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(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zum Befiillen

von Verpackungshiillen mit einem Fllgut umfasst eine 19

Fillmaschine 1, die auf einer Drehplatte 10 mindestens ein 3

schwenkbares Fullrohr 11 bzw. 12 aufweist. Auf das Fill-

rohr ist eine zu einer Raupe 14 geraffte Verpackungshiille 6

aufziehbar. Des Weiteren enthalt die Vorrichtung eine Ver- 5 ° 4 21 1
schlieBeinrichtung 2 und ein Magazin 3, in dem geraffte 0 I~—rr /
Verpackungshiillen gespeichert sind. Die Verschliel3ein- = "

richtung 2 ermdglicht das beidseitige VerschlieRen von ge- \/\H

fullten Abschnitten der Verpackungshiille. Eine Steuerein- 2

richtung 22 verbindet tGber eine Datenleitung die Fulllma-
schine 1, die VerschlieReinrichtung 2 und das Magazin 3
sowie einen oder zwei Kipphebel 16 miteinander. Eine Sei-
tenwand oder beide Seitenwande des Magazins 3 weisen 1
in ihrem unteren Abschnitt eine Langsklappe 16 auf, die

Uber ein Drehgelenk 20 mittels eines der beiden Kipphebel

15 in das Innere des Magazins verschwenkbar ist. Die
Steuereinrichtung 22 steuert nach Bedarf die Entnahme ei-

ner einzelnen Raupe 14 auf dem Magazin. Transportein-
richtungen 5, 6, 7 und 8, Umlenkrollen 9, die entlang einer
Zufuhrbahn 4 angeordnet sind, beférdern die in der Zufuhr-

bahn 4 befindliche Raupe von dem Magazin zu dem eine
Ubernahmeposition einnehmenden Fllrohr 11 bzw. 12.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Beflullen von Verpackungshillen mit einem Fullgut
und anschlieBendem abschnittsweisem Verschlie-
Ren der Verpackungshiillen, mit einer Fullmaschine,
die auf einer Drehplatte mindestens ein schwenkba-
res Fullrohr aufweist, auf das eine zu einer Raupe ge-
raffte Verpackungshulle aufziehbar ist, einer Ver-
schlieeinrichtung zum abschnittsweisen Verschlie-
Ren der gefiillten Verpackungshiille und mit einem
Magazin, in dem geraffte Verpackungshillen gespei-
chert sind.

[0002] Es ist seit langem bekannt, pastdses Flillgut
wie Wurstbrat oder Kase, in schlauchférmige Verpa-
ckungshillen zu fullen. Zum Fillen und VerschlieRen
der Verpackungshillen werden Fllimaschinen einge-
setzt, die mit einer VerschlieReinrichtung zusammen-
arbeiten. Derartige Fullmaschinen und Verschliel3-
einrichtungen sind bekannt. Die Fillmaschinen besit-
zen in der Regel eine Drehplatte oder Revolverplatte,
die verschwenkbar ist, und auf der ein, zwei oder
mehrere Fullrohre angeordnet sind, von denen ein
Fullrohr in eine Position geschwenkt ist, in der eine
Verpackungshille auf das Fllrohr so aufgezogen ist,
dass das Ende der Verpackungshille sich vor der
Mindung des Fllrohres befindet. Die schlauchférmi-
gen Verpackungshillen sind im allgemeinen formsta-
bile Raupen groRer Schlauchlange von 10 bis 200 m,
die zu Raupen mit einer Lange von 10 bis 100 cm zu-
sammengefaltet sind. Nahe der Mindung des Fuill-
rohres ist dieses von einer AuRenbremse umgeben,
die dem Abziehen der Verpackungshille von dem
Fullrohr wahrend des Befiillvorganges entgegen-
wirkt, in dem die Verpackungshille mit einer einstell-
baren Kraft auf die Mantelflache des Flllrohres ge-
druckt wird.

Stand der Technik

[0003] Ausder EP 0962 143 B1 ist eine Vorrichtung
zum Herstellen von mit Fillgut beflllten Verpackun-
gen, insbesondere von Wursten, durch Befillen und
anschlieRendes VerschlieRen schlauch- oder beutel-
formiger Wursthillen bekannt. Die Vorrichtung um-
fasst eine Fillmaschine, die mindestens ein Fllrohr
mit einer Miindung aufweist, auf das Wursthdllen auf-
gezogen werden und durch das Fullgut geleitet wer-
den kann, um die Wursthillen zu beflllen. Eine Ver-
schlieBmaschine zum VerschlieRen beflllter Wurst-
hdllen oder Wursthillenabschnitte ist bezogen auf
den Fillgutstrom im Fdllrohrstrom ab der Mindung
des Fillrohres angeordnet. Des Weiteren umfasst die
Vorrichtung einen Resthullenentferner zum Entfer-
nen des unbeflllten Restes einer Wursthille aus der
Fall- und/oder der VerschlieBmaschine. Des Weite-
ren sind ein Magazin fur unbefullte Wursthillen und
Mittel zum Entnehmen einer unbeflillten Wursthtille
aus dem Magazin zum Aufziehen derselben auf das
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Fullrohr vorhanden. Zwischen der Fillmaschine und
der VerschlieBRmaschine ist eine Daten- oder Signal-
leitung zur Ubernahme von Betriebsparametern vor-
gesehen. Die bekannte Vorrichtung zeichnet sich des
Weiteren durch eine Uberwachungseinrichtung aus,
mit der mindestens ein Parameter einer hergestellten
Verpackung wie deren Gewicht oder deren Prallheit
erfasst werden kann und durch mindestens eine
Steuereinrichtung, die an die Uberwachungseinrich-
tung sowie die Full- und/oder die Verschlielimaschi-
ne angeschlossen und so ausgefihrt ist, dass im Fall
einer Abweichung eines oder mehrerer der von der
Uberwachungseinrichtung erfassten Parameter von
entsprechenden Sollwerten eine Veranderung eines
oder mehrerer Betriebsparameter der Fill- und/oder
VerschlieBmaschine bewirkt oder diese abschaltet.

[0004] Die Magaziniervorrichtungen weisen Maga-
zine auf, des Weiteren eine Abgabevorrichtung fir
Woursthdllen, Mittel zur Aufnahme einer Wursthdlle an
der Ubergabeposition, Mittel zum Entnehmen der
Woursthille aus dem Magazin und Mittel zum Abge-
ben der Wursthille an eine Abgabeposition. Die Ab-
gabevorrichtung besteht aus einer Greifer, der in ei-
ner parallel zu den Aufnahmen flr die unbefillten
Woursthillen verlaufenden Richtung langsverschieb-
bar ist und zusatzlich quer zu dieser Richtung
schwenkbar ist. Des Weiteren ist ein separat ansteu-
erbarer Antrieb zum Offnen und SchlieBen des Grei-
fers, zum Langsverschieben und zum Verschwenken
des Greifers vorgesehen. Die drei Antriebe des Grei-
fers sind so angeordnet, dass der Antrieb zum Ver-
schwenken des Greifers die beiden tbrigen Antriebe
mit bewegt und dass der Antrieb zum Langsverschie-
ben des Greifers den Antrieb zum Offnen und Schlie-
Ren des Greifers mit bewegt.

[0005] Die DE 30 19 981 C2 betrifft eine Magazin-
vorrichtung flir Wursthillen an einer Wurstfilimaschi-
ne, mit einem Speicherbehalter zur Aufnahme meh-
rerer Lagen von in ihrer Langsrichtung ziehharmoni-
kaartig zusammengefalteten Wursthallen, mit Ausga-
bemitteln zum Ausgeben und Aufziehmitteln zum
selbsttatigen Ausziehen einer Wursthiille auf ein Sto-
pfrohr fir eine plastisch verformbare Masse wie
Waurstbrat oder Kase. Es sind Férdermittel zum lang-
samen Vorschieben der untersten Lage Wursthulle
Uber eine einem Vielfachen ihres Durchmessers ent-
sprechende Strecke am Boden des Speicherbehal-
ters quer zu ihrer Lange nach einer Entnahmestelle
hin angebracht. Ferner sind Ruckférdermittel zum
Ruckférdern von auf der untersten Lage aufliegen-
den weiteren Wursthullen vorgesehen.

[0006] Der Boden des Speicherbehalters steigt in
Foérderrichtung des Forderers gegentber der Hori-
zontalen um einen Neigungswinkel an, der wenigs-
tens gleich ist einem das selbsttatige Zurlckrollen
der oberen Wursthiille zulassenden Schuttwinkel.
Zwischen dem Boden des Speicherbehalters und der
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Entnahmestelle ist ein nach unten geneigter Fuh-
rungsschacht angeordnet, dessen Bodenteil eine
Schiebfiihrung zum Aufschieben der untersten
Woursthille auf das Stopfrohr bildet. Die Férdermittel
weisen eine gleichférmig umlaufende endlose For-
derschleife mit Gber dem Speicherboden gefiuhrten
Mitnehmern auf.

[0007] Die bekannten Magazinvorrichtungen arbei-
ten bei formstabilen Verpackungshillen aus Kunst-
stoff zufriedenstellend, was jedoch nur durch hohen
technischen Aufwand wie beispielsweise drei Antrie-
ben fir eine Greifervorrichtung fir die Verpackungs-
hdllen erreicht wird. Dabei ist bei einer bekannten
Vorrichtung das Magazin verstellbar und kann exakt
zu einem benachbarten Fllrohr der Fillmaschine
ausgerichtet werden. Aufgrund des hohen techni-
schen Aufwandes kann es leicht zu Betriebsstérun-
gen kommen und bei einer Umrlstung der Vorrich-
tung auf andere Durchmesser und Langen der Verpa-
ckungshillen missen dann beispielsweise die Be-
triebsparameter der Antriebe flr die Greifervorrich-
tung geandert werden, was zu einem entsprechen-
den Zeitaufwand fihrt.

Aufgabenstellung

[0008] Die Erfindung geht von der eingangs be-
schriebenen Vorrichtung aus und hat sich die Aufga-
be gestellt, in einer Vorrichtung aus Fillmaschine,
VerschlieReinrichtung und Magazin zum vollautoma-
tischen Befillen von Verpackungshillen, das Maga-
zin und das Transportsystem vom Magazin zur Flll-
maschine zu vereinfachen und somit betriebssicher
zu gestalten.

[0009] Diese Aufgabe wird derart gelost, dass eine
Steuereinrichtung nach Bedarf die Entnahme einer
einzelnen Raupe aus dem Magazin steuert und dass
Transporteinrichtungen, Umlenkrollen und eine Zu-
fuhrbahn fir den Transport der Raupe von dem Ma-
gazin zu dem in einer Ubernahmeposition befindli-
chen Fllrohr der Fillmaschine vorhanden sind.

[0010] In Ausgestaltung der Erfindung weist das
Magazin trichterférmige Gestalt mit konisch zusam-
menlaufenden Seitenwanden auf und minden die
Seitenwande in eine langliche spaltférmige Austritts-
offnung. ZweckmaRigerweise sind die Mal3e der Aus-
tritts6ffnung so dimensioniert, dass nur eine einzelne
Raupe die Austritts6ffnung passieren kann. Neben
den zwei konisch zusammenlaufenden Seitenwan-
den weist das Magazin zwei zueinander parallel ver-
laufende Wande, namlich eine Rick- und Vorder-
wand auf, die einen dreiecksahnlichen Umriss besit-
zen.

[0011] In Weiterentwicklung der Erfindung weisen
eine oder beide Seitenwande des Magazins je eine
Langsklappe auf, die schwenkbar an den Seitenwan-
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den angelenkt sind und den Abschlussteil der Seiten-
wande bilden. Das Drehgelenk der Langsklappe ist in
Langsrichtung der Seitenwand ausgerichtet, so dass
die Langsklappe in der Innere des trichterformigen
Magazins schwenkbar ist. Hierzu ist je ein Kipphebel
aullerhalb des Magazins nahe der Langsklappe an-
geordnet, der in seiner Kippstellung die Langsklappe
in das Innere des Magazins verschwenkt. Jeder Kipp-
hebel ist zweckmaRigerweise mit einer Steuerein-
richtung verbunden und empfangt von dieser ein
Steuersignal zum Verschwenken der Langsklappe,
sobald ein Sensor das Raupenende der auf einem
Fullrohr aufgezogenen Raupe detektiert.

[0012] Die einzelne Raupe tritt unter dem Einfluss
der Schwerkraft aus der Austritts6ffnung aus und ge-
langt in eine Zufuhrbahn, die zwischen der Austritts-
offnung des Magazins und dem freien Ende desjeni-
gen Flllrohrs verlauft, das sich in seiner Ubernahme-
position befindet, in der eine Raupe auf das Fullrohr
aufgezogen wird.

[0013] Die weitere Ausgestaltung der Erfindung er-
gibt sich aus den Merkmalen der Patentanspriiche 9
bis 14.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
nes zeichnerisch dargestellten Ausflihrungsbeispiels
naher erlautert. Es zeigen:

[0015] Fig. 1 Eine schematische Seitenansicht der
Vorrichtung nach der Erfindung,

[0016] Fig. 2 eine schematische Draufsicht der Vor-
richtung nach der Erfindung,

[0017] Eig.3 eine schematische Schnittansicht
durch ein mit gerafften Verpackungshiillen gefulltes
Magazin mit geschlossener Langsklappe der Vorrich-
tung,

[0018] Fig. 4 eine schematische Schnittansicht des
Magazins nach Eig. 3 mit nach innen geschwenkter
Langsklappe, und

[0019] Fig. 4a in perspektivischer Seitenansicht im
Detail die Langsklappe in einer der Seitenwande des
Magazins.

[0020] In Fig. 1 sind eine bekannte Fillmaschine 1
und eine bekannte Verschliel3einrichtung 2 in Seiten-
ansicht schematisch dargestellt, die zum Befillen
von Verpackungshullen mit einem Fullgut, insbeson-
dere von Waursthullen mit Wurstbrat, und Abpacken
der gefillten Hillen zusammenwirken. Das Fllgut ist
in einem Fulltrichter 21 der Fullmaschine 1 enthalten
und wird unter Druck mittels einer Fullpumpe einem
in einer Abfullposition befindlichen Fullrohr 11 bzw.
12 zugefihrt. Die Fullmaschine 1 weist eine Druck-
platte 10 auf, bei der es sich um eine Revolverplatte
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handelt, die mit mindestens einem Flillrohr, insbe-
sondere zwei Flllrohren 11, 12 ausgerustet ist und
die um eine Drehachse verschwenkbar und in vorbe-
stimmten Stellungen festsetzbar ist. Auf der Dreh-
platte 10 kénnen auch mehr als zwei Flllrohre ange-
ordnet sein.

[0021] Auf dem Fillrohr 12 ist eine zu einer Raupe
14 geraffte Verpackungshille aufgezogen. Das Full-
rohr 12 nimmt die Abflllposition ein, in der es mit dem
Austritt der nicht dargestellten Fillpumpe verbunden
ist, die das Flllgut aus dem Filltrichter 21 und durch
das Fullrohr 12 in die Verpackungshulle drickt. Die
Verpackungshillen haben Langen von 10 bis 200 m
und mehr und sind zu formstabilen Raupen 14 von 10
bis 100 cm Lange ziehharmonikaartig zusammenge-
faltet und auf das Fillrohr aufgeschoben. Die Verpa-
ckungshdllen sind eigenstabile/formstabile Raupen,
die bevorzugt netzverpackt sind, aber auch ohne
Netzverpackung bei geringeren Langen sein kénnen.
Die Netzverpackung wird zweckmaRiger Weise
durch die Fillrohréffnung aufgestochen. Ebenso kén-
nen Raffwaren mit einseitiger Offnung, beispielswei-
se einem Raffring, eingesetzt werden.

[0022] Eine nicht gezeigte Hillenauflenbremse halt
in bekannter Weise die Verpackungshiille mit einstell-
barer Kraft wahrend des Fillvorgangs fest und wirkt
dem durch den Filldruck bedingten Abziehen der
Verpackungshille von dem Fullrohr entgegen. Bei
dem Fillvorgang werden standig weitere gefaltete
Teile der Raupe 14 von dem Flillrohr abgezogen, ge-
streckt und mit Fullgut geflllt. Sobald ein Abschnitt
der Verpackungshille ausreichend mit Fullgut befallt
ist, wird dieser Abschnitt durch die VerschlieReinrich-
tung 2 verschlossen, die sich vor der Abfill6ffnung
des Fdllrohrs befindet. Die VerschlieReinrichtung
schnirt in bekannter Weise ein Ende des gefiillten
Abschnitts ein und verschlief3t anschlieRend dieses
Ende durch Setzen von zwei nebeneinander liegen-
den Clips bzw. Verschlussklammern. Die Einschni-
rung zwischen den beiden Verschlussklammern wird
durchtrennt. Der befiillte und beidseitig verschlosse-
ne Abschnitt der Verpackungshille, im Falle einer
Woursthille die beidseitig verschlossene Wurst, wird
von der ubrigen Verpackungshiille abgetrennt und
durch eine Transporteinrichtung 13 aus der Ver-
schliefReinrichtung 2 abtransportiert.

[0023] Das Befiillen und VerschlielRen der nachsten
Raupe der Verpackungshille kann dann beginnen.
Sobald eine Verpackungshille weitgehend befallt
und die einzelnen Abschnitte portioniert wurden, de-
tektiert ein Sensor 24 das Ende der Verpackungshul-
le und sendet ein entsprechendes Signal uber eine
Signalleitung 25 an eine Steuereinrichtung 22, die ei-
nerseits ein Signal an eine Einrichtung zum Abstrei-
fen des Endabschnitts der Verpackungshille leitet
und andererseits die Drehplatte 10 in eine neue Stel-
lung verschwenkt, so dass eine frische, auf das wei-
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tere Fullrohr aufgezogene Verpackungshdille in seine
Abflllposition gebracht wird. Die Steuereinrichtung
22 verbindet Uber eine Datenleitung 23 die Ver-
schlief3einrichtung 2 mit der Fullmaschine 1 und ist
des weiteren mit einem Magazin 3 in Verbindung (s.
Fig. 2), in dem Raupen 14 gespeichert sind.

[0024] Nachdem der Endabschnitt der weitgehend
abgeflllten Verpackungshille von dem Flillrohr ab-
gestreift ist, gelangt dieses infolge der Schwenkbe-
wegung der Drehplatte 10 in eine Ubernahmeposi-
tion, in der auf das Flillrohr eine frische, unbefillte
Verpackungshiille aufgezogen wird.

[0025] Fillmaschinen und Verschlieleinrichtung
sind im Stand der Technik vielfach bekannt und be-
schrieben und arbeiten weitgehend automatisiert zu-
sammen.

[0026] Fig. 2 zeigt in Draufsicht das Magazin 3, die
Fallmaschine 1 mit dem Fdlltrichter 21, die Ver-
schlieReinrichtung 2 und Transporteinrichtungen 5, 6,
7, 8, Umlenkrollen 9 und eine Zufuhrbahn 4 fiir den
Transport der Raupen 14 von dem Magazin 3 zu dem
in einer Ubernahmeposition befindlichen Fiillrohr 11
der Fillmaschine 1.

[0027] Wie schon erwahnt, ist ein erstes Fillrohr 12
der Fullmaschine 1 mit einer Raupe 14 bestickt, die
an der Fillrohrspitze, d. h. der Abfiilléffnung des Flill-
rohrs arretiert ist. Dazu wurde das erste Stuck der
Raupe 14 durch Verdranger- und Clipscheren hin-
durchgefuhrt und die Verschlieleinrichtung setzte
eine erste Verschlussklemme. Insbesondere bereits
einseitig geschlossene Raffwaren mit sogenannten
Erstclips eignen sich an dieser Stelle fur den vollau-
tomatischen Betrieb. Danach ist die Fullmaschine be-
reit den Fullvorgang zu beginnen. Die einzelnen ge-
fullten Abschnitte bzw. Wirste werden auf Fllkaliber
und Fullgewicht kontrolliert und bei Bedarf werden
die entsprechenden Parameter neu justiert. In der
Ubernahmeposition wird auf das zweite Fiillrohr 11
eine frische Raupe 14 aufgeschoben. Aus Griinden
der besseren Ubersichtlichkeit sind die gefiillte Rau-
pe auf dem Fullrohr 12 und die aufgezogene Raupe
14 auf dem Fullrohr 11 in Fig. 2 nicht dargestellt. Die
Bestlickung des in der Ubernahmeposition befindli-
chen Flillrohres erfolgt vollautomatisch von dem Ma-
gazin 3 aus. Das Magazin 3 wird zu Beginn einer Pro-
duktionsschicht mit der notwendigen Anzahl von
Raupen 14 gefiillt. Dabei kénnen die Raupen 14 Fur
unterschiedliche Produkte verwendet werden, d. h.
die einzelnen Raupen kdnnen sich sowohl in der Lan-
ge als auch im Durchmesser voneinander unter-
scheiden. Jede Raupe ist mit einem Erstclip bzw. mit
einer ersten Verschlussklemme ausgerustet und die
Fullrohre sind mit einer AuBenbremse ausgeristet,
die nach dem Aufziehen der Raupe 14 auf das Fill-
rohr aktiviert wird. Der Beftllvorgang ist sofort durch-
fuhrbar. Die automatische Fullkalibermessung, die
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optisch durchgefiihrt wird, wird durch Sollwertvorga-
ben der AulRenbremse geregelt.

[0028] Die Zufuhrbahn 4 verlauft zwischen einer
Austritts6ffnung 17 (s. Fig. 3 und Fig. 4) des Maga-
zins 3 und dem freien Ende desjenigen Fillrohrs 11
bzw. 12, das sich in seiner Ubernahmeposition befin-
det, in der eine Raupe 14 auf das Fullrohr aufgezo-
gen wird. Unter dem freien Ende des Fullrohrs ist das
Ende zu verstehen, das die Abfiilléffnung aufweist.
Die Zufuhrbahn 4 ist zweckmaligerweise ein offener
Rohrabschnitt oder eine Rinne und ist aus Platzgriin-
den bogenférmig gekriimmt, um eine moglichst kom-
pakte Bauweise zu verwirklichen. Die Rinne hat ei-
nen Querschnitt, der, abweichend vom Rohrquer-
schnitt, nicht kreisférmig ist. Die Transporteinrichtun-
gen fur die Raupe 14 umfassen umlaufende erste
und zweite Transportbander 5 und 6, die zu beiden
Seiten der Austritts6ffnung 17 des Magazins 3 und
dem Anfang der Zufuhrbahn 4 angeordnet sind. Die
endlos umlaufenden ersten und zweiten Transport-
bander 5 und 6 sind in Kontakt mit der in der Zufuhr-
bahn 4 befindlichen Raupe und beférdern diese in
Richtung Fullrohr 11. Im Bereich der bogenférmigen
Krimmung der Zufuhrbahn 4 sind zu beiden Seiten
der Zulaufbahn 4 Umlenkrollen 9 angebracht, die
eine sichere Umlenkung der Raupe 14 im Bereich
des Bogens der Zufuhrbahn 4 gewahrleisten. Des
weiteren sind endlos umlaufende dritte und vierte
Transportbander 8 und 9 vorgesehen, die zu beiden
Seiten der Zufuhrbahn 4 vor dem freien Ende des
Fullrohrs 11 angeordnet sind. Die dritten und vierten
Transportbander schieben die Raupe auf das Flill-
rohr 11 auf.

[0029] Fig.3 und FEig.4 =zeigen schematische
Schnittansichten des Magazins 3, das von trichterfor-
miger Gestalt ist. Das Magazin 3 wird von zwei ko-
nisch zusammenlaufenden Seitenwanden 18, 19 be-
grenzt, die in eine langliche spaltférmige Austrittsoff-
nung 17 minden. Die Seitenwande 18, 19 sind recht-
eckférmig und mit nicht dargestellter Rick- und Vor-
derwand verbunden. Die Vorder- und Rickwand ist
jeweils dreieckférmig. Innerhalb des Magazins kann
eine verstellbare Zwischenwand vorhanden sein, die
im Magazin einen bestimmen Speicherraum abtren-
nen kann, um unterschiedliche Langen der Raupen
14 zu beriicksichtigen. Das Magazin 3 ist weitgehend
mit Raupen 14 geflllt, die parallel zu der Austrittsoff-
nung 17 ubereinander geschichtet sind. Die Malie
der Austritts6ffnung 17 sind so dimensioniert, dass
nur eine einzelne Raupe 14 die Austrittséffnung 17
passieren kann. Im Stillstand der automatisierten
Einzelraupenzufuhr tritt unter dem Einfluss der
Schwerkraft eine gegenseitige Sperrwirkung der bei-
den untersten Raupen 14 auf, wie aus Fig. 3 ersicht-
lich ist, so dass in diesem Zustand die Austrittsoff-
nung 17 von einer Raupe 14 nicht passiert werden
kann. In der einen Seitenwand 18 des Magazins 3 ist
eine Langsklappe 16 angebracht, die schwenkbar an
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der Seitenwand 18 angelenkt ist und den Abschluss-
teil der Seitenwand 18 bildet.

[0030] Hierzu ist ein Drehgelenk 20 vorgesehen, um
das die Langsklappe 16 in das Innere des Magazins
3 geschwenkt werden kann, wie dies in Fig. 4 gezeigt
ist. Die Langs- oder Sperrklappen 16 dosieren den
Austritt der Raupen 14 durch die Austritts6ffnung. Die
Anordnung der Langsklappe 16 in der Seitenwand 18
ist im Detail in Fig. 4a dargestellt. Die Langsklappe
16 kann sich, wie in Fig. 4a gezeigt, nur Uber eine
Teillange der Seitenwand 18 erstrecken, jedoch ist es
ebenso moglich, dass sich die Langsklappe 16 Uber
die Gesamtlange der Seitenwand 18 ausdehnt. In
Fig. 3 ist des weiteren eine Raupe 14 in der Zufuhr-
bahn 4 dargestellt, die mittels des ersten und zweiten
Transportbandes 5, 6 in Richtung Fullmaschine 1
transportiert wird.

[0031] Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, befindet sich
aullerhalb des Magazins 3 nahe der Langsklappe 16
ein Kipphebel 15. Der Kipphebel 15 wird, sobald er
ein entsprechendes Steuersignal von der Steuerein-
richtung 22 erhalt, in Richtung des Pfeils gegen die
Langsklappe 16 geschwenkt und drickt diese in das
Innere des Magazins 3. Dadurch wird die an die Sei-
tenwand 18 anliegende Raupe 14 durch die Langs-
klappe angehoben, so dass die gegenseitige Sperre
der nebeneinander liegenden untersten Raupen auf-
gehoben wird und die auf der Innenseite der Seiten-
wand 19 anliegende Raupe 14 durch die Austrittsoff-
nung 17 hindurchtreten kann und so in die Zufuhr-
bahn 4 gelangt, um dort mit Hilfe der endlos umlau-
fenden Transportbander 5 und 6 in Richtung Fullma-
schine 1 transportiert zu werden. Selbstverstandlich
kann eine Langsklappe auch schwenkbar an der an-
deren Seitenwand 19 angebracht sein, und dement-
sprechend ein Kipphebel 16 nahe dieser Langsklap-
pe vorgesehen werden. Ebenso ist es moglich, jede
der beiden Seitenwande 18 und 19 mit einer derarti-
gen Langsklappe 16 auszuriisten und zu beiden Sei-
ten der Langsklappen jeweils einen entsprechenden
Kipphebel 15 anzuordnen. In den Fig. 3 und Fig. 4 ist
jeweils nur der Kipphebel 15 nahe der Seitenwand 18
gezeigt und aus Griinden der besseren Ubersicht-
lichkeit nur das Drehgelenk 20 in der Seitenwand 19
dargestellt, nicht jedoch der Kipphebel nachst dieser
Seitenwand 19.

[0032] Die Breite der Austritts6ffnung 17 kann durch
rahmenartige Einsatze, die nahe der Austritts6ffnung
17 an den Innenseiten der Seitenwande 18, 19 anlie-
gen, auf die Durchmesser der Raupen 14 eingestellt
werden.

[0033] Das Magazin mit einer oder zwei Langsklap-
pen in einer oder beiden Seitenwanden und einem
oder zwei Kipphebeln ist mechanisch wenig aufwan-
dig gestaltet und arbeitet weitgehend stoérungsfrei
Uber lange Betriebszeiten.
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[0034] Die Steuereinrichtung 22, die sowohl an die
Fullmaschine 1 als auch an die VerschlieRReinrichtung
2 angeschlossen ist, liefert sdmtliche Steuersignale
bzw. Signale zum Einstellen der Parameter an die
einzelnen Baueinheiten der Beflllvorrichtung. Dazu
gehoren Steuersignale zum Aufziehen einer Raupe
14 auf das Fullrohr 11 bzw. 12, zum Schwenken des
Fillrohrs 11 bzw. 12 in seine Abfillposition, zum Be-
fullen der Raupe 14, zum Schwenken des Fullrohrs
mit des geflllten Raupenabschnitts in eine Abtrans-
portstellung. Des weiteren liefert die Steuereinheit
ein Signal zum Verschwenken der Drehplatte 10, so
dass ein weiteres Fllrohr in eine Stellung zum Auf-
ziehen einer Raupe gelangt, ferner Signale zum ab-
schnittsweisen VerschlieRen der gefillten Raupe 14
durch Clips oder Verschlussklammer, zur Freigabe
einer Raupe 14 aus dem Magazin 3, in dem der Kipp-
hebel oder die Kipphebel 15 verschwenkt werden,
um die Langsklappen 16 in das Innere des Magazins
3 zu verschwenken. Sollte das Magazin 3 keine Rau-
pen 14 mehr enthalten, so wird durch einen nicht ge-
zeigten Tastschalter im Magazin 3 die Fillmaschine
und die Verschliel3einrichtung stillgesetzt. Erst nach
dem Aufflllen des Magazins 3 mit Raupen 14 werden
die Fullmaschine und die Verschlief3einrichtung wie-
der eingeschaltet. Die Fillpumpe der Fillmaschine 1
wird abgeschaltet, sobald die auf dem Fiillrohr aufge-
zogene Raupe 14 gefiillt ist und der Endabschnitt der
Raupe 14 von dem Fillrohr entfernt werden muss.
Sobald ein Fullrohr mit eine frisch aufgezogenen
Raupe 14 in die Beflllstellung eingeschwenkt ist,
wird die Fullpumpe wieder in Gang gesetzt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Befiillen von Verpackungs-
hdllen mit einem Fullgut und anschlieRendem ab-
schnittsweisem VerschlieRen der Verpackungshul-
len, mit einer Fullmaschine (1), die auf einer Dreh-
platte (10) mindestens ein schwenkbares Fullrohr
(11; 12) aufweist, auf das eine zu einer Raupe (14)
geraffte Verpackungshiille aufziehbar ist, einer Ver-
schlieReinrichtung (2) zum abschnittsweisen Ver-
schliel3en der beflllten Verpackungshulle und mit ei-
nem Magazin (3), in dem geraffte Verpackungshillen
gespeichert sind, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuereinrichtung (22) nach Bedarf die Entnah-
me einer einzelnen Raupe (14) aus dem Magazin (3)
steuert und dass Transporteinrichtungen (5, 6, 7, 8),
Umlenkrollen (9) und eine Zufuhrbahn (4) fir den
Transport der Raupe (14) von dem Magazin (3) zu
dem in einer Ubernahmeposition befindlichen Fiill-
rohr (11; 12) der Fulimaschine vorhanden sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Magazin (3) trichterférmige
Gestalt mit konisch zusammenlaufenden Seitenwan-
den (18, 19) aufweist und dass die Seitenwande (18,
19) in eine langliche spaltférmige Austritséffnung (17)
miinden.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Malle der Austrittsoéffnung
(17) so dimensioniert sind, dass nur eine einzelne
Raupe (14) die Austrittséffnung (17) passieren kann.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine oder beide Seitenwande
des Magazins (3) je eine Langsklappe (16) aufwei-
sen, die schwenkbar an den Seitenwanden (18, 19)
angelenkt sind und den Abschlussteil der Seitenwan-
de (18, 19) bilden.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass je ein Kipphebel (15)
aufderhalb des Magazins (3) nahe jeder Langsklappe
(16) angeordnet ist, der in seiner Kippstellung die
Langsklappe (16) in das Innere des Magazins (3) ver-
schwenkt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Kipphebel (15)
aulderhalb des Magazins (3) nahe der einen Seiten-
wand (18) oder der anderen Seitenwand (19) ange-
ordnet ist, der in seiner Kippstellung die Langsklappe
(16) der einen Seitenwand (18) oder der anderen Sei-
tenwand (19) in das Innere des Magazins (3) ver-
schwenkt.

7. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 und 5, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Kipphebel (15) mit
der Steuereinrichtung (22) verbunden ist und von die-
ser ein Steuersignal zum Verschwenken der Langs-
klappe (16) empfangt, so bald ein Sensor (24) das
Raupenende der auf einem Fullrohr (11; 12) aufgezo-
genen Raupe (14) detektiert.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhrbahn (4)
zwischen der Austrittséffnung (17) des Magazins (3)
und dem freien Ende desjenigen Fillrohrs (11; 12)
verlauft, das sich in seiner Ubernahmeposition befin-
det, in der eine Raupe (14) auf das Fullrohr (11; 12)
aufgezogen wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufuhrbahn (4) ein offener
Rohrabschnitt oder eine Rinne ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufuhrbahn (4) bogenférmig
gekrimmt ist.

11. Vorrichtung nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinrich-
tungen endlos umlaufende erste und zweite Trans-
portbander (5, 6) umfassen, die zu beiden Seiten der
Austritts6ffnung (17) des Magazins (3) und dem An-
fang der Zufuhrbahn (4) angeordnet sind und in Kon-
takt mit einer in der Zufuhrbahn (4) befindlichen Rau-
pe (14) sind, um diese in Richtung Fillrohr (11; 12) zu
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befordern.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Bereich der bogenférmigen
Kriimmung der Zufuhrbahn (4) Umlenkrollen (9) zu
beiden Seiten der Zufuhrbahn (4) angebracht sind.

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinrich-
tungen endlos umlaufende dritte und vierte Trans-
portbander (8, 9) umfassen, die zu beiden Seiten der
Zulaufbahn (4) vor dem freien Ende des Fllrohrs (11;
12) angeordnet sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (22) sowohl an die Fillmaschine (1) als auch an
die VerschlieReinrichtung (2) angeschlossen ist und
Steuersignale zum Aufziehen einer Raupe (14) auf
ein zweites Fillrohr (11; 12), zum Schwenken eines
ersten Flllrohrs (11; 12) in seine Abfullposition, zum
Befillen der Raupe (14) durch das erste Fillrohr,
zum Abtransport der gefiilliten Abschnitte der Raupe
14 von dem ersten Fllrohr, zum abschnittsweisen V
erschlieen der geflllten Raupe (14) und zur Freiga-
be einer Raupe (14) aus dem Magazin (3) an die Full-
maschine, die VerschlieBeinrichtung und an einen
oder an zwei Kipphebel tibertragt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen

7/11



DE 10 2005 012 780 A1 2006.09.21

Anhangende Zeichnungen

Fig. 1 21
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Fig. 2
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Fig. 3
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