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@ Abfiilivorrichtung fitr Schiitigut, insbesondere Fliissigkeiten.

@ Zum dosierten Abfiillen von Schiittgut, insbesondere
Flissigkeiten in Behdlter, speziell Glasbehilter, ist eine
Fullstation vorgesehen, der eine Transporteinrichtung (3) die
zu fillenden Behélter einzeln oder in Gruppen zufiihrt. Eine
Wiegeeinrichtung (13) ermittelt vor Beginn des Fiillvorgangs
das Taragewicht der zu fiillenden Behalter (1) und sperrt die
Schiittgutzufuhr, wenn ein vorgegebenes Bruttogewicht
erreicht ist. Die Transporteinrichtung (3) transportiert die
Behélter (1) vorzugsweise mittels Transportschnecken (19),
die wéhrend des Wiege- und Fillvorgangs von den Behéltern
abgehoben sind.
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Abflillvorrichtung fiir Schiittgut, insbesondere

Flissigkeiten

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum dosierten Ab-
fiillen von Schiittgut, insbesondere Fliissigkeiten in Beh&dltern,
mit einer_eine Dosiereinrichtung fiir das Schiittgut umfassen-
den Flillstation, einer die Behdlter durch die Filillstation
bewegenden Transporteinrichtung und einer die Dosierein-

richtung steuvernden Schiittgut-Wiegeeinrichtung.

Eine Abfililleinrichtung dieser Art ist aus der deutschen
Offenlegungsschrift 29 51 665 bekannt. Beli dieser Vorrichtung
bewegt die Transporteinrichtung jeden der Behilter nachein-
ander an mehreren Dosiereinheiten vorbei, von denen jede einen
Teil der abzufiillenden Schiittgutmenge dosiert und nach zZwi- *
schenumflillen in eine Waagschale einer die Dosiereinheit
steuernden Wiegeeinheit an den Behdlter abgibt. Jede der Do-
siereinheiten wird durch ein Zeitglied gesteuert, welches

die Offnungszeit des Schiittgutstroms bestimmt. Die Wiegeein-
heit steuert ihrerseits das Zeitglied der zugeordneten Do-
siereinheit abhdngig von vorgegebenen Toleranzgrenzen. Ein
Signalspeicher summiert fiir jeden der Behdlter die von den
Dosiereinheiten in den Beh#dlter abgefiillten Schiittgutmengen.
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Der konstruktive Aufwand der bekannten Vorrichtung ist re-
lativ hoch. Es sind mehrere kcmplette Wiege~ und Dosier-
einheiten erforderlich, um hinreichend kleine Toleranzen
der abgeflillten Schiittgutmenge einhalten zu kdnnen. Die
Toleranzen werden durch die Toleranzgrenzen der im Be-
schickungsablauf letzten Dosiereinheit bestimmt und sind
so hoch, daB sie flr viele Anwendungsfdlle, insbesondere
bei der Abfilllung von Flissigkeiten, ungenligend sind. Mit
Hilfe der bekannten Vorrichtung werden deshalb lediglich

- feste Schiittgliter abgeflillt.

Es ist ferner bekannt, Fllissigkeiten mit Hilfe von Kolben-
punpen und dergl. volumetrisch 2zu dosieren und abzufiillen.
Die bekannten Flissigkeitsabfiillvorrichtungen kdnnen zwar
sehr genau Abfilltoleranzen einhalten, sind aber konstruk-
tiv relativ aufwendig. Dariiber hinaus sind die Dosierpumpen
nur schlecht zu reinigen, was insbesondere beim Abfilillen
steriler Fllissigkeiten problematisch ist. Der Abrieb der
mechanisch bewegten Teile der Dosierpumpen erhdht dariiber

hinaus die Fremdpartikelzahl in der abzufiillenden Flissig-
keit.,

Aufgabe der Erfindung ist es, eine konstruktiv einfache
Vorrichtung anzugeben, mit der Schiittgut und insbesondere

Flissigkeiten mit engen Dosiertoleranzen in Behdlter abge-~
£lillt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch gelSst, daB die
Wiegeeinrichtung wdhrend der Schiittgutbeschickung jedes
Behdlters in der Flillstation das Gewicht dieses Behdlters
iberwacht und den Schittgutstrom der Dosiereinrichtung
sperrt, wenn das Gewicht dieses Behdlters einen vorbestimm-

ten Wert Ubersteigt. Im Gegensatz zu der bekannten Abfiill-

. vorrichtung lberwacht die Wiegeeinrichtung die tatsdchlich

in den Behdlter abgefiillte Schiittgutmenge. Dosierfehler,
wie sie bei der bekannten Abfilillvorrichtung beim Umfillen
der von der Dosiereinheit an die Waégschale abgegebenen

Schiittgutmenge in den Behdlter entstehen k®nnen, sind aus-
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geschlossen. Der Beh&lter wird in einem Flillvorgang gefiillt,
muB also nicht verschieden bemessene Dosiereinheiten durch-

laufen. Der konstruktive Aufwand ist damit trotz hoher
Dosiergenauigkeit klein.

-

Besondere Vorteilé ergeben sich bei der Abfiillung von Fliis-
sigkeiten. Die Vorrichtung weist nur wenige, .bei Verwendung
von Schlauchguetschventilen keine bewegten Teile auf, die
mit der abzufiillenden Fliissigkeit in Beriihrung kommen, so
daB auch kein Abrieb oder sonstige Partikel -in die Flissig-
keit eingetragen werden. Im Gegensatz zu herkdmmlichen
Fliissigkeitsabfiillvorrichtungen lassen sich die mit der
Flissigkeit in Beriihrung kommenden Teile leicht reinigen.
Ohne Wechseln von Formatteilen,‘beispielsweise Pumpzylin-
der und dergl. 148t sich ein grofer Abfiillbereich iiber-
decken. Da keine Désierpumpen benutzt werden, sind die Pro-
duktverluste vergleichsweise gering, was insbesondere bei
teuren Produkten von Vorteil ist. Da keine Dosierpumpen

und dergl. vorhanden sind, sind auch die r&umlichen Abmes-

sungen der Fiillstation gering. Dies ist von Vorteil bei

-aer Aufstellung der Fillstation in Reinluftrdumen oder Rein-

luftstrdmungen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfaBt die Fillstation
mehrere Fiillplidtze mit einer Wiegeeinheit und einer Dosier-
einheit fiir jeden der Fiillpl&dtze. Die Transporteinrichtung
iberfithrt die Behdlter gruppenweise auf die Fillplatze, wo
sie gleichzeitig mit Schiittgut beschickt werden.

Zu konstruktiv einfachen L&sungen gelangt man, wenn die
Wiegeeinheiten in Transportrichtung der Behdlter hinter-
einander angeordnete Gewichtsaufnehmer aufweisen und die
Transporteinrichtung - gesehen in Transportrichtung - zu-
mindest auf einer Seite der Gewichtsaufnehmer ein in Trans-

portrichtung langgestrecktes Transportorgan mit mehreren,

in Abstand der Gewichtsaufnehmer.aufeinanderfolgenden, die

Behdlter hintergreifenden Schubfldchen aufweist. Das Trans-
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portorgan wird intermittierend in einer ersten Richtung be-
wegt, in der die Schubfldchen die Behdlter in der vorgegebe-
nen Transportrichtung schieben. Wahrend der Transportpausen
wird das Transportorgan in einex zweiten Richtung bewegt, in
der die Schubfldchen von den liber den Gewichtsaufnehmern
sich befindenden Beh#&ltern abheben. Widhrend des Wiegevorgangs
stehen die Behdlter damit frei auf den Gewichtsaufnehmern
der Wiegeeinrichtung. Zur Schonung der Wiegeeinheiten kdnnen
wdhrend des Transportbetriebs vertikal ausfahrbare Stiitz-
fldchen vorgesehen sein.

Das Transportorgan ist bevorzugt als rotierend angetrie-
bene Transportschnecke ausgebildet, in deren Schneckengang
die Behdlter eingreifen. Die Behdlter konnen mittels einer
zur Transportschnecke parallelen Flihrungsschiene in dem
Schneckengang gehalten werden. Es k&dnnen aber'auch zwel
zueinander parallele, gegensinnig rotierend angetriebene
Transportschnecken mit gégensinniger Schneckengangsteigung
vorgesehen sein, die zwischen sich die Behdlter aufnehmen.
Mittels derartiger Schnecken k&nnen ohne groBen konstrukti-
ven Aufwand mehrere Behdlter gleichzeitig durch die Fidll-
station bzw. deren Fiillpldtze transportiert werden. Die Quer-
schnittsform der Behilter muB nicht exakt der Schnecken-
gangform angepaBt sein. Mit einer vorgegebenen Transport-
schnecke kdnnen Behdlter stark unterschiedlicher Gr&8e
transportiert werden. Ggf. k&nnen Wechselkupplungen zum

betriebsmdfigen Austauschen der Transportschnecken vorgesehen sein.

P

Um die Beh&lter wihrend des Wiege- und Fiillvorgangs frei-
stellen zu kd&nnen, sind die Transportschnecke bzw. —schnecken
und ggf. die Flhrungsschiene quer zur Transportrichtung
beweglich gelagert. Die Transporteinrichtung hebt die
Transportschnecken bzw. die Fﬁhruﬁgsschiene wdhrend der
Transportpausen von den Behdltern ab, so daB diese frei

auf den Gewichtsaufnehmen.stehen. Bei Transportschnecken,

die die Behdlter mit axialem und radialem Spiel umfassen,
kann alternativ auch vorgesehen sein, daB die Transport-

einrichtung die Schnecken zur Freigabe der Behilter um
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. einen vorgegebenen Drehwinkel zurlickdreht, womit die Schub~

flichen des Schneckengangs von den Beh#ltern abheben.

Der mechanische Antrieb der Transportschnecke kann relativ
groBes Schwungmoment haben. Dies kann im Einzelfall zu
Problemen bei der exakten Positionierung der Behdlter auf
den Gewichtsaufnehmern der Fiillpladtze und der’Positionie-
rung der Behdlter relativ zu den Abfiilleinrichtungen, bei-
spielsweise den Fiillnadeln, fiihren. Eine exakte Positionie-
rung der Behdlter wird erreicht, wenn die Transportschnecke
in Transportrichtung seitlich der Gewichtsaufnehmer mit
Schneckengédngen versehen ist, welche iiber einen Teil des
Schneckenumfangs achsnormal verlaufen. Im Bereich dieser
achsnormalen Schneckengdnge werden die Behdlter trotz
rotierender Transportschnecke nicht bewegt, bleiben also

in Ruhe. Die Transportschnecke wird im Bereich dieser Ruhe-
gdnge angehalten.

Die Transportschnecke kann in einer weiteren Ausfiihrungsform
mit Abflachungen oder Aussparungen versehen sein, die den
Schneckengangradius iber einen Teil des Schneckenumfangs
mindern. Diese,vorzugsweise im Bereich der vorstehend er-
ld3uterten Ruhegidnge des Schneckengangs vorgesehenen Ab-
flachungen oder Aussparungen geben die auf den Wiegeauf-
nehmern stehenden Beh#lter wihrend des Wiege—- und Fillvor-
gangs frei. Transportschnecken, insbesondere paarweise
parallel zueinander angeordnete Transportschnecken dieser
Art, kOnnen kontinuierlich betrieben werden. Die Transport-
schnecken miissen weder angehalten noch quer zur Transport-

richtung der Beh8lter wdhrend der Transportpausen von den
Behdltern weg bewegt werden.

Die Behdlter werden Ublicherweise wvon Transportbdndern oder
puffereinrichtungen eng nebeneinanderstehend angeliefert.
Im Bereich der Fiillplitze miissen die Behdlter im Abstand
voneinander transportiert werden, so daB sie wdhrend des

Wiege- und Fiillvorgangs keinen Berithrungskontakt miteinan-
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der haben. Dies 138t sich auf einfache Weise dadurch er-
reichen, daB die Steigung des Schneckengangs der Transport-
schnecke vom Behdlteraufnahmeende der Transportschnecke
zum Bereich der Gewichtsaufnehmer hin zunimmt. 2ZweckmdBiger-
weise nimmt die Steigung des Schneckengangs vomBereich der
Gewichtsaufnehmer zum Behdlterabgabeende der Transport-
schnecke hin wieder ab, so daB die Behdlter nahezu stoB-
frei auf ein abtranspdrtierendes Transportband, einen Ab-
gabepuffer oder dergl. Uberfiihrt werden kdnnen.

Anstelle einer Transportschnecke kann auch eine Endlos-
kette als Transportorgan benutzt werden. Zumindest ein Teil
der um vertikale Achsen schwenkbar miteinander verbundenen
Kettenglieder kann quer zur Keitenléngsrichtung starr ab-
stehende Arme tragen, die paarwelse die Behdlter zwischen
sich einschliefilen. Die Arme bilden Zangen, die die Behédlter
greifen und in definierter Lage transportieren. An den
Filipl&tzen der Flillstation miissen die Arme von den Be-
hdltern abgehoken werden. In einer einfachen Ausfithrungs-
form wird dies durch Kettengliedflihruncen ermdglicht,

die die Kettenglieder guer zur Kettenldngsrichtung fihren
und so ausgebildet sind, daB sie im Bereich der Gewichts-
aufnehmer eine Schwenkbewegung der mit Armen versehenen
Paare von Kettengliedern relativ zu den dem Paar in Ketten-
lidngsrichtung jeweils vorangehenden bzw. nachfolgenden
Kettenglied zulassen. Betdtigqungsorgane der Transportein-
richtung, beispielsweise in Form von Nocken oder Schub-
rechen, schwenken die mit Armen versehenen Kettenglieder

in den Transportpausen gegensinnig und ©6ffnen dadurch die
Armzange.

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann die Transporteinrich-
tung mit zwei Endlosketiten versehen sein, die im Bereich

der Transportstrecke der Behdlter zueinander parallel ver-
laufen. Jede der beiden Endlosketten ist mit gleichabstdn-
digen Armen versehen, die im Bereich der Transportstrecke

zur jeweils anderen Kette hin abstehen. Die Arme schlieBen
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die Behdlter jeweils zwischen sich und einem Arm der ande-
ren Kette zangenartig ein. In den Transportpausen der Be-
hdlter des Wiege-und Flillvorgangs wird diejenige Endlos-
kette, deren Arme den Behdlter in Transportrichtung nach-
folgen, also schieben, um eine vorgegebene Strecke in zur
Transportrichtung“entgegengesetzter Richtung bewegt,
wdhrend die andere Kette in Transportrichtung weiter l&uft.
Wahrend der Transportpause stehen die Behdlter damit frei
auf den Gewichtsaufnehmern der Wiegeeinrichtung. Anstelle
von Ketten mit diskreten Kettengliedern kOnnen in den bei-
den vorstehend erlduterten Ausfihrungsformen auch flexib-
le, beispielsweise bandfdrmige und mit Armen versehene
Zugorgane versehen sein.

In einer anderen Ausfiihrungsform kann das Transporﬁorgan
der Transporteinrichtung als Rechen mit mehreren in Trans-
portrichtung aufeinanderfolgenden Behdlteraufnahmen ausge-
bildet sein. Die Transporteinrichtung bewegt den Rechen
l8ngs einer geschlossenen Bahn, wobei dexr Rechen wdhrend
seines RlUckhubs die Behdlter freigibt. Der Rickhub kann
zugleich filir den Wiege- und Fiillvorgang ausgenutzt werden.
Auch in dieser Ausfiihrungsform koénnen entweder zwei zuein-
ander parallele Rechen vorgesehen sein, deren Behdlter-
aufnahmen einander gegeniiberliegen, oder aber es kann eine
Flihrungsschiene vorgesehen sein, die die Behdlter in den
Behdlteraufnahmen des Rechens h&dlt. Soweit eine Filhrungs-
schiene.vorgesehen ist, hebt die Transporteinrichtung die
Flihrungsschiene wdhrend der Transportpausen zumindest im
Bereich der Fiillplédtze ebenfalls von den Behdltern ab.

Die Abfilillvorrichtung eignet sich insbesondere fiir das exakt
dosierte Abfiillen von Fliissigkeiten, da hier die bisher {ib-
lichen Dosierpumpen und dergl. entfallen. Die abzufiillen-
den Fliissigkeiten kommen mit keinerlei abriebgefdhrdeten
Bauteilen in Berilihrung, wenn der Fliissigkeitsstrom mit-
tels Schlauchquetschventilen gesteuert wird. Schlauchquetsch-
ventile werden insbesondere dann mit Vorteil verwendet,
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wenn keimfreie Flissigkeiten, beispielsweise Arzneimittel
und dergl., abgefullt werden sollen. Die mechanisch beweg-
ten Teile des Schlauchquetschventils kommen nicht in Kon-
takt mit der Fliissigkeit, so daB lediglich der Schlauch
und ggf. Fiillmiindstlicke bzw. Flillnadeln gereinigt und des-
infiziert werden missen. Forderpumpen sind nicht erforder-
lich, wenn der Fliissigkeitsvorratsbehdlter oberhalb der
Flillnadeln angeocrdnet ist oder aber als unter Gasdruck
stehender Druckbehdlter ausgebildet ist.

Das Schlauchquetschventil ist vorzugsweilse so ausgebildet,
daB seine Schlauchquetschzange von einer SchlieBfeder in
Sperrichtung vergespannt ist. Ein von der Wiegeeinrichtung
steuerbarer Antrieb Offnet die Schlauchquetschzange gegen
die Kraft der SchlieBfedexr. Bei Betriebsstdrungen oder
Strcomausfall bleibt das Séhlauchquetschventil geschlossen
und die abzufiillende Fllissigkeit kann nicht auslaufen.

Um exakt dosieren zu kdnnen und trotzdem eine hohe Abfiill-
leistung zu erreichen, wird das Schittgut bLzw. die Flissig-
keit anfdnglich mit hohem Strdmungsdurchsatz abgefilillt, der
dann gegen Ende des Flllvorgangs verkleinert wird. Der

Strdmungsdurchsatz wird vorzugsweise in Stufen verdndert.

Jeder Stufe kann ein gesondertes Schlauchquetschventil zuge-

ordnet sein und ggf. auch gesonderte Fiillmundstiicke bzw.
Flillnadeln. Durch Anpassen des Austrittsquerschnitts des

Fillmundsticks bzw. der Fillnadeln an den StrOmungsdurch-

satz kann das Nachtropfen der Flissigkeit nach dem Absper- -

ren des Schlauchquetschventils verhindert werden. Um den
Ventilaufwand jedoch mdglichst gering zu halten, ist das
Schlauchquetschventil vorzugsweise so ausgebildet, daB die
Schlauchquetschzange in mehreren Strdmungsdurchsatzstufen
geSffnet wird. Hierzu sind bevorzugt mehrere Antriebe mit
voneinander verschiedenen Antriebshiiben vorgesehen. Als
Antriebe elgnen sich insbesondere Elektromagnete mit beweg-
lichen, die Schlauchguetschzange 8ffnenden Ankern. Der Hub

jedes Ankers oder ein Leerweg im Kraftilbertragungsweg zwi-
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schen Anker und Schlauchquetschzange ist vorzugsweise ju-
stierbar.

Beim Abflillen steriler Flissigkeiten wird vielfach in die
zum Abfﬁllmundstﬁck bzw. zur Abfillnadel der Fiillstation
fiihrende Schlauchleitung ein Sterilfilter - geschaltet,

welcher die Fremdpartikelzahl in der Fliissigkeit herab-

setzen soll. Bei herk&mmlichen Flissigkeitsdosiereinrich-
tungen ist das Sterilfilter zwischen die Dosierpumpe und
das Flillmundstiick bzw. die Flillnadel geschaltet. Infolge

des erheblichen Strdmungswiderstands des Sterilfilters

bldhen sich die Verbindungsschlduche zum Sterilfilter widh-

rend des Fiillvorgangs. Aufgrund des sich hierbei in den
Zuleitungen des Sterilfilters aufbauenden Drucks neigten

bekannte Abfiillvorrichtungen zum Nachtropfen. Das Nach-

tropfen wird vermieden, wenn das Sterilfilter dem Schlauch-

quetschventil vorgeschaltet ist, was ohne Kontaminations-
gefahr méglich ist.

Beim Abfillen steriler Schiittgliter bzw. Fliissigkeiten ist
die Filillstation vielfach einem laminaren, keimfrei gefil-
terten Luftstrom eines Reinluftgebldses ausgesetzt. Das
Reinluftgebldse ist bei herkOmmlichen Fliissigkeits-Abfiill-
maschinen oberhalb der Filillstation angeordnet und beauf-
schlagt die Fiillstation mit einem vertikal nach unten ge-
richteten Luftstrom. Da bei ‘der erfindungsgemédBen Abfiill-
maschine keine Dosierpumpen und dergl. erforderlich sind,
ergeben sich relativ niedrige Bauhdhen. Das Reinluftge-
bldse kann in bevorzugter Weise nunmehr seitlich der Fiill-
station angeordnet werden, von wo aus es die Fiillstation
von der der Bedienungsseite gegeniiberliegenden Seite her
etwa horizontal beaufschlagt. Der Strdmungsguerschnitt

des Reinluftgebldses muB trotz des verbesserten Reinheits-
grads verglichen mit herkdmmlichen Abfiilllmaschinen nicht
vergrdBert werden. In aller Regel ist sogar eine Verringe-
rung mbglich. Insbesondere ist das Reinluftgebldse auf der einem

auf- und abbewegten Fiillnadeltrdger gegeniiberliegenden Seite der Be-
h3lter angeordnet.

[\
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Die Fidllstation und die Transporteinrichtung sind zweck-
méfigerweise an einem gemeinsamen Maschinenrahmen gehalten,
beispielsweise um evil. Hubbewegungen von Fillmundstiicken
bzw, Flillnadeln mit der Transportbewegung der Transportein-
richtung koordinieren zu kénnen. Die Ubertragung von
Antriebserschﬁtterungen auf die Wiegeeinrichtung kann
auf einfache Weise dadurch vermieden werden, daB sd&mtliche
Gewichtsaufnehmer der Wiegeeinrichtung an einem von dem
Maschinenrahmen der Fiillstation bzw. der Transporteinrich~-

tung gesonderten und unabhdngig aufgestellten Gestell ge-
halten sind.

Die Wiegeeinrichtung schaltet den Schiittgutstrom ab, wenn
ein vorgegebener Wert des Bruttogewichts erreicht ist.

Soweit Behdlter mit einheitlichem Leergewicht benutzt wer-
den, kann anstelle des Nettogewilicht-Sollwerts ein um das
Taragewicht bzw. Leergewicht erhShter Sollwert vorgegeben
werden. Schwankt jedoch das Leergewicht der Behdlter, wie
dies insbesondere bei Glasbehdltern, belispielsweise Fla-
schen oder ampullen, der Fall ist, muB das schwankende Leer-
gewicht gesondert ermittelt und berilicksichtigt werden. In
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist an einen in der Flll-
station mit dem Gewicht des Behdlters belastbaren elektri-
schen Gewichtsaufnehmer, welcher ein dem Gewicht entsprechen-
des Signal abgibt, eine mit dem Bewegungsablauf der Trans-
porteinrichtung synchronisierte Signalabtast- und Halte-
stufe angeschlossen° Die Signalabtast- und Haltestufe wird |
so getriggert, daB sie das dem Gewicht des Behdlters ent- *
sprechende Signal zu elnem Zeitpunkt abtastet, zu dem der
Behdlter bereits in Ruhe auf dem Gewichtsaufnehmer steht,

der Filillvorgang jedoch noch nicht begonnen hat. Eine Addi-
tionsstufe addiert den in der Signalabtast- und Haltestufe
gespeicherten Tara-Signalwert zu einem Nettogewichts-Sig-
nalwert eines einstellbaren Sollwertgebers. Dié Additions-
stufe liefert damit wdhrend des Flillvorgangs kontinuierlich
ein dem gewlinschten Bruttogewicht des gefilillten Behdlters

entsprechendes Signal. Eine Komparatorstufe vergleicht




10

156

20

25

30

35

11 0089613

widhrend des Fiillvorgangs das von der Additionsstufe gelie-
ferte Signal mit dem Signal des Gewichtsaufnehmers und
sperrt den Schiittgutstrom der Dosiereinrichfung, wenn das
gemessene, tatsdchliche Gewicht des Behdlters das Brutto-
Sollgewicht erreicht.

Wie bereits erwdhnt, ist der Schiittgutdurchsatz der Dosier-
einrichtung vorzugsweise in Stufen &nderbar, um anfinglich
den Beh&lter rasch. zu fiillen und dann bei nahezu vollstdn-
digexr Beschickung exakt dosieren zu konnen. Die vorstehend
erwihnte Komparatorstufe steuert deshalb vorzugsweise

die kleinste Durchsatzstufe der Dosiereinrichtung. Fir

jede der lbrigen Durchsatzstufen ist ein weiterer ein-
stellbarer Sollwertgeber vorgesehen, der das Gewicht be-
stimmt, bei dem von einer Durchsatzstufe zur ndchst niedri-
geren umgeschaltet werden soll. An diesem weiteren Soll-
wertgeber k&nnen Gewichtsdifferenzen zum gewlinschten Brutto-
gewicht des Behdlters eingestellt werden, wenn eine Sub-
traktionsstufe sein Signal von dem Bruttosignal subtrahiert.
Alternativ kOnnen jedoch auch an diesen weiteren Sollwert-
gebern Bruttogewichte eingestellt werden, wenn zusdtzliche
Additionsstufen vorgesehen sind, die die Signale dieser
weiteren Sollwertgeber zum Tara-Signalwert der Signalabtast-
und Haltestufe addieren. Zur Steuerung der ibrigen Durch-
satzstufen der Dosiereinrichtung sind im iibrigen weitere
Komparatorstufen vorgesehen.

In einer zweckmd@Bigen Ausgestaltung der Wiegeeinrichtung *
Uberwacht eine Uberwachungsschaltung den Signalzustand der
zur Steuerung der kleinsten Durchsatzstufe der Dosierein-
richtung vorgesehenen Komparatorstufe. An die der né&chst
groBeren Durchsatzstufe zugeordnete Komparatorstufe ist

ein Zeitglied angeschlossen, welches nach Ablauf seiner vor-
bestimmten Zeitkonstante die Uberwachungsschaltung aktivieft.
Gibt die der kleinsten Strodmungsdurchsatzstufe zugeordnete
Komparatorstufe nach Ablauf der vorbestimmten Zeitdauer

bereits ein den Durchsatz sperrendes Signal ab, so bedeutet
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dies, daB der Behdlter bereits Uberflillt ist, der Schwell-
wert der ndchst gr8f8eren Durchsatzstufe also verédndert wer-
den muBl. Ist andererseits die kleinste Strdmungsdurchsatz-
stufe nach Ablauf der vorbestimmten Zeitdauer des Zeitglie-
des noch gedffnet, so deutet dies auf zu geringen Strdmungs-

durchsatz der htheren Strdmungsdurchsatzstufen und eine
eventuell mdgliche Fllleistungssteigerung hin.

Erschiitterungen der Gewichtsaufnehmer kénnen zu Fehlmes-
sungen fihren. Von wesentlicher Bedeutung sind deshalb Aus-
fihrungsformen, die eine Kompensation ungewollter Erschit-
terungen der Gewichtsaufnehmer erlauben. In einer bevor-
zugten Ausflihrungsform ist vorgesehen, daB im Bereich der
Fiillstation ein mit einem konstanten Gewicht belasteter
Kompensations—Gewichtsaufnehmer angeordnet ist, an den ein
den zeiltlichen Mittelwert der Signale des Kompensations-
Gewichtsaufnehmers bildender Mittelwertspeicher angesschlos-
sen ist. Eine Subtraktionsstufe bildet die Differenz der
Signale des Kompensations—-Gewichtsaufnehmers und des Mit-
telwertspeichers und subtrahiert dieses Differenzsignal

vom Signal des mit dem Behdlter belasteten MeB~Gewichtsauf-
nehmers. Der Mittelwertspeicher liefert ein Signal, welches
im Wesentlichen dem Ruhegewicht des den Kompensations-
Gewichtsaufnehmers belastenden Gewichts entspricht. Die
Differenz der Signale des Kompensations-Gewichtsaufnehmers
und des Mittelwertspeichers ist der durch Erschilitterungen
hervorgerufenen Gewichtsidnderung proportional und wird zur
Kompensation der am MeB-Gewichtsaufnehmer durch die Erschiit- "
terung hervorgerufenen Gewichtsdnderungen ausgenutzt. Das
den Kompensations-Gewichtsaufnehmer belastende Gewicht ist

vorzugsweise gleich dem gewlinschten Bruttogewicht des Be-
hdlters bemessen. '

Im folgenden sollen Ausflhrungsbeispiele der Erfindung anhand
von Zeichnungen ndher erldutert werden. Es zeigt:
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eine schematische Draufsicht auf eine Fiillstation
zum dosierten Abfiillen von Fliissigkeit in Behdl-
ter, insbesondere Glasbehdlter;

eine teilweise geschnittene Seitenansicht der
Flillstation nach Fig. 1;

eine Draufsicht auf Transportschnecken.der Fiill-
station gemdB Fig. 1;
eine Seitenansicht einer der Transportschnecken

der Fig. 3 entlang einer Linie IV-IV;

eine Seitenansicht einer anderen Ausfiihrungsform

einer Transportschnecke;

bis 12 schematische Darstellungen anderer fiir den
Transport von Behdltern durch eine Filillstation

gemdB Fig. 1 verwendbarer Transporteinrichtungen;

eine schematische, teilweise geschnitte Darstel-
lung eines in der Fiillstation zur Steuerung des

Flissigkeitsstroms verwendbaren Schlauchquetsch-
ventils;

ein Blockschaltbild einer in der Fiillstation nach

Fig. 1 verwendbaren Wiegeeinrichtung zur Dosier-
steuerung; und o

eine in der Schaltung nach Fig. 14 einsetzbare
Schaltung zur Kompensation unerwlinschter Erschiit-

terungen der Gewichtsaufnehmer.

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Filllstation, mit deren Hilfe
gewichtsmidBig dosiert Flilissigkeit in jeweils zwei Behdlter

1, insbesondere Glasbehdlter, wie z.B. Flaschen oder Ampul-
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len abgefilillt werden kann. Die Behilter 1 werden von einer
Transporteinrichtung 3 in Gruppen zu je zwel Behdltern un-
ter Flllnadeln 5 gebracht, wo sie im Stillstand mit Fliissig-
keit beschickt werden. Die Fillnadeln 5 sind Uber Schliuche
7 mit einem nicht ndher dargestellten Vorratsbehdlter, bei-
spielsweise einem unter Gasdruck stehenden Druckbeh&lter,
verbunden. Die Fiillnadeln 5 sind an einem gemeinsamen Trd-
ger 9 gehalten, der von einem nicht niher dargestellten An-
trieb in Richtung eines Doppelpfeils 11 gehoben und gesenkt
wird. Bei stillstehenden Behdltern 1 wird der.Tréger 9 abge-~
senkt und die Flillnadeln 5 in die unterhalb der Nadeln sich
befindenden Behdlter eingefithrt. Nach dem Beflillen wird der
Trdger 9 und damit die Flillnadeln 5 angehoben. Die Fiill-
station kénn mit einer einzigen'Fﬁllnadel 5 ausgeristet
sein; sie kann aber auch mehr als zwei Fiillnadeln umfassen.
Die Fillnadeln 5 werden bevorzugt bis in den Bodenbereich
der Behd&lter 71 abgesenkt und dann wdhrend des Flillvorgangs
angehoben, um Schaumbildung zu vermeiden. Das Anheben wird
proportional zu dem wihrend des Fillvorganas anwachsenden

Gewicht des Behédlters iber die Wiegeeinheit gesteuert.

Die Dosierung der in die Behdlter 1 einzuflillenden Flissig-
keitsmenge erfolgt gewichtsabhédngig. Unter den Fiillnadeln

5 sind jeweils Gewichtsaufnehmer 13 angeordnet, die das Ge-
wicht der von der Transporteinrichtung 3 unter die Fill-
nadeln 5 transportierten Behilter 1 erfassen und auswerten.
Wie nachstehend noch n&Zher erliutert werden wird, erfalt
jeder der Gewichtsaufnehmer 13 zundchst das Leer- oder Tara-
gewicht des auf ihm ruhenden Behdlters 1. Eine Wiegeein-
richtung ermittelt flr jeden der zu flillenden Behdlter aus
einem vorgegebenen Nettogewichtswert und dem gemessenen
Taragewichtswert ein Soll-Bruttogewicht. Wihrend des Fill-
vorgangs messen die Gewichtsaufnehmer 13 kontinuierlich das
tatsdchliche Gewicht der Behilter. Die Wiegeeinrichtung
sperrt Uber Schlauchqguetschventile 15 an den Schlduchen 7
der Fillnadeln 5 die Flissigkeitszufuhr in den Behilter,

wenn das tatsdchliche Gewicht des Behdlters das zugeordnete
Soll-Bruttogewicht erreicht hat.
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Die Fiillstation weist keine Dosierpumpen oder Sperrventile
mit abriebgefihrdeten, die Fliissigkeit kontaktierenden Tei-
len auf. Da lediglich die Flillnadeln 5 und der Schlauch 7
mit der Flissigkeit in Beriihrung kommt, 1l#8t sich die Full-
station leicht rginigen.

Die Transporteinrichtung 3 transportiert die Behdlter 1 in
einer linearen Reihe hintereinander durch die Fiillstation.
Ein Fodrderband 17 fihrt die leeren Behdlter der Transport-
einrichtung 3 zu; ein FOrderband 18 transportiert die ge-
fillten Behdlter ab. Die Transporteinrichtung 3 umfaBt zweil
zueinander parallelachsig angeordnete Transportschnecken
19, die an ihren Enden an Tragarmen 21 gelagert sind. Die
Transportschnecken 19 haben gegensinnig ansteigende Schnek-
kengdnge, die zwischen den Transportschnecken Aufnahme-
raume fiir die Behdlter 1 bilden. Eine nicht nZher darge-
stellte Antriebseinrichtung treibt die Transportschnecken
19 mit gleicher Drehzahl, jedoch gegensinnig an, so da8

die Behdlter 1 unter den Fiillnadeln 5 vom Fdérderband 17

zum FOrderband 18 transportiert werden. Die Schnecken 19
konnen in dem in Fig. 2 duxch Pfeile gekennzeichneten Dreh-
sinn rotieren, bei dem sie durch den Schneckenkontakt ge-
gen ihre Bodenauflage gedriickt werden; die entgegengesetzte
Drehrichtung verbessert jedoch die Standsicherheit, insbe-
sondere hoher schmaler Beh#lter. Lings der Transportschnek-
ken verlduft eine Stilitzschiene 20, die die Behdlter 1 wih-

rend des Transportbetriebs von den Wiegeeinheiten abhebt,
um diese zu schonen.

Wahrend des Filillvorgangs miissen die Behdlter in Ruhe und
frei von Berihrungskontakt mit den Transportschnecken 19
auf den Gewichtsaufnehmern 13 stehen, um MeBfehler auszu-
schlieBen. Die Tragarme 21 der Transportschnecken 19 sind,
wie am besten aus Fig. 2 zu ersehen ist, bei 23 an einem
Maschinenrahmen 25 der Fiillstation um eine zur Schnecken-
achse parallele Achse schwenkbar gelagert. Ein iiber Lang-

lochschubhebel 27 in Richtung eines Doppelpfeils 29 auf
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die Tragarme 21 wirkender Antrieb bewegt die Transport-
schnecken 19 wdhrend der Wiege~ und Flllphase in Richtung
eines Doppelpfeils 31 guer zur Schneckenachse. Die Trans-
portschnecken 19 werden vor Beginn der Tara-Gewichtser-
mittlung von den Behdltern 1 abgehoben und nach Beendigung

der Flissigkeitsbeschickung wieder in Eingriff mit den
Behiltern gebracht.

Die Synchronisierung der Transportschneckendrehung, der
Bewegung der Tragarme 21 und der Bewegung des Trigers 9 kann
einesteils {iber herkd&mmliche Nockenscheibengetriebe er-
folgen, anderenteils Uber elektrische Kontaktgeber, welche
elektrisch steuerbare Antriebskupplungen steuern. Eine sol-
che Kupplung ist bevorzugt fiir die Steuerung der Schnecken-
drehung vorgesehen, um die Schnecke in der Fiillposition des
Behdlters anhalten zu kdnnen. Die Bewegung des Tragers 9
und der Tragarme 21 kann gemeinsam Uber eine weitere Kupp-
lung gesteuert werden. Das Anhalten der Transportschnecke
19 wird durch einen Positionsgeber gesteuert, der eine vor-
bestimmte, die Auskuppelzeit der zugehOrigen Kupplung be-
rlicksichtigende Schneckenposition erfaBt. Dieser Positions-
geber, ggf. ein weiterer Positionsgeber, steuert zugleich
den Antrieb bzw. die Kupplung flir das Abheben der Trag-
arme 271 und 18st die Nadeleinfithrbewegung des Tragers 9
aus. Das Offnen der Schlauchquetschventile 15 wird von der
Wiegeeinrichtung ausgeldst, sobald das Taragewicht der zu
fillenden Behdlter ermittelt ist. Die gegenldufigen An-
triebsbewegungen der Tragarme 21 und des Trdgers 9 werden
ebenfalls von der zugleich das Schlauchgquetschventil 15
sperrenden Wiegeeinrichtung ausgeldst. Die Wiegeeinrichtung
schaltet dariiber hinaus den Transportschneckenantrieb, ggf.
iber dessen steuerbare Antriebskupplung wieder ein. Der
Antriebsablauf der Filllstation ist damit unabhdngig von

der Fillzeit. Um bei voneinander weg bewegten Transport-
schnecken 19 das Nachschieben weiterer Behdlter 1 {iber das
Forderband 17 zu verhindern, wird das Forderband 17 ent-

weder abgeschaltet, oder aber es wird ein nicht n3dher dar-
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gestellter, zusdtzlicher Riegelfinger in den Transportweg
der Behdlter 1 geschoben.

Die Fig. 3 und 4 zeigen Einzelheiten der Transportschnecken'
19. Die Transportschnecken haben der Behdlterform angepafBte,
konkav, vorzugswéisé kreisfdrmig gebogene Schneckengédnge
33, die sich in der Achsenverbindungsebene unter Bildung
von Behalteraufnahmeraumen 35 gegenilberliegen. Die Stei-
gung oder Ganghdhe der Transportschnecken 19 nimmt von dem
an das Fdrderband 17 anschlieBenden Behdlteraufnahmeende
zum Bereich der Gewichtsaufnehmer 13 hin zu und, was nicht
dargestellt ist, von diesem Bereich zu dem Beh&lterabgabe-
ende am FoOrderband 18 hin wieder ab. Die vom F&rderband 17
in Anlagekontakt miteinander gefdrderten Behdlter 1 werxrden
auf diese Weise in Transportrichtung voneinander entfernt,

so daB sie auf den Gewichtsaufnehmern 13 keinen Berilhrungs-
kontakt miteinander mehr haben.

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der Transportschnecken 19

in Richtung der Achsvérbindungsebéne. Im Bereich der Ge-
wichtsaufnehmer 13 verlaufen die Schneckengdnge iber einen
Teil des Schneckenumfangs, beispielsweise wvon 60° achsnor-
mal und bilden Ruhegédnge 37, die trotz der Schneckendrehung
die Behdlter 1 nicht transportieren. Die Transportschnecken
19 kdnnen deshalb in einém relativ weiten Drehwinkelbereich
angehalten werden, ohne Positionierfehler der Beh#dlter 1
relativ zu den Fiillnadeln 5 bzw. den Gewichtsaufnehmern 13
beflirchten zu miisen. Darilber hinaus werden die Behdlter 1 s
trotz noch rotierender Transportschnecken 19 bereits abge-
bremst, so daB auch die Synchronisierung mit der Antriebs-
bewegung der Tragarme 21 unkritisch ist. Dies ist insbesonde-
re dann von Vorteil, wenn mit ein- und derselben Transport-
schnecke Behdlter unterschiedlicher Querschnittsabmessungen
transportiert werden sollen. Die Transportschnecken 19 kon-
nen jedoch auch betriébsméBig auswechselbar, beispielsweise
mit Hilfe von Schnellkupplungen an den Tragarmen 21 ange- |

bracht sein, um sie an unterschiedlich groBe Behdlter an-
passen zu konnen.
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Die Gewichtsaufnehmer 13 der Wiegeeinrichtung milissen mdg-
lichst erschiitterungsfrei angebracht sein, um Fehldosierun-
gen zu vermeiden. Die Gewichtsaufnehmer 13 sind, wie Fig.

2 zeigt, sdmtlich an einen vom Maschinenrahmen 25 gesonder-
ten Gestell 39, welches auf eigenen Auflagern 41 oder FiiBen
ohne Beriihrungskontakt mit dem Maschinenrahmen 25 in einem
Schacht 43 des Maschinenrahmens steht. Auf diese Weise wer-
den Schwingungen des Maschinenrahmens nicht auf das Gestell
39 und die Gewichtsaufnehmexr 13 {bertragen.

Die Fillstation eignet sich insbesondere zum Abfiillen
steriler Flissigkeiten. Da keine abriebgefdhrdeten Ventile
oder Dosierpumpen benutzt werden, kann ein hoher Reinheits-
grad eingehalten werden. Soweit in den Strdmungsweg der
Schlduche 7 Sterilfilter 45 geschaltet sind, die die Fliis-
sigkeit steril filtern, sind diese Sterilfilter den
Schlauchgquetschventilen 15 vorgeschaltet. Auf diese Weise
kann das Nachtropfen der Flillnadeln 5 aufgrund der durch
elastische Schlauchwi&nde hervorgerufenen Pumpwirkung der

filtereingangsseitigen Schl&duche verhindert werden. i

Die Fillstation der FPig. 1 und 2 zeigt zus&tzlich ein
Reinluftfilter 47, welches ggf. entfallen kann. Das Rein-
luftfilter 47 ist auf der der Bedienungsseite der Fill-
station abgewandeten Seite, d. h. auf der dem Flillnadel~-
trdger 9 gegeniiberliegenden Seite der Behdlter 1 angeordnet
und erzeugt einen im wesentlichen horizontalen, laminaren,
gefilterten Reinluftstrom zu der nicht durch Trdger 9 und
dergl. verstellten Bedienungsseite hin, auf der z.B.

Schlauchguetschventile 15 und die Sterilfilter 45 ange-

ordnet sein kdnnen. Aufgrund dieser Anordnungsweise des
Reinluftgebldses 47 kann die Partikelzahl im Bereich der
Fiillstation optimal gemindert werden. Die Querschnitts-
fldche des Reinluftstroms ist hierbel relativ gering, da

die BauhShe relativ gering ist, nachdem keine Dosierpumpen
oder dexrgl. vorhanden sind.
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Fig. 5 zeigt eine andere Ausfilihrungsform von Transport-
schnecken 51, wie sie bei einer Fiillstation der Fig. 1 und
2 eingesetzt werden kann. Die Transportschnecke 51 unter-
scheidet sich von den Transportschnecken 19 dadurch, da8
sie in ihren den Ruhegangeﬁ 37 entsprechenden Ruhegdngen
53 axial iber die ganze axialé Abwicklungsldnge ihrer

Schneckengdnge Abflachungen oder Aussparungen 57 aufweist,

die den Radius der Transportschnecke 51 mindern. Die Aus-

sparungen 57 vergrdBern im Bereich der Gewichtsaufnehmer
die Aufnahmeriume fiir die Beh#lter. Die Behilter werden

in den Schneckengdngen 55 kraftschlis~-
sig in die Fillposition geschoben. In der Fiillposition,

in der die Behdlter aufgrund der Ruhegdnge 53 nicht trans-
portiert werden, verhindern die Aussparungen 57 jeden Be-
ridhrungskontakt der Transportschnecken 51 mit den Be-
h8ltern. Transportschnecken 51 gemdB Fig. 5 miissen wdhrend
der Wiege—- und Fillphase nicht radial bewegt werden. Es
genligt, wenn wdhrend des Wiege-~ und Fiillvorgangs die
Drehbewegung der  Schnecken gestoppt wird. Bei wverglichen
mit der Behdlterfolgedauer kurzer Fiillzeit ist auch ein

kontinuierlicher Betrieb mit kontinuierlich rotierenden
Transportschnecken 51 méglich;

Fig. 6 zeigt ein weitere Ausgestaltung einer in der Fill-
station der Fig. 1 und 2 verwendbaren Transporteinrichtung.
Die Transporteinrichtung transportiert Behdlter 61 in

einer linearen Reihe durch die Fiillstation. Sie umfaft
lediglich eine Transportschnecke 63, in deren Schnecken- ’
gang die Behdlter 61 eingreifen. Eine zur Drehachse der
Transportschnecke 63 parallele Flilhrungsschiene 65 h&dlt die
Behdlter 61 in Eingriff mit dem Schneckengang der Transport-
schnecke 63. Die Transportschnecke 63 und die Fihrungs-
schiene 65 sind an Tragarmen 67 gehalten, wobei die Trans-

portschnecke 63 rotierend angetrieben wird. Die Tragarme

67 entsprechen den Tragarmen 21 der Fig. 1 und 2 und er-
lauben wdhrend der Wiege- und Flillphase das Abheben der
Transportschnecke 63 bzw. der Flihrungsschiene 65 von den
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Behdltern 61. Die Transportschnecke 63 entspricht der Trans-

portschnecke 19. Es wird insoweit auf die Beschreibung
der Fig. 1 bis 4 Bezug gencommen.

Fig. 7 zeilgt eine weitere Ausflihrungsform einer Transport-
einrichtung, mit welcher Behdlter 71 durch eine gewichts-
abhdngig dosierende Fiillstation in einer linearen Reihe
bewegt werden. Die Transportbewegung der Behdlter 71 wird
von einer ortsfest angeordneten Transportschnecke 73 be-
wirkt. Eine zur Drehachse der Transportschnecke 73 parallel
angeordnete Filhrungsschiene 75 halt die Behdlter 71 wah-
rend der Transportbewegung in Eingriff mit den Schnecken-
gdngen 77 der Transportschnecke 73 (Fig. 8). Im Bereich der
nicht n&her dargestellten Gewichtsaufnehmer der Wiege-
einrichtung sind in achsnormalen Umfangsnuten 79 der Trans-

portschnecke 73 Ausstofer 81 verschiebbar angeordnet, mit

"deren Hilfe die Behdlter 71 aus den Schneckengdngen 77 der

radial festen Transportschnecke 73 ausgestoBen werden k&n-
nen. Die Flhrungsschiene 75 ist in Richtung der Ausstofer

81 ebenfalls verschiebbar gefiihrt. Die AusstoBer 81 schie-
ben vor Beginn des Wiege- und Filillvorgangs die Behdlter 71
aus deren Anlagekcontakt mit den Schneckengdngen der Trans-
portschnecke 73. Zugleich wird die Fihrungsschiene 75 ab-

gehoben. Die Ausstofer 81 werden zurlickgezogen, so daB

die Behdlter 71 frei auf den Gewichtsaufnehmern der Wiege-

einrichtung stehen. Nach dem Flillen der Behdlter schiebt

die Flhrungsschiene 75 die Behdlter 71 wieder in die Schnek-

kengdnge 77 ein. Die Transportschnecke 73 kann entsprechend
der Transpecrtschnecke 19 der Fig. 3 und 4 ausgebildet sein.
Scweit eine Transportschnecke &dhnlich der Transportschnecke

51 der Fig. 5 benutzt wird, kdnnen die Ausstofier 81 entfal-
len.

Fig. 9 zeigt einen Abschnitt einer endlosen Transportkette,
mit deren Hilfe Behdlter 91 in einer linearen Reihe durch
eine gewichtsmdBig dosierende Fillstation fiir Schiittgliter,

insbesondere Fllissigkeiten, transportiert werden kénnen.

?

?
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Die Transportkette weist paarweise miteinander iiber ein Ge-
lenk 93 verbundene Kettenglieder 95, 97 auf, die iliber Zwi-
schenglieder 99 ihrerseits gelenkig mit dem in Kettenl&ngs-
richtung vorangehenden bzw. nachfolgenden Kettengliedpaa-
ren verbunden sind. Die dem gemeinsamen Gelenk 93 abgewand-
ten Enden der Kettenglieder 95, 97 tragen quer zur Ketten-
liangsrichtung abstehende Arme 101, 103, die die Behdlter

91 zwischen sich einschlieBen. Die Kettenglieder 95, 97
sind gquer zur Kettenldngsrichtung verschiebbar gefiihrt.

Im Bereich der nicht ndher dargestellten Gewichtsaufnehmer
sind die Fiihrungen 105 so ausgebildet, daB sie eine Schwenk-
bewegung der Kettenglieder 95, 97 um ihre die benachbarten
Zwischenglieder 99 haltenden AnschluBgelenke 106, 107 ge-
schwenkt werden k®nnen. In Fig. 9 sind die Fiihrungen 105
auf der den Behdltern 91 zugewandten Seite mit einer Unter-
brechung versehen, in die das gemeinsame Gelenk 93 ein-
schwenken kann. Die Schwenkbewegung wird durch ein synchron
zum Betrieb der Filillstation angetriebenes StoBglied 109
ausgefihrt und &ffnet die Arme 101, 103. Der Behdlter 91
steht somit wdhrend des Wiege—~ und Flllvorgangs frei auf

dem Gewichtsaufnehmer der Wiegeeinrichtung.

Fig. 10 zeigt eine Transporteinrichtung fir gewichtsdosieren-
de Fillstationen, insbesoﬁdere flir Fliissigkeiten, bei der
zwei endlose Transportketten 111, 113 so angeordnet sind,

daB sie im Bereich ihrer Transportstrecke 115 zueinander
parallel verlaufen. Beide Transportketten 111, 113 tragen

in gleichem Abstand Arme 117 bzw. 119, die innerhalb der
Transportstrecke 115 zur jeweils anderen Transportkette ab-
stehen, wobei die Arme 117 der Transportkette 111 jeweils
zwischen die Arme 119 der Transportkette 113 greifen und um-
gekehrt. Die zu transportierenden Behdlter 121 werden Jjeweils
zwischen aufeinanderfolgenden Armen der mit gegensinnigem Um-
laufsinn angetriebenen Endlosketten 111, 113 gehalten. Fir
die Wiege- und Fillphase werden die Behdlter 121 dadurch
beriihrungsfrei angehalten, daB die in Transportrichtung

vorlaufenden Arme 119 der Endloskette 113 in Transportrich-



05

10

15

20

25

30

35

0089613
-2

tung weiterbewegt werden, wdhrend die in Transportrichtung
nachfolgenden Arme 117 Uber eine vorgegebene Strecke in
Gegenrichtung bewegt werden. Der Umlaufsinn der Antriebs-
kette 111 wird hierzu kurzzeitig umgekehrt.

Fig. 11 zeigt eine Transporteinrichtung fiir gewichtsdosie-
rende Fiillstationen, insbesondere fiir Fllissigkeiten, bei
welchen die zu fiillenden Behdlter zwischen zwei Rechen 131,
133 angeordnet sind. Pie Rechen 131, 133 sind mit in Trans-
portrichtung gleichabstdndigen Aufnahmen 135-bzw. 137 ver-
sehen, die in Transportrichtung jeweils mit gleichem Ab-
stand aufeinanderfolgen und die zu flillenden Behdlter

139 zwischen sich einschliefen. Die Rechen 131, 133 werden
auf gegensinnig durchlaufenden, geschlossenen Bewegungs-
bahnen bewegt, wobeil die Lé&nge des Hubs in Transportrichtung
und die Rickhubldnge gleich dem Abstand der Aufnahmen 135,
137 in Transportrichtung ist. Die Querhubldngen sind so be-
messen, daB die Rechen 131, 133 Uber die Behdlter 139 hin-
weggeflihrt werden k&nnen. Der Wiege- und Fillvorgang er-
folgt wahrend des Rlickhubs, bei welchem die Rechen 131,

133 sich aufler Eingriff mit den Behdltern 139 befinden.

Ggf. konnen die Rechen 131, 133 wdhrend des Rickhubs ange-
halten werden.

Die Transporteinrichtung der Fig. 12 umfaBt einen Rechen
1417 mit in Transportrichtung gleichabstdndig angeordneten
Aufnahmen 143 fiir die zu fiillenden Behdlter 145. Auf der
dem Rechen 141 abgewandten Seite der Behdlter 145 ist im
Gegensatz zur Transporteinrichtung der Fig. 11 eine Fih-
rungsschiene 147 angeordnet, die die Behdlter 145 in Ein-
griff mit den Aufnahmen 143 hdlt. Der Rechen 141 wird wie-
derum l4ngs einer geschlossenen Bewegungsbahn bewegt, bei
welcher der Hub in Transportrichtung und der Riickhub gleich
dem Abstand der Aufnahmen 143.isto Der Querhub ist wiederum
so bemessen, daf die Behdlter 145 wdhrend des Riickhubs aus
den Aufnahmen 143 austreten kSnnen. Die Fihrungsschiene

147 1ist guer zur Transportrichtung beweglich und wird wédh-
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rend der Wiege- und Fiillphase von den Beh&dltern 145 abge-

hoben. Die Wiege- und Fiillphase wird wihrend des Riick-
hubs des Rechens 141 ausgefiihrt.

Fig. 13 zeigt e%n Schlauchquetschventil, wie es bei einer
der vorstehenden Fiillstationen zum Sperren des zu den Fiill-
nadeln fithrenden Schlauchs verwendet werden kann. Der mit
151 bezeichnete Schlauch ist in einer Fithrung 153 zwi-
schen zweil Zangenbacken 155, 157 einer Quetschzange gefiihrt.
Der Backen 155 ist fest an einem Antriebsgeh#use 159 an-
gebracht. Der Backen 157 trdgt. eine quer zur Schlauch-
lédngsrichtung verlaufende Schneide 161 und steht von einer
Platte 163 ab, die um eine etwa in Schlauchl&ngsrichtung
verlaufende Achse 165 an dem Antriebsgehduse 159 schwenk-
bar gelagert ist. Zwischen der Platte 163 und dem Antriebs-
gehduse 159 ist eine Zugfeder 167 eingespannt, deren Feder-
kraft so groB bemessen ist, daB sie den Schlauch 151 in
jeder Betriebssituation dicht abquetschen kann. Das geh&u-
seseitige Ende der Zugfeder 167 greift an einer Einstell-
schraube 169 an, mit deren Hilfe die L3nge der Zugfeder

167 zur Justierung der Zugkraft variiert werden kann.

Das plattenseitige Ende der Zugfeder 167 ist in einem Dreh-
lager 171 an der Platte 163 gelagert. Das Antriebsgehiuse
159 enthdlt mehrere, in Richtung der Achse 165 nebenein-
ander angeordnete Elektromagnete 173 mit voneinander un-
abhdngigen Erregerwicklungen 175 und voneinander unab-
hﬁngig etwa guer zur Platte 163 verschiebbaren ferromagne-
tischen Ankerstiicken 177. Die Ankerstiicke 177 werden bei
Erregung der Erregerwicklungen 175 zur Platte 163 hin be-
wegt und dricken Uber gleichfalls bewegliche Distanzsticke
179 jeweils die Platte 163 und damit den Backen 157 in
Offnungsrichtung vom Backen 155 weg. Die Distanzstiicke

179 schlagen an Einstellschrauben 181 an, die in dexr Plat-
te 163 gelagert sind. Auf der den Einstellschrauben 181
abgewandten Seite tragen die Anker 177 Kopfe 183, die den
Ankerhub auf einen vorgegebenen Wert begrenzen. Mittels

der Einstellschrauben 181 kann fiir jeden Elektromagnet
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173 gesondert der bei dem vorgegebenen Hub des Ankers

auszuflhrende Zangenhub eingestellt werden.

Mit Hilfe des vorstehend erl&iuterten Schlauchquetschventils
kann der Stroémungsdurchsatz durch den Schlauch 151 in
Stufen durch Erregung der einzelnen Elektromagnete 173
gesteuert werden. Beil Beginn des Flillvorgangs wird ein

den Schlauch 151 weit Offnender Elektromagnet erregt.
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35

N&hert sich das Behdltergewicht dem Sollwert, wird dieser
Elektromagnet abgeschaltet und ein auf einen kleineren

Hub eingestellter Elektromagnet erregt. Die Elektromagne-
te sind vorzugswelse so ausgebildet, daB der Ankerhub ab-
hdngig vom Erregerstrom gesteuert werden kann, so daB durch
stetige oder stufenweise Steigerung des Erregerstroms, der
Hub stetig oder stufenweise eingestellt werden kann.

Fig. 14 zeigt ein Blockschaltbild der Wiegeeinrichtung
eines einzelnen Flllplatzes der Flillstation. Ein mit dem
Gewicht des Behdlters belastbarer Gewichtsaufnehmer 201

ist Uber ein vorzugsweise aktives TiefpaBfilter 203 an

eine Signalabtast- und Haltestufe 205 angeschlossen. Der
Gewichtsaufnehmer 201 gibt ein dem Behdltergewicht propor-
tionales Signal ab. Das Filter 203 filtert Stdrungen auf-
grund von Erschiitterungen und dergl. aus. Die Signalab-
tast- und Haltestufe wird durch Steuerkontakte der Trans-
porteinrichtung vor Beginn des Flillvorgangs ausgeldst,wenn
die Transportcorgane, beispielsweise die Transportschnecken,
ven dem auf dem Gewichtaufnehmer 201 stehenden Behdlter ab-
gehoben haben. Die Signalabtast- und Haltestufe 205 spei-
chert damit ein dem Leergewicht bzw. Taragewicht des zu fil-
lenden BehZlters entsprechendes Signal bkis sie Uber ihren AuslOseein-
gang 207 den ndchsten Abtastbefehl flir einen nachfolgenden
Behdlter erhdlt. Eine Additionsstufe 209 addiert zum Tara-
gewicht proportionalen Signal der Signalabtast- und Halte-
stufe 205 ein dem Nettogewicht der abzuflillenden Schiitt-
gutmenge proportiocnales Signal eines einstellbaren Signal-

gebers 217. Das Ausgangssignal der Additionsstufe 209 ent-
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spricht damit dem'gewﬁnschten Bruttogewicht des gefilillten
Behdlters. Ein Komparator 213 vergleicht die aus der Ad-
ditionsstufe 209 und iiber das TiefpaBfilter 203 aus dem
Gewichtsaufnehmer 201 zugefiihrten Signale und gibt an sei~
nem Ausgang 215.§in Sperrsignal ab, welches die Beschickung
des Behdlters mit Schiittgut beendet, im Fall der Fiillstation
der Fig. 1 also das Schlauchquetschventil 15 schlieBt.

Der Schiittgut- bzw. Flilissigkeitsdurchsatz ist in Stufen

danderbar. Dex Komparator 213 steuert die kleinste Durxch-

satzstufe. In Fig. 14 ist lediglich eine weitere Stufe fiir

einen hdheren Durchsatz vorgesehen, die durch einen Kompara-
tor 217 idber dessen Ausgang 219 gesperrt wird, wenn das
tatsdchliche Behdltergewicht iiber einem vorgegebenen Wert
liegt. Dexr Komparator 217 vergleicht das iiber das TiefpaB-
filter 203 zugefihrte Gewicht proportionalé Signal des
Gewichtsaufnehmers 201 mit dem Ausgangssignal einer Sub-
traktionsstufe 221, die wvom Bruttogewichtssignal der
Additionsstufe 209 ein Sollwertsignal eines einstellbaren
Sollwertgebers 223 subtrahiert. Der Sollwertgeber 223

gibt die Gewichtsdifferenz vor, die nach Abschalten der

"Grob"-Stufe noch von der "Fein"-Stufe auszugleichen ist.
Vorzugsweise wird der Sollwert der Sollwertgeber 211 und

213 abhdngig von einem Mittelwert mehrerer tats&@chlicher
Behdltergewichte justiert bzw. selbsttdtig, beispielsweise

mittels eines Mikroprozessors,nachgefiithrt und zwar sowohl
fiir das Brutto—- als auch das Taragewicht.

Die Wiegeeinrichtung der Fig. 14 umfaBt lediglich zwei
Durchsatzstufen. Es k®nnen weitere Durchsatzstufen vorhan-
den sein, wobeli dann zusitzlich weitere den Elementen 217
bis 223 entsprechende Komponenten vorzusehen sind. Anstelle
der Subtraktionsstufe 221 kdnnen auch Additionsstufen vor-
gesehen sein, die unmittelbar an den Ausgang der Signal-
abtast- und Haltestufe 205 anzuschlieBen sind. An dem Soll-

wertgeber 223 wird dann das von der "Grob"-Stufe zu fil-
lende Nettogewicht eingestellt.
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An den Ausgang der Signalabtast- und Haltestufe 205 ist
ferner eine iberwachungsschaltung 225 angeschlossen, die
das Taragewicht des Behdlters darauf hin iiberwacht, ob

es innerhalb vorgegebener Gewichtsgrenzen liegt. Der Fiill-
vorgang wird geé@errt, wenn das Taragewicht auBerhalb der
vorgegebénen Gewichtsgrenzen liegt. Beispielsweise kann das
Taragewicht zu klein sein, wenn der Behdlter teilweise zer-~
brochen ist. Andererseits kann von vorangegangenen Wasch-

vorgangen der Beh&lter noch teilweise geflillt sein, was sich
in einem zu hohen Taragewicht duBert.

An den Ausgang der den "Grob"-Durchsatz steuernden Kompara-
torstufe 217 ist ein Zeitglied 227 angegeschlossen, welches
ausgeldst wird, wenn der "Grob"-Flllvorgang beendet ist.
Das Zeitglied 227 sperrt iUber eine Leitung 229 zunichst den
Komparator 213 der "Fein“~Flillstufe, um sicherzustellen,
daB Schwingungen des Behdlters und seines Inhalts abge-
klungen sind, bevor der "Fein"-Fiillvorgang begonnen wird.
An das Zeitglied 227 und den Ausgang des Komparators 213
ist ferner eine Uberwachungsschaltung 231 angeschlossen,
die bei Ablauf der vorgegebenen Zeitspanne des Zeitglieds
227 das Sperrsignal des Komparators 213 lberwacht. Tritt
bereits nach Ablauf der Zeitkonstanten ein Sperrsignal

auf, so zeigt die Uberwachungsschaltung an, dalB der Behdl-
ter bereits wihrend der vorangegangenen Flllstufen lber-~
fiillt worden ist, so daB der Scollwert des Sollwertgebers
223 verdndert werden mul.

Fig. 15 zeigt das Schaltbild einer Kompensationsschaltung,
mit deren Hilfe die Auswirkungen unerwilinschter Schwingun-
gen bzw. Erschitterungen im Ausgangssignal des Gewichts-
aufnehmers kompensiert werden kénnen. In Fig. 15 ist der
das Behdltergewicht widhrend des Filllvorgangs erfassende
Mef~Gewichtsaufnehmer mit 2471 bezeichnet. 243 bezeichnet
einen Kompensations-Gewichtsaufnehmer, der mit dem MeB-
Gewichtsaufnehmer 241 mechanisch verbunden ist und damit

denselben Erschiitterungen ausgesetzt ist. Das von dem Kom-
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pensations-Gewichtsaufnehmer 243 abgegebeﬁe gewichtspropor-
tionale Signal wird einem Mittelwertspeicher 245 zugefilihrt,
welcher ein der Grundbelastung des Kompensations-Gewichtsauf-
nehmer 243 proportionéles Signal speichert. Das in dem Mittel-
wertspeicher 245 gespeicherte Signal ist im wesentlichen frei
von den durch Schwingungen oder Erschiitterungen hervorge-
rufenen Signaldnderungen. Eine Differenzstufe 247, bei-
spielsweise ein Differenzverstdrker, subtrahiert das Aus-
gangssignal des Kompensations-Gewichtsaufnehmers 243 vom
Ausgangssignal des Mittelwertspeichers 245. Das Ausgangs-
signal der Differenzstufe 247 stellt damit in invertierter
Form ein Fehlersignal dar, welches den durch Erschiitterungen
oder Schwingungen hervorgerufenen Gewichtsfehler proportio-
nal ist. Eine.Additionsstufe 249 addiert das invertierte
Fehlersignal der Differenzstufe 247 zum Ausgangssignal des
MeB-~-Gewichtsaufnehmers 241 und kompensiert dadurch den durch
Schwingen oder Erschiitterungen hervorgerufenen Fehler.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum dosierten Abfiillen von Schiittgut, ins-
besondere Fliissigkeiten in Behdltern, mit einer eine
Dosiereinrichtung fiir das Schiittgut umfassenden Fiill-
station, einer die Behdlter durch die Flillstation bewegen-
den Transporteinrichtung und einer die Dosiereinrichtung
steuernden Schiittgut-Wiegeeinrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, -daf die Wiegeeinrichtung (13; Fig. 14) wihrend
der Schiittgutbeschickung jedes Behdlters (1) in der
Fiillstation das Gewicht dieses Behilters (1) Uberwacht

und den Schiittgutstrom der Dosiereinrichtung (5, 15)

sperrt, wenn das Gewicht dieses Behdlters (1) einen vor-
bestimmten Wert Ubersteigt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Wiegeeinrichtung mehrere voneinander unabhdngige
Wiegeeinheiten (13) und die Dosiereinrichtung mehrere
den Wiegeeinheiten (13) jeweills zugeordnete und von die-

sen gesondert sperrbare Dosiereinheiten (5, 15) aufweist
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und daB die Transporteinrichtung (3; Fig. 5 bis 12)
die Behdlter (1) zum gleichzeitigen Beschicken mehrerer

Behilter (1) mit Schiittgut gruppenweise den Wiegeein-
heiten (13) zufilihrt. :

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8
die Wiegeeinheiten in Transportrichtung der Behdlter
hintereinander angeordnete Gewichtsaufnehmer (13) auf-
weisen und daB die Transporteinrichtung (3; Fig. 5 bis

12) - gesehen in Transportrichtung - zumindest auf

einer Seite der Gewichtsaufnehmer (13) ein in Transport-
richtung langgestrecktes Transportorgan (19; 51; 63;

73; 95, 97, 99; 111, 113; 131, 133; 141) mit mehreren

im Abstand der Gewichtsaufnehmer (13) aufeinander-
folgenden, die Behdlter hintergreifenden Schubfl&chen auf-
weist, daB die Transporteinrichtung das Transportorgan
intermittierend in einer ersten Richtung bewegt, in der
die Schubflédchen die Behdlter in Transportrichtung be-
wegen und daB die Transporteinrichtung das Transportor-
gan in den Transporépausen " vor der Freigabe der Schiitt~
gutstrdme durch die Dosiereinheiten in einer zweiten
Richtung bewegt, in der die Schubflidchen von den Uber

den Gewichtsaufnehmern sich befindenden Behdltern ab-
heben.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, daB das Transportorgan der Transporteinrichtung

als rotierend angetriebene Transportschnecke (19; 51;

63; 73) ausgebildet ist, in deren Schneckengang die
Behdlter eingreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
in Transportrichtung gesehen beiderseits der Bewegungs-
bahn zueinander parallele, gegensinnig rotierend ange-
triebene Transportschnecken (19) mit gegensinniger

Schneckengangsteigung angeordnet sind, deren einander
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gegeniiberliegende Schneckengdnge (33) Aufnahmeriume
(35) fiir die Behdlter (1) bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportvorrichtung (3) beide Transportschnecken
(19) in den Transportpausen in entgegengesetzten Rich-
tungen radial von den auf den Gewichtsaufnehmern (13)
stehenden Behdltern (1) wegbewegt und nach Beschickung
mit Schiittgut wieder in Transporteingriff mit den Be-
hdltern (1) bringt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
im Abstand zur Transportschnecke (63; 73) eine zur
Transportschnecke (63; 73) parallele Fithrungsschiene
(65; 75) vorgesehen ist, die die Behdlter (61; 71)

in Eingriff mit dem Scﬁneckengang hdlt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Transportvorrichtung die Transportschnecke (63) und
die Fihrungsschiene (65) in den Transportpausen in ent-
gegengesetzten Richtungen von den auf den Gewichtsauf-
nehmern stehenden Behdltern (61) wegbewegt und nach Be-
schickung mit Schiittgut wieder in Transporteingriff mit
den Behdltern bringt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
im Bereich der Gewichtsaufnehmer einer zur Transport-
schnecke (73) verschiebbaren AusstoBer (81) angeordnet !
sind und daB die Transporteinrichtung in den Transport-
pausen die AusstoBer (81) und die Fihrungsschiene (75)
in gleicher Richtung, die Flihrungsschiene hierbei jedoch
iber eine gr6fBere Distanz von der Transportschnecke
radial weg bewegt und dann die AusstoBer zurickbewegt
und daB die Transporteinrichtung nach Beschicken der Be-
hdlter (71) mit Schiittgut die Flihrungsschiene zuriickbe-
wegt und die Behdlter wieder in Transporteingriff mit
der Transportschnecke bringt.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Behdlter mit Spiel in Transportrichtung in dem
Schneckengang der Transportschnecke (19; 51; 63) ge-
fdhrt sind und daB die Transporteinrichtung die Trans-
portschnecke in den Transportpausen um einen das

Spiel teilweise ausgleichenden, die Schubflédchen des
Schneckengangs von den Behédltern abhebenden Winkel in
entgegengeséﬁzter Drehrichtung zurilickdreht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, das
die Transportschnecke (19; 51) in Transportrichtung
seitlich der Gewichtsaufnehmer (13) mit Schneckengén-
gen (37; 53) versehen ist, welche {iber einen Teil des
Schneckenumfangs achsnormal verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung die Transportschnecke
(19; 51) in der Transportpause mit zum Behdlter wei-~

senden achsnormalem Schneckengangbereich (37; 53)
anhdlt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transportschnecke (51) in Transportrichtung
seitlich der Gewichtsaufnehmer mit Abflachungen (57)
oder Aussparungen versehen ist, die den Schneckengang-

radius liber einen Teil des Schneckenumfangs mindern.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Steigung des Schneckengangs der Transport-
schnecke (19) vom Behdlteraufnehmerende der Transport-

schnecke zum Bereich der Gewichtsaufnehmer (13) hin
zunimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeich-

net, daB das Transportorgan der Transporteinrichtung
als Endloskette ausgebildet ist, deren Kettenglieder
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(95, 97, 99) um vertikale Achsen (93, 106, 107)
schwenkbar miteinander verbunden sind, daB zumindest
ein Teil der Kettenglieder (95, 97) quer zur Ketten-
ldngsrichtung starr abstehende Arme (101, 103) trdgt,
die paarweise die Behdlter (91) zwischen sich einschlies-
sen, daB Kettengliedfilhrungen (105) vorgesehen sind, die

die Kettenglieder quer zur Kettenlidngsrichtung fidhren,

‘daB die Xettengliedfiihrungen im Bereich der Gewichts-

aufnehmer eine Schwenkbewegung der mit Armen (101, 103)
versehenen Paawr von Kettengliedern (95, 97) relativ

zu den dem Paar in Kettenldngsrichtung jeweils voran-
gehenden bzw. nachfolgenden Kettenglied (99) zulassen
und daB die Transporteinrichtung Betétigungsorgane

(109) aufweist, die die mit Armen (101, 103) versehenen

Kettenglieder (95, 97) in den Transportpausen gegen-
sinnig schwenken.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Arme (101, 103) an benachbarten Kettengliedern
(95, 97) im Bereich der dem gemeinsamen Gelenk (93)
abgekehrten Gelenke (106, 107) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Transporteinrichtung zwei Endlosket-
ten (111, 113) aufweist, die im Bereich der Transport-
strecke (115) zueinander parallel verlaufen, daB die
Endlosketten (111, 113) mit im Bereich der Transport- .
strecke (115) zur jeweils anderen Kette hin abstehen- :
den, gleichabst&ndigcen Armen (117, 119) versehen sind,
die die Behdlter (121) jeweils zwischen sich und einen

Arm der anderen Kette einschlieBen.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung bei Beginn der Transport-
pause diejenige Endloskette (111) deren Arme (117) den
Behdlter {121) in Transportrichtung nachfolgen, um

eine vorgegebene Strecke in zur Transportrichtung ent-



10

15

20

25

30

35

19.

20.

21.

22.

" 0089613

gegengesetzter Richtung bewegt und die andere Endlos-
kette {(113) um eine vorgegebene Strecke in Transport-
richtung weiterbewegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, déﬁhdas Transportorgan der Transportein-
richtung als Rechen (131, 133; 141) mit mehreren in
Transportrichtung aufeinanderfolgenden Behdlteraufnahmen
(135, 137; 143) ausgebildet ist, daB die Transportein-
richtung den Rechen (131, 133; 141) l&dngs einer geschlos-
senen Bahn in Transportrichtung um den Abstand der Be-
hdlteraufnahmen (135, 137; 143) bewegt, dann gquer da-

zu auBer Eingriff mit den Behdltern (139; 145) be-

wegt, und dann um den Abstand der Behdlteraufnahmen
(135,137; 143) gegen die Transportrichtung und wieder

in Eingriff mit den Behdltern (139; 145) bewegt und

daB die Transporteinrichtung den Rechen (131, 133; 141)
wdhrend der Fill- und Wiegepause auBer Eingriff hilt.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung zwei Rechen (131, 133)
mit zueinander weisenden Behdlteraufnahmen (135, 137)

aufweist und auf gegensinnig durchlaufenden geschlos-

. senen Bahnen bewegt.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,

daB die Transporteinrichtung eine parallel zur Trans-
portrichtung des Rechens (141) den Beh&lteraufnahmen u
(143) gegeniiberliegend angeordnete Fithrungsschiene

(147) umfaBt und wdhrend der Flill- und Wiegepause die

Fihrungsschiene (147) guer zur Transportrichtung wvon
den Behdltern (145) abhebt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Dosieréinrichtung wenigstens ein Schlauch-

- quetschventil, dessen Schlauchquetschzange (155, 157)

von einer SchlieBfeder (167) in Sperrichtung vorge-
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spannt und mittels einer von der Wiegeeinrichtung
steuerbaren Antriebs (173) gegen die Kraft der SchlielB-
feder (167) zu Offnen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere gemeinsam auf die Schlauchquetschzange
(155, 157) wirkende Antriebe (173)

mit voneinander verschiedenen, vorzugsweise justier-

baren Antriebshiiben vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Antrieb als Elektromagnet (173) ausgebildet
ist, dessen beweglicher Anker (177) die Schlauchquetsch-
zange (155, 157) Offnet und daB der Hub des Ankers

(177) oder ein Leerweg im Kraftibertragungsweg zwi-

schen Anker (177) und Schlauchquetschzange (155, 157)
justierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
daB die Dosiereinrichtung fiir das Abfillen steriler
Fliissigkeiten liber ein Sterilfilter (45) mit einem
Vorratsbehdlter flir die Fliissigkeit verbunden ist,

wobeil zumindest die Verbindungsleitung einem Dosier-
mundstiick (5) oder eine Abfiillnadel der Dosierein-
richtung mit dem Sterilfilter (45) als Schlauchleitung
(7) ausgebildet ist und daB das Schlauchquetschventil
(15) die Schlauchleitung (7) an einer in Férderrichtung
dem Sterilfilter (45) nachfolgenden Stelle quetscht. *

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fillstation und die Transporteinrichtung an
einem gemeinsamen Maschinenrahmen (25) gehalten sind
und daB sd@mtliche Gewichtsaufnehmer (13) der Wiege-
einrichtung an einem vom Maschinenrahmen (25) der
Flillstation bzw. der Transporteinrichtung gesonderten

und unabhingig aufgestellten Gestell (39) gehalten
sind. |
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB bel der Abfillung steriler Schiittgiiter seitlich
der Fiillstation ein Reinluftgebl&se (47) angeordnet
ist, welches einen im wesentlichen horizontalen, lami=-
naren und keimfrei gefilterten Luftstrom quer zur
Transportrichﬁung der Transporteinrichtung (3) iiber
die Fiillstation hinweg blédst.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet,
daB das Reinluftgebldse (47) auf der der Bedienungs-—

seite der Filillstation abgewandten Seite angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daj
an einen in der Fillstation mit dem Gewicht des Be-
h&dlters beladbaren elektrischen Gewichtsaufnehmer

(201; 241), welcher ein dem Gewicht entsprechendes
Signal abgibt, eine mit dem Bewegungsablauf der Trans-
porteinrichtung synchronisierte Signalabtast- und
Haltestufe (205) angeschlossen ist, die vor der Frei-
gabe des Schiittqutstroms einen dem Leergewicht des zu
fiillenden Behdlters entsprechenden Tara-Signalwert
speichert, daB eine Additionsstufe (209) den Tara-
Signalwert und einen Nettogewichts—-Signalwert eines
einstellbaren Sollwertgebers (211) addiert und daB eine
an den Gewichtsaufnehmer (201; 241) und die Additions-—
stufe (209) angeschlossene Komparatorstufe (213) ein
den'Schﬁttgutstrom der Dosiereinrichtung sperrendes
Signal abgibt, wenn das Signal des Gewichtsaufnehmers *
(201; 241) ein hoheres Gewicht reprédsentiert als das
Signal der Additionsstufe (209).

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
daB der Schiittgutdurchsatz der Dosiereinrichtung in
Stufen anderbar ist, daB die an die Additionsstufe
(209) und den Gewichtsaufnehmer (201; 241) angeschlos-

sene Komparatorstufe (213) die kleinste Durchsatzstu-
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fe der Dosiereinrichtung steuert, daB filir jede der
ibrigen Durchsatzstufen ein weiterer einstellbarer
Sollwertgeber (223) vorgesehen ist und entweder eine
Subtraktionsstufe (221) das Signal des weiteren Soll-
wertgebers (223) vom Signal der Additionsstufe (209)
subtrahiert oder eine weitere Additionsstufe das Sig-
nal des weiteren Sollwertgebers zum Tara-Signalwert
der Signalabtast~ und Haltestufe (205) addiert, und
daB zur Steuerung der ibrigen Durchsatzstufen der
Dosiereinrichtung jeweils eine an den Gewichtsauf-
nehmer (201; 241) und die Subtraktionsstufe (221)
bzw. die weitere Additionsstufe angeschlossene wei-

tere Komparatorstufe (217) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
daB an die weitere Komparatorstufe (217) ein bei Sper-
ren der zugeordneten Durchsatzstufe der Dosierein-
richtung ausldsbares Zeitglied (227) angeschlossen

ist und daB eine an das Zeitglied (227) und die der
kleinsten Durchsatzstufe zugeordnete Komparatorstufe
(213) eine Uberwachungsschaltung (231) angeschlossen
ist, die nach Ablauf der vom Zeitglied (227) vorge-
gebenen Zeitspanne ein dem Zustand des Komparatorsignals
entsprechendes Signal erzeugt.

Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet,
daB das Zeitglied fiir die Dauer seiner vorgegebenen

Zeitspanne die kleinste Durchsatzstufe der Dosierein-
richtung sperrt.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
daB8 zwischen den Gewichtsaufnehmer (201) und die
Signalabtast- und Haltestufe (205) bzw. die Komparator-
stufe (213) ein TiefpaBfilter (203) gesbhaltet ist.

¢
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daB im Bereich der Fillstation ein mit einem konstan-

ten Gewicht belasteter Kompensations-—-Gewichtsaufnehmner

(243) angeordnet ist, an den ein den zeitlichen Mittel~-

wert der Signale des Kompensations-Gewichtsaufnehmers
(243) bildender Mittelwertspeicher (245) angeschlossen
ist und daB eine Subtraktionsstufe (247, 249) die Dif-

ferenz der Signale des Kompensations-Gewichtsaufnehmers

(243) und des Mittelwertspeichers (245)bildet und vom
Signal des mit dem Behdlter belasteten MeB-Gewichts-
aufnehmers (241) subtrahiert.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
daB an die Signalabtast- und Haltestufe (205) eine
Uberwachungsschaltung (225) angeschlossen ist, die
ein die Dosiereinrichtung sperrendes Signal erzeugt,

wenn der Tara-Signalwert auBerhalb eines vorgegebenen
]
Bereichs liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurchk gekennzeichnet,
daB die Transporteinrichtung im Bereich der Wiegeein-

heiten (13) stiitzflichen (20) aufweist, auf welchen

‘die Behdlter (1) wdhrend des Transportbetriebs im

Abstand von den Wiegeeinheiten (13) aufliegen und
daB die Stiitzfldchen (20) wdhrend des Wiegebetriebs
absenkbar sind, so daB die Behdlter (1) auf den Wie-
geeinheiten (13) aufliegen.

W
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