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@ Anlage zur Herstellung und Verpackung eines Mehrstoffgemisches.

@ Es wird eine Anlage zur Herstellung und Verpak-
kung eines Mehrstoffgemisches vorgeschlagen, bei
welchem eine HuBerst genaue und schnelle Abwie-
gung, Dosierung und Verpackung von Einzelkompo-
nenten erzielt wird. Hierflr sind Abflllistationen (4 bis
6) mit kombinierten Austrags-, Wiege- und Uberga-
bevorrichtungen (22) bestlickt, die eine Einkompo-
nentenbehandlung ermdglichen. Das in einem Kunst-
stoffsack (30) abgefiilite Gemisch wird in einer sepa-
raten Schweifistation (37), einer Abwurfstation (42)
und einer Kontrollwiegestation (45) weiterbehandelt.
Eine kombinierte Sackabsaugvorrichtung (9) mit
€N Sackverdichter (10) sowie Staubabsaugvorrichtung
(11) dient der Entsorgung der Leersdcke (8) der
¢ Einzelkomponenten sowie der Staubentsorgung im
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Anlage zur Herstellung und Verpackung eines Mehrstoffgemisches

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstel-
lung und Verpackung eines Mehrstoffgemisches
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Bekannte Abfiill- und Verpackungsanlagen flir
Einzelkomponenten bestehen aus Einkomponen-
tenbehiltern mit einer zugeordneten Mehrkompo-
nentenwaage. Die Herstellung einer bestimmten
Stoffzusammensetzung aus den Einzelkomponen-
ten geschieht dadurch, da8 durch additives Zuwie-
gen der einzelnen Komponenten auf einer Waage
das Stoffgemisch hergestelit und anschlieBend ver-
packt wird. Insbesondere das Verwiegen von Che-
mikalien in kieinen Mengen fiir die Medizintechnik
oder sonstige Gebiete muf mit hochprézisen Wie-
geeinrichtungen vorgenommen werden. In jeder
abzuwiegenden Charge kdnnen dabei aber erhebii-
che Gewichtsunterschiede der einzelnen Stoffkom-
ponenten aufireten, d. h. es wird eine groBe Menge
des ersten Stoffes beispielsweise mit einer sehr
kieinen Menge eines zweiten Stoffes vermischt. Die
zu verwendenden Wiegeeinrichtungen miissen
hierflir sehr grofe Gewichtsbereiche Uberdecken,
was zum sinen einen hohen technischen Aufwand
und zum anderen eine letzilich nicht vermeidbare
Ungenauigksit durch zu groBe Gewichisbereiche
mit sich bringt. Weiterhin hat das additive Verwie-
gen von Einzelkomponenten den Nachteil, daB der
Wiegevorgang sehr lange dauert, da dieser erst
abgeschlossen ist, wenn alle Einzelkomponenten
auf der Mehrkomponentenwaage abgewogen sind.
Es kdnnten zwar mehrere derartige Mehrkompo-
nentenwaagen bzw. Mehrkomponentenabfiilistatio-
nen hintereinander angeordnet sein. Diese k&nnen
jedoch nicht im Verbund miteinander arbeiten, da
jede Abflilistation einen in sich abgeschlossenen
Arbeitsvorgang flir das komplette Abwiegen und
Abfiillen der Einzelkomponenten vornimmt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage zur Herstellung und Verpackung eines
Mehrstofigemisches vorzuschiagen, bei welcher die
vorgenannten Nachteile vermieden werden und mit
welcher insbesondere ein hochgenaues Abwiegen
und Zusammenflhren von Einzelkomponenten bei
einer hohen Durchsatzleistung bzw. Abfiilige-
schwindigkeit ermdglicht wird.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Anla-
ge der einleitend bezeichnenden Art erfindungsge-
miB durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs 1 geldst.

Insbesondere bei der Verpackung von Chemi-
kalien wird die Forderung einer absoluten staubfrei-
en Behandlung erhoben. Diese Nebenaufgabe wird
gemip dem unechten Unteranspruch 2 durch eine
spezielle Leersackabsaug- und Sackverdichterein-
richtung geldst.
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Eine weitere spezielle Teilaufgabe liegt in der
staubfreien Einfilllung der Einzelkomponenten bei-
spielsweise in einen Kunstsioffsack und einer zu-
verldssigen VerschlieBung dieses Behdltnisses.
Dies wird erfindungsgeméB durch den unechten
Unteranspruch 8 geifst. Gleiches gilt flur die vor-
teilhafte L&sung der kombinierten Austrags-,
Wiege- und Ubergabevorrichtung nach dem unech-
ten Unteranspruch 4.

Die Ubrigen Unteranspriiche betreffen jeweils
vorteilhafte und zweckmégige Verbesserungen des
Ubergeordneten Erfindungsgedankens.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
da ein #uferst préziser Wiegevorgang in wirt-
schaftlich vertretenbarem MafBe und mit hoher Ge-
schwindigkeit nur mit einer Einkomponentenwiege-
einrichtung sinnvoll ist. Deshalb schldgt die Erfin-
dung die Hintereinanderschaltung von Einkompo-
nentenbehélter mit jeweils zugehdriger Abfillvor-
richtung flr aus ein oder mehreren Einzelstoffen
bestehenden Rezepturen vor. Eine solche Abfiill-
vorrichtung besteht aus einer, ggf. speziell an den
abzufiillenden Stoff angepaBten Austragsvorrich-
tung und einer nachgeschalteten Wiegeeinrichtung
sowie einer Ubergabevorrichtung des abgewoge-
nen Einzelstoffes in sinen Behilter. Dieser Behilter
wird dann siner ndchsten Abfullstation mit einem
weiteren Einzelstoff takiweise zugefiihrt, wobei ggf.
auch die Behélter stationdr und die Aufschiittbehil-
ter mit zugehdriger Austrags-, Wiege- und Uberga-
bevorrichtung an diesen vorbeigetakiet werden
kdnnen. Durch die erfindungsgemife Anordnung
kdnnen die einzelnen Stationen jeweils speziell auf
den auszutragenden Stoff abgestimmt werden. Bei-
spielsweise ist es mdglich, daB eine oder mehrere
bestimmte Stationen eine Kihlvorrichtung flir tem-
peraturempfindliche Produkie aufweisen oder daf
die Austrags- und Wiegevorrichtungen speziell
dem jeweiligen Stoff angepaft sind. Selbstver-
sténdlich wird man versuchen eine weitgehende
Vereinheitlichung der Einzelbauteile aus Kosten-
griinden anzustreben.

Eine Besonderheit der Erfindung liegt in der
mdglichst staubfreien Behandlung der Stoffe, ins-
besondere in der Beschickungsart der Aufschittbe-
hidlter. Hierflir werden diese beispielsweise aus
S&cken mit einzelnen Chemikalien beschickt, wobei
die geleerten Sécke in einem Fdrderkanal fir Leer-
sédcke durch Unterdruck zu einem am Ende der
Anlage befindlichen Sackverdichter gefSrdert wer-
den. Um die eventuell schi3dlichen Staubbildungen
und Ddmpfe der Chemikalien abzusaugen, ist eine
zusdizliche Saugvorrichtung vorgesehen, die ein
Absaugen des Staubes bzw. der Dadmpfe ebenfalls
Uber den Sackkanal bewerkstelligt.
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Erfindungswesentlich und vorisilhaft ist weiter-
hin die Kombination einer elekironisch gesteuerten
Austragsvorrichtung, z. B. in Form eines elektro-
nisch gesteuerten Schneckentransports der Einzel-
komponenten aus dem Aufschiittbehditer, wobei
die Steuerung in Abhdngigkeit des Wiegevorgangs
erfolgt. Erfindungswesentlich ist auch ein der Wie-
gestation zugeordneter halbkugelfdrmiger Wiege-
behilter, der durch Drehung um 180" eine voll-
stdndige Entleerung des gewogenen Gutes erm&g-
licht. Vorteilhaft ist weiterhin, daB die exakt einzu-
haltende Menge durch ein gesteuertes Ventil be-
stimmt wird.

Eine weitere Besonderheit der Erfindung liegt
in der speziellen VerschlieBeinrichiung des verwen-
deten Kunststoffsacks. Hierzu wird Uber eine spe-
zielle Vorrichtung der Uber den Behdlterrand umge-
stiiipte obere Rand des Kunststoffsacks durch eine
Ansaugung in einen ringfdrmigen oberen Schiitz
eingesaugt und mittels zwei seitlich angeordneten
Greifern auseinander gezogen, um danach zusam-
mengeschweiBt zu werden.

Vortsilhaft ist weiterhin eine spezielle Beutelab-
wurfstation mit nachgeschalteter Beutelkontrollwaa-
ge.

Die erfindungsgemiBe Anlage hat den Vorteil,
daB sie nahezu vollautomatisch, d. h. normalerwei-
se lediglich mit einer Aufsichtsperson betrieben
werden kann. Dabei sind hohe Durchsatzleistungen
erreichbar, bei einer duBersten Prézision und Ge-
nauigkeit des Abflill- und Verpackungsvorganges.

Weitere erfindungswesentliche Einzelheiten
und Besonderheiten sind in der Zeichnung darge-
stellt und anhand des nachfolgend beschriebenen
Ausfihrungsbeispiels nédher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 ein Anlagenschema der erfindungsge-
mifBen Aniage,

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine schematisch
dargestelite Anlage,

Fig. 3 den Aufbau des Behilterverschlusses
mit AnschiuB zur Abflilistation und

Fig. 4a - d die ndhere Darstellung der erfin-
dungsgemiBen Sackrandansaugung mit SchweiB-
station.

Die in Fig. 1 in Seitenansicht sowie in Fig. 2 in
Draufsicht schematisch dargestellte Anlage 1 dient
im speziellen Ausflihrungsbeispiel zur Abwiegung
und Verpackung von Einzeichemikalien. Im alige-
meinen werden bis zu ca. 10 Einzelkomponenten
zur Herstellung einer bestimmten Rezeptur aus z.
B. 44 verschiedenen Einzelkomponenten ausge-
wihlt und zudosiert.

Lings eines linearen Transportbandes 2 mit
darauf verschiebbaren Einzelbehditern 3 sind Ab-
flllstationen 4 bis 6 hintersinander angeordnet. Wie
aus Fig. 2 in Draufsicht ersichtlich, sind an jeder
Abflillstation 4 bis 6 jeweils zwei Aufschiittbehliter
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7,7 paarweise nebeneinander angeordnet, so daf
in der Darsteliung nach Fig. 2 beispielsweise zwei-
undzwanzig hintereinander geschaltete Aufschitt-
behilterpaare, d. h. insgesamt vierundvierzig Auf-
schilittbehilter vorgesehen sind. Dabei sind im
Ausfihrungsbeispiel die durchnummerierien Auf-
schiittbehdlter 1 bis 4, (Abflillstationen 4), die Auf-
schiittbehdlter 5 bis 10 (Abflllstationen 5) und die
Aufschittbehiiter 11 bis 44 (Abflilistationen 6) in
jeweils gleicher Bauweise aufgeflihrt.

Es k&nnen demnach vierundvierzig unter-
schiedliche Stoffe in drei verschiedenen Abflillsta-
tionstypen 4 bis 6 behandelt werden, wobei vor-
zugsweise aus diesen Stoffen eine Rezeptur aus-
gewéhlt wird.

Die einzelnen Abftillstationen 4 bis 6 mit jewei-
ligen Aufschittbehditern 7 werden von oben her
mit Einzelchemikalien beschickt. Dies geschieht
beispielsweise dadurch, daB die in Sicken angelie-
ferten Einzelchemikalien in den jeweiligen Auf-
schiitibehilter 7 als Silo oder Lagerungsbehilier
eingeschiittet werden. Dabei liegt eine Besonder-
heit der Anlage darin, daB die aufgeschnittenen und
entleerten Kunststoffsdcke 8 in einem spezieilen
Firderkanal 9 fiir Leersdcke abgesaugt und einem
speziellen Sackverdichter 10 zugeflihrt werden.
Gleichzeitig dient der Férderkanal als Absaugkanal
flir die beim Einfiillen der Chemikalien in den Auf-
schiittbehdlter 7 entstehenden Staubentwickiungen
oder Didmpfe. Hierflr ist eine spezielle Absaug-
und Filtervorrichtung 11 zur Herstellung des Unter-
drucks in der Fdrderieitung 9 und der Filterung des
Staubes bzw. der D&mpfe vorgesehen. Die
Absaug- und Filtervorrichtung 11 besteht aus ei-
nem, im unteren Bereich trichterférmigen Behélter
12 und einem oberen Zeniralfilter 13, sowie einem
hinter dem Filter angeordneten Ventilator 14 zur
Erzeugung des Unterdrucks.

Unterhalb des trichterférmigen Beh&lters 12 ist
ein Behilter 15 fiir Riickstdnde aus dem Behilter
12 angeordnet. Der Férderkanal 9 durchquert den
Behilter 12 und fihrt Uber die anschlieBende Lei-
tung 9 zum Sackverdichter 10. Hier findet mittels
eines SchneckenfSrderers 16 ein Verpressen der
leeren Sicke 8 in Ballen 17 oder Embaliagen statt.

Sofern die Beschickung der einzelnen Auf-
schiittbehilter 7 mit einzelnen Chemikalien manuell
erfolgt, besitzt jeder Aufschiittbehiiter 7 in seinem
oberen Bereich eine Sackeinschiittgosse 18 mit
Einfllléffnung 19 zum jeweiligen Aufschilttbehilter
7 sowie eine Leersackeinwurfséffnung 20 zum
Férder- und Absaugkanal 9 fUr die Leersdcke 8.

Die Abfllistationen 5, d. h. die Einzelbehilter 5
bis 10 sind im Ausflhrungsbeispiel mit einem du-
Beren Wasserkiihlungsmantel 21 flr temperatur-
empfindliche Chemikalien ausgerUstet.

Jedem Aufschiittbehilter 7 ist in seinem unter-
en Bereich sine kombinierte Austrags-, Wiege- und
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Ubergabevorrichtung 22 fiir die Einzelkomponente
zugeordnet. Dies gilt auch fUr die in Fig. 2 darge-
stellte Anordnung mit nebeneinander positionierten
Aufschiittbehilter 7, 7', Die Austrags-, Wiege- und
Ubergabevorrichtung des hinteren Aufschiittbehdl-
ters 7 ist mit Bezugszeichen 22’ gekennzeichnet.

Die in Fig. 1 dargestelite erste Abfiilistationsart
4 (Einzelbehdlter 1 bis 4) weist eine Austragsvor-
richtung 23 auf, die aus zwei libereinander ange-
ordnete, elektronisch gesteuerte Schneckenfdrde-
rer 24 und einem elektronisch gesteuerten Absperr-
ventil 25 besteht. Der doppelte Schneckenfdrderer
dient zur Anpassung der Dosierleistung an das zu
férdernde Material bzw. an das abzuwiegende Ge-
wicht aus dem Aufschittbehiliter 7.

Die Schneckendrehzahl des Schneckenfdrde-
rers 24 wird elekironisch von der darunter angeord-
neten Wiegevorrichtung 26 geregelt, die an einem,
um 180° drehbaren Arm 27 einen halbkugelf&rmi-
gen Wiegebehélter 28 aufweist. Durch den elektro-
nisch gesteuerten Schneckentransport des Schnek-
kenfGrderers 24 wird die von der Schnecke in den
halbkugelf6rmigen Behditer 28 geftrderte Menge
Uber die Wiegeeinrichfung gemessen und der
Schneckenantrieb kontinuierlich gegen Ende des
MeBvorgangs zurlickgeregelt. Eine exakte Dosie-
rung kann schlieflich durch das zwischen den
Schneckenf6rderer 24 und dem Wiegebehéiter 28
vorgesehene, elekironisch gesteuerte Absperrventil
25 sichergestellt werden.

Die Austrags-, Wiege- und Ubergabevorrichtun-
gen 22 der weiteren Abfiilistationen 5 und 6 unter-
scheiden sich prinzipiell nicht von derjenigen der
Abfiilistation 4. Wie in der Fig. 1 dargestellt, kén-
nen diese beispielsweise eine nur mit einem
Schneckenférderer 24 ausgebildete Austragsvor-
richtung 23 aufweisen, wobei der kombinierte
Austrags-, Wiege- und Ubergabevorgang jeweils an
die bestimmte zu behandeine Komponente bzw.
den Stoff im jeweiligen Aufschittbehélter angepaft
sein kann. -

In der Fig. 1 sind weiterhin zus&izliche Absaug-
leitungen 29 zwischen der Austrags-, Wiege- und
Ubergabevorrichtung 22 und der Absaug- und Fil-
tervarrichtung 11 vorgesehen, um auch diesen Be-
reich vollig staubirei durch Absaugung von Staub
und D&mpfen zu halten.

Unterhalb der Austrags-, Wiege- und Uberga-
bevorrichtung 22 ist jewsils ein Einzelbehélter 3
angeordnet, zur Aufnahme des, der jeweiligen Ab-
flillstation zu entnehmenden Stoffes. Hierflir wer-
den die Behélter 3 manuell oder automatisch mit
einem Kunststoffsack 30 beschickt, wobei der obe-
re Rand 31 des Kunststoffsacks 30 Uber den Be-
hilterrand 32 umgestilipt ist. Wie weiterhin aus Fig.
3 ersichtlich, wird der mit einem Kunststoffsack 30
beschickte Behélter 3 mit einem brillenfGrmigen
Deckel 33 abgedeckt, so daB der duBere Rand 31
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des Kunststoffsacks hinter einer Abdeckung ge-
schiitzt ist und nicht verstauben kann. Die
Austrags-, Wiege- und Ubergabevorrichtung 22
weist in ihrem unteren Bereich der Ubergabevor-
richtung 34 einen Anschiuflansch 36 auf, der mit
dem brillenférmigen Deckel 33 zusammenwirkt und
ein nach aufen hin staubfreies Einflillen des Stof-
fos aus der Ubergabevorrichtung 34 in den Kunst-
stoffsack 30 ermdglicht. Dabei geschieht der Um-
fullvergang durch eine 180" -Drehbewegung des
haibkugelformigen Wiegebehdlters 28, so daf das
darin enthaltense Gut entleert wird.

Eine Kontrolle {Ur den in dem Behélter 3 einge-
legten Kunststoffsack geschieht durch die Lichi-
schranke 36.

Die in der Fig. 1 dargestellten Einzelbehiliter 3
werden auf dem linearen Transportband 2 hinter-
einander geschaoben, so daB keinerlei Spiel zwi-
schen den einzelnen Behiltern 3 entstehen kann.
Dies ist bei einer grofen Anzahl von hintereinander
geschalteten Abflllstationen 4 bis 6 zweckmiBig,
um eine genaueste und einfache Positionierung der
Einzelbehilter unterhalb der jeweiligen Abfillstation
zu erhalten.

Nachdem der Behilter die letzte Abfillstation
6, z. B. Einzelstation 44 oder eine davor geschalte-
te letzte Station passiert hat, wird er einer speziel-
len, in Fig. 4a - d dargesteliten stationdren
Schweifstation 37 zugefiihrt. In dieser oder kurz
vor dieser Schweifstation 37 wird der brillenf&rmi-
ge Decksl 33 seitlich weggekiappt und eine geson-
derte Sackrandansaugvorrichtung 38 Uber den Be-
hilterrand 32 gestlilpt. Die Sackrandansaugevor-
richtung 38 weist einen geschlitzten Ringkanal 39
auf, in welchen der obere Rand 31 des Kunststoff-
sacks 30 durch Unterdruck hineingesaugt wird
(Rand 31'). Dabei wird der obere Sackrand 31 von
zwei gegeniberiiegenden durch die seitlichen
Schiitze ragenden Greifern 40, 40" erfaBt und seit-
lich auseinandergezogen (siche Fig. 4c), so daB
der cbere Rand 31 des Kunststoffsacks 30 flach
zu liegen kommt (siche Fig. 4d). Eine Kunststoff-
SchweiBeinrichtung 41 kann dann den oberen
Sackrand 31 dicht zusammenschweifien, nachdem
die Ausgangsvorrichtung 38 nach oben hin wegge-
zogen ist. Um diesen SchweiBvorgang vlilig zuver-
ldssig durchfiihren zu kdnnen, muB der obere
Rand 31 des Kunststoffsackes 30 véllig staubirei
gehalten werden, wozu der brillenférmige Deckel
33 wihrend des Abfiillvorgangs dient.

Der Schweifstation 37 folgt eine Abwurfstation
42 fiir die abgefiiliten Kunststoffsdcke 30. Hierzu
ist der Behdlter 3 in seinem unteren Bereich mit
einer schwenkbaren Klappe 43 ausgerUstet, wobei
die Kiappe 43 mittels einer Kurvensteuerung 44
sanft und allmdhlich derart gedfinet wird, daf der
Sack 30 nicht schiagartig auf die unterhalb der
Abwurfstation 42 angeordneten Kontroli-Wiegesta-



7 EP 0 346 610 A2 8

tion 45 gelangt. Durch die Kontroll-Wiegestation 45
wird das genaue Gesamtgewicht der abgefilliten
Einzelkomponenten nochmals kontrolliert und Fehl-
chargen ggf. aussortiert. Das abgewogene Endpro-
dukt gelangt dann auf ein F&rderband 46 zum
Weitertransport.

Der in der Abwurfstation 42 entleerte Behiiter
wird auf dem Transportband 2 weiter transportiert,
wobei eine Kurvensteuerung 47 oder eine gleich-
wirkende Mechanik zur Schliefung der schwenkba-
ren Klappe 43 flhrt.

Wie in Fig. 2 dargestelit, kdnnen die nach der
letzten Abfiilistation 6 angeordneten Stationen 37,
42, 45 als zu den Abfllistationen 4 bis 6 parallel
laufende Stationen ausgefiihrt sein, um die Ge-
samtldnge der Anlage zu verkirzen. In Fig. 2 ist
eine zusitzliche Schwenkstation 48 zum Weg-
schwenken des brillenférmigen Deckels vor der
SchweiBstation 37 angedeutet. Weiterhin ist ein
Fehlchargenband 49 nach der Kontroll-Wiegesta-
tion 45 eingezeichnet, wobei die Fehlchargen aus
dem System aussortiert werden. Die leeren Behél-
ter 3 werden in einer Sackfllistation 50 manuell
oder automatisch mit leeren Kunststoffsdcken 30
gefllllt, bevor sie wieder im Kreislauf dem ersten
Aufschiittbehdlter 7 in der ersten Abfiillstation 4
zugefiihrt werden. Davor ist noch die Lichtkontroll-
schranke 26 fiir die Sackkontrolle vorgesehen.

Die Erfindung ist nicht auf das dargestelite und
beschrisbene Ausflihrungsbeispiel beschrinkt. Sie
umfaft auch vielmehr alle fachménnischen Weiter-
bildungen ohne eigenen erfinderischen Gehalt. Ins-
besondere kdnnen die Abflilistationen 4 bis 6 auch
auf einem kreisférmigen oder ovalen Ring angeord-
net sein, wobei vorzugsweise wiederum die Einzel-
behdlter 3 auf dem Transportband 2 unter die
Abfiillstationen durchgetaktet werden. Die weiteren
Bearbeitungsstationen 37, 42, 45 k&nnen innerhalb
oder auBerhalb der Kreis- oder ovalen Transportan-
ordnung liegen.

Es wire auch denkbar, die Transportbehilter 3
stationdr und die Abfiillstationen 4 bis 6 sowie die
{ibrigen Stationen zu takien, dies dirfte jedoch nur
in speziellen Sonderféllen aufgrund des erhdhten
technischen Aufwandes sinnvoll sein.

Anspriiche

1. Anlage zur Hersteilung und Verpackung ei-
nes Mehrstoffgemisches, mit einem Vorrats- oder
Aufschiittbehilter flir Einzelkomponenten, einer
Wiegevorrichtung und einer Abflillstation, dadurch
gekennzeichnet, daB die einzelnen Stoffe jewsils in
hintereinander angeordneten Aufschilitbenhiltern (7)
eingebracht sind, da8 jedem Aufschiittbehélier (7)
eine kombinierte Einkomponenten-, Austrags-,
Wiege- und Ubergabevorrichtung (22) zugeordnet
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ist, daB zur hintereinander folgenden Aufnahme von
abgewogenen Einzelstoffen die Transportbehéiter
(3) und/oder die Aufschiitbehdliter (7) mitiels einer
Transporteinrichtung (2) aneinander vorbeigetaktet
werden und daB am Ende der Transporteinrichtung
(2) eine VerschlieBeinrichtung (27) flr die Verpak-
kung des Mehrstoffgemisches vorgesehen ist.

2. Anlage mit einer Absaugvorrichtung insbe-
sondere nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB im oberen Einfliltbersich der Aufschiittbe-
hilter (7) ein, vorzugsweise mit Unterdruck arbei-
tender Fdrderkanal () fiir Leersicke (8) vorgese-
hen ist, der zu einem nachgeschalteten Sackver-
dichter (10) flr Leersécke fluhrt.

3. Aniage nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fdrderkanal (9) flr Leersécke (8)
mit einer Filteranlage (11) zur Absaugung und Filte-
rung von Staub und Ddmpfen verbunden ist.

4, Anlage insbesondere nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die kombinierte
Austrags-, Wiege- und Ubergabevorrichtung (22)
unterhalb des Aufschiittbehiiters (7) mit einem
elekironisch gesteuerten Schneckenfdrderer (24)
und einer hieran anschliefenden Wiegeeinrichtung
(26) mit Wiegebehdliter (28) eingerichtet ist, wobei
der Materialiransport des SchneckentSrderers (24)
zur Gewichtsfeinregulierung in Abh&ngigkeit von
der Wiegevorrichtung (26) regelbar und vorzugs-
weise ein Absperrventii (25) am Ausgang des
Schneckenf&rderers (24) zur Endabschaltung des
Wiegevorganges vorgesehen ist.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wiegeeinrichtung (26) einen halb-
kugelfdrmigen Behélter (28) aufweist, der zur Ent-
leérung um 180" schwenkbar ist.

8. Anlage mit einer Sackabflil- und Sackver-
schluBeinrichtung insbesondere nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelbehlter (3)
einen Kunststoffsack (30) aufnehmen, dessen obe-
rer Sackbereich (31) {iber den oberen Behélterrand
(32) Ubergestillpt ist, wobei vorzugsweise der um-
gestiilpte obere Sackbereich (31) von einem bril-
lenférmigen Deckel (33) mit Einfllléffnung wéhrend
der Transport- und Einfliliphase abgedeckt ist.

7. Anlage insbesondere nach Anspruch 1 oder
6, dadurch gekennzeichnet, da am Ende der
Einkomponenten-Abflillstrecke (4 bis 6) eine Behil-
terverschluBeinrichtung (37), insbesondere eine
SackverschiuBeinrichtung (37) vorgesehen ist.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da eine automatische Sackverschlufein-
richtung (37) eine Sackrandansaugvorrichtung (38)
mit einem Unterdruck-Ringkanal (39) aufweist, der
auf den Behilterrand (32) aufsetzbar ist und zu
sinem Ansaugen des Uber den Behilterrand (32)
Ubergestiilpten, oberen Sackrandes (31) flhrt, daB
der hochgezogene Sackrand (31) mittels zwei Grei-
fern (40, 40') erfaBbar und zu einem flachen Rand-
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abschnitt auseinanderziehbar ist und daB eine
Kunststoff-SchweiBeinrichtung (41) zum Verschiie-
Ben des oberen Sackrandes (31) vorgesehen ist.

9. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Endbereich der Transportsirecke
(2) eine Sackabwurfstation (42) vorgesehen ist, wo-
bei eine untere, schwenkbare Klappe (43) des Be-
hilters (3) mittels einer Kurvensteuerung (44) o.
dgl. nach unten autklappbar oder wegschwenkbar
ist.

10. Anlage nach Anspruch 1 oder 9, dadurch
gekennzsichnet, daB im Endbereich der Transport-
strecke und/oder nach der Abwurfstation (42) eine
Kontroll-Wiegestation (45) flr das abgewogene und
abgepackte Mehrstoffgemisch vorgesehen ist.

11. Anlage nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Ansprliche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils zwei Aufschiittbehiiter
{7, 7’) paarweise nebeneinander angeordnet sind,
wobei jedem Aufschittbehditer (7, 7') eine
Austrags-, Wiege- und Ubergabevorrichtung (22)
zugeordnet ist.

12. Anlage nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, da mehrere gleich aufge-
baute Aufschiittbehilter als Abfiillstationen (4 bis 6)
hintersinander geschaliet sind.

13. Anlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, da die Sackbelegung des Behdl-
ters (3) durch eine Lichtschrankenkontrolle (36) er-
folgt.
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