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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine FaRfillmaschine der
im Oberbegriff des Anspruches 1 genannten Art.

Halb- oder vollautomatisch  arbeitende
Faffiillmaschinen fiir Einzelfasser oder fir mehrere
auf Paletten angeordnete Fasser miissen die Arbeits-
position eines Werkzeugschlittens durch relative
Ausrichtung jeweils liber das Spundloch des nach-
sten zu bearbeitenden Fasses bringen und dann die
Bewegung des Werkzeugschlittens derart steuern,
dal} die an diesem angeordneten Werkzeuge nach-
einander den Schraubdeckel abschrauben, das Faf}
fillen, einen Deckel wieder aufschrauben und gege-
benenfalls noch eine Clinchkappe aufbringen. Dazu
sind einzelne Werkzeuge vorgesehen, wie Schrau-
ber, Fiillventile, Verclincher etc. Ist ein Fal fertig, so
muR die Arbeitsposition des Werkzeugschlittens iiber
dem Spundloch des néchsten zu behandelnden Fas-
ses ausgerichtet werden.

Bei FaRfillmaschinen zum Fiillen von auf Palet-
ten angeordneten Fassern stellt sich dabei die zu-
séatzliche Aufgabe, daR auf einer Palette mehrere Fas-
ser angeordnet sind, die nach Méglichkeit automa-
tisch mit einer Programmsteuerung gefiillt werden
sollen. Dabei muf} die Arbeitsposition des Werkzeug-
schlittens nacheinander mit allen Spundldchern in re-
gistergerechten Eingriff gebracht werden.

Vollautomatisches Arbeiten ist bei solchen
Falfillmaschinen erwiinscht, da mit diesen haufig
giftige oder explosionsgefahrliche Substanzen gefiillt
werden, die einen in der Nadhe postierten Bedie-
nungsmann gefahrden wiirden.

Bekannte FafRfiillmaschinen der eingangs ge-
nannten Art kénnen bereits weitgehend automatisch
die Fasserfiillen, haben aber Probleme bei der Erfas-
sung der Positionen der Spundlécher der verschiede-
nen Fasser der Palette fir das Steuerprogramm. So
ist es beispielsweise bekannt, da® das Steuerpro-
gramm nur feste Spundlochpositionen kennt. Daher
miissen fir derartige Maschinen die Fasser genau
vorausgerichtet werden, so da die Spundiécher in
genau vorgegebenen Positionen stehen, was bei-
spielsweise mit Schablonen erreichbar ist. Eine ande-
re Mdglichkeit ist es, in einem "Teaching"-Verfahren
vor Beginn des Fiillvorganges alle Spundlécher von
Hand anzufahren und die Positionen in das Pro-
gramm einzugeben, wonach die Maschine dann au-
tomatisch fiillen kann. Alle diese bekannten Maschi-
nen machen aber zumindest voriibergehend die An-
wesenheit eines Bedienungsmannes erforderlich
bzw. erfordern hochgenau vorjustiert auf den Palet-
ten aufgestellte Fasser.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine vollautomatische Faffiillmaschine der
eingangs genannten Art zu schaffen, die besser fir
giftiges und insbesondere explosives Fiillgut geeig-
net ist.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR mit den
Merkmalen des Kennzeichnungsteils des Anspru-
ches 1 geldst.

ErfindungsgemaR ist an der Fillmaschine eine
Zeilenkamera vorgesehen, die in Relativbewegung
tiber die FaRoberflachen hin die Positionen der
Spundiécher erfassen und in das Steuerprogramm
eingeben kann. Es kénnen also auch chaotisch auf-
gestellte Fasser vollautomatisch, also ohne Bedie-
nungsmann vor Ort gefiillt werden. Eine Zeilenkame-
ra ist deshalb von besonderem Vorteil, weil sie we-
sentlich kostengiinstiger sowohl hinsichtlich der An-
schaffung als auch hinsichtlich des Rechenpro-
grammaufwandes ist als eine flachenerfassende Ka-
mera. Auferdem hat sie den Vorteil, daf die erforder-
liche Objektausleuchtung sich auf eine Zeile be-
schranken kann. Es sind somit wesentlich geringere
Lichtleistungen erforderlich, was zur Erfiillung von
Explosionsschutzvorschriften einen wesentlichen
Konstruktionsvorteil bildet.

Weiterhin vorteilhaft sind die Merkmale des An-
spruches 2 vorgesehen. Man kdnnte zur Relativbe-
wegung die Kamera Uber die Palette fiihren. Dafiir
ware aber ein eigener zusétzlicher Antrieb fiir die Ka-
mera erforderlich, was wiederum aus Kosten- und
Explosionsschutzgriinden nachteilig wére. Da die Pa-
letten ohnehin durch die Fiillmaschine geférdert wer-
den missen, kann die dafiir vorgesehene Transport-
einrichtung fiir die Relativbewegung zwischen Palette
und Kamera in einfacher Weise eingesetzt werden.

Weiterhin vorteilhaft sind die Merkmale des An-
spruches 3 vorgesehen. Bei dieser Anordnung wer-
den alle Fasser der Palette von der Zeilenkamera er-
fat, bevor das erste Spundloch in Bearbeitungsein-
griff mit der Arbeitsposition des Werkzeugschlittens
gerét. Bevor also das erste Spundloch von den Werk-
zeugen anzufahren ist, sind alle Spundldcher im Steu-
erprogramm erfafldt, und es kann eine Wegoptimie-
rung erfolgen, bevor der Suchvorgang beginnt.

Weiterhin vorteilhaft sind die Merkmale des An-
spruches 4 vorgesehen. Der Werkzeugschlitten, der
tiblicherweise nur zum Werkzeugwechsel, nicht aber
zur Spundlochsuche eingesetzt wird, wird erfin-
dungsgemaR fiir beide Bewegungen benutzt, so dal
ein zusétzlicher Antrieb eingespart wird, was wieder-
um die Erfiillung strenger Explosionsschutzvorschrif-
ten vereinfacht.

SchlieRlich sind vorteilhaft die Merkmale des An-
spruches 5 vorgesehen. Dies ist insbesondere bei
Paletten vorteilhaft, die in Zeilenrichtung nur zwei
Fasser nebeneinander aufweisen. Wenn von diesen
nur jeweils ein zur Mitte hin liegender schmaler Rand-
streifen erfaf’t wird, so kann die Zeile sehr kurz sein,
beispielsweise nur in Lange eines halben FalRdurch-
messers. Der Vorteil dabei ist, daR bei gegebener Zei-
lenkamera die Auflésung erhdht werden kann. Es ist
allerdings eine zumindest grobe Vorausrichtung der
Féasser in der Weise erforderlich, dal® die Spund|o-
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cher alle im wesentlichen zur Mitte hin zeigen.

In der Zeichnung ist eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméfen Faflfillmaschine
in perspektivischer Ansicht beispielsweise und sche-
matisch dargestellt.

In der in der Figur dargestellten Falfillmaschine
sollen Fasser 1 gefiillt werden, die, wie die Figur zeigt,
jeweils zu viert auf einer Palette 2 stehen, die in der
Maschine auf einem von einem Motor 3 angetriebe-
nen Transportband 4 stehen, welches in Richtung
des Pfeiles 5 antreibbar ist.

Neben dem Transportband steht ortsfest eine
Séaule 6, an der mit einem HSéhenantrieb 7 in Richtung
des Pfeiles 8 héhenverstellbar ein mit einem Queran-
trieb in Richtung des Pfeiles 9 quer zur Richtung des
Pfeiles 5 verstellbarer Werkzeugschlitten 10 ange-
ordnet ist.

Der Werkzeugschlitten 10 tragt im dargestellten
vereinfachten Ausfiihrungsbeispiel nur zwei Falbe-
handlungswerkzeuge, ndmlich ein Fillventil mit Fill-
rohr 11 und Absaugeinrichtung 12 und einen Schrau-
ber 13.

Es kénnen also mit den drei Antrieben in Richtung
der Pfeile 5, 8 und 9 die Falbehandlungswerkzeuge
11 und 13 in Eingriff mit allen Spundléchern 14 der
Fasser 1 gebracht werden. Zum Steuern der Antriebe
ist ein nicht dargestellter Steuerkomputer vorgese-
hen, an den die Antriebe in geeigneter Weise ange-
schlossen sind.

Zum Erfassen der Positionen der Spundldcher 14
ist an einem ortsfest angeordneten Galgen 15 eine
Zeilenkamera 16 vorgesehen, die mit dem dargestell-
ten Betrachtungswinkel a eine Beobachtungszeile 17
erfal¥t, die quer zur Transportrichtung 5 ausgerichtet
ist.

Wird die Palette 2 vom Transportband 4 in Rich-
tung des Pfeiles 5 unter der Zeilenkamera hindurch-
gefiihrt, so kann die gesamte Oberfldche erfal’t und
dem Steuerkomputer eingegeben werden, der die
Spundlochpositionen ermitteln kann.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Lan-
ge der Steuerzeile 17 kiirzer als die Breite der Palette
2. Dies macht es erforderlich, dal® die Fasser 1 grob
vorausgerichtet werden miissen, so da die Spund|&-
cher jeweils im wesentlichen zur Mitte hin liegen. Da
die Zeile wesentlich kiirzer ist, erhéht sich bei gege-
bener Zeilenkamera die Punktauflésung bzw. kann
bei gleicher Auflésung eine einfachere und kosten-
glinstigere Kamera verwendet werden. Die Zeile
kann aber auch langer sein und die gesamte Breite
der Palette 2 erfassen, so daR die gesamten Fal-
oberflachen erfalbar sind. Dies ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn nicht, wie im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel nur jeweils zwei Fasser neben-
einanderstehen, sondern auf der Palette eine gréere
Zahl von Fassern aufgestellt ist.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Ma-
schine liegt die Zeilenkamera 16 in Transportrichtung
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des Pfeiles 5 in einem Abstand vor dem Werkzeug-
schlitten 10, der gréRer ist als die Lange der Palette
2. Die Palette wird also bei Bewegung in Transport-
richtung (in Richtung auf das den Motor 3 aufweisen-
de Ende des Transportbandes 4 hin) zunéchst voll-
sténdig von der Zeilenkamera erfaftt, bevor das erste
Spundloch in Behandlungseingriff unter den Werk-
zeugschlitten 10 gelangt. Der Steuerkomputer kann
also zunédchst sdmtliche Spundlochpositionen erfas-
sen und eine Wegoptimierung vornehmen, bevor das
erste Spundloch anzufahren ist. Wie der Pfeil 5 zeigt,
kann ds Transportband 4 auch reversierend in beiden
Richtungen angetrieben werden und beispielsweise
die Palette 2 zur Erhéhung der Lesegenauigkeit
mehrfach unter der Zeilenkamera 16 hindurchfahren.

Der Steuerkomputer setzt sodann den Werk-
zeugschlitten 10 in Bewegung und fahrt zunachst mit
dem Schrauber 13 in Position Gber das erste zu be-
handelnde Spundloch. Mit dem H6henantrieb 7 oder
gegebenenfalls mit einem eigenen Héhenantrieb des
Schraubers wird der Schrauber 13 auf das Spundloch
abgesenkt und schraubt das Fall auf. Sodann wird
der Werkzeugschlitten 10 so weit verfahren, bis das
Fillrohr 11 in Eingriff Gber dasselbe Spundloch ge-
langt. Das Fal wird gefiillt. AnschlieRend wird der
Werkzeugschlitten 10 wieder zuriickgefahren bis
zum Eingriff des Schraubers 13, und das FaR wird er-
neut verschraubt.

Es kénnen am Werkzeugschlitten 10 weitere
Werkzeuge vorgesehen sein, beispielsweise ein Ver-
clincher, der in derselben Weise in Eingriff mit dem-
selben Spundloch gebracht werden kann.

Nach Abschluf® der Behandlung eines Spundlo-
ches werden das Transportband 4 und der Werk-
zeugschlitten so weit verfahren, bis der Schrauber 13
in Eingriff iber dem nachst zu behandelnden Spund-
loch steht. Sodann beginnt der FalRbehandlungszy-
klus in der beschriebenen Weise von vorn. Auf diese
Weise werden nacheinander alle Spundlécher abge-
fahren. Da die Position der einzelnen Spundlécher
zuvor im Steuerkomputer erfal’t wurde, kann durch
geeignete Steuerung der Antriebe in optimierter Bahn
gefahren werden. Bei Reversieren des Transportban-
des 4 konnen die Spundldcher beispielsweise im
Kreis abgefahren werden.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann die
dargestellte Faffillmaschine weitgehend variiert
werden.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist zur
Steuerung der Werkzeuge 11 und 13 in Richtung des
Pfeiles 9, also quer zur Palettentransportrichtung 5, nur
ein Schlitten, ndmlich der Werkzeugschlitten 10, vorge-
sehen. Dieser dient sowohl zum Werkzeugwechsel als
auch zum Anfahren einer neuen Spundlochposition in
Richtung quer zur Palettentransportrichtung. Diese
Steuerbewegungen (Spundlochsuchbewegung und
Werkzeugwechselbewegung) kénnen aber auch von
getrennten Schlitten durchgefiihrt werden, wobei bei-
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spielsweise die Spundlochsuche mit einer Kreuz-
schlittenanordnung erfolgt und der Werkzeugschlit-
ten 10 als Subschlitten dazu vorgesehen ist.

Auch kann die Zeilenkamera 16 anders als dar-
gestellt angeordnet sein, ndmlich unmittelbar an der
in Richtung des Pfeiles 9 feststehenden Schiene des
Werkzeugschlittens. Sie erfaltt dann die Spundldcher
im Eingriffsbereich des Werkzeugschlittens. Eine
Wegoptimierung zum Anfahren der Spundlécher ist
auch dabei méglich, wobei beispielsweise die Palette
2 zweimal nacheinander die Position des Werkzeug-
schlittens unterfahren kann, und zwar beim ersten
Mal zum Einlesen der Positionen in den Steuerkom-
puter und beim zweiten Mal fiir die Bearbeitungsgan-

ge.

Patentanspriiche

1. FafBfiillmaschine zum Fiillen jeweils mehrerer auf
einer Palette angeordneter Fasser, mit einem
oberhalb der Fasser angeordneten steuerbaren
Werkzeugschlitten, der die verschiedenen FaRk-
behandlungswerkzeuge nacheinander mit dem-
selben Spundloch in Eingriff bringt, sowie mit ei-
ner Sucheinrichtung, die die Arbeitsposition des
Werkzeugschlittens und die Palette relativ zuein-
ander zur Suche des jeweils nachsten zu behan-
delnden Spundloches steuert, dessen Position in
einem Steuerkomputer gespeichert ist, dadurch
gekennzeichnet, daR eine an den Steuerkompu-
ter angeschlossene, die FalRoberflachen erfas-
sende Zeilenkamera (16) vorgesehen ist, die
quer zur Zeilenrichtung (in Richtung des Pfeiles
5) relativ zur Palette (2) bewegbar ist, und die da-
zu dient, die Position der Spundlécher zu ermit-
teln und in das Steuerprogramm einzugeben.

2. Fal¥fillmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-

die Palette (2) von einer Transporteinrichtung
(Transportband 4) bewegt wird.

3. Falfillmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-

lenkamera (16) und dem Werkzeugschlitten (10)
in Transportrichtung (Pfeil 5) der Palette (2) gré-
Rer ist als die Lange der Palette.

4. Faffillmaschine nach einem der Anspriiche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dal der Werk-
zeugsctﬂift_er_l _(16)_ i_n_ﬁi_cﬁt_uﬁg_:]_quer zur Trans-
portrichtung (Pfeil 5) der Palette (2) angetrieben
ist und sowohl zum Wechsel der Werkzeuge (11,
13) als auch zur Suche der Spundiécher (14)

steuerbar ist.

5. Faffillmaschine nach einem der vorhergehen-
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den Anspriiche, gg@_rc_:tl _g_ekgrln_zgi_cbggt_, dai
die Zeilenkamera (16) die jeweils an den Zeilen-
enden liegenden Fasser nur in einem zur Zeilen-

mitte hin liegenden Randbereich erfalit.

Claims

1. Drumfilling machine for filling a plurality of drums
arranged on a pallet with a controllable tool car-
riage arranged above the drums, which moves
the different drum processing tools successively
into engagement with the said bunghole, and
with a seeking device, which controls the working
position of the tool carriage and the pallet relative
to one another to seek the next bunghole to be
processed, the position of which is stored in a
control computer, characterised in that a line
camera (16) is provided which is connected to the
control computer and views the drum surfaces
and which is movable transverse to the line direc-
tion (in the direction of the arrow 5) relative to the
pallet (2) and which serves to determine the pos-
ition of the bungholes and to input it into the con-
trol program.

2. Drumfilling machine as claimed in claim 1, char-
acterised in that the camera (16) is fixed and the
pallet (2) is moved by a transport device (convey-
or belt 4).

3. Drumfilling machine as claimed in claim 2, char-
acterised in that the distance between the line
camera (16) and the tool carriage (10) in the
transport direction (arrow 5) of the pallet (2) is
greater than the length of the pallet.

4. Drum filling machine as claimed in one of claims
2 or 3, characterised in that the tool carriage (10)
is driven in the direction transverse to the trans-
port direction (5) of the pallet (2) and is control-
lable both for changing the tools (11,13) and for
seeking the bungholes (14).

5. Drumfilling machine as claimed in one of the pre-
ceding claims, characterised in that the line cam-
era (16) views the drums lying at the ends of the
line only in an edge region lying towards the cen-
tre of the line.

Revendications

1. Machine de remplissage de fits, destinée au
remplissage respectif de plusieurs fits reposant
sur une palette, comprenant un chariot comman-
dable porte-outils, disposé au-dessus des fats et
mettant successivement en prise les divers outils
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de traitement des flits avec la méme bonde ; ainsi
qu’un dispositif de localisation qui commande,

I'une par rapport a I'autre, la palette et la position

de travail du chariot porte-outils, en vue de loca-

liser la bonde respectivement successive devant 5
étre traitée, et dont la position est mémorisée
dans un ordinateur de commande, caractérisée
parla présence d’'une caméra linéaire (16),qui est
raccordée a I'ordinateur de commande, détecte

les surfaces des flts, est mobile relativement a la 10
palette (2), transversalement par rapport a la di-
rection de la ligne (dans la direction de la fléche

5), et sert a établir la position des bondes et aI'in-
troduire dans le programme de commande.

15
Machine de remplissage de fits, selon la reven-
dication 1, caractérisée par le fait que la caméra
(16) est fixe, et la palette (2) est mise en mouve-
ment par un dispositif de ftransport (bande
convoyeuse 4). 20

Machine de remplissage de fits, selon la reven-
dication 2, caractérisée par le fait que la distance

entre la caméra linéaire (16) et le chariot (10) por-
te-outils, dans la direction du transport (fleche 5) 25
de la palette (2), est supérieure a la longueur de

cette palette.

Machine de remplissage de fits, selon I'une des
revendications 2 ou 3, caractérisée parle faitque 30
le chariot (10) porte-outils est entrainé dans une
direction transversale par rapport a la direction

du transport (fléche 5) de la palette (2), et peut

étre commandé tant pour le remplacement des
outils (11, 13) que pour lalocalisation des bondes 35
(14).

Machine de remplissage de fits, selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée par le

fait que la caméra linéaire (16) détecte les fats, 40
respectivement situés aux extrémités de la ligne,
uniguement dans une région marginale déportée

vers le centre de la ligne.
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