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@ Mehrbahnige Verpackungsmaschine zum Dosieren, Abfiillen und Verpacken von pastosen
Produkten der Nahrungsmittelindustrie, insbesondere Suppenpaste.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine mehrbahnige 27
Verpackungsmaschine zum Dosieren, Abfiillen und
Verpacken von pastdsen Produkten der Nahrungs-
mittelindustrie, insbesondere Suppenpaste, mit einer
Zufihrvorrichtung, die wenigstens eine Fligelzellen-
pumpe (3) aufweist. Eine solche Fliigelzellenpumpe
eignet sich insbesondere bei nach dem Langsl3ufer-
prinzip arbeitenden Verpackungsmaschinen mit einer
vergleichsweisen groBen Anzahl von nebeneinander-
liegenden Produktreihen flir eine schonende sowie
gleichmiBige und gute Dosierung bzw. Verpackung
des Produktes, vornehmlich Suppenpaste, wobei
sich zugleich geringe Inbetriebnahme- bzw. Produki-
wechselzeiten ergeben.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine mehrbahni-
ge Verpackungsmaschine zum Dosieren, Abfillen
und Verpacken von pastdsen Produkten der Nah-
rungsmittelindustrie, insbesondere Suppenpaste,
mit einer Zuflhrvorrichtung sowie zugehdriger Do-
siereinrichtung mit jeweils den Produkireihen zuge-
ordneten Dosierelementen.

Eine mehrbahnige Verpackungsmaschine der
eingangs genannten Art ist durch die deutsche
Patentschrift 38 03 677 bekanntgeworden. Diese
Verpackungsmaschine besitzt innerhalb eines
Trogs eine sich Uber die Breite der Produkireihen
erstreckende Verteilerschnecke sowie jeweils paar-
weise den Produktreihen zugeordnete Forder-
schnecken, mit deren Hilfe abzufiillende Suppenpa-
ste Uber die Dosiereinrichtung an zu fiillende Be-
hdlter abgegeben wird. Solche Zuflihrvorrichtungen
in Form von Schneckentrégen ergeben einen rela-
fiv schwachen Produktstrom, der bei bis zu vier
oder sechs nebeneinanderliegenden Produktbah-
nen durchaus ein zufriedenstellendes Ergebnis lie-
fert. Bei darlber hinaus gehenden mehrbahnigen
Verpackungsmaschinen, die etwa acht, zehn, zwslf
oder noch mehr Produkireihen aufweisen, lassen
solche Schneckentrdge zu wilinschen Ubrig, da in
der Regel eine sehr hohe mechanische Uberarbei-
tung der Produkie stattfindet, die nicht nur deren
gewlinschten schonenden Behandlung entgegen-
steht, sondern auch sehr hohe Energien erfordert.
AuBerdem kommt hinzu, daB sehr groBe Vorlauf-
mengen notwendig sind, bis bei Inbetriebnahme
oder Produktwechsel alle Hohlrdume, wie Kanile,
Ginge, Kammern oder dergleichen der Zuflihrvor-
richtung mit Produkt gefiillt sind. Dies flhrt auch
dazu, daB bei Produkiwechsel eine vergleichsweise
groBe Restmenge entfernt werden muB, was bei
Verpackungsmaschinen mit einer sehr groBen An-
zahl von Produkireihen auch zu gewissen Entsor-
gungsproblemen flihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
zum Dosieren, Abfiillen und Verpacken von pasts-
sen Produkten, insbesondere Suppenpaste, geeig-
nete mehrbahnige Verpackungsmaschine der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, die sich auch bei
einer sehr groBen Anzahl von nebeneinanderliegen-
den Produkireihen durch eine schonende sowie
gleichmiBige und gute Dosierung bzw. Verpackung
des Produktes auszeichnet und zugleich mit gerin-
gen Inbetriebnahme- bzw. Produkiwechselzeiten
auskommt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB die Zuflihrvorrichtung wenigstens eine
Flugelzellenpumpe aufweist.

Solche Flugelzellenpumpen sind an sich be-
kannt und in der SiiBwarenindustrie, beispielsweise
zum Abpacken von Marzipan, eingesetzt worden.

Durchgefiihrte Versuche haben nun gezeigt,
daB solche an sich bekannten Fligelzellenpumpen,
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insbesondere dann, wenn sie bei einer nach dem
Langslauferprinzip arbeitenden, vorzugsweise we-
nigstens sechs Produktbahnen aufweisenden Ver-
packungsmaschine mit Abstand zueinander in ei-
nem das Produkt aufnehmenden Gehduse ange-
ordnet und gegegenldufig umlaufend angetrieben
sind, fir z&ahflissige bzw. weichplastische Produk-
te, wie Suppenpaste besonders geeignet sind. Die-
se Untersuchungsergebnisse sind Uberraschend,
da speziell Suppenpasten bisher nur mit Hilfe von
speziell angeordneten bzw. ausgebildeten Schnek-
ken bzw. Schneckentrdgen abgeflillt werden.

Mit Hilfe der erfindungsgemiB angeordneten
Flligelzellenpumpen, die vorzugsweise im Geh&use
drehbar gelagerte Walzen und in darin radial ange-
ordneten Schlitzen verstellbare, im Gehduse ge-
fihrte Leisten aufweisen, 148t sich nunmehr auch
bei Hochleistungs-Verpackungsmaschinen mit vor-
zugsweise mehr als 165 Takten/min auch Suppen-
paste in schonender Weise abflillen. Aufgrund der
Verwendung von Fllgelzellenpumpen ist eine do-
sierabhingige Steuerung mdglich. Die Steuerung
bzw. Verstellung der Leisten mit Hilfe einer Steuer-
einrichtung, vorzugsweise in Gestalt einer umlau-
fenden Steuerkurve, ist bei solchen Hochleistungs-
maschinen relativ einfach zu verwirklichen.

Fir die Erfindung ist besonders wichtig, daB
die Walzen nahe des Bodens des Geh&uses im
wesentlichen symmetrisch zu einem im Boden des
Geh3uses vorgesehenen, vorzugsweise im Quer-
schnitt trichterférmig ausgebildeten Auslaufkanal
angeordnet sind, der Uber einen vorzugsweise
gleichfalls im Querschnitt trichterférmig ausgebilde-
ten Einlaufkanal mit der Dosiereinrichtung in Ver-
bindung steht.

Durch die unmittelbare Zuordnung der Walzen
und der Dosiereinrichtung ergeben sich verhilinis-
miBig geringe Restmengen, die bei einem Pro-
duktwechsel entfernt werden missen. Ebenso wer-
den auch nur geringe Vorlaufmengen bend&tigt, um
beispielsweise nach einem Produkiwechsel die
Verpackungsmaschine wieder auf Produktionsbe-
frieb zu bringen. Insgesamt gesehen ergeben sich
somit duBerst geringe Rustverluste sowie geringe
Entsorgungsprobleme.

SchlieBlich ist fir die Erfindung von Bedeutung,
daB innerhalb des Geh&uses eine zuséitzliche For-
dereinrichtung angeordnet ist, die beispielsweise
fir jede Dosiereinrichtung einen in einem fest an
einer Wandung des Gehduses angeordneten Fih-
rungszylinder im wesentlichen vertikal verstellbaren
und bis in den Bereich des Einlaufkanals der Do-
siereinrichtung reichenden Ausgleichskolben auf-
weist. Mit Hilfe des Ausgleichskolbens kann die
F&rderung der durch die Dosiereinrichtung zu be-
messenden Produkimenge noch besser gesteuert
und kontrolliert werden. Es hat sich als zweckmi-
Big erwiesen, wenn der Ausgleichskolben zwischen
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den mit Abstand zueinander liegenden Walzen an-
geordnet ist und sich durch in den freien Enden
der Leisten der Walzen vorgesehene Ausnehmun-
gen erstreckt.

Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im
folgenden ndher erlautert.

In der Zeichnung ist an einer im einzelnen
nicht dargestellten mehrbahnigen, beispielsweise
mehr als sechsbahnigen Verpackungsmaschine
zum dosierten Abfiillen und Verpacken von pasts-
sen Produkten, wie Suppenpaste, ein Gehduse 1
angeordnet, das an seiner Unterseite durch eine
Bodenplatte 2 begrenzt ist. Auf der Innenseite, d. h.
innerhalb des Geh3uses, sind zwei mit Abstand
zueinander liegende Fllgelzellenpumpen 3 bzw.
Walzen 6 angeordnet, wahrend auf der AuBenseite
fur jeweils eine Produkireihe eine Dosiereinrichtung
4 angeordnet ist.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, sind die
Walzen identisch ausgebildet, so daB im folgenden
lediglich eine einzige niher erldutert wird. Die bei-
den Walzen 6 erstrecken sich lber die Breite des
Geh3uses 1. Sie sind gegenldufig um eine im
unteren Teil des Geh3uses 1 angeordnete Achse 5
umlaufend angetrieben. In Schlitzen 7 jeder Walze
6 sind mit Abstand zueinander Leisten 8 angeord-
net, die Uber eine mit gestrichelten Linien angedeu-
tete Steuerkurve 9 derart steuerbar sind, daB das
im Behilter 1 befindliche Produkt jeweils durch die
sich gegeniberstehenden Leisten der beiden Wal-
zen 6 von der EinlaBseite 11 auf die AuslaBseite 12
einer Zuflihrvorrichtung 10 fransportierbar ist. Im
Bereich jedes Schlitzes 7 der Leisten 8 sind Riick-
laufkandle 13 vorgesehen, durch die sich am inne-
ren Ende jeder Leiste 8 ansammelndes Material
abgeflihrt werden kann.

Jeder Produktreihe der als Ldngsldufer ausge-
bildeten Verpackungsmaschine ist wenigstens eine
Dosiervorrichtung 4 zugeordnet, die im dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel einen TragkOrper 14 aui-
weist, in dem ein im Querschnitt im wesentlichen
trichterférmiger Einlaufkanal 15 angeordnet ist. Die-
ser steht seinerseits mit einem entsprechend im
Querschnitt trichterformig ausgebildeten Auslaufka-
nal 16 des Gehduses 1 in Verbindung. Symme-
trisch zu der Ebene zwischen den Walzen 6 ist ein
um eine horizontale Achse 17 umlaufender Ventil-
kérper 18 angeordnet, der eine wahlweise Verbin-
dung des Einlaufkanals 15 mit auf je einer Seite
liegenden Dosierelementen (Zylinder-Kolben-Do-
seur 19) herstellt. Der Doseur 19 weist einen Zylin-
der 21 und einen darin eingesetzten und verschieb-
baren Kolben 22 auf. Wihrend jeweils der eine
Dosierraum des auf der einen Seite gelegenen
Doseurs 19 mit dem Zulaufkanal 15 in Verbindung
steht, ist der Dosierraum des anderen Doseurs 19
mit einem Austrittskanal 23 verbunden, Uber den
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das Produkt in einen nicht dargestellten Behilter
ausgeschoben wird.

Zwischen den beiden Walzen 6 ist eine zusitz-
liche Fordereinrichtung 24 angeordnet, die im we-
sentlichen aus einem an der Wandung des Behél-
ters 1 befestigten Flihrungszylinder 25 sowie ei-
nem darin verschieblich gelagerten Ausgleichskol-
ben 26 besteht, der an seinem oberen Ende an
einem schwenkbar gelagerten Hebelarm 27 ange-
lenkt ist, der in nicht dargestellter Weise ver-
schwenkbar ist. Das untere Ende des Ausgleichs-
kolbens 26 reicht bis in den trichterférmigen Ein-
laufkanal 15 des TragkOrpers 14 und er hat die
Aufgabe, das Produkt zusdtzlich in den Dosierraum
einzustoBen. Damit sich der Ausgleichskolben 26
und die Leisten 8 der Walzen 6 nicht gegenseitig
behindern, sind in den freien Enden der Leisten 8
entsprechende Ausnehmungen 28 vorgesehen,
durch die sich der Ausgleichskolben 26 erstreckt.
Damit ferner keine gegenseitige Behinderung des
Ausgleichskolbens 26 und des Steuerventils 18 ein-
fritt, ist der Antrieb dieser beiden Elemente so
gesteuert, daB keine mechanische Berlihrung statt-
findet. Dies kann beispielsweise dadurch gesche-
hen, daB der Ausgleichskolben 26 doppelt so
schnell angetrieben wird wie die Umlaufbewegung
des VentilkGrper 18 ist.

Es versteht sich, daB die Erfindung nicht nur
auf das dargestellte Ausflihrungsbeispiel be-
schrinkt ist, sondern im Rahmen der Ansprliche
auch Abdnderungen zuldBt. So ist es auch denk-
bar, anstatt Suppenpaste Margarine oder Butter
abzufiillen. Hierbei sind jedoch die Takigeschwin-
digkeiten der Verpackungsmaschine sowie die An-
zahl der Produkireihen gegebenenfalls zu beach-
ten.

Patentanspriiche

1. Mehrbahnige Verpackungsmaschine zum Do-
sieren, Abfiillen und Verpacken von past&sen
Produkten der Nahrungsmittelindustrie, insbe-
sondere Suppenpaste, mit einer Zuflihrvorrich-
tung sowie zugehd&riger Dosiereinrichtung mit
jeweils den Produkireihen zugeordneten Do-
sierelementen, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zufiuhrvorrichtung wenigstens eine an sich
bekannte Fligelzellenpumpe (3) aufweist.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB bei einer nach
dem Langslauferprinzip arbeitenden, vorzugs-
weise mehr als sechs Produkibahnen aufwei-
senden  Verpackungsmaschine  wenigstens
zwei Walzen (6) mit Abstand zueinander in
einem das Produkt aufnehmenden Geh3use (1)
angeordnet und gegenldufig umlaufend ange-
frieben sind.



5 EP 0 609 513 A2

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder

2, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen

(6) im Geh3use (1) drehbar gelagert sind und

in darin radial angeordneten Schlitzen (7) ver-
stellbare, im Geh3use (1) gefiihrte Leisten (8) 5
aufweisen.

Verpackungsmaschine nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Verstellung der Leisten 10
(8) eine Steuereinrichtung, vorzugsweise in
Gestalt von umlaufenden Steuerkurven (9) vor-
gesehen ist.

Verpackungsmaschine nach einem oder meh- 15
reren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Walzen (6) nahe des
Bodens (2) des Gehduses (1) im wesentlichen
symmetrisch zu einem im Boden des Gehiu-
ses (1) vorgesehenen, vorzugsweise im Quer- 20
schnitt trichterformig ausgebildeten Auslaufka-
nal (16) angeordnet sind, der Uber einen vor-
zugsweise gleichfalls im Querschnitt trichter-
férmig ausgebildeten Einlaufkanal (15) mit der
Dosiereinrichtung (4) in Verbindung steht. 25

Verpackungsmaschine nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dosiereinrichtung (4)

ein unterhalb des Einlaufkanals (15) zentral lie- 30
gendes Steuerventil (18) und beidseitig davon
gelegene Zylinder-Kolben-Doseure (19) auf-
weist.

Verpackungsmaschine nach einem oder meh- 35
reren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB innerhalb des Gehiuses
(1) eine zusitzliche Fdrdereinrichtung (24) an-
geordnet ist.

40
Verpackungsmaschine nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zusitzliche F&rderein-
richtung (24) flr jede Dosiereinrichtung einen
in einem fest an einer Wandung des Gehduses 45
(1) angeordneten Flihrungszylinder (25) im we-
sentlichen vertikal verstellbaren und bis in den
Bereich des Einlaufkanals (15) der Dosierein-
richtung (4) reichenden Ausgleichskolben (26)
aufweist. 50

Verpackungsmaschine nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ausgleichskolben (26)
zwischen den mit Abstand zueinander liegen- 55
den Walzen angeordnet ist und sich durch in
den freien Enden der Leisten (8) der Walzen
(6) vorgesehene Ausnehmungen (28) erstreckt.
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