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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Fördern und Bearbeiten von Fließmittelpackungen mit
einem Zuförderer, zwei Hauptfördereinrichtungen, hin-
tereinander angebrachten Bearbeitungsstationen,
einem Abförderer und mit Antrieben, wobei die erste
Hauptfördereinrichtung eine einstufige, vertikale För-
dereinrichtung in dem Sinne ist, daß zwischen zwei
Endpositionen eine hin- und hergehende Bewegung
ausgeführt wird, die zweite Hauptfördereinrichtung eine
horizontale Verschiebeeinrichtung ist, beide Hauptför-
dereinrichtungen eine gemeinsame Förderposition
haben, die bei der vertikalen Fördereinrichtung die
untere von zwei Förderpositionen ist, und wobei die
Bearbeitungsstationen für das Füllen und Verschließen
vertikal über der zweiten Hauptfördereinrichtung ange-
bracht sind.
[0002] Von den zahlreichen bekannten Fließmittel-
packungen kann durch die vorstehend genannte Vor-
richtung ein Packungstyp gefördert und bearbeitet
werden, der aus Kunststoff besteht, vorzugsweise durch
Tiefziehen von Halbschalen und Verbinden der beiden
hergestellt ist und bis auf eine Öffnung allseitig
geschlossen ist. Die Öffnung ist im Oberboden ange-
ordnet und kann diesen mehr oder weniger ganz ein-
nehmen oder in diesem Oberboden nur ein kleines
Loch darstellen. Da es sich um Fließmittelpackungen
handelt und das Fließmittel in aller Regel unter Zuhilfe-
nahme der Schwerkraft in die Verpackung eingefüllt
wird, wird im Sinne dieser Erfindung davon ausgegan-
gen, daß die Packung vertikal aufrecht auf ihrem Boden
steht, zwischen Boden und Oberboden tubusförmige
Seitenwände angeordnet sind und die Packung daher
eine im wesentlichen vertikal angeordnete Längsmittel-
achse hat.
[0003] Die auf diese Art oder diesen Typ von Fließ-
mittelpackungen abgestellte Vorrichtung gemäß der
Erfindung ist daher so aufgebaut, daß die Schwerkraft,
d.h. die Vertikale in Richtung des Lots in der folgenden
Beschreibung eine Rolle insofern spielt, als verschie-
dentlich von "oben" und "unten" gesprochen wird, denn
das Fließmittel strömt beim Befüllen vorzugsweise von
oben nach unten. Es sind Vorrichtungen zum Füllen und
Verschließen von Fließmittelpackungen bekannt, wobei
verschiedene Förderer und Bearbeitungsstationen vor-
gesehen und für die Bearbeitung die einzelnen Statio-
nen in einer sogenannten horizontalen X-Richtung
hintereinander angeordnet sind.
[0004] Dabei gibt es Förderer, deren Bewegungs-
richtung in einer sogenannten Z-Richtung vertikal liegt;
und Förderer, deren dritte Bewegungsrichtung sich in
einer sogenannten Y-Richtung, im wesentlichen wie-
derum horizontal bewegen, wobei die horizontale dritte
Bewegungsrichtung senkrecht zur horizontalen zweiten
Bewegungsrichtung liegt. Stellt man die drei Bewe-
gungsrichtungen durch geradlinige Doppelpfeile dar,
dann stehen diese senkrecht aufeinander wie die X-, Y-

und Z-Richtung der Raumkoordinaten.

[0005] Eine Förder- und Bearbeitungsvorrichtung
der eingangs näher bezeichneten Art ist aus der EP-A-
0 513 439 bekannt. Dort werden Reihen von Fließmittel-
packungen nacheinenander in stirnseitig offene Trans-
portkästen geschoben und in diesen Transportkästen in
die drei Förderrichtungen weiterbefördert. Die jeweilige
aus mehreren Fließmittelpackungen strangartig ausge-
stalteten Packungsreihen verbleiben auf einem länge-
ren Transportweg, der sich zwar in einer horizontalen
Ebene bewegt, aber mindestens drei verschiedene För-
derrichtungen hat, in demselben Transportbehälter. Mit
anderen Worten wird ein und derselbe Transportbehäl-
ter mit ein und derselben eingeladenen Packungsreihe
in horizontaler Ebene zuerst in eine erste Richtung,
danach in eine zweite und schließlich in eine dritte Rich-
tung gefördert, um während dieser mehrstufigen Bewe-
gungen auch teilweise Bearbeitungen unterzogen zu
werden. Danach wird die Verpackungsreihe aus dem
Behälter herausgeschoben, und der leere Behälter wird
in die Anfangsposition, wieder eine andere Bewegungs-
richtung in der genannten horizontalen Ebene, zurück-
geführt, um eine neue Packungsreihe aufzunehmen.
Die aus dieser Veröffentlichung bekannte mehrstufige,
horizontale Verschiebeeinrichtung bewegt die Trans-
portbehälter kreisähnlich bzw. nach Gestalt eines Vier-
eckes. Der jeweilige Transportbehälter muß innerhalb
der horizontalen Verschiebeeinrichtung stationär ange-
halten sein, während die Bearbeitung in der vertikalen
Fördereinrichtung erfolgt. Damit hängt ferner zusam-
men, daß die mehrstufige, horizontale Verschiebeein-
richtung nur bewegt werden kann, wenn die
Packungsreihe in der unteren Förderposition ist.
[0006] Die bekannte Maschine ist verhältnismäßig
aufwendig und neigt bisweilen an bestimmten Punkten
der Vorrichtung zu Störungen. Die bekannte Fördervor-
richtung mit den Transportkästen ist auch schlecht zu
reinigen, und die Bewegung und Positionierung der
Packungen kann nur indirekt über die Steuerung der
Transportkästen erfolgen, so daß erhebliche Toleranzen
auftreten, die zu Fehlern führen können.
[0007] Aus der GB-A-86 ist zwar eine Fördervor-
richtung bekannt, bei welcher Greifer anstelle von
Transportkästen für die Vorwärtsbewegung von Pak-
kungen sorgen. Diese Greifer folgen aber ebenfalls
einem mehrstufigen Verschiebemuster, denn sie wer-
den in einer zweiten Position abgesenkt, bewegen sich
dann zurück unter eine erste Position, werden dort wie-
der angehoben und bewegen Packungen von einer
ersten in die zweite Position usw. Die dort gezeigte För-
dervorrichtung ist ebenfalls schlecht zu reinigen und
sehr aufwendig aufgebaut. Die Bearbeitung erfolgt in
nur einer Ebene, und das Transportprinzip ist ähnlich
wie bei der erstgenannten bekannten Vorrichtung, weil
die Greifer ebenfalls nach Art eines Kreises bzw. eines
Viereckes bewegt werden, wenngleich die Transport-
ebene vertikal steht.
[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
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zugrunde, die eingangs genannte Fördervorrichtung mit
den Bearbeitungsstationen zu vereinfachen und zuver-
lässiger auszugestalten, insbesondere auch durch Vor-
gabe anderer Bewegungswege, um dadurch die
Leistung zu steigern.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, daß auch die horizontale Verschiebeeinrichtung
einstufig in dem Sinne ist, daß zwischen zwei in einer
horizontalen Ebene liegenden Position eine hin- und
hergehende Bewegung ausgeführt wird, derart, daß die
horizontale Verschiebeeinrichtung sich immer dann
zurückbewegt, wenn die vertikale Fördereinrichtung die
wenigstens eine Packung aus der unteren horizontalen
Ebene herausgehoben hat und die Packung in der obe-
ren horizontalen Ebene stillsteht, und daß die vertikale
Fördereinrichtung wenigstens zwei getrennt angetrie-
bene Abschnitte aufweist, deren jeder eine vertikal
bewegbare Brücke mit wenigstens einer horizontal
angeordneten Trägerstange aufweist.
[0010] Durch die neuen Maßnahmen sorgt die Vor-
richtung für einen Stufentransport, welcher durch zwei
Hauptfördereinrichtungen durchgeführt wird, wobei die
erste die vertikale Fördereinrichtung und die zweite die
horizontale Verschiebeeinrichtung ist, welche beide ein-
stufig arbeiten. Die jeweilige Packung wird also von
jeder Hauptfördereinrichtung nacheinander um jeweils
eine Stufe bewegt. Die vertikale Fördereinrichtung hat
eine obere und eine untere Position, während die hori-
zontale Verschiebeeinrichtung eine vorgeschobene und
eine zurückgezogene Position einnimmt und zwischen
diesen oszillierend wechselt. Damit die zu bearbeitende
Packung in der richtigen Weise gefördert wird, fällt die
untere Position der vertikalen Fördereinrichtung einmal
mit der vorgeschobenen Position der horizontalen Ver-
schiebeeinrichtung zusammen; beim nächsten Mal mit
der zurückgezogenen Position dieser Einrichtung. Auf
diese Weise ist es möglich, die jeweilige Packung ein-
mal horizontal zu verschieben, danach vertikal nach
oben aus der Verschiebeeinrichtung auszuheben und
nach einer Ruheposition in eine andere Position der
horizontalen Verschiebeeinrichtung wieder abzusenken
und dort einzuklinken.
[0011] Dabei ist es erwünscht, wenn die jeweilige
Packung von der horizontalen Verschiebeeinrichtung
immer nur vorgeschoben wird, die Packung also in der
sogenannten X-Richtung horizontal entlang der Reihe
der Bearbeitungsstationen immer nur vorbewegt wird;
und immer dann ausgehoben ist und stillsteht, wenn die
horizontale Verschiebeeinrichtung sich in ihre zurück-
gezogene Position zurückbewegt. Dies ist durch die
Maßnahmen gemäß der Erfindung die Bewegungsrich-
tung der Packung mit Hilfe der Vorrichtung, nämlich
jeweils eine Stufe nach rechts, danach eine Stufe nach
oben, danach eine Pause für eine Beruhigung oder für
eine Bearbeitung, danach wieder die Absenkung nach
unten, danach die einstufige Bewegung in die nächste
vorgeschobene Position, aus dieser danach wieder das
Ausheben in die obere Position usw.

[0012] Die Ausgestaltung und Bewegung der bei-
den Hauptfördereinrichtungen stehen im Mittelpunkt
der erfindungsgemäßen Vorrichtung. Gleichwohl ver-
steht es sich, daß die noch unbearbeiteten Packungen
von einem Zuförderer zugefördert und die gefüllten, ver-
schlossenen Packungen am hinteren Ende der Haupt-
fördereinrichtungen auf einen Abförderer geführt und
abgefördert werden.

[0013] Zweckmäßig ist es dabei, wenn der Zuförde-
rer die Packungen einzeln bzw. in einem Strang so aus-
richtet, daß ihre Längsmittelachse vertikal liegt, und
wenn die Packungen in dieser vertikalen Richtung aus
einer oberen Position nach unten in die Hauptförderein-
richtungen eingeladen wird, und zwar in ihre eine
gemeinsame Förderposition.
[0014] Ebenso zweckmäßig ist es, wenn der Abför-
derer den Hauptfördereinrichtungen nachgeordnet ist,
d.h. - in Förderrichtung der Packungen gesehen - am
Ende hinter den Hauptfördereinrichtungen und beson-
ders bevorzugt wenigstens hinter der vertikalen Förder-
einrichtung bzw. an dieser derart angeordnet ist, daß
die bearbeiteten Packungen in der oben erwähnten Y-
Richtung, d.h. senkrecht zu ihrer Förderrichtung in den
Hauptfördereinrichtungen, im wesentlichen aber hori-
zontal, abgefördert werden.
[0015] Die Beschreibung der horizontalen Verschie-
beeinrichtung bedarf einiger Erläuterungen hinsichtlich
der geometrischen Erstreckung der einzelnen Bestand-
teile. Außen, sozusagen an den Seiten der horizontalen
Verschiebeeinrichtung befinden sich die erwähnten
Führungsstangen. Mit dem bereits oben verwendeten
Begriff der Y-Richtung, die quer zu Gesamtförderrich-
tung der horizontalen Verschiebeeinrichtung verläuft, ist
der Abstand der beiden Führungsstangen zu sehen.
Die einfachste Vorstellung hat man, wenn man in Z-
Richtung von oben nach unten auf die horizontale Ver-
schiebeeinrichtung blickt, sozusagen senkrecht auf
eine Ebene, welche durch die X-Achse, nämlich die
Gesamtförderrichtung der horizontalen Verschiebeein-
richtung, und die Y-Achse aufgespannt wird. Dabei ist
es in einem speziellen, bevorzugten Fall durchaus
zweckmäßig, die eine Führungsstange an der z.B.
obersten oder hintersten Stelle der Y-Achse ein wenig
höher oder tiefer als die andere Führungsstange anzu-
ordnen, die am vorderen oder unteren Ende der Y-
Achse parallel zur ersten Führungsstange verläuft. Dies
kann man aus konstruktiven und/oder Herstellungs-
gründen so ausgestalten, daß die eine Führungsstange
in Z-Richtung etwas höher liegt als die andere Füh-
rungsstange. Diesen Unterschied sieht man aber mit
Blick auf die eben erwähnte X-Y-Ebene nicht. Die bei-
den parallel zueinander angeordneten Führungsstan-
gen sind axial beweglich. Das heißt, jede
Führungsstange kann in ihrer in X-Richtung liegenden
Achse oszillierend mit einer bestimmten Amplitude
bewegt werden. Die Amplitude entspricht einem Förder-
schritt in X-Richtung. Dadurch entsteht die stufenför-
mige Förderbewegung der horizontalen
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Verschiebeeinrichtung in horizontaler Richtung, d.h. in
X-Richtung. Stufe für Stufe wird eine Packung (in einem
besonders bevorzugten Ausführungsbeispiel ein Strang
von Packungen) in X-Richtung vorbewegt und dann
jeweils von der anderen vertikalen Fördereinrichtung
nach oben in die Bearbeitungsstation ausgehoben und
später wieder abgesenkt. Dieses Ausheben erfolgt
selbstverständlich in Z-Richtung.

[0016] Es wurde oben erwähnt, daR die vertikale
Fördereinrichtung wenigstens zwei getrennt angetrie-
bene Abschnitte aufweist, deren jeder eine vertikal
bewegbare Brücke mit wenigstens einer horizontal
angeordneten Trägerstange aufweist. Die vereinzelte
Packung bzw. ein Strang von wenigstens zwei und bei-
spielsweise bis zu 10 Packungen wird/werden von den
Trägerstangen getragen, welche im Sinne der vorlie-
genden Erfindung vorzugsweise die Länge mehrerer im
Strang hintereinander angeordneter Packungen hat.
Auf diese Weise geben die Trägerstangen Kanäle vor,
die sich in Y-Richtung erstrecken. Die allgemeinere
Lösung ist der Transport wenigstens einer einzigen
Packung, und für eine solche wäre die Trägerstange
entsprechend kurz ausgebildet. Gleichwohl ist die erfin-
dungsgemäße vertikale Fördereinrichtung so ausgebil-
det und technisch möglichst einfach ausgestaltet, daß
je nach der Bearbeitungsart oder einer Gruppe entspre-
chend ausgebildeter Bearbeitungsstationen mehrere
Packungen in verschiedenen Positionen in der vertika-
len Fördereinrichtung gleichzeitig in Lotrichtung ange-
hoben oder abgesenkt werden. Deshalb ist jeder
Gruppe von Bearbeitungsstationen ein Abschnitt der
vertikalen Fördereinrichtung zugeordnet mit dem
Zweck, daß innerhalb des Abschnittes mehrere Träger-
stangen, die auf derselben Brücke befestigt sind, gleich-
zeitig angehoben und abgesenkt werden.
[0017] Vorteilhaft ist es dabei, wenn erfindungsge-
mäß die horizontale Verschiebeeinrichtung im Abstand
zwei parallel angeordnete, axial bewegliche Führungs-
stangen mit jeweils mehreren quer angebrachten Trag-
leisten aufweist, die im axialen Abstand zueinander
parallel und paarweise im Raum zwischen den Füh-
rungsstangen aufeinanderzulaufen und einen Mittel-
schlitz belassen.
[0018] Quer von jeder Führungsstange erstrecken
sich mehrere Tragleisten. Eine erste Gruppe von Trag-
leisten ist an der ersten Führungsstange und eine
zweite Gruppe von Tragleisten ist an der zweiten Füh-
rungsstange befestigt. Beide Gruppen von Tragleisten
laufen aufeinanderzu. Sie liegen alle parallel zueinan-
der, und zwar nicht nur die innerhalb einer Gruppe son-
dern auch die Tragleisten einer Gruppe zu denen der
anderen Gruppe. Die jeweiligen Tragleisten berühren
einander in der Mitte aber nicht sondern belassen
dazwischen einen Mittelschlitz, der in X-Richtung ver-
läuft. Der Mittelschlitz befindet sich etwa in der Mitte
zwischen den beiden Führungsstangen und parallel zu
diesen.
[0019] Die Erfindung ist weiter dadurch vorteilhaft

ausgestaltet, daß durch den axialen Abstand jeweils
zweier benachbarter Tragleisten ein Querschlitz vorge-
geben ist, der quer zum Mittelschlitz verläuft. Der Mittel-
schlitz verläuft also quer zum Querschlitzt. Innerhalb
jeder Gruppe sind die Tragleisten im Abstand zueinan-
der angeordnet, wobei die Abstände der einen Gruppe
gleich sind den Abständen zwischen den Tragleisten
der anderen Gruppe, so daß in der Fläche oder in dem
Raum zwischen den Führungsstangen jeweils zwei
Tragleisten einander gegenüberstehen und ein Paar bil-
den. Jede Tragleiste der einen Gruppe entspricht also
einer Tragleiste der anderen Gruppe, so daß diese bei-
den Tragleisten jeweils ein Paar bilden. Der Abstand
zwischen den Tragleisten ist "axial" genannt, denn er
liegt in X-Richtung und damit in Richtung der Achse der
Führungsstangen.

[0020] Durch diese Anordnung von Tragleisten ist
rechenartig eine tragende Fläche für die zu bewegen-
den Packungen geschaffen mit dem Vorteil, daß zwi-
schen den rechenartig aufeinanderzugerichteten
Tragleisten andere Elemente in Z-Richtung vertikal auf-
und abbewegt werden können.
[0021] Deshalb ist es besonders vorteilhaft, wenn
erfindungsgemäß die jeweils zwei Führungsstangen
durch eine quer zwischen ihnen verlaufende Antriebs-
leiste verbunden sind. Die Antriebsleiste sorgt für eine
horizontale Oszillationsbewegung in X-Richtung derart,
daß beide Führungsstangen gleichzeitig jeweils in die
vorgeschobene Position und danach in die zurückgezo-
gene Position usw. bewegt werden. Zusammen mit den
Führungsstangen werden selbstverständlich alle Trag-
leisten in der gleichen Weise bewegt. Durch den in X-
Richtung bzw. in axialer Richtung der Führungsstangen
genommenen Abstand jeweils zweier benachbarter
Tragleisten wird ein Querschlitz vorgesehen, der sich in
Y-Richtung erstreckt, also horizontal und senkrecht zur
X-Achse. Senkrecht zum Mittelschlitz erstrecken sich
daher Paare von Querschlitzen, die ein zu den körperli-
chen Teilen komplementäres, rasterförmiges Gitter
eines Raumes (eines Raumes von Schlitzen) vorgeben,
durch welchen sich andere Elemente der Vorrichtung in
vertikaler oder Z-Richtung auf- und abbewegen können.
[0022] Zweckmäßig ist es ferner, wenn erfindungs-
gemäß die Brücke horizontal liegt und in Förderrichtung
weist und wenn die Trägerstange im rechten Winkel zur
Brücke angeordnet ist.
[0023] Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn
erfindungsgemäß die vertikale Fördereinrichtung drei
Abschnitte mit drei unterschiedlich langen Brücken auf-
weist, daß die in Gesamtförderrichtung (der horizonta-
len Verschiebeeinrichtung) hintere Brücke zwei
Trägerstangen trägt und die mittlere Brücke drei im
Abstand parallel nebeneinander angeordnete Träger-
stangen trägt. Diese konkretere Ausgestaltung gestattet
die Anordnung der hinteren Brücke unter der letzten
Bearbeitungsstation, bei welcher z.B. eine Kunststoffo-
lie oben auf den glatten kreisförmigen Rand des Bun-
des der Ausgießöffnung der Packung aufgeklebt oder
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aufgesiegelt wird. Dabei kann die hintere der zwei Trä-
gerstangen in Leistenform oder in Form eines leisten-
förmigen Winkels ausgestaltet sein, um eine bessere
Anpassung an einen Abförderer, z. B. ein endloses
Band oder eine Gliederkette, vorzusehen. Wenn bei der
mittleren Brücke drei Trägerstangen vorgesehen sind,
dann kann man bei einem bevorzugten Ausführungs-
beispiel eine für eine Leerstation und die beiden ande-
ren Trägerstangen für Befüllungsstationen einsetzen,
wenn bei der Reihe der Bearbeitungsstationen zwei
Füllstationen hintereinander angeordnet sind. Hier kann
man entweder eine Packung jeweils mit dem halben
Volumen Füllgut füllen; oder bei anderen Ausführungs-
formen kann man die Packungen paarweise befüllen,
was aber im Rahmen der hier beschriebenen Ausfüh-
rungsformen nicht vorgesehen ist.

[0024] Die dritte und damit vorderste Brücke kann
beispielsweise länger ausgebildet sein und eine ganze
Reihe von Packungen (bzw. eine Reihe von Strängen
von Packungen) gleichzeitig in unterschiedliche Bear-
beitungsstationen anheben, weil dort z.B. die Bearbei-
tungszeiten gleich lang sind. Man kann einer
Trägerstange auch die Länge mehrerer im Strang hin-
tereinander angeordneter Packungen geben.
[0025] Bei vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
sind die Brücke der vertikalen Fördereinrichtung vertikal
durch den Mittelschlitz und die Trägerstangen vertikal
durch die Querschlitze zwischen den Tragleisten
bewegbar. Man erkennt also, daß mit Vorteil die verti-
kale Fördereinrichtung quer zur horizontalen Verschie-
beeinrichtung bewegbar ist, ohne daß sich die
Aufbauten der beiden Einrichtungen gegenseitig stören,
vorausgesetzt natürlich, daß bei der Bewegung der
einen Einrichtung die andere in der richtigen Position
stillsteht.
[0026] Mit den vorstehend beschriebenen Elemen-
ten und Aufbauten können die beiden Hauptförderein-
richtungen für den oben beschriebenen Bahnverlauf der
zu bearbeitenden Packungen sorgen. Die Packungen
gelangen also durch den Zuförderer auf die beiden
Hauptfördereinrichtungen und werden stufenweise
nach und nach durch Vorschieben, Anheben, Bearbei-
ten, Absenken, wieder Vorschieben usw. von einer
Bearbeitungsstation zur anderen gebracht, bis die Pak-
kung gefüllt ist.
[0027] Danach erfolgt ein Verschließen in einer
ersten Stufe. Hierfür ist erfindungsgemäß vorgesehen,
daß die Bearbeitungsstation zum Verschließen einen
geheizten, im wesentlichen stationären Vakuumstempel
aufweist, neben dem eine mit Vakuummitteln arbei-
tende Vorschubeinrichtung zum intermittierenden
Zufördern von Folienabschnitten angeordnet ist, die in
Form einer Folienbahn von einer Vorratsrolle abgezo-
gen werden.
[0028] Die letzte Bearbeitungsstation der vorste-
hend beschriebenen und in einer Reihe hintereinander
angebrachten Bearbeitungsstationen ist die zum Ver-
schließen, zum Verschließen in einem ersten Schritt,

nämlich mit einem Abschnitt einer Kunststoffolie. Die
Packung war rundum geschlossen - bis auf die Öffnung,
durch welche gefüllt wurde und an deren oberem Rand
eine gleichmäßige siegelungs- oder klebefähige Fläche
vorgesehen ist, auf welche eben der genannte Folien-
abschnitt aus Kunststoff aufgebracht wird. Dieses Auf-
bringen gelingt mit den Maßnahmen gemäß der
Erfindung dadurch, daß der von der Folienbahn abge-
trennte Folienabschnitt mit Vakuum an einem beheizten
Vakuumstempel gehalten wird, gegen den die gefüllte
Packung (und bei der bevorzugten anderen Ausfüh-
rungsform der Strang der gefüllten Packungen) durch
die vertikale Fördereinrichtung angehoben und so
gegengedrückt wird, daß sich der erwärmte Folienab-
schnitt vom Vakuumstempel löst und an die siegel- bzw.
klebefähige Fläche der Packung abgegeben wird. Bei
der Übergabe wird selbstverständlich das Vakuum am
beheizten Vakuumstempel abgeschaltet.

[0029] Mit Hilfe der vertikalen Fördereinrichtung
wird die somit verschlossene Packung wieder in die
untere Förderposition in Z-Richtung nach unten
gebracht, wo sie dann zum Abfördem bereit ist.
[0030] Die Vorrichtung zum Fördern und Bearbei-
ten der Fließmittelpackungen ist erfindungsgemäß wei-
ter dadurch gekennzeichnet, daß im Bereich des
Abförderers eine Deckelaufschraubeinrichtung, vor-
zugsweise mit integrierter Trenneinrichtung für die ver-
schlossenen Packungen, vorgesehen ist, wobei eine
um zwei senkrecht zueinander stehende Achsen dreh-
bare Aufnahme die vereinzelten Deckel aufnimmt und
auf die Packung aufschraubt. Im Grunde genommen
handelt es sich auch bei diesem Deckelaufschrauben
um ein Verschließen der Packung, allerdings um eine
zweite Stufe des Verschließens, bei der aus Sicher-
heitsgründen und gegen mechanische Beschädigun-
gen der die Packung abdichtenden Kunststoffolie ein
Deckel außen über die Kunststoffolie aufgeschraubt
wird. Dazu befinden sich die Deckel in Form eines Ban-
des und aneinanderhängend aufgerollt auf einer Rolle,
wobei die Deckel über eine kleine Brücke miteinander
verbunden sind. Beispielsweise kann diese eine Länge
von etwa 10 mm haben, wodurch das Band der Deckel
entsteht, welches dann auf der Vorratsrolle aufgewickelt
werden kann. Deckel um Deckel wird dann von dieser
Rolle abgezogen, getrennt, z.B. durch Trennmesser,
und auf die erwähnte Aufnahme gedrückt, welche eine
scheibenförmige Oberfläche hat, die sich um die zwei
erwähnten Achsen drehbar antreiben läßt. Um eine z.B.
in Y-Richtung stehende erste Achse dreht sich die Auf-
nahme in richtige Position über die Packung, und durch
die Drehung der Aufnahme um die zweite Achse, die
durch die zuletzt genannte Dreh- oder Schwenkbewe-
gung um 90° verstellt wurde, wird der Deckel in Dre-
hung versetzt und auf ein Gewinde aufgeschraubt,
weiches sich z.B. und vorzugsweise auf der Außenflä-
che eines Bundes neben der durch die Folie verschlos-
senen Öffnung befindet.
[0031] Die gesamte Vorrichtung kann erwünschten-
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falls auch aseptisch betrieben werden. Dazu ist es vor-
teilhaft, wenn erfindungsgemäß auf einer Teillänge der
Reihe der hintereinander angebrachten Bearbeitungs-
stationen ein letztere und die Hauptfördereinrichtungen
umgreifendes, mit horizontal bewegbaren Schleusen-
blöcken versehenes Gehäuse mit Zu- und Ableitungen
für sterile Gase angebracht ist. Betrachtet man die
Reihe der Bearbeitungsstationen und damit die einzel-
nen Bearbeitungen, die hintereinander erfolgen, vom
Anfang bis zum Ende der genannte Reihe, d.h. in X-
Richtung, in horizontaler Bewegungsrichtung der hori-
zontalen Verschiebeeinrichtung, dann kann in einigen
vorgeschalteten Stationen ohne Sterilisierung bearbei-
tet werden, z.B. können herausstehende Ecken der lee-
ren Packung abgeschnitten und ein oberer Rand an
einem Bund neben der Ausgießöffnung geglättet wer-
den, um eine siegelungs- oder klebefähige Ringfläche
zu schaffen, ohne daß diese Vorgänge in aseptischen
Räumen durchgeführt werden müßten. Anders ist
selbstverständlich das Befüllen der Packung.

[0032] Um wenigstens das Innere und den Aus-
gießbereich der Packung zum Befüllen zu sterilisieren,
ist ein Sterilisierungsbereich vorgesehen, dem sich der
sterile Bereich zum Befüllen und Verschließen
anschließt. Diese Bereiche befinden sich auf der
erwähnten Teillänge der Reihe der Bearbeitungsstatio-
nen und sind mit dem erwähnten Gehäuse versehen.
Die Packungen werden durch die horizontale Verschie-
beeinrichtung in das Gehäuse hinein und aus diesem
wieder herausgeschoben, weshalb das Gehäuse mit
Schleusen in Form der erwähnten Schleusenblöcke
versehen ist. Das Gehäuse ist geeignet so aufgebaut,
daß beide Hauptfördereinrichtungen sich wenigstens
teilweise in dem Gehäuse bewegen können, wobei die
Antriebe selbst nicht im sterilen Raum vorgesehen sein
müssen.
[0033] Erfindungsgemäß kann man ferner auf der
Höhe der Bearbeitungsstationen eine Reihe von hinter-
einander angeordneten Intensivkammern im Gehäuse
anbringen und durch bewegliche Klappen verschließen.
Dadurch können die Packungen schneller und mit
geringerem Aufwand sterilisiert werden, weil die Kon-
zentration des sterilen Mediums und damit Sterilisie-
rungsgase in geringerem Volumen in den kleineren
Intensivkammern ausreichen und zum Sterilisieren der
Packungen nicht das gesamte Gehäuse mit hochsteri-
lem Gas gefüllt sein muß. Es braucht also durch das
Vorsehen der Intensivkammem an die Schleusenblöcke
nicht die höchste Dichtebedingung gestellt zu werden.
[0034] Es versteht sich dabei, daß auch das Band
der Folienabschnitte durch eine aseptische Schleuse in
eine sterile Kammer geführt werden muß, bevor die ver-
einzelten und erwärmten Folienabschnitte über den
beheizten Vakuumstempel auf die gefüllte Packung auf-
gesiegelt werden.
[0035] Weitere Vorteile, vorteilhafte Merkmale und
Anwendungsmöglichkeiten der vorliegenden Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung bevor-

zugter Ausführungsbeispiele in Verbindung mit den
anliegenden Zeichnungen. Bei diesen zeigen:

Figur 1 die Draufsicht auf die gesamte Anlage mit
einer Thermoformmaschine, oben sche-
matisch dargestellt durch das lange Recht-
eck, der Bearbeitungsvorrichtung mit den
verschiedenen Bearbeitungsstationen
gemäß Figur 5, schematisch dargestellt
durch das mittlere Rechteck, und die Dek-
kelaufschraubeinrichtung gemäß Figur 11,
schematisch dargestellt durch das untere
kleine Rechteck,

Figur 2 schematisch eine bestimmte Folge von
Packungen in einer ersten Position,

Figur 3 ähnlich wie in Figur 2 ebenfalls schema-
tisch die Folge von Packungen in einer
zweiten Position,

Figur 4 ähnlich wie die Figuren 2 und 3 schema-
tisch die Darstellung einer Folge von Pak-
kungen in einer dritten Position,

Figur 5 die Seitenansicht der Bearbeitungsvorrich-
tung mit den hintereinander angeordneten
einzelnen Bearbeitungsstationen ohne
Aseptikräume,

Figur 6 drei einzelne aus der Figur 5 herausge-
zeichnete Einrichtungen zum vertikalen
Ausheben von Packungen, sozusagen die
erste Hauptfördereinrichtung bzw. die ver-
tikale Fördereinrichtung,

Figur 7 eine schematisierte Ansicht der gesamten
Vorrichtung von der linken Stirnseite ent-
sprechend der Linie VII-VII in Figur 5,

Figur 8 aus Figur 5 einzeln herausgezeichnet die
Einrichtung zum horizontalen Verschieben
der Packungen, wobei hier die beiden hori-
zontalen Führungsstangen im Abstand
übereinanderliegend gezeigt sind,

Figur 9 eine Ansicht der Figur 8 von links nach
rechts entlang der Pfeile IX-IX,

Figur 10 eine Draufsicht auf die horizontale Ver-
schiebeeinrichtung für die Packungen,
wenn man auf die Figuren 8 und 9 von
oben nach unten blickt, und

Figur 11 eine Seitenansicht der Einrichtung zur
Deckelaufschraubung, wenn man in Figur
1 entlang der Linie XI-XI blickt.

[0036] Aus der in Figur 1 schematisch oben durch
das längliche, querliegende Rechteck gezeigte
Thermoformmaschine 1 gelangt jeweils ein Strang von
Packungen 2 nach Umsetzen in die horizontale Lage
auf ein Auflagegitter 3, wo ein Strang von sechs Paaren
von Packungen 2, Öffnung gegen Öffnung aneinander
befestigt, horizontal nebeneinanderliegend zu sehen
ist. Man kann sich den Strang von Packungen auch
doppelt so lang vorstellen, wie in den unteren Einrich-
tungen dargestellt ist, nämlich ein Strang von zwölf hin-
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tereinander angeordneten Packungen 2. Mit der ersten
Trenneinrichtung 4 werden die Paare von Strängen der-
art voneinander getrennt, daß sich nach dem Durchlau-
fen der Trenneinrichtung 4 jeder Strang von Packungen
2 einzeln neben dem anderen befindet, wie in der allge-
mein mit 5 bezeichneten Förder- und Bearbeitungsvor-
richtung schematisch dargestellt ist.

[0037] Auch in den Figuren 2 bis 4 sieht man das
Auflagegitter 3 in der Ansicht von vorn, wenn man in
Figur 1 von unten nach oben blickt. Diese Auflagegitter
3 sind um die Achse 6 um 90° in die (nicht dargestellte)
vertikale Stellung schwenkbar. Aus dieser Stellung
kann der jeweilige Packungsstrang in Richtung des
Pfeiles Y der Figur 1 in die Bearbeitungs- und Förder-
vorrichtung 5 eingeführt werden, wo der jeweilige
Strang von Packungen 2 vertikal in Richtung des Pfeiles
Z (Figur 2) nach unten auf Trägerstangen und Traglei-
sten abgesetzt wird, die nachfolgend beschrieben wer-
den.
[0038] In Figur 1 ist die Z-Richtung die Blickrich-
tung, und es wird angenommen, daß die in der Förder-
und Bearbeitungsvorrichtung 5 am weitesten rechts
angeordneten Stränge von Packungen 2 sich bereits
unterhalb der Auflagegitter 3 befinden. Letztere
schwenken dann wieder um 90° nach oben in die in den
Figuren 2 bis 4 dargestellte Position, so daß die näch-
sten Packungsstränge aus der Thermoformmaschine 1
zugeladen werden können.
[0039] In der in den Figuren 2 bis 5 in der Mitte und
in der Hauptsache dargestellten Förder-und Bearbei-
tungsvorrichtung 5 werden die Stränge von Packungen
2 unter anderem von der horizontalen Verschiebeein-
richtung 6 (Figuren 8 bis 10) in der Richtung des Pfeiles
X bewegt. Wenn sie dort in Figur 1 die am weitesten
links in der Gesamtförderrichtung X der horizontalen
Verschiebeeinrichtung 6 gezeigte Position erreicht
haben, werden sie in Y-Richtung in die Deckelauf-
schraubeeinrichtung 7 (Figur 11) in die in Figur 1 am
weitesten links gezeigte Stellung geschoben, wonach
sie in horizontaler Richtung entgegen des Pfeiles X
(nach Zwischenschalten von vertikalen Bewegungen in
Z-Richtung) in eine Position zum endgültigen Abfördern
gebracht werden.
[0040] Aus Figur 1 wird deutlich, daß die Stränge
von Packungen 2 in der Thermoformmaschine 1 herge-
stellt, in Y-Richtung in die Förder- und Bearbeitungsvor-
richtung 5 überstellt, dort gefüllt und verschlossen
werden, danach wieder in Y-Richtung in die Deckelauf-
schraubeeinrichtung 7 überführt und von dort nach dem
zusätzlichen Versehen mit Deckel abgefördert werden.
[0041] Während die Figuren 2 bis 4 sich mehr dazu
eignen, die eigentlichen Bewegungsbahnen der
Stränge von Packungen 2 und den Betriebsablauf zu
erläutern, soll die Förder-und Bearbeitungsvorrichtung
5 zunächst anhand der Figuren 5 bis 10 dargestellt und
erläutert werden.
[0042] Das Zufördern der Stränge von Verpackun-
gen 2 erfolgt in Y- und in Z-Richtung, wobei in Figur 5

ein Paar von Packungssträngen 2 in Z-Richtung gerade
auf dem Weg vom Auflagegitter 3 zur horizontalen Ver-
schiebeeinrichtung 6 hin dargestellt ist.

[0043] Zur Vereinfachung der Darstellung und zum
besseren Verständnis ist die horizontale Verschiebeein-
richtung 6 in Figur 5 so dargestellt, als ob die zwei spä-
ter noch ausführlicher beschriebenen Führungsstangen
8 in Z-Richtung auf ein und derselben Höhe liegen,
wenngleich die genaueren Zeichnungen in den Figuren
7 bis 9 zeigen, daß aus konstruktiven und Herstellungs-
gründen die Führungsstangen 8 tatsächlich in Z-Rich-
tung in Höhe etwa ihrer eigenen radialen Erstreckung
versetzt zueinander angeordnet sind. Das Prinzip aber
bleibt das gleiche und läßt sich daher auch schon
anhand Figur 5 erläutern.
[0044] In der Darstellung der Figur 5 befinden sich
sowohl die horizontale Verschiebeeinrichtung 6 als
auch die vertikale Fördereinrichtung 9 in ein und dersel-
ben, nämlich in Z-Richtung unteren Förderposition.
Beide Einrichtungen 6 und 9 sind einstufig, d.h. ihre
Bewegungen erfolgen oszillierend immer um eine Stufe,
wobei die Oszillationsamplitude der Länge der Stufe
entspricht
[0045] In dem in Figur 5 gezeigten Abstand a liegt
über der gemeinsamen unteren Förderposition der bei-
den Hauptfördereinrichtungen 6 und 9 die Reihe von
Bearbeitungsstationen, die später genauer beschrieben
und in den Darstellungen hintereinander angeordnet
gezeigt sind. Die Bearbeitungsstationen liegen also ver-
tikal in Z-Richtung deshalb über den Hauptförderein-
richtungen 6 und 9, weil dadurch das Fördern einerseits
und die Bearbeitung andererseits örtlich voneinander
getrennt werden können.

Vertikale Fördereinrichtung 9

[0046] Auch zum besseren Verständnis der Figur 5
ist es zweckmäßig, zunächst anhand der Figuren 6 und
7 die vertikale Fördereinrichtung 9 zu erklären. Sie
weist in der Gesamtförderrichtung X der horizontalen
Verschiebeeinrichtung 6 hintereinander drei Abschnitte
auf, die jeweils unterschiedlich antreibbar und ansteuer-
bar sind. Jeder Abschnitt hat einen Getriebemotor 10
mit Kurbelantrieb 11, so daß über eine Synchronwelle
12 Hubstangen 13 in Z-Richtung vertikal auf-und abbe-
wegt werden können. Die unten an der Synchronwelle
12 befestigten Hubstangen 13 tragen oben eine hori-
zontale Brücke 14, die folglich vertikal bewegbar ist.
Jede Brücke 14 trägt wenigstens zwei sich ebenfalls
horizontal erstreckende, parallel zueinander angeord-
nete und senkrecht zur Erstreckungsrichtung der
Brücke angeordnete Trägerstangen 15. Die in Figur 6
am weitesten rechts angeordnete Trägerstange 15 ist
aus Funktions- und Platzgründen als im Querschnitt L-
förmiger, länglicher Winkel ausgebildet, wohingegen an
derselben rechten, kürzesten Brücke 14 die linke Trä-
gerstange 15 wie alle anderen Trägerstangen 15 in
Form einer Stange ausgebildet ist. Die Vielzahl dieser
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Trägerstangen 15 erkennt man auch in Figur 5 wieder.
Figur 6 zeigt, daß durch den in X-Richtung vordersten
Abschnitt elf Stränge von Packungen, vom mittleren
Abschnitt drei und vom hinteren Abschnitt zwei Stränge
von Packungen, in jedem Abschnitt getrennt für sich, in
Z-Richtung abgesenkt oder in Richtung entgegen dem
Pfeil Z angehoben werden können. Für die Ebene der
Stränge von Packungen 2 ist zu beachten, daß diese
gemäß Figur 6 senkrecht auf der Papierebene und sich
in X-Richtung erstreckend steht, wobei die Brücken 14
sich in X-Richtung erstrecken und ebenso in dieser
Ebene liegen wie die Trägerstangen 15, die sich aber in
Y-Richtung erstrecken. Diese Y-Richtung sieht man in
Figur 7.

Horizontale Verschiebeeinrichtung 6

[0047] Anhand der Figuren 8 bis 10 läßt sich die
horizontale Verschiebeeinrichtung 6 gut beschreiben.
Diese weist zwei parallel zueinander, im Abstand B
zueinanderliegende Führungsstangen 8 auf, die nur an
einer, in den Figuren 8 und 10 rechts dargestellten
Antriebsleiste 16 gemeinsam verbunden sind. Dort ist
über einen Kurbelantrieb 17 für eine oszillierende
Bewegung beider Führungsstangen 8 in ihrer axialen
Richtung, d.h. in X-Richtung, gesorgt. Zur Vermeidung
jeglicher Ölverschmutzung ist die Gleitstelle 19 der hori-
zontalen Führungsstangen 8 durch einen Balg 20 abge-
deckt. Eine Kugelbüchsenführung 21 sorgt auf beiden
Seiten für die Lagerung der Führungsstange 8. Über
den Kurbelantrieb 17 und eine sinusförmige Bewegung
wird die oszillierende Bewegung der Führungsstangen
8 erreicht.
[0048] Auf der Führungsstange 8 befindet sich eine
Vielzahl von Klemmstücken 22, an denen jeweils hori-
zontal in den Raum zwischen den beiden Führungs-
stangen 8 aufeinanderzuragende Tragleisten 24
angebracht sind, welche Führungsbügel 23 tragen. Man
erkennt in Figur 10 in der Draufsicht auf die Trägerflä-
che, wenn man in Z-Richtung blickt, wie die Tragleisten
24 ein rechenartiges Gitter aufspannen. Alle Tragleisten
24 sind auf Abstand zur benachbarten jeweiligen Trag-
leiste parallel zueinander angeordnet. In Richtung der
Achse der Führungsstangen 8 erkennt man in Figur 10
den axialen Abstand c zwischen beispielsweise zwei
Tragleisten 24 der oberen Gruppe. Durch den Mittel-
schlitz 25, der sich in X-Richtung erstreckt und in der
Ebene der Tragleisten 24 befindet, kann sich die jewei-
lige Brücke 14 in Z-Richtung vertikal auf- und abbewe-
gen. Quer zum Mittelschlitz 25 verlaufen die
Querschlitze 26, von denen rechts in Figur 10 die bei-
den Paare von Querschlitzen 26 etwas breiter sind als
die anderen weiter links angeordneten. Die quer zu den
Brücken 14 verlaufenden Trägerstangen 15 können sich
mithin durch die Querschlitze 26 ebenfalls in Z-Richtung
vertikal auf- und abbewegen, selbstverständlich zusam-
men mit den Brücken 14, an welchen sie befestigt sind.
Mit anderen Worten ist der horizontale Abstand b zwi-

schen den zwei Führungsstangen 8 größer als die
halbe Länge einer Tragleiste 24, wodurch der Mittel-
schlitz 25 gebildet wird.

Verschließeinrichtung

[0049] Blickt man in Figur 1 in Y-Richtung auf die
Bearbeitungs- und Fördervorrichtung 5, dann sieht man
die Darstellung der Figur 5. An deren rechten Ende ist
die Einrichtung zum Verschließen der Packungen 2
befestigt. Sie weist eine Vorratsrolle 29 bzw. für den
Strang von mehreren hintereinander angeordneten
Packungen mehrere dieser Vorratsrollen 29 achsgleich
auf. Eine Bahn einer siegelfähigen, dünnen Kunststoffo-
lie 30 ist von dieser Vorratsrolle 29 in Richtung des Pfei-
les 31 abziehbar. Dabei wird die Folienbahn 30 über
Abziehrollen 32 und die am Schwenkhebei 33 in Rich-
tung Doppelpfeil 34 schwenkbar angelenkte Spannrolle
35 abgezogen. Nach Verlassen der letzten Umlenkrolle
36 wird die Folienbahn 30 einer Vorschubeinrichtung 37
mit Ansaugplatten 38 von unten und Platte 39 von oben
(Figur 3) zugeführt und dort gehalten. Die Vorschubein-
richtung 37 bewegt die Folienbahn 30 um einen Folien-
abschnitt, dessen Breite etwa der Füllöffnung der
Packung in X-Richtung entspricht, vorgeschoben und
an der Stelle des Pfeiles 40 in Figur 2 getrennt, nach-
dem dieser Folienabschnitt unter den beheizten Vaku-
umstempel 41 verbracht wurde. Der Vakuumstempel
selbst ist nicht oszillierend sondern an einer Stelle quasi
stationär, d.h. elastisch beweglich gelagert. Dies ist bei-
spielsweise durch Federn über dem beheizten Vaku-
umstempel erreicht und hat den Zweck, daß die vertikal
in Richtung entgegengesetzt Pfeil Z hochgeführte Pak-
kung mit ihrer Öffnung im Oberboden gegen den heißen
Vakuumstempel, an welchem unten der Folienabschnitt
hängt, gedrückt wird, um auf diese Weise den Folienab-
schnitt auf den geglättet vorbereiteten Rand aufzusie-
geln. Dadurch ist die Packung verschlossen.
[0050] Die sich in Richtung des Doppelpfeiles 42
bewegende Vorschubeinrichtung 37 kehrt dann in ihre
zurückgezogene Lage zurück, wodurch im Wechsel-
spiel der Vakuumeinrichtungen zwischen der unteren
Vakuumplatte 38 und der oberen Vakuumplatte 39 die
zunächst noch kalte Folienbahn 30 wiederum um einen
Abschnitt unter die Vakuumplatte 41 geschoben wird,
wonach das gleiche Spiel sich wiederholt. Hierdurch
werden die Folienabschnitte intermittierend dem
beheizten Vakuumstempel 41 zugefördert.

Deckelaufschraubeinrichtung 7

[0051] Blickt man in Figur 1 entlang der Linie XI-XI,
dann sieht man die Deckelaufschraubeeinrichtung 7,
die im einzelnen in Figur 11 dargestellt ist. In einem
Gestell 27 weist diese Einrichtung 7 eine Vorratsrolle 28
für eine Bahn mit Schraubdeckeln 43 auf, die jeweils
über nicht dargestellte kleine Brücken von einer Länge
von etwa 10 mm so miteinander verbunden sind, daß
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sich die in Figur 11 gezeigte, U-förmige Bahn von
Schraubdeckeln 23 ergibt. In Richtung des gebogenen
Pfeiles 44 wird diese Bahn von Schraubdeckeln 43 von
der rechts unten angeordneten Vorratsrolle 28 abgezo-
gen. Wenn ein ganzer Strang von Packungen 2 bestückt
werden soll, liegt die Anordnung gemäß der Darstellung
der Figur 1 in entsprechender Vielzahl vor, d.h. es sind
mehrere Vorratsrollen 28 entsprechend der Anzahl Pak-
kungen 2 im Strang auf der gleichen Achse hintereinan-
der angeordnet. Gleichzeitig werden dann diese
Bahnen mit Schraubdeckeln 43 in Richtung des gebo-
genen Pfeiles 44 von dem Abziehhebel 45 intermittie-
rend vorbewegt.

[0052] Nach dem Abtrennen durch ein nur durch
den Pfeil 46 dargestelltes Trennmesser werden die ein-
zelnen Schraubdeckel 43 vereinzelt und dann vertikal in
Z-Richtung von oben vor eine Aufnahme 47 gebracht.
Diese ist eine um eine Achse 48 drehbare Scheibe. Der
Antrieb hierfür erfolgt über den Getriebemotor 49. Der
links daneben gezeigte Getriebemotor 50 dient der
Schwenkung der Aufnahme 47 um 90° in Richtung des
Pfeiles 51 um eine weitere Achse 52, die senkrecht auf
der ersten Drehachse 48 horizontal und in Blickrichtung
bei der Betrachtung der Figur 11 liegt. Um diese erste
horizontale Achse 52 schwenkt die Aufnahme 47 ent-
lang dem gebogenen Pfeil 51 um 90° im Uhrzeigersinn
nach unten, so daß unter Drehen der Aufnahme 47 der
Schraubdeckel 43 dann auf die Packung (bzw. Pak-
kungsreihe) unter weitgehendem Verdecken der aufge-
siegelten Kunststoffolie aufgeschraubt wird.
[0053] Von der in Figur 11 dargestellten unteren
Halterung 53 wird hierfür der Strang von Packungen 2
angehoben und neben der Wange 54 oben stationär
gehalten, während sich der Schraubdeckel 43 auf das
Außengewinde der Packung aufdreht. Nach dem Auf-
schrauben von z.B. zehn Schraubdeckeln wird der ver-
schlossene Strang 2 in Richtung des Pfeiles 55 nach
links in eine allgemein mit 56 bezeichnete Aufnahme-
vorrichtung geschoben, in welcher sich ein stehendes
Messer 57 und diesem gegenüber ein sich drehendes
Messer 58 befinden. Beim Herunterfördern des Stran-
ges von Packungen aus der in Figur 11 dargestellten
oberen Position neben dem Pfeil 55 links in Z-Richtung
nach unten, d.h. während der Abwärtsbewegung zwi-
schen den Messern 57 und 58, werden die einzelnen
Packungen 2 gegenseitig separiert und stehen dann
unten auf der Halterung 59, welcher in Figur 1 die am
weitesten rechts unten dargestellten Reihe von Kreisen
entspricht. Der Überschieber 60 verbringt die verein-
zelte Reihe von Packungen 2 dann gemäß Figur 11 von
links nach rechts (gemäß Figur 1 von rechts nach links)
auf ein Abförderband 61, welches in Figur 1 nur sche-
matisch angedeutet ist. In Figur 1 erkennt man unter
dem Förderband 61 die horizontale Achse 62 des
Abförderers und im Abstand rechts daneben die hori-
zontale Achse 63 des Förderers zum Zuführen des
Stranges von Packungen aus der Förder-und Bearbei-
tungsvorrichtung 5 in Y-Richtung, wie auch in Figur 7

angedeutet ist. Der Bremshebel 64 für die Vorratsrolle
28 der Figur 11 braucht hier nicht näher beschrieben zu
werden, denn gestrichelt sind zwei seiner alternativen
Stellungen gezeigt, und seine Bremsfunktion ist an sich
bekannt.

Stufenaseptik

[0054] Wird die Förder- und Bearbeitungsvorrich-
tung 5 im Aseptikbetrieb benutzt, dann ist ein Asepktik-
gehäuse 65 mit nicht dargestellten Zu- und Ableitungen
für sterile Gase vorgesehen. Dieser Aufbau der Aseptik
- wegen des Stufentransportes auch Stufenaseptik
genannt - läßt sich am besten anhand der Figuren 2 bis
4 beschreiben, wobei hier insbesondere Figur 3 ver-
wendet wird. Die horizontale Verschiebeeinrichtung 6
ist zur vereinfachten Darstellung und zum besseren
Verständnis weggelassen worden. Stattdessen erkennt
man nur die geförderten Packungen 2. Auf einem Teil
der Gesamtlänge der horizontalen Förderbahn in X-
Richtung befindet sich ein Gehäuse mit Schleusenblök-
ken 66, 66' links, 67, 67' in der Mitte in einer Trennwand
68 und 69 rechts beim Übergang zu einer Vorkammer
70 zum Sterilhalten für die Bahn aus Kunststoffolie 30.
Während das Gehäuse 65 mit Vorkammer 70 stationär
ist, können sich die Schleusenblöcke 66 bis 69 in X-
Richtung um jeweils eine Stufe oszillierend hin- und her-
bewegen.
[0055] Der links von der Trennwand 68 befindliche
Teil des Gehäuses 65 umgreift fünf in einer Reihe hin-
tereinander angeordnete Bearbeitungsstationen in
Form von Intensivkammern 71 bis 75, während der
rechte Teil des Gehäuses 65, in Förderrichtung hinter
der Trennwand 68, die beiden Füllrohre 76 und 77
umfaßt. Als letzte Bearbeitungsstation umfaßt das
Gehäuse 65 auch den schon beschriebenen Vakuums-
tempel 41.
[0056] Außerdem befinden sich Teile der beiden
Hauptfördereinrichtungen 6 und 9 innerhalb des mit ste-
rilem Gas gefüllten Gehäuses 65.
[0057] Die vertikale Fördereinrichtung 9 hebt die
Packungsstränge vertikal in Z-Richtung nach oben auf
die Höhe der Bearbeitungsstationen, wobei in Figur 3
die fünf im linken Teil des Gehäuses 65 angeordneten
Packungsstränge in die Intensivkammern 71 bis 75
gelangen. Nach vollständigem Einfahren in diese Inten-
sivkammern werden letztere durch bewegliche Klappen
78 verschlossen.

Der Betrieb der Vorrichtung

[0058] Das Zuführen der durch die Trenneinrich-
tung 4 separierten und vertikal hochgestellten Packun-
gen 2 in Richtung Z wurde oben bereits erläutert. Jeden
zweiten Takt gelangt ein Paar von horizontalliegenden
Packungssträngen auf die Ablegegitter 3. Infolgedessen
wird zu jedem Takt ein Strang von Packungen 2 in Z-
Richtung vertikal nach unten in die in Figur 2 darge-
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stellte obere Position bewegt. Alle zuvor zugeförderten
Packungsstränge befinden sich dann ebenfalls in der
oberen Förderposition der vertikalen Fördereinrichtung
9, wie in Figur 2 dargestellt ist.

[0059] Beim nächsten Schritt bewegt sich der Pak-
kungsstrang in die untere Förderposition, die in Figur 3
dargestellt ist. Ohne Bewegung und ohne Störung der
vertikalen Fördereinrichtung bewegt sich nun der
betrachtete Strang von Packungen mit Hilfe der horizon-
talen Verschiebeeinrichtung 6 um einen Schritt nach
rechts derart, daß auch die Schleusenblöcke 66 und 66'
sich aus der in Figur 3 gezeigten Position in die in Figur
4 gezeigte Position bewegen. Man erkennt, daß der
rechte Schleusenblock 66' sich im inneren des sterilen
Gehäuses 65 befindet, während die Abdichtung durch
den linken Schleusenblock 66 vorgenommen wird.
[0060] Die vertikale Fördereinrichtung 9 hebt die
Reihe der Packungsstränge wieder nach oben in die
nächste Förderposition, so daß sich die horizontale Ver-
schiebeeinrichtung 6 leer um einen Schritt nach links
bewegen kann, so daß sich die Schleusenblöcke 66, 66'
wieder in der Position der Figur 2 befinden.
[0061] Betrachtet man die Figur 5 im Vergleich zu
Figur 4, dann erkennt man, daß in der Bearbeitungssta-
tion I am jeweiligen Packungsstrang die überstehenden
Ecken an der herausstehenden mittigen Naht abge-
schnitten werden, in der Position II erfolgt eine Aufhei-
zung des oberen Randes des Bundes an der Ausgieß-
bzw. Füllöffnung der Packung. In der Position III erfolgt
eine kalte Verformung des aufgeheizten Siegelrandes
zur Vorbereitung und Glättung desselben, um ihn klebe-
bzw. siegelfähig zu machen und später mit der Kunst-
stoffolie verbinden zu können.
[0062] Nach dieser Bearbeitung in der Position III
wird der Packungsstrang abgesenkt und hat dann den
in Figur 3 geschwärzten Zustand bzw. die Lage zwi-
schen den beiden Schleusenblöcken 66 und 66'
erreicht. Als nächstes erfolgt die Bewegung der horizon-
talen Verschiebeeinrichtung 6 in die vorgeschobene
Position, so daß die in Figur 4 gezeigte Stellung erreicht
ist. Nun wird der dort geschwärzt markierte Packungs-
strang in die obere Position IV in die erste Intensivkam-
mer 71 eingeführt, wonach die Klappen 78 schließen.
Hier wird die Packungsreihe durch Heißluft erhitzt.
Alternativ könnte man den Strang der Packungen auch
durch Infrarotlicht aufheizen.
[0063] In dem Gehäuse 65 ist der Anteil links von
der Trennwand 68 der Sterilisierungsraum, während
rechts dahinter der zweite Teil der Sterilraum ist. Im Ste-
rilisierungsraum herrscht Überdruck an sterilem Gas,
und das Gehäuse 65 ist durch den Schleusenblock 66
verschlossen.
[0064] Danach gelangt der Packungsstrang über
eine Bewegung nach unten, danach nach rechts und
danach wieder nach oben in die zweite Intensivkammer
72 und befindet sich in der Position V. Durch das Rohr
79 wird Wasserstoffperoxidgas in die zweite Intensiv-
kammer 72 eingeführt. Aus jeder Intensivkammer 71 bis

75 wird separat das H2O2 Gas abgesaugt, wie z.B. bei
80 in Figur 4 unten an der Intensivkammer 72 gezeigt
ist. Die intensiv mit dem H2O2 Gas geschwängerte Luft
wird einerseits in die Sterilisierungskammer in kleiner
Menge und andererseits überwiegend bei 80 abge-
saugt. Das H2O2 Gas hat sich auf der Oberfläche der zu
sterilisierenden Packung außen wie innen kondensiert.

[0065] Die noch von dem kondensierten H2O2 Gas
feuchte Packung gelangt nach weiteren Schritten in die
nächsten Intensivkammer 73 und erreicht dort die Posi-
tion VI. Hier handelt es sich um die erste Trocknungs-
kammer. Auf entsprechendem Weg gelangt die
Packung danach in die zweite Trocknungskammer in
der Position VII und schließlich in die nachgeschaltete
Trocknungskammer in der Position VIII. In dieser letzten
Trocknungskammer, der Intensivkammer 75, ist die
Packung bzw. der Strang von Packungen sterilisiert,
getrocknet und warm und wird nun nach unten in Z-
Richtung auf die horizontale Verschiebeeinrichtung 6
abgesetzt und durch die zweite Schleuse mit den
Schleusenblöcken 67 und 67' weiter nach rechts in die
Sterilkammer überführt. Dort wird der Packungsstrang
in den Positionen IX und X gefüllt. In der rechts von der
Trennwand 68 befindlichen Sterilkammer im Gehäuse
65 ist der Überdruck an sterilem Gas höher als in der
links davor angeordneten Sterilisierungskammer.
[0066] Die Bahn 30 der Kunststoffolie gelangt durch
die aseptische Schleuse 81 und von dort in der oben
beschriebenen Weise in die sterile Kammer 70 und
unter den beheizten Vakuumstempel 41. Das Aufsie-
geln des Folienabschnittes durch Hochbewegen des
noch unverschlossenen Packungsstranges gegen den
Vakuumstempel 41 war oben schon beschrieben. Das
Füllgut ist also unter aseptischen Bedingungen in die
Packung 2 eingefüllt und die Packung unter aseptischen
Bedingungen verschlossen worden.
[0067] Durch die Schaffung der durch die Klappen
78 verschließbaren Intensivkammern 71 bis 75 kann die
Sterilisierung mit konzentriertem H2O2 Gasfluß stattfin-
den, wobei erheblich Gas eingespart wird. Das wäre
ohne die Intensivkammern im Gehäuse 65 allein nicht
möglich, weil dort häufig Packungen durch die Schleu-
sen herein- und wieder hinausbewegt werden, so daß
man sehr viel Sterilisierungsmittel verlieren würde.
Außerdem würde dieses an die Atmosphäre oder die
Umgebung außen abgegeben, was als schädlich ange-
sehen wird. Die hochintensiven Sterilisierungsgase
werden durch die verschließbaren Klappen 78 unter
den Intensivkammern 71 bis 75 verwendet, um mög-
lichst wenig Sterilisierungsmittel nach außen zu verlie-
ren. Gas zum Sterilisieren läßt man nur dann strömen,
wenn die Intensivkammern 71 bis 75 geschlossen sind.
Nach dem Verlassen des Packungsstranges der Posi-
tion XI durchläuft der Strang eine Beruhigungsposition
XI und wird dann in der Position XII mit Hilfe des beheiz-
ten Vakuumstempels 41 in der beschriebenen Weise
durch den jeweiligen Folienabschnitt verschlossen.
Danach wird der Packungsstrang auf das untere Niveau
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abgesenkt und durch die rechte Schleuse aus dem
Gehäuse 65 herausgefahren. In dieser Position wird der
Packungsstrang in eine Leerposition XIII von der im
Querschnitt L-förmigen, länglichen Trägerstange 15
angehoben und danach wieder abgesetzt. Die horizon-
tale Verschiebeeinrichtung 6 bewegt den Strang dann
nach rechts in die in Figur 5 gezeigte Position XIV, wo
andere Ecken der Versiegelungsnaht abgeschnitten
werden. Danach wird die Packung beim Rückhub der
horizontalen Verschiebeeinrichtung 6, d.h. bei der
Bewegung der beiden Führungsstangen 8 in Richtung
entgegen dem Pfeil X zurück auf den in Figur 7 gezeig-
ten Förderer gesetzt, wo ein Abfördern in Y-Richtung
erfolgt.

[0068] Danach tritt der verschlossene Packungs-
strang in die Deckelaufschraubeinrichtung 7 ein, deren
Funktion oben in Verbindung mit der Beschreibung die-
ser Einrichtung schon erläutert worden ist.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Fördern und Bearbeiten von Fließ-
mittelpackungen (2) mit einem Zuförderer (3, 6),
zwei Hauptfördereinrichtungen (6, 9), hintereinan-
der angebrachten Bearbeitungsstationen (I-XII),
einem Abförderer (61, 63) und mit Antrieben (10,
17), wobei die erste Hauptfördereinrichtung eine
einstufige, vertikale Fördereinrichtung (9) in dem
Sinne ist, daß zwischen zwei Endpositionen eine
hin- und hergehende Bewegung ausgeführt wird,
die zweite Hauptfördereinrichtung eine horizontale
Verschiebeeinrichtung (6) ist, beide Hauptförder-
einrichtungen (6, 9) eine gemeinsame Förderposi-
tion haben, die bei der vertikalen Fördereinrichtung
(9) die untere von zwei Förderpositionen ist, und
wobei die Bearbeitungsstationen (IX-XIII) für das
Füllen und Verschließen vertikal über der zweiten
Hauptfördereinrichtung (6, 9) angebracht sind,
dadurch gekennzeichnet, daß auch die horizon-
tale Verschiebeeinrichtung (6) einstufig in dem
Sinne ist, daß zwischen zwei in einer horizontalen
Ebene liegenden Positionen eine hin- und herge-
hende Bewegung ausgeführt wird, derart, daß die
horizontale Verschiebeeinrichtung (6) sich immer
dann zurückbewegt, wenn die vertikale Förderein-
richtung (9) die wenigstens eine Packung (2) aus
der unteren horizontalen Ebene ausgehoben hat
und die Packung (2) in der oberen horizontalen
Ebene stillsteht, und daß die vertikale Förderein-
richtung (9) wenigstens zwei getrennt angetriebene
Abschnitte aufweist, deren jeder eine vertikal
bewegbare Brücke (14) mit wenigstens einer hori-
zontal angeordneten Trägerstange (15) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die horizontale Verschiebeeinrich-
tung (6) im Abstand (b) zwei parallel angeordnete,
axial bewegliche Führungsstangen (8) mit jeweils

mehreren quer angebrachten Tragleisten (24) auf-
weist, die im axialen Abstand (c) zueinander paral-
lel und paarweise im Raum zwischen den
Führungsstangen (8) aufeinanderzulaufen und
einen Mittelschlitz (25) belassen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß durch den axialen Abstand (c)
jeweils zweier benachbarter Tragleisten (24) ein
Querschlitz (26) vorgegeben ist, der quer zum Mit-
telschlitz (25) verläuft.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daß die jeweils zwei Füh-
rungsstangen (8) durch eine quer zwischen ihnen
verlaufende Antriebsleiste (16) verbunden sind.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daß die Brücke (14) hori-
zontal liegt und in Förderrichtung weist und daß die
Trägerstange (15) im rechten Winkel zur Brücke
(14) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daß die vertikale Förder-
einrichtung (9) drei Abschnitte mit drei unterschied-
lich langen Brücken (14) aufweist, daß die in
Gesamtfördereinrichtung (X) hintere Brücke (14)
zwei Trägerstangen (15) trägt und die mittlere
Brücke (14) drei im Abstand parallel nebeneinander
angeordnete Trägerstangen (15) trägt.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daß eine Trägerstange
(15) die Länge mehrerer im Strang hintereinander
angeordneter Packungen (2) hat.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daß die Brücke (14) der
vertikalen Fördereinrichtung (9) vertikal durch den
Mittelschlitz (25) und die Trägerstangen (15) verti-
kal durch die Querschlitze (26) zwischen den Trag-
leisten (24) bewegbar sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daß die Bearbeitungssta-
tion (XII) zum Verschließen einen beheizten, im
wesentlichen stationären Vakuumstempel (41) auf-
weist, neben dem eine mit Vakuummitteln arbei-
tende Vorschubeinrichtung (37) zum
intermittierenden Zufördern von Folienabschnitten
angeordnet ist, die in Form einer Folienbahn (30)
von einer Vorratsrolle (29) abziehbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daß im Bereich des
Abförderers (61, 63) eine Deckelaufschaubeinrich-
tung (7), vorzugsweise mit integrierter Trenneinrich-
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tung (57, 58) für die verschlossenen Packungen
(2), vorgesehen ist, wobei eine um zwei senkrecht
zueinander stehende Achsen (48, 52) drehbare
Aufnahme (47) die vereinzelten Deckel (43) auf-
nimmt und auf die Packung (2) aufschraubt.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daß auf einer Teilänge
der Reihe der hintereinander angebrachten Bear-
beitungsstationen (I-XIII) ein letztere und die
Hauptfördereinrichtungen (6, 9) umgreifendes, mit
horizontal bewegbaren Schleusenblöcken (66, 66',
67, 67', 69) versehenes Gehäuse (65, 68) mit Zu-
und Ableitungen für sterile Gase angebracht ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daß auf der Höhe der Bearbeitungsstatio-
nen (I-XIII) eine Reihe von hintereinander
angeordneten Intensivkammern (71-75) im
Gehäuse (65) angebracht und durch bewegliche
Klappen (78) verschließbar sind.

Claims

1. Device for conveying and processing packages for
flowable media (2), with a feeder (3, 6), two main
conveying means (6, 9), processing stations (I - XII)
arranged one behind another, a discharger (61, 63),
and with drives (10, 17), wherein the first main con-
veying means is a single-step, vertical conveying
means (9) in the sense that a reciprocating move-
ment is carried out between two end positions, the
second main conveying means is a horizontal shift-
ing means (6), both main conveying means (6, 9)
have a common conveying position, which in the
case of the vertical conveying means (9) is the
lower of two conveying positions, and wherein the
processing stations (IX - XIII) for filling and closing
are arranged vertically above the second main con-
veying means (6, 9), characterised in that the hori-
zontal shifting means (6) is also single-step in the
sense that a reciprocating movement is carried out
between two positions in a horizontal plane, such
that the horizontal shifting means (6) always returns
when the vertical conveying means (9) has lifted up
at least one package (2) from the lower, horizontal
plane, and the package (2) is stationary in the
upper, horizontal plane, and that the vertical con-
veying means (9) is provided with at least two sep-
arately driven sections, each of which is provided
with a vertically moveable bridge (14) with at least
one horizontally arranged supporting rod (15).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the horizontal shifting means (6) is provided with
two axially moveable guide rods (8) arranged paral-
lel at a distance (b) apart, each with a plurality of
transversely arranged supporting bars (24) which,

at an axial distance (c) apart, lead towards one
another parallel and pair-wise in the space between
the guide rods (8), and leave a central slot (25).

3. Device according to claim 1 or 2, characterised in
that by means of the axial distance (c) apart of each
two adjacent supporting bars (24), a transverse slot
(26) is produced, which runs transversely with
respect to the central slot (25).

4. Device according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that the respective two guide rods (8) are
connected by means of a drive strip (16) running
transversely between them.

5. Device according to one of claims 1 to 4, character-
ised in that the bridge (14) is horizontal and towards
the conveying direction, and that the carrier rod (15)
is arranged at a right-angle to the bridge (14).

6. Device according to one of claims 1 to 5, character-
ised in that the vertical conveying means (9) is pro-
vided with three sections with three bridges (14) of
different lengths, that the rear bridge (14) in the
entire conveying means (X) carries two supporting
rods (15), and that the central bridge (14) carries
three supporting rods (15) arranged parallel beside
one another at a distance apart.

7. Device according to one of claims 1 to 6, character-
ised in that a supporting rod (15) is the length of
several package (2) arranged one behind another
in the line.

8. Device according to one of claims 1 to 7, character-
ised in that the bridges (14) of the vertical convey-
ing means (9) are moveable vertically through the
central slot (25) and the supporting rods (15) are
moveable vertically through the transverse slot (26)
between the supporting strips (24).

9. Device according to one of claims 1 to 8, character-
ised in that the processing station (XII) is provided
with a heated, substantially stationary vacuum die
(41) for closing, adjacent to which there is arranged
a feeder means (37) for intermittent advancing of
foil sections, which can be drawn in the form of a foil
web (30) from a stock roll (29).

10. Device according to one of claims 1 to 9, character-
ised in that in the area of the discharger (61, 63)
there is provided a means (7) for screwing on lids,
preferably with an integrated separating means (57,
58) for the closed packages (2), wherein a pick-up
(47), rotatable about two axes (48, 52) perpendicu-
lar to one another, takes up the separated lid (43)
and screws it onto the package (2).
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11. Device according to one of claims 1 to 10, charac-
terised in that on a part of the length of the row of
processing stations (I - XIII) arranged one behind
another, there is arranged a housing (65, 68)
encompassing the latter and the main conveying
means (6, 9), provided with horizontally moveable
sluice modules (66, 66', 67, 67', 69) with inlet and
outlet lines for sterile gas.

12. Device according to claim 1, characterised in that at
the level of the processing stations (I - XIII) there is
arranged in the housing (65) a row of intensive
chambers (71 - 75) arranged one behind another,
and closeable by means of moveable shutters (78).

Revendications

1. Appareil pour transporter et manipuler des embal-
lages (2) pour liquides, comportant un transporteur
d'amenée (3, 6), deux dispositifs transporteurs
principaux (6, 9), deux stations de manipulation (I-
XII) disposées l'une derrière l'autre, un transporteur
d'évacuation (61, 63), et des organes d'entraîne-
ment (10, 17), où le premier dispositif transporteur
principal est un dispositif transporteur vertical (9) à
un étage, dans ce sens qu'un déplacement dans un
sens et dans l'autre est exécuté entre deux posi-
tions finales, le deuxième dispositif transporteur
principal est un dispositif (6) de translation horizon-
tale, les deux dispositifs transporteurs principaux
(6, 9) ont une position de transport commune, qui
dans le cas du dispositif transporteur vertical (9)
est, parmi deux positions de transport, celle qui est
située le plus bas, et les stations de manipulation
(IX-XIII) sont, pour assurer le remplissage et l'obtu-
ration, disposées verticalement au-dessus du
deuxième dispositif transporteur vertical (6, 9),
caractérisé en ce que le dispositif de translation
horizontale (6) a lui aussi un étage, dans ce sens
qu'un mouvement dans un sens et dans l'autre est
exécuté entre deux positions situées dans un plan
horizontal, de telle sorte que le dispositif de transla-
tion horizontale (6) subit toujours un mouvement de
retour quand le dispositif transporteur vertical (9) a
soulevé au moins un emballage (2) à partir du plan
horizontal inférieur et que l'emballage (2) repose
dans le plan horizontal supérieur, et que le disposi-
tif transporteur vertical (9) comporte au moins deux
segments, entraînés séparément, dont chacun
comporte un pont (14), mobile dans le sens verti-
cal, comportant au moins une barre support (15)
disposée horizontalement.

2. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le dispositif de translation horizontale (6) com-
porte deux barres de guidage (8), mobiles dans le
sens axial, disposées parallèlement l'une à l'autre à
une distance (b), dont chacune porte plusieurs tas-

seaux (24), disposés transversalement, tasseaux
qui, en faisant entre eux une distance entre axes
(c), courent parallèlement les uns aux autres et
sont dirigés deux par deux l'un vers l'autre dans
l'espace situé entre les barres de guidage (8), en
laissant une fente centrale (25).

3. Appareil selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'une fente transversale (26), qui court per-
pendiculairement à la fente centrale (25), passe par
l'entre-axe (c) entre deux tasseaux voisins (24).

4. Appareil selon l'une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que les deux barres de guidage
(8) sont reliées l'une à l'autre par une baguette
d'entraînement (16), qui court entre elles et perpen-
diculairement à elles.

5. Appareil selon l'une des revendications 1 à 4,
caractérisé en ce que le pont (14) est horizontal et
est dirigé dans la direction du transport, et que la
barre support (15) est disposée perpendiculaire-
ment au pont (14).

6. Appareil selon l'une des revendications 1 à 5,
caractérisé en ce que le dispositif transporteur ver-
tical (9) comporte trois segments ayant trois ponts
(14) de longueurs différentes, que le pont (14), en
position arrière dans le dispositif transporteur total
(X) porte deux barres supports (15) et que le pont
central (14) porte trois barres supports (15), dispo-
sées les unes à côté des autres, parallèlement les
unes aux autres et à une certaine distance les unes
des autres.

7. Appareil selon l'une des revendications 1 à 6,
caractérisé en ce qu'une barre support (15) a la
longueur de plusieurs emballages (2) disposés en
série les uns derrière les autres.

8. Appareil selon l'une des revendications 1 à 7,
caractérisé en ce que le pont (14) du dispositif
transporteur vertical (9) est mobile verticalement à
travers la fente centrale (25), et que les barres sup-
ports (15) sont mobiles verticalement à travers les
fentes transversales (26) entre les tasseaux (24).

9. Appareil selon l'une des revendications 1 à 8,
caractérisé en ce que la station de manipulation
(XII) comporte, pour l'obturation, un poinçon sous
vide (41), essentiellement fixe, à côté duquel est
disposé un dispositif d'avance (37), travaillant à
l'aide d'organes de vide, et destiné à l'amenée
intermittente de découpes de feuilles, qui peuvent
être tirées d'un cylindre d'alimentation (29) sous
forme d'une bande (30).

10. Appareil selon l'une des revendications 1 à 9,
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caractérisé en ce que, dans la zone du transporteur
d'évacuation (61, 63), on a prévu un dispositif (7) de
vissage de couvercle, comportant de préférence un
dispositif intégré (57, 58) de séparation pour les
emballages obturés (2), tandis qu'un logement
(47), pouvant tourner autour de deux axes (48, 52)
perpendiculaires l'un à l'autre, reçoit les couvercles
individualisés (43) et les visse sur l'emballage (2).

11. Appareil selon l'une des revendications 1 à 10,
caractérisé en ce que sur un tronçon partiel de la
rangée des stations de manipulation (I-XIII) dispo-
sées les unes derrière les autres, on a disposé un
carter (65, 68), comportant des conduites d'ame-
née et d'évacuation pour les gaz stériles, ce carter
entourant ces stations de manipulation et les dispo-
sitifs transporteurs principaux (6, 9) et étant pourvu
de blocs formant sas (66, 66', 67, 67', 69) mobiles
dans un plan horizontal.

12. Appareil selon la revendication 11, caractérisé en
ce que, à hauteur des stations de manipulation (I-
XIII), une série de chambres de mélange (71-75)
disposées les unes derrière les autres sont rappor-
tées dans le carter (65) et peuvent être obturées
par des clapets mobiles (78).
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