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(57) Die Erfindung betrifft ein Steigtransportsystem
(1,17, welches in Form eines Unterdrucktransportban-
des (6) oder Mitnehmertransportbandes (6") zwischen
dem Innern eines Produkt-Vorratsbunkers (7,7') und
einem Querabzugssystem (3,3") geschaltet ist, welches
die aus dem Produkt-Vorratsbunker (7,7') geférderten
Produkte zu einer Produkt-Einbringvorrichtung (9,9',9")
transportiert und diese dabei nach Art, Gr6Be und
Anzahl selektiert.

Die Produkt-Einbringvorrichtung steht dabei in
Wirkverbindung mit einem Gebinde-Transportsystem
(11) und wird in Abh&ngigkeit von der Zufuhr der einzel-
nen Verpackungsgebinde, Verpackungen und/oder der
Lage einer zu fiillenden Licke (100) des Verpackungs-
gebindes (10) zur Produkteinbringung gesteuert.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zur Produktentnahme, zum Produkttransport und zur
Produkteinbringung nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1.

In herkémmmlicher Weise werden Verpackungen
mit Produkten dadurch befillt, daB in die leere, z.B.
schachtelférmige Verpackung in Gruppen gesammelte
Gegenstande gemeinsam eingebracht werden, wobei
z.B. nach der US-PS 4 492 070 ein gebildeter Stapel
beutelférmiger zu verpackender Gegenstande durch
eine Eintakivorrichtung gemeinsam in eine gedffnete
schachtelférmige Verpackung eingeschoben wird. Es
mussen insofern zur Erreichung eines gleichmaBigen
oder engen Packbildes gleichartige und gieichgroBe
Gegenstande zur Verpackung kommen, wobei diese
eine exakte gleiche Form aufweisen muissen und z.B.
Beutel in ihrer Dicke in einer zusatzlichen Egalisiersta-
tion gemaB der US-PS 4 492 070 vereinheitlicht wer-
den.

Bei dieser bekannten Vorrichtung ist dabei eine
spéatere abschlieBende Fllung einer Verpackung, wel-
che also ein Verpackungsgebinde mit einer Produkt-
licke aufweist, nicht méglich, da die Verpackung der
Gegenstande jeweils in kompletten Gruppen entspre-
chend der GroBe der schachtelférmigen Verpackung
erfolgt.

Vorrichtungen mit einer besonderen Greifvorrich-
tung zur Produktentnahme und zur Produkteinbringung
ermdglichen dabei zwar je nach GréBe der Offnung der
Greifvorrichtung eine selektive Einzelverpackung oder
Verpackung der Gegenstande in Gruppen. Vorausset-
zung daflr ist dabei aber, daB die Gegenstande geeig-
net z.B. in Reihen nebeneinander und Ubereinander
gelagert sind, so daB diese einfach und sicher ergreif-
bar sind. Schwierigkeiten bei den bekannten Vorrichtun-
gen zum Ergreifen einzelner Gegenstéande ergeben sich
dabei insbesondere, sofern diese eine unregelméBige
Form aufweisen oder eine veranderliche Verpackung
wie z.B. Schlauchbeutel besitzen.

Aufgabe der Neuerung ist es deshalb, bei einer Vor-
richtung zur Produktentnahme, zum Produkttransport
und zur Produkteinbringung in eine Verpackung nach
Oberbegriff des Anspruches 1 MaBnahmen zu treffen,
welche eine Produktentnahme und -einbringung aus
einem Produkt-Vorratsbunker in eine schachtelférmige
Verpackung, insbesondere in eine bestimmte Produkt-
licke eines Verpackungsgebindes, erlaubt, wobei die
Aufnahme und Entnahme der Produkte aus dem Pro-
dukt-Vorratsbunker ohne Vorgabe einer bestimmten
Lage und Aussrichtung der Produkte méglich ist und
eine anschlieBende Produkisortierung zur Befiillung. In
vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung soll dabei
auch unter geeigneter Steuerung der Produkteinbring-
vorrichtung die Befullung eines eine Liicke aufweisen-
den Verpackungsgebindes mit einem aus mehreren
unterschiedlichen Gegensténden zufallig erwéahlten
Gegenstand mdglich sein. Dabei sollen auch in
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Schlauchbeuteln oder anderen Kunststoff- oder Papier-
beuteln verpackte Artikel selektiv einzeln oder in Grup-
pen vereinzelt verpackbar sein.

Die Aufgabe der Neuerung wird durch die Merk-
male des Anspruches 1 gelést, wobei die Anspriiche 2 -
18 vorteilhafte Ausbildungen der erneuerungsgemaBen
Vorrichtung zur Produktentnahme, zum Produkitrans-
port und zur Produkteinbringung darstellen.

Neuerungsgemaf erfolgt somit eine ungeordnete
Lagerung der zu verpackenden einheitlichen oder
unterschiedlichen Produkte in einem Produkt-Vorrats-
bunker, wobei derartige Gegenstande aus dem Pro-
dukt-Vorratsbunker mittels eines von diesem nach
auBen gefihrten Unterdruckiransportbandes eines
Vakuumtransportsystems oder eines ebenfall als Steig-
transportband ausgebildeten Mitnehmertransportban-
des entnehmbar sind, welche durch die Saugwirkung
des Vakuumtransportsystems angesaugt oder auf
schaufelférmigen, quer zur Bandlaufrichtung verlaufen-
den Mitnehmerleisten lagern und nach auB3en zu einem
Querabzugsystem gefordert werden. Es kénnen dabei
mit dem Unterdrucktransportband unverpackte Gegen-
stande gehandhabt werden, welche auBen zumindest
einen flachen Wandabschnitt aufweisen, so daB diese
angesaugt werden, oder auch Gegenstande in Form
von in Kunststoff- oder Papierbeuteln, insbesondere in
Schlauchbeuteln oder in kleinen Kartons verpackte Arti-
kel, welche leicht durch ein Vakuumtransportsystem
handhabbar sind.

Das Unterdruckiransportband ist dabei schrag zu
einer Vertikalen mit einem unteren Bandabschnitt seit-
lich oder im Innern des Produkt-Vorratsbunkers ange-
ordnet, wobei die anzusaugenden Gegenstande an der
durch Vakuumkammern beaufschlagten Férderseite
des Unterdruckiransportbandes derart nach aufBlen
beférdert werden, daB diese oberhalb des Produkt-Vor-
ratsbunkers auf das dort unterhalb der Férderseite
angeordnete Querabzugssystem, z.B. durch Verdnde-
rung des Unterdruckes oder den Luftstrom einer
Abblasvorrichtung, fallen. Es ist dabei lediglich notwen-
dig, innerhalb des Produki-VorratsBunkers ein Trans-
portsystem vorzusehen, welches die Gegenstande in
Richtung der Férderseite des Vakuumtransportsystems
fuhrt, wobei dadurch automatisch eine Ansaugung und
eine zusatzliche Vermischung der im Bereich des
Transportsystems liegenden Gegensténde stattfindet.

Statt des Vakuumtransportsystems mit Unterdruck-
transportband kann dabei auch ein rein mechanisches
Steigtransportsystem in Form eines Mitnehmertrans-
portsystems vorgesehen sein. Das dabei zu verwen-
dende Mitnehmertransportband weist dabei auf der
auBeren Foérdergurtoberflache quer zur Laufrichtung
angeordnete Mitnehmerleisten auf, welche vorzugs-
weise schaufelférmig ausgebildet sind. Beim umlaufen-
den Mitnehmertransportband welches im unteren
Bahnabschnitt in die im Produki-Vorratsbunker liegen-
den Gegenstande eintaucht, werden durch die Mitneh-
merleisten Produkte entnommen und gleichzeitig die
verbleibenden Produkte gemischt. Am oberen Bahnab-
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schnitt werden dabei die geférderten Produkte gel6st
und in Richtung auf ein seitlich oder unterhalb dazu
befindliches Querabzugssystem zur Selektion und zum
Transport zu einer  Produkt-Einbringvorrichtung
gebracht.

Uber eine z.B. geringere Férderkapazitat des Quer-
abzugssystems gegeniiber der des aus dem Produkt-
Vorratsbunker flihrenden Steigtransportsystems und
die Anordnung von zueinander beabstandeten rippen-
férmigen Schikanen oder Mulden in geeigneter GréRe
und Abstand auf einem im Querabzugsystem verwen-
deten Transportband lassen sich dabei in einfachster
Weise die Gegenstande einzeln oder in Gruppen in
bestimmter GréBe und Lage sortieren, wobei die nicht
geeigneten Gegenstédnde seitlich abgeworfen werden.
Als Transportband wird dabei vorzugsweise zur siche-
ren Halterung der aufliegenden Gegenstande ein
Unterdruckiransportband jeweils sowohl bei vorge-
schaltetem Vakuum- und Mitnehmertransportsystem
verwendet. Dabei ist geman Anspruch 12 vorzugsweise
sowohl das im Querabzugssystem verwendete Trans-
portband als auch das des Steigtransportsystems als
Unterdruckiransportband ausgelegt, wobei dieses
Vakuumkammern aufweist.

Die Vakummkammern sind dabei jeweils durch Sei-
tenkanalverdichter beaufschlagt und deren Saugwir-
kung durch Drosselklappen steuerbar.

Die unterschiedliche Férderkapazitat des Vakuum-
transportsystems gegentber dem Querabzugssystems
wird dabei gemaB Anspruch 14 dadurch erreicht, daf3 in
dem Unterdrucktransportband des Vakuumtransportsy-
stems die Vakuumkammern in mehrfachen Reihen
nebeneinander angelegt sind, wahrend in dem Unter-
drucktransportband des Querabzugssystems die Vaku-
umkammern lediglich in einer einzigen Reihe angelegt
sind, so daB Uber das Vakuumtransportsystem aus dem
Produkt-Vorratsbunker in drei Reihen beispielsweise bis
zum 180 Produkte pro Minute férderbar sind, wahrend
Uber das Querabzugssystem zur eigentlichen Produkt-
einbringvorrichtung und tiber die dortige Eintaktvorrich-
tung lediglich bis zum 60 Produkte pro Minute in einer
einzigen Reihe férderbar sind. Insofern wird erreicht,
daB die auf dem Unterdruckf6érderband zur Sortierung
der Artikel nach GréBe und in bestimmte Lage zwi-
schen Schikanen angelegten Unterteilungen immer
befiillt werden.

Anspruch 15 betrifft dabei eine vorteilhafte Ausbil-
dung der vorgesehenen Vakuumkammern in den Unter-
druckiransportbandern, wahrend Anspruch 16 die
Anlage einer Vorrichtung betrifft, welche im Unterdruck-
transportband des Vakuumtransportsystems durch die
Anordnung einer Abblasvorrichtung mit einer Produkt-
abwurf-Steuerklappe im oberen Bereich den Abwurf der
unter der dortigen Forderseite befindlichen Produkte
auf das unterhalb der Férderseite gefiihrte Unterdruck-
transportband des Querabzugssystems ermdglicht.
Durch die zuséatzliche Einwirkung einer Abblasvorrich-
tung, wobei insofern nicht lediglich der Unterdruck an
dem oberen Abschnitt der Férderseite des Vakuum-
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transportsystems beseitigt wird, erfolgt somit eine
schlagartige Loslésung der geférderten Produkte,
wobei diese gezielt in Richtung des Querabzugssy-
stems abgeblasen werden.

GemaB Anspruch 18 ist dabei eine Ausbildung der
Unterdrucktransportbander vorgesehen, wonach dort
an der Férderseite Uber die gesamte Lange und Breite
mit den Vakuumkammern in Verbindung stehende Boh-
rungen angelegt sind, wobei in gewissen Abstand Uber
den Férdergurt angelegte Bohrungen derart vorgese-
hen sind, daB die Bohrungen an der Férderseite sich
nur in Transportrichtung 6ffnen.

Die Anspriiche 10 und 11 betreffen eine vorteilhafte
Ausbildung der Produkt-Einbringvorrichtungen mit der
dabei zu verwendenden Eintakt-Vorrichtung bzw. den
zu verwendenden abtaktbaren Magazinenaufnahmen,
welche insofern als Produkt-Stufenableger mit in Héhe
verfahrbaren Ablagen ausgebildet werden oder mit
einem unterhalb der Eintakt-Vorrichtung angeordneten
Beflltrichter.

Anspruch 13 betrifft dabei eine vorteilhafte Weiter-
bildung des Produkt-Stufenablegers.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Produktent-
nahme, zum Produkttransport und zur Produkteinbrin-
gung wird im folgenden anhand der Zeichnungen dreier
bevorzugter Ausfihrungsformen naher erléutert.

In den Zeichnungen zeigen:

Eine Querschnittsansicht einer ersten Aus-
fuhrungsform einer Schlauchbeutel-Ent-
nahme-, Sortier-,  Transport- und
Einbringvorrichtung, gesehen von einer
durch einen Produkt-Vorratsbunker und
durch ein links seitlich im Abstand dazu
sich erstreckendes Gebinde-Transportsy-
stem gelegten senkrechten Schnittflache
geman der Schnittlinie CD der Figur 2 in
Richtung auf die AuBen- bzw. Unterseite
eines schrdg angeordneten, mit seinem
oberen Abschnitt aus den Produkt-Vorrats-
bunker herausgefiihrten Unterdruckirans-
portbandes, wobei an dessen an der
Unterseite befindlichen Férderseite ange-
saugte  Schlauchbeutel im oberen
Abschnitt abgeblasen werden und auf ein
seitich mit einem Abschnitt unterhalb
davon sich erstreckendes und zu einem
Gebinde-Transportsystem und eine dortige
Produkt-Einbringvorrichtung gefihrtes
Transportband eines Querabzugssystems
fallen, wobei die Produkteinbringvorrich-
tung einen Produkt-Stufenableger mit
mehreren (ibereinander angeordneten, in
der Héhe abtaktbaren Ablagen aufweist;

Figur 1:

Eine Querschnittsansicht durch die Vor-
richtung der Figur 1 gemaB der dortigen
Schnittlinie A B gesehen auf das Trans-
portband des Gebindetransportsystems

Figur 2:
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sowie auf ein Vortransport- und Produk-
tumwalz-Mitnehmertransportband,  wel-
ches sich im unteren Bereich des Produkt-
Vorratsbunkers zu dem dortigen Unter-
drucktransportband erstreckt;
Figur 3: Eine Ansicht einer zweiten Ausfiihrungs-
form der Schlauchbeutel-Entnahme-, Sor-
tier-, Transport- und Einbringvorrichtung
geman Figur 1 und 2, wobei aber die Pro-
dukteinbringvorrichtung eine Eintaktvor-
richtung aufweist, welche am Ende des
Transportbandes des Querabzugssystems
oberhalb eines Beflllirichters angelegt ist,
unterhalb dem das Transportband des
Gebinde-Transportsystems verlauft;
Figur 4: Eine dritte Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung mit einem
trichterférmig in eine weite Offnung sich
verbreitenden Produki-Vorratsbunker, in
welchem in einer Vertikalen ein Mitneh-
mertransportband mit Obereinander in
Abstand und quer zur Laufrichtung ange-
legten Mitnehmerleisten x), auf welchen
jeweils mehrere in die Verpackungsge-
binde einzubringende Gegenstande gela-
gert sind und wobei das
Unterdrucktransportband des Querab-
zugssystems zum vertikal verlaufenden
Mitnehmertransportband geneigt ist und
das obere Ende dieses Bandes mit einer
auf dies gerichteten Abblasvorrichtung in
einer nach seitlich unten éffnenden Haube
angeordnet ist, wobei zur Produkteinbrin-
gung ein mit seinem Kopf oberhalb des
Verpackungsgebindes geflihrtes Trans-
portband vorgesehen ist, Gber welches das
Produkt im Gleichlauf und der Vorschubge-
schwindigkeit des Gebindetransportsy-
stems eingespendet wird; x) ausgerichtet
ist
Figur 5: Einen Querschnitt durch das Steigtrans-
port- und das Querabzugssystem sowie
den Produki-Vorratsbehalter gemaB Figur
4 im Gegensatz zu der dort wiedergegebe-
nen Seitenansicht.

Mittels den in den Zeichnungen gemaB Figur 1 bis
Figur 5 dargestellten Vorrichtungen (50,50',50™) zur
Produktentnahme, zur Produktvereinzelung, zum Pro-
dukitransport und zur Produkteinbringung in die Pro-
duktliicke eines Verpackungsgebindes (10), welches
auf dem Transportband eines Gebindes-Transportsy-
stems (11) vortransportiert wird, werden einzelne
Schlauchbeutel (25), welche in einem Produkt-Vorrats-
bunker (7) vermischt sind, aus diesem entnommen,
aussortiert, zum Gebindetransportsystem (11) trans-
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portiert und dort mittels einer Einbringvorrichtung (9)
geman Figur 1 und 2, einer Einbringvorrichtung (9"
geman Figur 3 und einer Einbringvorrichtung geman
Figur 4 und 5 in die Licke (100) eines Verpackungsge-
bindes (10) eingebracht.

Die Vorrichtung (50) gemaB Figur 1 und 2 weist
dabei einen Produkt-Vorratsbunker (7) auf, welcher eine
hohe langliche schmale Bauform besitzt, wobei an sei-
ner Unterseite ein Vortransport- und Produktumwalz-
Mitnehmertransportband (8) angeordnet ist, welches
gemasn Figur 2 als Endlosband ausgebildet ist und leicht
in Richtung eines mit seinem oberen Bereich aus dem
Produkt-Vorratsbunker (7) herausgefihrten Unterdruck-
transportbandes (6) eines Vakuumtransportsystems (1)
gefiihrt ist.

Durch die Bewegung des Laufbandes des Vor-

transport- und Produktumwalz-Mitnehmertransportban-
des werden dabei die oberhalb davon bis in einer
groBen Fullhdhe liegenden Schlauchbeutel (25)
gemischt und in einer Zufallsanordnung der Unterseite
des Unterdrucktransportbandes (6) zugefthrt, wobei
dort verteilte Bohrungen (16) miinden, welche mit Gber
die Lange des Unterdrucktransportbandes hintereinan-
der angeordneten Vakuumkammern verbunden sind.
Die Unterseite des Bandes wirkt somit als Férderseite.
Die Vakuumkammern sind dabei mit Drosselklappel (5)
verbunden, so daB die Saugwirkung eines Seitenkanal-
verdichters, welcher (ber eine Strémungsluft-Anschiu
(2) mit den Unterdruckkammern (15) in Verbindung
steht, steuerbar ist.
Entsprechend der Anlage der Offnungen der Bohrun-
gen (16) sind dabei im Unterdruckiransportband (6)
nebeneinander und in Langsrichtung hintereinander
mehrere Vakuumkammern angelegt, wobei insofern
eine optimale Ansaugung der Schlauchbeutel auf der
schrdg nach unten vorstehenden Foérdergurt-Oberfla-
che (20) des Unterdruckiransportbandes (6) méglich
ist. Die Schlauchbeutel werden dabei wie in Figur 1
ersichtlich in 3 nebeneinander angeordneten Reihen
der schrag nach oben gefihrten Unterseite des Férder-
gurtes aus dem Produkt-Vorratsbunker (7) herausbefér-
dert. Seitlich im oberen Bereich des Unterdruck-
transportbandes (6) ist dabei eine Produktabwurf-Steu-
erklappe (24) angelegt, so daB die Schlauchbeutel von
einer dort an der Unterseite des Unterdrucktransport-
bandes angeordneten Abblasvorrichtung (28) abblas-
bar sind und insbesondere auch auf Grund ihres
Gewichtes auf ein unterhalb davon auBerhalb des Pro-
dukt-Vorratsbunkers (7) angeordnetes weiteres Unter-
drucktransportband (17) eines Querfoérdersystems (3)
fallen. Auf dem Férdergurt des Unterdrucktransportban-
des (17) sind dabei quer dazu verlaufende rippenfér-
mige Schikanen (21) im gleichméBigen Abstand
angeordnet, so daB zwischen diesen Schlauchbeutel in
bestimmter GréBe und Ausrichtung zueinander ein-
bringbar sind.

Das Unterdrucktransport (17) ist dabei von dem lin-
ken &uBeren Ende bis zu einer Produki-Einbringvorrich-
tung (9) gefihrt, welche ein Magazin fir die
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nacheinander beférderten Schlauchbeutel in Form
eines Produkt-Stufenablegers (22) aufweist. Dieser bil-
det dabei auf Ablagen (23) einzelne Magazinaufnah-
men (12), welche nach unten in Richtung eines dort
befindlichen Verpackungsgebindes (10) abtaktbar und
durch eine Auswurfklappe entleerbar sind. Die Aktivie-
rung der Auswurfklappe des Produkt-Stufenablegers
(22) erfolgt dabei exakt in dem Moment, zu dem die Off-
nung der Einbringvorrichtung (9) tber der zu beflllen-
den Liicke (100) des auf dem Gebindetransportsystem
(11) herantransportierten Verpackungsgebindes (10)
steht.

Das Unterdrucktransportband (17) weist dabei wie
das Unterdrucktransportband (6) mehrere Vakuumkam-
mern (18) auf, welche aber einfach hintereinander und
nicht zusatzlich nebeneinander angeordnet sind. Ferner
Drosselklappen (19) und eine Strémungsluft-AnschluB
(2) eines Seitenkanalverdichters, Uber welche somit
dessen Saugwirkung steuerbar ist.

GemaB Figur 2 ist dabei das Unterdruckiransport-
band (6) innerhalb des Produkt-Vorratsbunkers (7) an
dessen linken Seitenwandung schrag angeordnet. An
seiner schrag nach unten in den Produkt-Vorratsbunker
(7) ragenden Unterseite bzw. in Bohrungen des dorti-
gen Fordergurtabschnittes miinden dabei die Bohrun-
gen und Offnungen der im Unterdrucktransportband
angeordneten Vakuumkammern (15), so daB die
Schlauchbeutel aus dem oberen Bereich des Produkt-
Vorratsbunkers dort angesaugt und aus diesem heraus-
transportiert werden. Diese fallen dann schlielich
geméaB einem dort dargestellten Pfeil auf das Unter-
drucktransportband (17) des Querabzugssystems (3),
welches oberhalb des Verpackungsgebindes (10) und
des dieses herbeifihrenden Transportbandes des
Gebindetransportsystems (11) gefthrt ist. Zum
Mischen und Transportieren des Schlauchbeutels
innerhalb des Produkt-Vorratsbunkers (7) ist dabei an
dessen unterem Abschnitt zusétzlich das Vortransport-
und Produktumwaélz-Mitnehmertransportband (4) ange-
ordnet. Dieses sorgt insbesondere auch dafir, daB an
der seitlich nach unten ragenden Férderseite des Unter-
druckiransportbandes (1) jeweils eine genitgende
Anzahl von Schlauchbeutel ansteht.

Die in Figur 3 dargestellte zweite Ausfihrungsform
einer Schlauchbeutel-Entnahme, Sortier-, Transport-
und Einbringvorrichtung (50") ist dabei entsprechend
der Vorrichtung geméaB Figur 1 und 2 aufgebaut, weist
aber eine unterschiedlich ausgebildete Produkt-Ein-
bringvorrichtung (9) mit einer Eintaktvorrichtung (13)
auf, Uber welche die Schlauchbeutel einzeln oder in
Gruppen der Liicke (100) des Verpackungsgebindes
(10) zuftihrbar sind. Die Eintaktvorrichtung (13) ist dabei
oberhalb eines Befillltrichters (14) angeordnet, unter-
halb dessen AuslaB das Gebinde-Transportsystem (11)
mit den einzelnen dort beabstandeten Verpackungsge-
binden gefiihrt ist. Der AuslaB des Befllirichters (14)
kommt dabei oberhalb des mit einer oder mehreren
Liicken herantransportierten Verpackungsgebindes zu
liegen, wobei die Offnung des AuslaBes des Befillltrich-
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ters (14) bzw. die Aktivierung der Eintaktvorrichtung
(13) exakt zu dem Zeitpunkt erfolgt, zu dem der AuslafB
des Befulltrichters Giber der Llcke des Verpackungsge-
bindes steht.

System-Ablaufbeschreibung

Die Vorrichtungen (50,50") eignet sich insbeson-
dere zum Einbringen und Sortieren von unterschiedli-
chen Artikeln, welche auBen flachig ausgebildet sein
mussen, damit sie an der Unterseite des Unterdruck-
transportbandes (6) bzw. der Oberseite des Unter-
drucktransportbandes (17) ansaugbar sind, oder in
einem Schlauchbeutel bzw. Kunststoff- oder Papierbeu-
tel und/oder in kleinen Kartons zu verpacken sind. Es
werden insofern "Uberraschungsartikel” je nach Ausbil-
dung der Schikanen (21) auf dem Unterdrucktransport-
band (17) aussortiert. Diese "Artikel" werden in
verschiedenen Sorten in dem Produkt-Vorratsbunker
(7) manuell oder automatisch eingebracht. In diesem
erfolgt dabei durch das im unteren Bereich angeordnete
Vortransport- und Produktumwalz-Mithehmertransport-
band (8) als auch durch das schrag dazu gefihrte
Unterdrucktransportband (6) eine Umwaélzung (Vermi-
schung) der verschiedenen Sorten der Artikel.

Diese werden an der Unterseite des schrag nach
auBen gefluhrten Unterdrucktransportbandes (1) ange-
saugt, wobei sich auf dem gesamten Férdergurt in
einem gewissen Abstand Offnungen befinden, die wie-
derum Uber die Bohrungen (16) mit in dem Unterdruck-
transportband (6) angelegten Vakuumkammern (15) in
Verbindung stehen. Hierdurch sowie durch die steuer-
baren Drosselklappen (5) des Unterdrucktransportban-
des (6) werden dabei die Schlauchbeutel in
gewlnschtem AusmaB angesaugt und nach oben in
mehreren Reihen nebeneinander gefihrt und dem als
Einzeltransportband ausgebildeten Unterdruckirans-
portband (17) des Querabzugssystems (3) zugeflhrt.
Dies kann in Abhangigkeit des Produktes intermittie-
rend oder kontinuierlich gefahren werden. Im oberen
Abschnitt des Unterdrucktransportbandes (6) werden
dabei die in drei Reihen nebeneinander herantranspor-
tierten Schlauchbeutel jeweils zu drei Stiick in breiter
Front mittels einer AbblaBvorrichtung (28) und einer
Produktabwurf-Steuerklappe (24) abgeblasen, wobei
diese auf das Unterdrucktransportband (17) des Quer-
abzugssystems (3) fallen und durch die dortigen Schi-
kanen (21) in Teilungen sortiert aufgebracht werden.

Auf dem Unterdruckiransportband (17) werden
dabei die zueinander ausgerichteten Schlauchbeutel
ebenfalls durch Unterdruck gehalten, da in dem Trans-
portband ebenfalls Vakuumkammern, ein Strémungs-
luft-AnschluB (2') fur einen Seitenkanalverdichter und
Drosselklappen (19) angelegt sind, so daB der Unter-
druck steuerbar ist.

Die Schlauchbeutel, die nun vereinzelt auf dem
Unterdrucktransportband (17) unter Wirkung des Unter-
druckes aufliegen, werden dem Produkistufenableger
(22) der Einbringvorrichtung (9) zugefihrt. Dies erfolgt
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dabei im Stop- und Go-Schritt, daB heiBt, intermittie-
rend. Der Produkt-Stufenableger (22) ist als Vorrat aus-
gelegt, daB heiBt, die Schlauchbeutel werden nach
unten mit mehreren einzeln steuerbaren Ablagen (23)
durchgetaktet. Unter dieses System wird dabei das Ver-
packungsgebinde (10), welches eine Liicke (100) auf-
weist, auf dem Gebinde-Transportsystem (11)
vorbeitransportiert. Mittels Abfrage am Verpackungsge-
binde (10) wird dabei exakt der Zeitpunkt bestimmt, der
die untere Auswurfklappe des Produkt-Stufenablegers
(22) aktiviert und zu dem somit der jeweilige Schlauch-
beutel eingetaktet wird. Gleichzeitig wird ein neuer
Schlauchbeutel auf einer freien Ablage (23) des Pro-
dukt-Stufenablegers (22) nachgetaktet, u.s.w..

Mittels der Produkt-Einbringvorrichtung (9) lassen
sich dabei (iber den Produkt-Stufenableger (22) bis zu
60 Schlauchbeutel pro Minute eintakten, wobei Uber
das Unterdrucktransportband (6) eine gréBere Anzahl
von bis zu 180 Schlauchbeutel pro Minute nach oben
transportiert werden. Insofern werden Uber das Unter-
drucktransportband (6) immer mehr Schlauchbeutel
nachgespendet, als in die herantransportierten Verpak-
kungsgebinde einflillbar sind. Somit sind die zwischen
den Schikanen (21) auf dem Unterdrucktransportband
(17) angelegten Teilungen im wesentlichen immer
befillt, wobei sich die gewilnschte Lage und Ausrich-
tung der Schlauchbeutel ergibt. Die "lUberschiissigen
Schlauchbeutel” oder "nicht auszusortierende Artikel”
fallen dabei immer wieder in den Produkt-Vorratsbunker
(7) zurtck.

Die weitere Ausflihrungsform (50") der Vorrichtung
zur Produktentnahme, zum Produkttransport und zur
Produkteinbringung in ein Verpackungsgebinde (10)
bzw. deren Verpackung geméaB Figur 4 und 5 weist
dabei zunachst gegeniber den Ausfihrungsformen
(50,50" der Figuren 1 - 3 ein unterschiedliches Steig-
transportsystem (1) auf, wobei statt eines Unterdruck-
transportbandes mit Vakuumtransportsystem ein
Mitnehmertransportsystem (1) mit Mitnehmertransport-
band (6') vorgesehen ist. Auf der Férdergurtoberflache
(20" sind dabei quer zur Laufrichtung des Bandes
angeordnete Mitnehmerleisten (30) angelegt, welche
schaufelférmig ausgebildet sind, so daB diese zum
einen die Gegenstande (25) des Produkt-Vorratsbun-
kers (7)) nacheinander sicher herausférdern kénnen
und andererseits fiir eine Vermischung der im Produkt-
Vorratsbunker verbleibenden Produkte sorgen.

Das Mitnehmertransportband (6) stellt somit ein
Steig- bzw. Hochtransport- und Produktumwalz-Mitneh-
mertransportband dar, welches schon fir eine ausrei-
chende Vermischung der Produkte in dem
trichterférmig sich nach oben zu einer Offnung (26") &ff-
nenden Produki-Vorratsbunker (77) sorgt. Insofern
bedarf es keines besonderen Transportsystemes zur
Produktumwalzung, wie dies bei den Ausflhrungsfor-
men (50,50") in Form des Transportsystemes (8) vorge-
sehen ist.

Durch die Anordnung des Mitnehmertransportban-
des (6)) in einer Vertikalen zum horizontalen Boden des
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Produkt-Vorratsbunkers (7') wird dabei eine besonders
sichere Lagerung der zu férdernden Gegenstande auf
den schaufelférmig ausgebildeten Mitnehmerleisten
(30) erzielt. Am oberen Bahnabschnitt des Mitnehmer-
transportbandes (6') werden dabei die auf den Mitneh-
merleisten (30) gefUhrten Produkte durch den Luftstrom
einer Abblasvorrichtung (28" gel6st, welche oberhalb
des Endes des Mitnehmertransportbandes (6") ange-
ordnet ist und auBen mit einer Abdeckhaube versehen
ist, die eine Offnung aufweist, die den Luftstrom zu dem
seitlich des Mitnehmertransportbandes (6) im Bereich
des oberen Bahnabschnittes angeordnete Unterdruck-
transportband (17') des Querabzugssystems (3') leitet.

Um die sich von der Férdergurtoberflache (20") des
Mitnehmertransportbandes (6") I6senden Produkte bes-
ser auf dem Unterdruckiransportbnd (17°) auffangen zu
kénnen, ist dabei das Band seitlich in Richtung auf das
Mitnehmertransportband (6") geneigt. Es weist dabei
entsprechend den Ausflihrungsformen (50,50') zur Sor-
tierung und Selektierung der Produkte Aufnahmen (217)
auf, wobei insofern zwischen diesen Schikanen gebildet
werden, welche zum Abwurf von nicht zu selektieren-
den, abweichenden oder Oberschissigen Produkien
fuhren.

Das Unterdrucktransportband (17') des Querab-
zugssystems (3') weist dabei entsprechend dem Unter-
drucktransportband (6) der Ausfihrungsform (50,507
Vakuumkammern (18") und Drosselklappen (19) sowie
einen Strémungsiuft-Anschlu (2" fur einen Seitenka-
nalverdichter auf. Das Unterdrucktransportband (17') ist
dabei wie das entsprechende Band (17) der Ausfih-
rungsform (50,50") zumindest mit dem rechten
Abschnitt unmittelbar iber der Offnung (26") des Pro-
dukt-Vorratsbunkers (7) angelegt, so daB Gberschis-
sige Produkte, welche von den Unterdruckt-
ransportband (17’) abfallen oder seitlich an diesem vor-
beifallen in den Produkt-Vorratsbunker zurtickgelangen.

Die am linken Ende des Unterdrucktransportban-
des (17") auf der Férdergurtoberflache (27') gelangen-
den Produkte werden dabei Ober eine Einbring-
vorrichtung (9") unmittelbar in ein an einen vorgesehe-
nen Beflllungsort herantransportiertes Verpackungs-
gebinde eingefillt, wobei dazu ein Transportband (31)
vorgesehen ist, welches mit seinem Befillkopf nach
unten zur Verpackung bzw. dem dortigen Verpackungs-
gebinde (10) geneigt ist. Das Transportband (31) ist
dabei als Magazintransportband ausgebildet, so daB
dort gleichzeitig mehrere Produkte nacheinander auf-
genommen und dem Gebinde zugefiihrt werden kén-
nen.

Um die Produkte sicher zu halten, ist dabei die
Anlage eines Obergurtes (32) oberhalb des Transport-
bandes (31) vorgesehen. Stattdessen kann das Trans-
portband (31) aber auch als Unterdrucktransportband
ausgebildet werden.

Statt der in der Einbringvorrichtung (9') der Figur 3
vorgesehenen Eintaktvorrichtung (13), welche bei-
spielsweise pneumatisch betatigbar ist, wird somit in
der Ausfiihrungsform (50") in der Einbringvorrichtung
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ein einfaches motorisch betétigbares Transportband
verwendet, wobei die Produkte auch in eine Liicke des
Verpackungsgebindes sicher eingespendet werden
kénnen. Die Steuerung des Transportbandes erfolgt
dabei in Abhangigkeit von der Zufuhr der einzelnen Ver-
packungsgebinde, Verpackungen und/oder der Lage
der zu flllenden Liicke des Verpackungsgebindes (10).
Insofern wird Uber Sensoren erfaBt, sobald das zu
befillende Verpackungsgebinde sich in der Nahe des
Kopfes des Transportbandes (31) befindet, wobei der
Antrieb des Transportbandes (ber eine geeignete
Kupplungs- und Bremskombination erfolgte Sobald
diese angezogen hat, werden dabei die Produkte mit
der gleichen Geschwindigkeit des Transportbandes (33)
des Gebindetransportsystems (11) auf dem Transport-
band (31) geférdert, so daB sie im Gleichlauf zu dem
vortransportierten Verpackungsgebinde einspendbar
sind.

Bezugsziffernliste

1,1 Steigtransportsystem

1 Vakuumtransportsystem

1 Mitnehmertransportsystem

2 Strémungsluft-AnschiuB  (Seitenkanalver-

dichter) fiir das Unterdruckiransportband
des Vakuumtransportsystems

2 Strémungsluft-AnschiuB  (Seitenkanalver-
dichter) fiir das Unterdruckiransportband
eines Querabzugssystems

3,3 Querabzugssystem fur Vakuumtransportsy-
stem (1) oder Mitnehmertransportsystem
(1

4 Vortransport- und Produktumwalz-Mitneh-
nertransportband

5 Drosselklappen des Unterdrucktransport-
bandes (6)

6 Unterdrucktransportband des Vakuum-
transportsystems (1)

6’ Mitnehmertransportband

7.7 Produkt-Vorratsbunker

8 Transportsystem mit Vortransport- und Pro-
duktumwalz-Mitnehmertransportband (4)

9,9,9" Einbringvorrichtung

10 Verpackungsgebinde mit Produktllicke, zum
Einbringen von Produkien

11 Gebindetransportsystem

12 Magazinaufnahmen der Einbringvorrich-
tung (9)

13 Eintaktvorrichtung der Einbringvorrichtung
(9)

14 Befulltrichter der Einbringvorrichtung (9')

15 Vakuumkammern des Unterdruckiransport-
bandes (6)

16 Bohrungen des Unterdrucktransportbandes

1717 Unterdrucktransportband des Querabzugs-

systems (3,3
18 Vakuumkammern des Unterdruckiransport-
bandes (17,17
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19 Drosselklappen des Unterdruckiransport-
bandes (17,17

20,20’ Foérdergurtoberflache des Unterdrucktrans-
portbandes (6,6")

21,21 Schikanen, Mulden

22 Produkt-Stufenableger der Einbringvorrich-
tung (9)

23 Ablagen des Produkt-Stufenablegers (22)

24 Produktabwurf-Steuerklappe flr Abblasvor-
richtung

25 Schlauchbeutel

26,26' obere Offnung des Produkt-Vorratsbunkers

27,27 Férdergurtoberflache des Unterdrucktrans-
portbandes (17,17")

30 Mitnehmerleisten

31 Transportband der Produkteinbringvorrich-
tung (9"), ausgebildet als Magazintransport-
band zur Aufnahme mehrerer Produkte

32 Obergurt

33 Transportband des Gebindetransportsy-
stems (11)

28,28 Abblasvorrichtung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Produktentnahme, zum Produkt-

transport und zur Produkteinbringung mit einer Ein-
richtung (1,1";3,3) zum Transport der mittels einer
Produkt-Einbringvorrichtung (9,9,9") in ein auf
einem Gebinde-Transportsystem (11) vortranspor-
tiertes Verpackungsgebinde (10) oder deren Ver-
packung einzubringenden Produkte (25),

dadurch gekennzeichnet, daB

zur Entnahme von in einem Produkt-Vorratsbunker
(7,7) in groBerer Anzahl oder unterschiedlichen
Sorten aufgenommenen und aus diesem zu ent-
nehmenden Produkten (25), insbesondere in Form
von auBen flachen oder in Kunststoff- oder Papier-
beuteln und/oder in kleinen Kartons verpackten
Artikeln, die Férderseite eines endlos umlaufenden
Steigtransportbandes (6,6") eines Steigtransportsy-
stems (1,1") zumindest mit einem unteren Bahnab-
schnitt entlang den Innern des Produkt-
Vorratsbunkers (7,7) und mit einem oberen
Abschnitt Gber eine obere Offnung (26,26") oder
einen produktfreien Bereich des Produkt-Vorrats-
bunkers (7,7") geflhrt ist, wobei von dort seitlich
unterhalb des Endes dieses oberen Bahnabschnit-
tes des Steigtransportbandes (6,6") vom Produkt-
Vorratsbunker (7,7") zur Produkt-Einbringvorrich-
tung (9,9',9") ein Querabzugssystem (3,3") verlauft,
auf welches die bis in den oberen Bahnabschnitt
geférderten und dort freisetzbaren Produkte (25)
aufbringbar sind oder dort ab- oder vorbeifallen, um
in den Produkt-Vorratsbunker zuriickzufallen und
mittels dem die einzelnen Produkte (25) voneinan-
der separiert oder in Gruppen vereinzelt kontinuier-
lich oder intermittierend vortransportierbar sind,
und daB am oberen Ende des Querabzugssystems
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(3,3") die Produkt-Einbringvorrichtung (9,9',9") far
die derart vortransportierten und separierten oder
in Gruppen vereinzelten Produkte (25) angelegt ist,
in deren Bereich das das Verpackungsgebinde (10)
oder deren Verpackung férdernde Gebinde-Trans-
portsystem (11) gefahrt ist und welche in Abhéan-
gigkeit von der Zufuhr der einzelnen Verpackungs-
gebinde, Verpackungen und/oder der Lage einer zu
fallenden Licke (100) des Verpackungsgebindes
(10) zur Produkteinbringung steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

zur Vermischung der im Produkt-Vorratsbehalter
(7,7") enthaltenen, zu entnehmende Produkte ein
die Produkte mischendes Transportsystem (8) mit
einem Vortransport- und Produktumwalz-Mitneh-
mertransportband (4) angelegt ist, welches in Rich-
tung auf die Forderseite im unteren Bahnabschnitt
des Steigtransportbandes (6,6") gefthrt, und/oder
daB bei einem mit Mitnehmerleisten (30) fir die
Produkte versehenen Steigtransportband (6'), die-
ses zur Erzielung einer Umwélzung der Produkte
wéahrend des Umlaufes mit schaufelférmigen Mit-
nehmerleisten ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Steigtransportband (6") mit seiner Férderseite
in einer vertikalen zu einem horizontal ausgerichte-
ten Boden des Produkt-Vorratsbehalters (7,7')
angelegt ist und auf der Fordergutoberflache (207
quer zur Laufrichtung verlaufende Mitnehmerlei-
sten (30) fur die zu entnehmenden Produkie auf-
weist, wobei das Querabzugssystem (3') aus einem
seitlich unterhalb des oberen Endes des Steig-
transportbandes (6) angelegten Unterdruckirans-
portband (17') besteht, welches zur selektiven
Aufnahme der einzelnen Produkte oder von Pro-
dukigruppen auf der Fordergurtoberflaiche (277
angelegte, zueinander beabstandete Querleisten
oder Mulden (21" aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Unterdrucktransportband (17) mit seiner an
der oberen Férdergurtoberflache (27°) befindlichen
Forderseite schrdg in Richtung des oberen
Abschnittes des Steigtransportbandes (6') geneigt
angeordnet ist, wobei das Steigtransportband als
Mitnehmertransportband ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Steigtransportband (6) als ein zumindest mit
seiner als Foérderseite dienenden unteren Férder-
gurtoberflache (27) gegeniiber der Vertikalen zu
einem horizontalen Boden im Produkt-Vorratsbe-
halter (7) geneigt angeordnetes Unterdrucktrans-
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portband (6) ausgebildet ist und daB das
Querabzugssystem (3) aus einem Unterdrucktrans-
portband (17) mit zur selektiven Aufnahme der ein-
zelnen Produkie oder Produkigruppen auf der
Férdergurtoberflache (27) angelegten und vonein-
ander beabstandeten Querleisten oder Mulden (21)
besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, daB

zum Losen der am Steigtransportband (6,6) bis
oberhalb des Querabzugssystems (3,3") geforder-
ten Produkte und/oder zum Erreichen eines Pro-
duktabwurfes in den Bereich des
Querabzugssystems (3,3") eine Abblasvorrichtung
(28,28") oberhalb oder am Ende des Steigtransport-
bandes (1,1') angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Produkt-Einbringvorrichtung (9,9';,9") in Form
einer Eintaktvorrichtung (13) oder mit einzelnen, in
der Héhe oberhalb des Verpackungsgebildes (10)
abtaktbaren Magazinaufnahmen (12) oder mit
einem wéhrend des Einspendens des Produktes in
das Verpackungsgebinde (10) kontinuierlich laufen-
den Transportband (31) ausgebildet ist, mit dem
eine Produkteinbringung mit gleicher Geschwindig-
keit und im Gleichlauf mit dem Transportband (33)
des Gebindetransportsystems (11) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB

oberhalb des Transportbandes (31) ein Obergurt
(32) derart gefuhrt ist, daB zwischen diesen die
dortigen Produkte auf der Férdergurtoberflache
des Transportbandes (31) gehalten und in das Ver-
packungsgebinde oder dem Behalter mit dem Kopf
des Transportbandes unmittelbar férderbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

die in Produkivorrats-Bunker (7) aufgenommenen
Produkte (25) in diesem durch ein dortiges Trans-
portsystem (8) in Richtung der Forderseite des
schrag zum Innern des Produktvorrats-Bunkers (7)
angeordneten und im oberen Abschnitt aus diesem
hinausgefihrten Unterdruckiransportbandes (6)
eines Vakuumtransportsystems (1) fuhrbar sind,
unter dem seitlich dieses oberen Abschnittes
auBerhalb des Produktvorrats-Bunkers (7) ein das
Unterdrucktransportband (17) aufweisendes Quer-
abzugssystem (3) verlauft, mittels dem die einzel-
nen Produkie bzw. Beutel oder Kartons mit den in
diesen verpackten Artikeln separiert oder in Grup-
pen vereinzelt in bestimmter GréBe und Lage aus-
gerichtet  kontinuierlich oder intermittierend
vortransportierbar sind und daB am Ende des
Querabzugssystems (3) die Produkt-Einbringvor-
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richtung (9,9';9™) mit einer Eintakt-Vorrichtung (13)
oder mit einzelnen abtaktbaren Magazinaufnah-
men (12) fur die separierten oder in Gruppen ver-
einzelten Produkte angelegt ist, an welche das das
Verpackungsgebinde (10) fordernde Gebinde-
Transportsystem (11) geflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Magazinaufnahmen (12) der Produkt-Einbring-
vorrichtung (9) durch einen Produkt-Stufenableger
(22) gebildet sind, wobei die Aktivierung einer unte-
ren Auswurfklappe der Ablagen (23) des Produkt-
Stufenablegers exakt zu dem Zeitpunkt erfolgt, zu
dem die Offnung der Einbringvorrichtung (9) tiber
der Liicke (100) des herantransportierten Verpak-
kungsgebindes (10) steht.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Eintakt-Vorrichtung (13) der Produkt-Einbring-
vorrichtung (9) oberhalb eines Befilltrichters (14)
angeordnet ist unterhalb dessen AuslaB das
Gebinde-Transportsystem (11) mit den Verpak-
kungsgebinden (10) gefiihrt ist, wobei der AuslaB
des Befllltrichters (14) oberhalb des mit einer oder
mehreren Llicken herantransportierten Verpak-
kungsgebindes zu liegen kommt und daB die Off-
nung des AuslaBes des Befllltrichters (14) bzw. die
Aktivierung der Eintakt-Vorrichtung (13) exakt zu
dem Zeitpunkt erfolgt, zu dem der AuslaBB des
Beflltrichters (14) Uber der Liicke des Verpak-
kungsgebindes steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 - 11,
dadurch gekennzeichnet, daB

das Vakuumtransportsystem (1) mit dem Unter-
drucktransportband (6) als steuerbares endlos
umlaufendes, mehrere Vakuumkammern (15) auf-
weisendes Unterdrucktransportband (6) ausgebil-
det ist, welches zu den Vakuumkammern (15)
fuhrende, zu seiner Foérdergurt-Oberflache (20)
sich &ffnende und Gber seine Breite und Langsrich-
tung in Abstand angelegte Bohrungen (16) und
steuerbare Drosselklappen (5) aufweist,

und daB als Querabzugssystem (3) ein Unterdruck-
transportband (17) mit Vakuumkammern (18), mit
von diesen zur Foérdergurt-Oberflache (20") des
Unterdruckiransportbandes gefiihrten Bohrungen
und mit steuerbaren Drosselklappen (19) angelegt
ist,

auf dessen Férdergurt-Oberflache (20) quer zur
Bandléngsrichtung sich erstreckende Schikanen
(21) in bestimmten Abstand in Bandléngsrichtung
hintereinander angelegt sind, so daB die Artikel,
Beutel oder Kartons einzeln oder in Gruppen zwi-
schen den Schikanen aufbringbar und untereinan-
der ausrichtbar sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 749 898 A1

13.

14.

15.

16.

17.

18.

16

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Produkt-Stufenableger (22) der Produkt-Ein-
bringvorrichtung (9) einzeln steuerbare Ablagen
(23) aufweist, so daB einzelne der Artikel, Beutel
oder Kartons innerhalb des Produkistufenablegers
(22) auf den Ablagen (23) aufnehmbar und unter
Fahrung nach unten zum AuslaB der Produkt-Ein-
bringvorrichtung (9) einzeln durchtaktbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 - 13,
dadurch gekennzeichnet, daB

auf dem Vakuumtransportsystem (1) bzw. Unter-
drucktransportband (6) die auf der AuBenseite fl&a-
chigen Artikel oder Beutel oder kleinen Kartons mit
den in ihnen verpackien Artikeln in mehrfachen
Reihen nebeneinander aufnehmbar sind, wogegen
in dem Querabzugssystem (3) bzw. auf dem dorti-
gen Unterdruckiransportband (17) die Artikel, Beu-
tel oder Kartons jeweils lediglich hintereinander in
einer Reihe aufbringbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 12,13 und
14,

dadurch gekennzeichnet, daB

Uber die Breite des Unterdruck-Transportbandes
(6) jeweils mehrere getrennte Vakuumkammern
(15) nebeneinander angeordnet sind, welche mit
separaten Bohrungen (16) zur Férdergurt-Oberfla-
che (20) des Unterdruckiransportbandes (6)
gefihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 - 15,
dadurch gekennzeichnet, daB

die im oberen Bereich unterhalb des Vakuum-
Transport-systems (1) oder des Unterdrucktrans-
portbandes (6) einzeln hintereinander oder in brei-
ter Front in mehreren Reihen nebeneinander
transportierten Beutel oder kleinen Kartons an
einer dort angeordneten Produktabwurf-Steuer-
klappe (24) abblasbar und zwischen die Schikanen
(21) des darunter gefiihrten Unterdruckiransport-
bandes (17) in der gewlinschten Gruppierung auf-
bringbar sind, wobei der Bereich seitlich des
Unterdruckiransportbandes (17) zu dem Produkt-
Vorratsbunker (7) offen ist, so daB auf dem Unter-
drucktransportband (17) nicht aufgenommene Arti-
kel, Beutel oder Kartons in den Produkt-
Vorratsbunker (7) zurtckfallen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 16,
dadurch gekennzeichnet, daB

sowohl die Saugleistung des Vakuumtransportsy-
stems (1) bzw. des Unterdrucktransportbandes (6)
als auch des Querabzugsystems (3) bzw. Unter-
drucktransportbandes (17) steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 15,
dadurch gekennzeichnet, daB
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Uber die gesamte Lange und Breite der Forderseite
des endlos umlaufenden Unterdrucktransportban-
des (6,17) des Vakuum-Transportsystem (1)
und/oder des Querabzugsystems (3) sich in Trans-
portrichtung zur Férdergurtoberflache (20,207 der
Transportbander 6ffnende, gleichmaBig beabstan-
dete Bohrungen (16) angelegt sind, die mit eben-
falls  Uber die gesamte Lange des
Unterdruckiransportbandes (6,17) angelegte, steu-
erbare Drosselklappen (5,19) aufweisende Vaku-
umkammern (15,18) verbunden sind, wobei auf
dem gesamten Fordergurt sich in gewissem
Abstand Bohrungen befinden, die in Transportrich-
tung des Unterdruck-Férderbandes mit dessen
Vakuumkammern (15,18) in Verbindung stehen
und die Produkte in einer einzigen oder mehreren
Reihen nebeneinander auf oder seitlich unterhalb
des Unterdrucktransportbandes (6,17) haltbar und
transportierbar sind.
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