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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zu-
fihrung von Packungsmanteln in eine Fullmaschine zur
Abflllung flissiger Lebensmittel in Mehrschichtver-
bundpackungen, wobei die Fullmaschine mehrere, par-
allel verlaufende Fllstralen aufweist.

[0002] Mehrschichtverbundpackungen, insbesonde-
re quaderformige Mehrschichtverbundpackungen, sind
insbesondere als Verkaufseinheiten von Getranken all-
gemein bekannt. Sie setzen sich aufgrund ihrer glinsti-
gen Energiebilanz immer mehr gegen Getrankefla-
schen, auch Mehrweg-Getrankeflaschen, durch. Bei
diesen quaderformigen Mehrschichtverbundpackun-
gen gibt es solche, die aus einem Schlauch hergestellt
und erst nach dem Fullen vereinzelt werden und andere,
die aus mit Faltrillen versehenen und zu einem Pak-
kungsmantel zusammengeklebten Packungszuschnitte
hergestellt sind. Dabei erfolgt die Herstellung des ferti-
gen Packungsbodens erst unmittelbar vor dem Beftl-
len.

[0003] Fillmaschinen zur Abfillung flissiger Lebens-
mittel in solche Mehrschichtverbundpackungen sind
aus der DE 41 42 167 C2 bekannt. Diese bekannten
Fullmaschinen weisen eine Anzahl der Menge der Fiill-
strallen entsprechende Magazine zum Zufiihren der
Packungsmantel auf. Da die Fillmaschinen regelmaRig
beim Abflller stehen, werden die nach den Wiinschen
des Abfiillers bedruckten vorgefertigten Packungsman-
tel beim Hersteller der Packung zunachst verpackt, wo-
bei eine vorgegebene Anzahl von flach aufeinander ge-
falteten Packungsmanteln in einem Paket, welches von
einem Karton als Umverpackung zusammengehalten
wird, zum Abfiller transportiert wird. Es versteht sich
von selbst, daR bei dieser Art von Transport der zur Ver-
figung stehende Transportraum nahezu 100-%ig aus-
genutzt werden kann. Die einzelnen Kartons mit den
darin enthaltenen Packungsmantel-Paketen werden
dabei auf Europaletten gestapelt, um das Be- und Ent-
laden der LKW zu erleichtern bzw. zu beschleunigen.
[0004] Beiderbekannten Filimaschine ist es notwen-
dig, die depalettierten und noch mit dem Karton verse-
henen Pakete von Packungsmaéanteln von ihrer Umver-
packung zu befreien und paketweise dem Magazin bzw.
den Magazinen der Fillmaschine zuzufiihren. Da die
Abflllung regelmaBig mit hoher Geschwindigkeit er-
folgt, mufd stets daflir gesorgt werden, dal die Magazi-
ne ausreichend mit Packungsmanteln bestlckt sind, um
einen Stillstand der Fillmaschine zuverldssig auszu-
schlielen. Dies macht den stédndigen Einsatz einer Be-
dienperson notwendig.

[0005] Aus der GB 2 203 723 A ist ein Transportsy-
stem fiir Verpackungsrohlinge bekannt, bei dem die auf-
einander liegend gestapelten Verpackungsrohlinge von
einem Lager auf ein Foérderband gelegt werden. Das
Transportsystem sieht hierfir eine Greifvorrichtung vor,
die sich auf einem Verbindungsstiick senkrecht zum
Forderband bewegen kann. Dieses Verbindungsstick
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ist wiederum an seinen beiden Enden mit zwei Schienen
verbunden, die eine laterale Bewegung des Verbin-
dungsstiicks l1angs dem Férderband ermdglichen.
[0006] Die EP 0 597 549 A1 beschreibt eine beson-
dere Ausgestaltung eines Greifers zum Transport von
Verpackungsrohlingen, der es ermdglicht, eine Anzahl
von Verpackungsrohlingen von einem gréReren Stapel
von aufeinander liegenden Verpackungsrohlingen ab-
zunehmen. Hierzu wird im oberen Teil des Stapels die
gewlinschte Anzahl der Verpackungsrohlinge seitlich
verschoben und dann durch den Greifer aufgenommen.
[0007] Die bekannten Transportsysteme sind flr den
Einsatz in Fillmaschinen zur Abfiillung flussiger Le-
bensmittel nur bedingt anwendbar. Zum einen ist es mit
den bekannten Transportsystemen nicht méglich, auf-
recht stehende Packungsméntel zu transportieren. Zum
anderen haben sie entweder ein groRes Bauvolumen
oder eine flr das Greifen aufrecht stehender Packungs-
mantel unndtige Komplexitat.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Zufiihrung von
aufrecht stehenden Packungsmanteln in eine Fillma-
schine zur Abflllung flissiger Lebensmittel in Mehr-
schichtverbundpackungen zu schaffen, die die Bedien-
person entlastet und ein halbautomatisches oder sogar
vollautomatisches Zufilhren der Packungsmantel-Pa-
kete zuverlassig gewahrleistet.

[0009] Diese Aufgabe ist erfindungsgemaf durch ei-
nen Manipulator mit einer Greifeinheit zum Greifen je-
weils eines Pakets von aufrecht stehenden Packungs-
manteln und Ubergeben an eine bestimmte FilllstraRe
geldst, wobei die Greifeinheit in einer horizontalen Ebe-
ne in Richtung der FullstralRen verfahrbar und quer dazu
verschwenkbar ist und Mittel zum Einspannen und
Ubergeben der Pakete aufweist. Erfindungsgeman
mussen die Pakete nun nicht mehr den einzelnen Ma-
gazinen der unterschiedlichen Fiillstralen zugefihrt
werden, sondern lediglich dem Manipulator, der dann in
Abhéngigkeit von der tatséchlichen Magazinfillung die
Verteilung der Pakete in die jeweiligen am wenigstens
gefiillten Magazine tbernimmt. Durch die Verfahrbar-
keit in einer horizontalen Ebene und einer Verschwenk-
barkeit quer dazu ist die Greifeinheit flir eine schnelle
Verfahrensweise geeignet.

[0010] Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, da
der Manipulator eine Fahreinheit aufweist, die an we-
nigstens einer Schiene parallel zu den FillstralBen
langsverfahrbar ist. Darliber hinaus weist der Manipu-
lator zweckmaRigerweise eine Schwenkeinheit auf, die
relativ zur vorgenannten Fahreinheit in horizontaler
Ebene verschwenkbar ist. Auf diese Weise kann wah-
rend des Zufiihrens zu den Magazinen der einzelnen
FlllstraRen ein seitliches Verschwenken der Pakete er-
folgen, um das gerade vom Manipulator gehaltene Pa-
ket dem jeweiligen Magazin zuzufiihren.

[0011] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, daR als Mittel zum Greifen flllmaschinenseitig
wenigstens zwei aufklappbare Klemmplatten vorgese-
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hen sind, die die seitlichen Vorderkanten eines Paketes
gegen einen am anderen Ende des Paketes angreifen-
den Pressstempel driicken. Auf diese Weise ist zuver-
lassig gewahrleistet, dall das - zunachst zusammen-
drickbare - Paket so stark zusammengedrickt wird,
daR es vom Manipulator sicher gehandhabt werden
kann.

[0012] Beim eigentlichen Befillen der Magazine ist
darauf zu achten, daB die jeweils vorderen Packungs-
mantel des Paketes bzw. letzten Packungsmantel des
Magazines nicht umkippen, da dies einen manuellen
Eingriff oder im Extremfall sogar einen Stillstand der
Fullmaschine nach sich ziehen wirde. Aus diesem
Grunde ist in weiterer bevorzugter Ausbildung der Er-
findung fiir eine sichere Ubergabe des Paketes der
Pressstempel relativ zur Schwenkeinheit des Manipula-
tors in Richtung der Fillstralen langsverfahrbar ausge-
bildet. Dadurch ist zuverldssig gewahrleistet, dal® bei
stillstehendem Manipulator das an das Magazin uber-
gebene Paket vom Pressstempel mit der Vorschubge-
schwindigkeit der der Flllmaschine zugefihrten Pak-
kungsmantel weiterbewegt wird, bis es vollstandig im
Magazin der Flllmaschine angekommen ist und die
"Kippsicherung" der letzten Packungsméntel vom Ma-
gazin ubernommen wird.

[0013] Konstruktiv von besonderem Vorteil ist es,
wenn nach einer weiteren Lehre der Erfindung die
Klemmplatten und der Pressstempel unmittelbar an der
Schwenkeinheit angelenkt sind. Zum Erreichen einer
seitlichen Verschwenkbarkeit sieht eine weitere bevor-
zugte Ausbildung der Erfindung vor, dal die Schwenk-
einheit mittels zweier Zufuhrrichtung hintereinander an-
geordneter Schwenkarme parallel verschieblich an der
Fahreinheit angelenkt ist. Hierbei ist vorteilhafterweise
lediglich einer der Schwenkarme angetrieben und der
andere Schwenkarm mit diesem drehangetriebenen er-
sten Schwenkarm zwangsgekoppelt. Dadurch 146t sich
zuverlassig verhindern, daf} aus der Startbewegung im
Totpunkt heraus eine Fehlfunktion hinsichtlich der Par-
allelitdt der Schwenkeinheit auftreten kann. Als
Zwangskopplung kdénnen dabei bekannte Konstrukti-
onselemente wie Ketten, Bander oder dgl. dienen.
[0014] Damit nun auch die erfindungsgemafe Vor-
richtung Uber einen mdglichst langen Zeitraum ohne Be-
aufsichtigung durch Bedienpersonal arbeiten kann,
sieht eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor, da}
der Vorrichtung ein Speicher zur Aufnahme einer Mehr-
zahl von Paketen vorgeschaltet ist. Hierbei ist es von
besonderem Vorteil, wenn der Speicher eine der Anzahl
der FlillstralRen aufweisende Anzahl von Speicherrau-
men aufweist, die jeweils eine Mehrzahl von Packungs-
mantel-Paketen aufnehmen kénnen. Besonders zweck-
maRig ist es, wenn diese Speicherrdume sich vertikal
erstrecken, so dal® dem Manipulator, welcher sich in der
Ebene der FlllstraBen befindet, die zuzufiihrende Pa-
kete von unten Gbergeben werden kénnen. Zweckma-
Rigerweise weisen die Speicherrdume eine Mehrzahl
verfahrbarer Speichereinheiten zur Aufnahme der Pa-
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kete auf.

[0015] SchlieRlich sehen weitere Ausgestaltungen
der Erfindung vor, dal® der Vorrichtung eine Einrichtung
zum Depalettieren vorgeschaltetet ist und/oder dal die
Vorrichtung Mittel zum Entfernen des Umkartons eines
Packungsmantel-Paketes aufweisen. Auf diese Weise
ist, je nach den Wunschen und den rdumlichen Verhalt-
nissen des Abflllers, ein modularer Aufbau mdéglich, um
die erfindungsgeméafRe Vorrichtung vollautomatisch
oder halbautomatisch betreiben zu kénnen.

[0016] Die Erfindung ist nachfolgend anhand einer le-
diglich ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel darstellen-
den Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 die erfindungsgemafie Vorrichtung in Seiten-
ansicht,

Fig. 2 die erfindungsgemafie Vorrichtung in Stirnan-
sicht,

Fig. 3 die erfindungsgeméafie Vorrichtung in sche-
matischer, dreidimensionaler Darstellung und

Fig. 4 den eigentlichen Ubergabevorgang eines
Packungsmantel-Paketes in  einzelnen
Schrittdarstellungen.

[0017] In den Fig. 1 und 2 sind zwei Ansichten eines

bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles der vorliegenden
Erfindung dargestellt. Dabei weist die erfindungsgema-
3e Vorrichtung einen Manipulator 1 auf, der im wesent-
lichen aus einer Fahreinheit 2, die auf parallel zu den
FlllstraRen F der nur angedeuteten Fillmaschine ver-
laufenden Schienen 3 verfahrbar ist und einer Schwenk-
einheit 4 besteht. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel
weist die Fillmaschine vier Fillstraen F auf.

[0018] Aus Fig. 3 geht der Aufbau des eigentlichen
Manipulators 1 deutlich hervor. Mit den dort dargestell-
ten Doppelpfeilen sind die Bewegungen von Fahreinheit
2 und Schwenkeinheit 4 schematisch dargestellt. Die
genaue Position des Manipulators 1 wird dabei tGiber nur
angedeutete Wegmesser festgestellt und an den die Zu-
fuhrung steuernden Mikroprozessor gemeldet. Als Mit-
tel zum Greifen eines Paketes P weist die Schwenkein-
heit 4 flllmaschinenseitig zwei aufklappbare Klemm-
platten 5 auf, welche die seitlichen Vorderkanten des
Paketes P gegen einen am anderen Ende des Paketes
P angreifenden Pressstempel 6 driicken. Dieser
Pressstempel 6 ist, wie mit einem Pfeil angedeutet, re-
lativ zur Schwenkeinheit 4 des Manipulators 1 in Rich-
tung der Fullstralle F langsverfahrbar ausgebildet.
[0019] Um nun eine seitliche Schwenkbarkeit der
Schwenkeinheit 4 relativ zur Fahreinheit 2 zu erreichen,
sind im dargestellten und bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel zwei in Zufiihrrichtung hintereinander angeordnete
Schwenkarme 7 und 7' vorgesehen. Dabei erfolgt die
Verdrehung des Schwenkarmes 7 unmittelbar durch ei-



5 EP 0936 992 B1 6

nen nicht naher bezeichneten Drehmotor. Damit es kei-
ne Probleme hinsichtlich der Drehung aus der bzw. Uber
die Totpunktlage ergibt, sind beide Schwenkarme 7 und
7' durch ein nicht naher bezeichnetes Ubertragungsmit-
tel zwangsgekoppelt. Auf diese Weise ist ein zuverlas-
siges paralleles Verschwenken der Schwenkeinheit 4
gewahrleistet.

[0020] Aus den Fig. 1 und 2 geht ferner hervor, daf®
der erfindungsgemafRen Vorrichtung ein Speicher 8 zur
Aufnahme einer Mehrzahl von Paketen P vorgeschaltet
ist. Zweckmafigerweise weist der Speicher 8 sich ver-
tikal erstreckende Speicherraume A, B, C, D auf, die je-
weils eine Mehrzahl von Packungsmantel-Paketen P
aufnehmen koénnen. Jeder Speicherraum A, B, C, D
weist dabei Ubereinander angeordnete Speichereinhei-
ten 9 auf, so daR die dort befindlichen Pakete P von un-
ten dem Manipulator 1 zugeflihrt werden kdnnen. Es ist
schnell ersichtlich, dal® durch die Vorschaltung eines
Speichers 8 ein langerer Betrieb der Flllmaschine mog-
lich ist, ohne daR} eine Bedienperson standig Pakete P
in das Magazin M der Fillmaschine einlegen muB. Die
Bedienperson steht daher fiir langere Zeitabschnitte fiir
andere Aufgaben zur Verfligung.

[0021] Die eigentliche Ubergabe eines vom Manipu-
lator 1 getragenen Paketes P ist in aufeinanderfolgen-
den Schritten in Fig. 4 schematisch dargestellt:

[0022] Dabei ist in fiinf aufeinanderfolgenden Schrit-
ten, die schematisch eine Draufsicht auf das vom Ma-
nipulator 1 getragene Paket P und das entsprechende
Magazin M der Fillmaschine dargestellt, wobei der
Ubersichtlichkeit halber die Darstellung auf eine einzige
FullstralRe begrenzt ist.

[0023] Im ersten Schritt ist das Paket P von der nicht
dargestellten Schwenkeinheit durch die daran befindli-
chen Klemmplatten 5 und den Pressstempel 6 gehaltert
und es erfolgt eine Zufiihrung in Richtung des Pfeiles
auf das Magazin M der Fillmaschine. Wahrend beim
Magazin M der Fillmaschine auf der rechten Seite ein
fester Anschlag vorhanden ist, werden die letzten Pak-
kungsmantel (auf der linken Seite) durch zum Magazin
M gehérende Klemmplatten 10 vor dem Umkippen ge-
sichert. Da auf der rechten Seite eine stetige Entnahme
von Packungsmanteln erfolgt, bewegen sich die
Klemmplatten 10 gemaf der Enthahmegeschwindigkeit
nach rechts. Ein nur schematisch dargestellter Weg-
messer 11 zeigt dabei an, wenn ein vorbestimmter Min-
destfillstand des Maganzins M erreicht ist. Diese Stell-
gréRe wird von einem Mikroprozessor weiterverarbeitet
und sorgt dafiir, dall die Schwenkeinheit mit dem ein-
gespannten Paket P bis an das Magazin M heranfahrt,
wie im zweiten Schritt dargestellt ist. In dieser Stellung
werden die beiden Klemmplattenpaare 5, 6 durch nur
schematisch dargestellte Riegel 12 miteinander verrie-
gelt und die Klemmplatten 5, 10 aus dem Bereich der
Packungsmantel herausgeschwenkt, wie im Schritt 3
dargestellt. Dabei sorgt der Pressstempel 6 fiir die er-
forderliche Nachflihrung der Packungsmantel in das
Magazin M. Zu diesem Zweck ist, wie bereits ausge-
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flhrt, der Pressstempel 6 relativ zur Schwenkeinheit 4
des Manipulators 1 langsverfahrbar ausgefiihrt.

[0024] Aus Schritt 3 geht weiter hervor, dal3, nachdem
der Pressstempel 6 fir den Weitertransport der nach-
gefiillten Packungsmantel sorgt, die Fahreinheit 2 so-
weit zurlickgefahren wird, dafl die Klemmplattenpaare
5, 10 in der auRersten (linken) Stellung des Magazins
M zum Stehen kommen. Diese Stellung ist in Schritt 4
dargestellt. Dort werden dann die Schwenkklappen 10
wieder in den Packungsmantelquerschnitt einge-
schwenkt und Gbernehmen den riickwertigen Halt der
im Magazin M befindlichen Packungsmantel, wie in
Schritt 4 deutlich erkennbar ist. Der Pressstempel 6 wird
dadurch entlastet und die Klemmplatten 5 von den
Klemmplatten 10 entriegelt, so dal® die gesamte
Schwenkeinheit 4 zur Aufnahme des nachsten Paketes
P vom Magazin M fortbewegt werden kann.

[0025] Durch die Wegmesser 11, die fiir jedes Maga-
zin der vorhandenen FiillstraRen F vorhanden sind, wird
sichergestellt, dal - in Verbindung mit einem entspre-
chend programmierten Mikroprozessor - stets das "leer-
ste" Magazin mit dem nachsten vom Manipulator 1 zur
Verfligung gestellten Packungsmantel-Paket P versorgt
wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Zufiihrung von Packungsmanteln in
eine Fillmaschine zur Abfillung fliissiger Lebens-
mittel in Mehrschichtverbundpackungen, wobei die
Fillmaschine mehrere, parallel verlaufende Full-
strallen aufweist,
gekennzeichnet durch einen Manipulator (1) mit
einer Greifeinheit zum Greifen jeweils eines Pake-
tes (P) von aufrecht stehenden Packungsmanteln
und Ubergeben an eine bestimmte FiillstraRe (F),
wobei die Greifeinheit in einer horizontalen Ebene
in Richtung der Fllstral3en (F) verfahrbar und quer
dazu verschwenkbar ist und Mittel zum Einspannen
und Ubergeben der Pakete (P) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dal der Manipulator (1)
eine Fahreinheit (2) aufweist, die an wenigstens ei-
ner Schiene (3) parallel zu den FlllstraRen (F)
langsverfahrbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal der Manipulator (1)
eine Schwenkeinheit (4) aufweist, die relativ zur
Fahreinheit (2) in horizontaler Ebene verschwenk-
bar ist.

4. \orrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf} als Mittel zum Ein-
spannen flillmaschinenseitig wenigstens zwei auf-
klappbare Klemmplatten (5) vorgesehen sind, die
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die seitlichen Vorderkanten eines Paketes (P) ge-
gen einen am anderen Ende des Paketes (P) an-
greifenden Pressstempel (6) drlicken.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dal® der Pressstempel
(6) relativ zur Schwenkeinheit (4) des Manipulators
(1) in Richtung der Fullstraien (F) l&ngsverfahrbar
ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4,

dadurch gekennzeichnet, dal} die Klemmplatten
(5) und der Pressstempel (6) an der Schwenkein-
heit (4) angelenkt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3,

dadurch gekennzeichnet, dal die Schwenkein-
heit (4) mittels zweier in Zuflhrrichtung hintereinan-
der angeordneter Schwenkarme (7, 7') parallel ver-
schieblich an der Fahreinheit (2) angelenkt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dall einer der
Schwenkarme (7) angetrieben und der andere
Schwenkarm (7') mit diesem zwangsgekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf’ der Vorrichtung ein
Speicher (8) zur Aufnahme einer Mehrzahl von Pa-
keten (P) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dald der Speicher (8) ei-
ne der Anzahl der Fiillstralen (F) entsprechende
aufweisende Anzahl von Speicherrdumen (A, B, C,
D) aufweist, die jeweils eine Mehrzahl von Paketen
(P) aufnehmen kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daf} die Speicherraume
(A, B, C, D) sich vertikal erstrecken.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, dal die Speicherraume
(A, B, C, D) eine Mehrzahl verfahrbarer Speicher-
einheiten (9) zur Aufnahme der Pakete aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dal der Vorrichtung ei-
ne Einrichtung zum Depalettieren vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dal die Vorrichtung
Mittel zum Entfernen des Umkartons eines Paketes
aufweist.
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Claims

A device for feeding packing sheaths to a filling ma-
chine to fill liquid foodstuffs in multi-layer composite
packings, wherein the filling machine exhibits sev-
eral parallel filling lines, characterized by a manip-
ulator (1) with a gripping unit to grip one respective
packet (P) of standing packing sheaths and trans-
ferring it to a specific filling line (F), wherein the grip-
ping unit can be moved in a horizontal plane in the
direction of the filling lines (F) and swiveled trans-
verse thereto, and exhibits means for securing and
transferring the packets (P).

The device according to claim 1, characterized by
the fact that the manipulator (1) exhibits a traveling
unit (2) that can be moved lengthwise on at least on
a rail (3) parallel to the filling lines (F).

The device according to claim 2, characterized by
the fact that the manipulator (1) exhibits a swiveling
unit (4) that can be swiveled in a horizontal plane
relative to the traveling unit (2).

The device according to one of claims 1 to 3, char-
acterized by the fact that at least two swiveling
clamping plates (5) on the filling machine side as
the securing means are provided, wherein these
plates press the lateral front edges of a packet (P)
against a pressing stamp (6) acting on the other end
of the packet (P).

The device according to claim 4, characterized by
the fact that the pressing stamp (6) can be moved
lengthwise in the direction of the filling lines (F) rel-
ative to the swiveling unit (4) of the manipulator (1).

The device according to claims 3 and 4, character-
ized by the fact that the clamping plates (5) and
pressing stamp (6) are hinged to the swiveling unit

(4).

The device according to claims 2 and 3, character-
ized by the fact that the swiveling unit (4) is hinged
to the traveling unit (2) in such a way that it can shift
parallel by means of two swiveling arms (7, 7') sit-
uated one in back of the other in the supply direc-
tion.

The device according to claim 7, characterized by
the fact that one of the swiveling arms (7) is motor-
driven, and the other swiveling arm (7') is positively
connected with it.

The device according to one of claims 1 to 8, char-
acterized by the fact that the device is connected in
series to a storage device (8) for receiving numer-
ous packets (P).
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The device according to claim 9, characterized by
the fact that the storage device (8) exhibits a
number of storage spaces (A, B, C, D) correspond-
ing to the number of filling lines, which can each
hold numerous packets (P).

The device according to claim 10, characterized by
the fact that the storage spaces (A, B, C, D) extend
vertically.

The device according to claim 10 or 11, character-
ized by the fact that the storage spaces (A, B, C, D)
exhibit numerous moveable storage units (9) for
holding the packets.

The device according to one of claims 1 to 12, char-
acterized by the fact that the device is connected in
series with a device for removing pallets.

The device according to one of claims 1 to 13, char-
acterized by the fact that the device exhibits means
for removing the outside cardboard of a packet.

Revendications

Dispositif pour amenée d'enveloppes d'emballages
dans une machine de remplissage en vue du con-
ditionnement de produits alimentaires liquides dans
des emballages composites a plusieurs couches, la
machine de remplissage présentant plusieurs li-
gnes de remplissage paralléles, caractérisé par un
manipulateur (1) comprenant une unité de préhen-
sion pour saisir a chaque intervention un paquet (P)
d'enveloppes d'emballages posées debout et le re-
mettre a une ligne de remplissage déterminée (F),
I'unité de préhension étant déplagable dans un plan
horizontal en direction des lignes de remplissage
(F) et pivotant transversalement a ces derniéres, et
présentant des moyens pour enserrer et transférer
les paquets (P).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le manipulateur (1) présente une unité de
roulement (2) déplacable longitudinalement sur au
moins un rail (3), parallélement aux lignes de rem-
plissage (F).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le manipulateur (1) présente une unité de
pivotement (4) pivotable dans un plan horizontal par
rapport a l'unité de roulement (2).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu'on a prévu comme moyens pour
enserrer co6té machine de remplissage, au moins
deux plaques de serrage (5) relevables qui ap-
puient les bords latéraux avant d'un paquet (P) con-
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tre un piston de vérin (6) attaquant l'autre extrémité
du paquet (P).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le piston de vérin (6) est déplagable longitu-
dinalement dans la direction des lignes de remplis-
sage (F) par rapport a I'unité de pivotement (4) du
manipulateur (1).

Dispositif selon les revendications 3 et 4, caractéri-
sé en ce que les plaques de serrage (5) et le piston
de vérin (6) sont articulés a l'unité de pivotement

(4).

Dispositif selon les revendications 2 et 3, caractéri-
sé en ce que l'unité de pivotement (4) est articulées
avec une aptitude de déplacement parallele a l'unité
de roulement (2), au moyen de deux bras pivotants
(7, 7') disposés I'un a la suite de l'autre dans la di-
rection d'amenée.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu'un des bras pivotants (7) est entrainé et
l'autre bras pivotant (7') est couplé a force a celui-ci.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce qu'un dispositif de stockage (8) ré-
ceptionnant une multiplicité de paquets (P) est pre-
vu en amont du dispositif.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le stockage (8) présente un nombre de com-
partiments de stockage (A, B, C, D) correspondant
au nombre de lignes de remplissage (F), comparti-
ments qui peuvent accueillir chacun une pluralité de
paquets (P).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les compartiments de stockage (A, B, C, D)
s'étendent verticalement.

Dispositif selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que les compartiments de stockage (A,
B, C, D) présentent une multiplicité d'unités de stoc-
kage (9) déplagables réceptionnant les paquets.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce qu'un dispositif de dépalettisation
est prévu en amont du dispositif.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que le dispositif présente des
moyens pour enlever le carton d'emballage exté-
rieur d'un paquet.



EP 0936 992 B1

e
5 6
T ve
P
8//' L====
P
P

TS S

Fig.1



EP 0936 992 B1

(= = = == == ——
(@ e —— e— s ¢
ot I 1
(e —= e - —— ¢ ———— . —)
[ e —————— g §

SN SRS

D

C

B

A

Fig.2

Fig.3



P : T—%L—/ﬂ
NI

i
6\-*;|mummw

‘ ——&Gﬂ_—_@\ﬂ

6\-5 |
gl

W)
<



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

