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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anordnung zum Befüllen von Behältern mit Artikeln oder
Schüttgut in einer Füllstation mit einem Fülltrichter, wo-
bei die oben offenen Behälter längs einer Förderstrecke
zugeführt und längs eines sich anschließenden separa-
ten Behältertriebs im unmittelbaren Bereich vor der Füll-
station und in der Füllstation vereinzelt zugeführt und in
der Füllstation in einer Füllstellung unter dem Fülltrichter
positioniert werden, und nach einem Befüllen aus der
Füllstellung abgeführt und gegebenenfalls ausgangs-
seitig der Förderstrecke wieder zugeleitet werden, ge-
mäss den Oberbegriffen der Ansprüche 1, 3, 6 und 9.
[0002] Nach einem derartigen, dem Anmelder be-
kannten Stand der Technik werden die Behälter im Be-
reich der Kommissionierautomatübergabe über einen
stetig laufenden Fördergurt bewegt. Die Vereinzelung
der ankommenden Behälter wird durch eine vor der
Übergabestation angeordnete Klemmvorrichtung be-
werkstelligt, welche den jeweils vordersten Behälter er-
faßt und erst kurz vor Freiwerden der Füllstation weiter-
laufen läßt. Direkt unter dem der ersten Klemmvorrich-
tung nachgeordneten Füll- bzw. Übergabetrichter befin-
det sich beidseits des Fördergurts eine zweite Klemm-
vorrichtung, die den ankommenden Behälter erfaßt und
ihn bis zm Abschluß der Befüllung in der richtigen Po-
sition festhält. Anschließend wird der befüllte Behälter
losgelassen, vom kontinuierlich angetriebenen Förder-
gurt reibschlüssig mitgenommen und aus dem Überga-
bebereich transportiert.
[0003] Von Nachteil ist, daß der Fülltrichter ver-
gleichsweise hoch bzw. inkompakt in der Füllstation an-
geordnet werden muß, um unterschiedlich hohe Behäl-
ter darunter anordnen und befüllen zu können, will man
die Anordnung variabel für unterschiedliche Behälterhö-
hen auslegen. Bei Behältern mit geringer Behälterhöhe
ergibt sich dabei der gravierende Nachteil, daß Produk-
te bzw. Schüttgut beim Befüllen danebenfallen kann.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens und einer Anordnung der eingangs genann-
ten Art, bei welchem bzw. welcher ein Danebenfallen
von Produkten oder dergleichen beim Befüllen mit Hilfe
einfacher Maßnahmen zuverlässig vermieden wird.
[0005] Gelöst wird die der Erfindung zugrundeliegen-
de Aufgabe durch Verfahren der im Anspruch 1 und An-
spruch 3 angegebenen Art sowie durch Anordnungen
der im Anspruch 6 und Anspruch 9 angegebenen Art.
[0006] Vorteilhaft weitergebildet wird der Erfindungs-
gegenstand durch die Merkmale der restlichen Ansprü-
che.
[0007] Wesen der Erfindung ist, daß die Behälter
längs des Behältertriebs höhenversetzbar in die Füllsta-
tion vereinzelt zugeführt und unabhängig von der Be-
hälterhöhe in einem vorgegebenen Abstand zwischen
der Behälteroberseite und der festen Fülltrichterunter-
seite in der Füllstellung unter dem Fülltrichter positio-
niert werden.

[0008] Vorteilhaft weitergebildet wird das erfindungs-
gemäße Verfahren dadurch, daß zumindest die Behäl-
terhöhe eines auf der Förderstrecke ankommenden
oder sich im Behältertrieb befindlichen Behälters durch
eine Erkennungs- bzw. Identifizierungseinrichtung (Bar-
code-Ablesung, Transponderlesung, Fotozelle, etc.) er-
kannt wird.
[0009] Über eine Steuerungseinrichtung kann die Hö-
henversetzung des Behälters durch Höhenverstellung
des Behältertriebs eingestellt werden.
[0010] Bei Abweichung einer in der Steuerungsein-
richtung eingestellten Behälterhöhe kann bevorzugt der
erkannte Behälter mit der anderen Behälterhöhe sepa-
riert, insbesondere seitlich ausgeschieden, werden.
[0011] Ein besonders zweckmäßiges Verfahren sieht
vor, daß die Behälter im Behältertrieb am Behälterbund
übernommen werden.
[0012] Die Behälter können in den bzw. aus dem Be-
hältertrieb über Schrägbänder oder -führungen einge-
leitet bzw. ausgeleitet werden.
[0013] Die Höhendifferenz bzw. Schräge der Schräg-
bänder oder -führungen entsprechend der Höhenver-
setzung der Behälter kann in einer Erfindungsvariante
eingestellt werden.
[0014] Zwischen den zugewandten Enden der
Schrägbänder kann in einer weiteren Variante ein verti-
kal versetzbarer Horizontalbandabschnitt bündig einge-
stellt werden.
[0015] Bevorzugt wird der Behältertrieb kontinuierlich
angetrieben, und es werden die Behälter in der Füllsta-
tion während eines Befüllens einer Rüttelklemmung un-
terzogen, wobei bevorzugt die Behälter unmittelbar vor
der Füllstation vorgeklemmt werden.
[0016] Bei einer Rüttelklemmung und gegebenenfalls
einer Vorklemmung werden bevorzugt die Behälter ge-
ringfügig angehoben.
[0017] Realisiert wird das erfindungsgemäße Verfah-
ren vorzugsweise dadurch, daß bei einer Anordnung mit
einer Förderstrecke zum Befüllen von Behältern mit Ar-
tikeln oder Schüttgut in einer Füllstation mit einem Füll-
trichter in einer ersten grundsätzlichen Erfindungsvari-
ante entweder ein insgesamt höhenversetzbarer bzw.
in der Höhe einstellbarer Behältertrieb im Bereich der
Füllstation vorgesehen ist, auf dem die Behälter boden-
seitig abgestützt und/oder seitlich geführt sind, oder in
einer zweiten Erfindungsvariante ein raumfester Behäl-
tertrieb im Bereich der Füllstation vorgesehen ist, bei
dem die Behälter am Behälterbund übernommen wer-
den, um einen niedrigen Abstand der Behälteroberseite
zum Fülltrichter beim Befüllen einzurichten.
[0018] Bei der ersten Erfindungsvariante kann vorge-
sehen sein, daß der höhenversetzbare Behältertrieb zu-
mindest einen schrägen, in der Schräge verstellbaren
Eingangsbereich, einen horizontalen, in der Höhe ver-
stellbaren Mittelbereich und einen schrägen, in der
Schräge verstellbaren Ausgangsbereich besitzt, wobei
der horizontale Mittelbereich dem Fülltrichter zugeord-
net ist. Hierbei kann der Behältertrieb einen einzigen
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umlaufenden Fördergurt oder zwei seitliche Zahnrie-
men mit raumfesten Endrollen aufweisen und beim ho-
rizontalen Mittelbereich höhen- und längsverstellbare
Umlenkrollen besitzen.
[0019] Bei der zweiten Erfindungsvariante der Behäl-
terbundübernahme durch den Behältertrieb können be-
vorzugt zwei hintereinander angeordnete umlaufende
Einzeltriebe mit jeweils einem Antriebsaggregat vorge-
sehen sein, wobei -der eine Einzeltrieb dem Eingangs-
bereich und der andere Einzeltrieb dem Füllbereich und
gegebenenfalls dem Ausgangsbereich der Füllstation
zugeordnet ist.
[0020] Die vorgenannten Einzeltriebe bestehen ins-
besondere jeweils aus einem Schrägabschnitt und ei-
nem Horizontalabschnitt, wobei die Horizontalabschnit-
te beider Einzeltriebe aufeinander zugerichtet.
[0021] Dem ansteigenden Schrägabschnitt des Ein-
zeltriebs des Eingangsbereichs kann ein abfallender
Förderbandabschnitt zugeordnet sein, auf dem sich die
Behälter bis zu einer Bundübernahme durch den anstei-
genden Schrägabschnitt abstützen.
[0022] Dem abfallenden Schrägabschnitt des Einzel-
triebs des Ausgangsbereichs kann ein ansteigender
Förderbandabschnitt zugeordnet sein, auf dem sich die
durch den abfallenden Schrägabschnitt am Bund gehal-
tenen gefüllten Behälter bei einem Auslauf wieder bo-
denseitig abstützen und übernommen werden.
[0023] In der Füllstation ist bevorzugt eine Rüttel-
klemmeinrichtung vorgesehen. Unmittelbar vor der Füll-
station befindet sich eine Vorklemmeinrichtung, wo
auch eine Behälteridentifizierungseinrichtung vorgese-
hen sein kann.
[0024] Der Fülltrichter weist zweckmäßigerweise ein
flaches vorzugsweise kurzes Steigband zum Befüllen
des Trichters mit Artikeln oder Schüttgut auf.
[0025] Direkt unter dem der ersten Klemmvorrichtung
nachgeordneten Fülltrichter befindet sich also eine
zweite Klemmvorrichtung, die den ankommenden Be-
hälter erfaßt und ihn bis zum Abschluß der Befüllung in
der richtigen Position festhält und rüttelt, wobei die Rüt-
telung durch einen pneumatischen Zylinder in Längs-
richtung erfolgt.
[0026] Ausgehend von einer zuführenden Förder-
technik wird bevorzugt ein Behälter von einem angetrie-
benen Zahnriemen mit Beschichtung oder Fördergurt
am Bund übernommen und auf eine weitere Fördertech-
nik mit angetriebenen Zahnriemen mit Beschichtung
oder Fördergurt am Bund weitergeführt und dabei eine
genaue Positionierung unter dem Fülltrichter gestattet.
[0027] In einer weiteren Erfindungvariante kann ein
umlaufender Kettentrieb im unmittelbaren Bereich vor,
in oder nach der Füllstation vorgesehen sein.
[0028] Der umlaufende Zahnriemen mit Beschich-
tung oder Fördergurt oder Kette ist bevorzugt auf beiden
Seiten der Förderstrecke angebracht, und es ist der Ab-
stand zwischen den parallelen Zahnriemen mit Be-
schichtung oder Fördergurt an die Behältergröße dahin-
gehend angepaßt, daß ein kontinuierliches Weiterbe-

wegen in Förderrichtung ermöglicht wird.
[0029] Eine Einstellmöglichkeit auf die Behältergeo-
metrie ist gegebenenfalls vorhanden.
[0030] Die Behälter können, in Längs- oder Querrich-
tung angeordnet, in Förderrichtung längsversetzt wer-
den.
[0031] Das Antriebsaggregat des Zahnriemens mit
Beschichtung oder Fördergurt ist bevorzugt ein Elektro-
motor.
[0032] Durch die geringe erfindungsgemäße Bauhö-
he der Anordnung insbesondere durch eine Gefälle
nach der zuführenden und einen Anstieg vor der abfüh-
renden Fördertechnik kann das Steigband des produkt-
zuführenden Zentralbandes zum Fülltrichter kurz gehal-
ten werden.
[0033] Eine weitere Ausführungsvariante sieht vor,
daß die zu- bzw. abführende Fördertechnik als Treib-
Staurollenbahn bzw. Gurtförderer bzw. und/oder
Reibstauförderer mit Stopper oder Klemmung ausge-
führt werden kann.
[0034] Durch ein Anheben eines Behälters bei einer
Rüttelklemmung und/oder einer Vorklemmung wird eine
Verschleißen des Fördermediums verhindert.
[0035] Wird auf eine Vorklemmung verzichtet, kann
die Anordnung insgesamt in einer kürzen Länge gebaut
werden. Anstelle der Vorklemmung sind dann getaktete
Antriebsmotoren vorgesehen.
[0036] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beige-
fügte Zeichnung näher beschrieben; es zeigen:

Fig. 1 eine Anordnung mit einer Förderstrecke und
Füllstation schematisch in einer Seitenansicht
mit Darstellung von drei Behältern auf der Ein-
gangsseite,

Fig. 2 die Anordnung nach Figur 1 mit zwei verein-
zelten Behältern unmittelbar vor der Füllstati-
on,

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf die Anord-
nung nach Figur 1 ohne Behälter,

Fig. 4 die Einzelheit vor, in und nach der Füllstation
gemäß Figur 1 in einer Vergrößerung,

Fig. 5 die Einzelheit vor, in und nach der Füllstation
gemäß Figur 2 in einer Vergrößerung,

Fig. 6 die Einzelheit nach Figur 3 in einer Vergröße-
rung,

Fig. 7 einen schematischen Querschnitt durch die
Füllstation nach Figur 2 vor einer Rüttelklem-
mung, und

Fig. 8 einen schematischen Querschnitt durch die
Füllstation nach Figur 2 in einer Rüttelklem-
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mung.

[0037] Gemäß Zeichnung umfaßt eine Anordnung
zum Zuführen und Befüllen von Behältern A, B, C, D mit
Artikeln oder Schüttgut in einer Füllstation 1 mit einem
Fülltrichter 2 ein- und ausgangsseitig eine an sich be-
kannte Förderstrecke 3, wobei oben offene Behälter A,
B, C, D längs einer Förderstrecke 3, beispielweise nach
Art einer Staurollenbahn, mittels Stopper 30 gestaut
werden.
[0038] Die Behälter B, C gemäß Figur 1 weisen eine
größere Behälterhöhe h' als der Behälter A auf, welcher
die kleiner Behälterhöhe h besitzt. Die Behälter A, B, C,
D besitzen oberseitig einen Bund 6.
[0039] Der eingangsseitigen Förderstrecke 3 schließt
sich unmittelbar vor, in und nach der Füllstation ein
raumfester, nicht höhenverstellbarer Behältertrieb 4 an.
[0040] Die Behälter A, B, C, D sind längs des Behäl-
tertriebs 4 höhenversetzbar in die Füllstation 1 verein-
zelt zuführbar und werden unabhängig von der Behäl-
terhöhe h, h' in einem vorgegebenen Abstand a zwi-
schen der Behälteroberseite und der festen Fülltrichter-
unterseite in der Füllstellung unter dem Fülltrichter 2 po-
sitioniert.
[0041] Der Behältertrieb 4 setzt sich aus zwei hinter-
einander angeordneten umlaufenden Einzeltrieben 11,
12 mit jeweils einem Antriebsaggregat 13, 14 in Form
von Elektromotoren zusammen, wobei der eine Einzel-
trieb 11 dem Eingangsbereich und der andere Einzel-
trieb 12 dem Füllbereich und dem Ausgangsbereich der
Füllstation 1 zugeordnet ist.
[0042] Die Einzeltriebe 11, 12 bestehen jeweils aus
einem Schrägabschnitt S1 bzw. S2 und einem Horizon-
talabschnitt H1 bzw. H2, wobei die Horizontalabschnitte
H1, H2 beider Einzeltriebe 11, 12 aufeinander zugerich-
tet.
[0043] Dem ansteigenden Schrägabschnitt S1 des
Einzeltriebs 11 des Eingangsbereichs ist ein abfallender
Förderbandabschnitt 13 zugeordnet, auf dem sich die
Behälter A, B, C, D bis zu einer Bundübernahme durch
den ansteigenden Schrägabschnitt S1 abstützen.
[0044] Dem abfallenden Schrägabschnitt S2 des Ein-
zeltriebs 12 des Ausgangsbereichs ist ein ansteigender
Förderbandabschnitt 14 zugeordnet, auf dem sich die
durch den abfallenden Schrägabschnitt am Bund 6 ge-
haltenen gefüllten Behälter A, B, C, D bei einem Auslauf
wieder bodenseitig abstützen und übernommen wer-
den.
[0045] In der Füllstation 1 ist eine Rüttelklemmeinrich-
tung 15 mit einem pneumatischen Antriebszylinder vor-
gesehen, der eine Rüttelbewegung in Längs- bzw. in
Förderrichtung ausführt, und zwar nach einem Fest-
klemmen eines Behälters C in der Füllstellung nach Fi-
gur 8 durch Einziehen von seitlichen Pneumatikzylin-
dern 31 aus der Stellung gemäß Figur 7. Obere beweg-
lich Klemmbacken 32 klemmen dann seitlich den Bund
6 des Behälters C beidseits zusammen, wobei der Be-
hälter ca. 3mm hoch gehoben wird. Die Geometrie ge-

mäß Figur 8 ist insoweit nicht kontruktionsgenau darge-
stellt.
[0046] Unmittelbar vor der Füllstation 1 ist für eine
Vorklemmung V eine Vorklemmeinrichtung nach Art der
vorgenannten Rüttelklemmung R sowie eine Behälteri-
dentifizierungseinrichtung vorgesehen.
[0047] Zumindest die Behälterhöhe h, h' eines auf der
Förderstrecke 3 ankommenden oder sich im Behälter-
trieb 4 befindlichen Behälters A, B, C, D wird durch die
vorgenannte Erkennungs- bzw. Identifizierungseinrich-
tung (Barcode-Ablesung, Transponderlesung, Fotozel-
le, etc.) erkannt.
[0048] Bei Abweichung einer in einer Steuerungsein-
richtung eingestellten Behälterhöhe h bzw. h' wird der
erkannte Behälter mit der anderen Behälterhöhe h' bzw.
h separiert, insbesondere seitlich ausgeschieden, oder
das Band angehalten.
[0049] Der Fülltrichter 2 weist ein flaches kurzes
Steigband 16 zum Befüllen des Trichters 2 mit Artikeln
oder Schüttgut auf.
[0050] Der Behältertrieb 4 ist kontinuierlich angetrie-
ben.
[0051] Anstelle eines raumfesten Behältertriebs 4
kann auch ein höhenversetzbarer Behältertrieb 4 im Be-
reich der Füllstation 1 vorgesehen sein, auf dem die Be-
hälter A, B, C, D bodenseitig abgestützt und/oder seit-
lich geführt sind.
[0052] Der höhenversetzbare Behältertrieb 4 besitzt
zumindest einen schrägen, in der Schräge 7 verstellba-
ren Eingangsbereich, einen horizontalen, in der Höhe
verstellbaren Mittelbereich und einen schrägen, in der
Schräge 8 verstellbaren Ausgangsbereich, wobei der
horizontale Mittelbereich dem Fülltrichter 2 zugeordnet
ist.
[0053] Dieser Behältertrieb 4 kann beispielsweise ein
einziger umlaufenden Fördergurt oder zwei seitliche
Zahnriemen mit raumfesten Endrollen aufweisen und
beim horizontalen Mittelbereich höhen- und längsver-
stellbare Umlenkrollen 9. 10 besitzen. Dadurch lassen
sich unterschiedliche Höhen eines horizontalen Mittel-
bereichs bei konstanter Zahnriemen-Umlauflänge ein-
stellen. Ist der Mittelbereich lang, ist die Höhendifferenz
zu den Endrollen gering. Ist der Mittelbereich kurz, ist
die Höhendifferenz groß.
[0054] Eventuell kann auf Schrägbänder völlig ver-
zichtet und ledigliche ein horizontaler (Mittel-)Abschnitt
vorgesehen sein, der, sowie ein Behälter sich darauf be-
findet, nach unten oder nach oben getaktet bzw. höhen-
versetzt werden kann, um den Abstand a bei einem Be-
füllen einzustellen, und um nach einem Befüllen den Be-
hälter wieder auf Ausgangsniveau zu takten, z. B. durch
Stellmotoren und Höhensteuerung unter Verwendung
von Fotozellen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Befüllen von Behältern (A, B, C, D)
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mit Artikeln oder Schüttgut in einer Füllstation (1)
mit einem Fülltrichter (2), wobei die oben offenen
Behälter (A, B, C, D) längs einer Förderstrecke (3)
zugeführt und längs eines sich anschließenden se-
paraten Behältertriebs (4) im unmittelbaren Bereich
vor der Füllstation (1) und in der Füllstation (1) ver-
einzelt zugeführt und in der Füllstation in einer Füll-
stellung unter dem Fülltrichter (2) positioniert wer-
den, und nach einem Befüllen aus der Füllstellung
abgeführt und gegebenenfalls ausgangsseitig der
Förderstrecke (3) wieder zugeleitet werden,
dadurch gekennzeichnet,
daß die auf einem höhenversetzbaren Behälter-
trieb (4) bodenseitig oder seitlich abgestützten Be-
hälter (A, B, C, D) längs des vorzugsweise kontinu-
ierlich angetriebenen Behältertriebs (4) höhenver-
setzbar in die Füllstellung (1) vereinzelt zugeführt
und unabhängig von der Behälterhöhe (h, h') in ei-
nem vorgegebenen Abstand (a) zwischen der Be-
hälteroberseite und in der festen Fülltrichterunter-
seite in der Füllstellung unter dem Fülltrichter (2)
positioniert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß zumindest die Behälterhöhe (h, h') eines auf
der Förderstrecke (3) ankommenden oder sich im
Behältertrieb (4) befindlichen Behälters (A, B, C, D)
durch eine Erkennungs- bzw. Identifizierungsein-
richtung, wie Barcode-Ablesung, Transponderle-
sung, Fotozelle, etc., erkannt und gegebenenfalls
über eine Steuerungseinrichtung die Höhenverset-
zung des Behälters durch Höhenverstellung des
Behältertriebs eingestellt wird, wobei bei Abwei-
chung einer in einer Steuerungseinrichtung einge-
stellten Behälterhöhe (h bzw. h') der erkannte Be-
hälter mit der anderen Behälterhöhe (h' bzw. h) se-
pariert, insbesondere seitlich ausgeschieden wer-
den kann.

3. Verfahren zum Befüllen von Behältern (A, B, C, D)
mit Artikeln oder Schüttgut in einer Füllstation (1)
mit einem Fülltrichter (2), wobei die oben offenen
Behälter (A, B, C, D) längs einer Förderstrecke (3)
zugeführt und längs eines sich anschließenden se-
paraten Behältertriebs (4) im unmittelbaren Bereich
vor der Füllstation (1) und in der Füllstation (1) ver-
einzelt zugeführt und in der Füllstation in einer Füll-
stellung unter dem Fülltrichter (2) positioniert wer-
den, und nach einem Befüllen aus der Füllstellung
abgeführt und gegebenenfalls ausgangsseitig der
Förderstrecke (3) wieder zugeleitet werden,
dadurch gekennzeichnet,
daß die einen Behälterbund (6) aufweisenden Be-
hälter (A, B, C, D) durch Übernahme der Behälter
am Behälterbund durch einen vorzugsweise konti-
nuierlich angetriebenen raumfesten Behältertrieb
(4) höhenversetzbar in die Füllstellung (1) verein-

zelt zugeführt und unabhängig von der Behälterhö-
he (h, h') in einem vorgegebenen Abstand (a) zwi-
schen der Behälteroberseite und der festen Füll-
trichterunterseite in der Füllstellung unter dem Füll-
trichter (2) positioniert werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Behälter (A, B, C, D) in den bzw. aus dem
Behältertrieb (4) über Schrägbänder oder -führun-
gen eingeleitet bzw. ausgeleitet werden, wobei ggf.
die Höhendifferenz bzw. Schräge (7, 8) der Schräg-
bänder oder -führungen entsprechend der Höhen-
versetzung der Behälter (A, B, C, D) und zwischen
den zugewandten Enden der Schrägbänder ein ver-
tikal versetzbarer Horizontalbandabschnitt bündig
eingestellt werden können.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Behälter (A, B, C, D) während eines Befül-
lens einer Rüttelklemmung (R) und/oder unmittel-
bar vor der Füllstation (1) einer Vorklemmung (V)
unterzogen werden, wobei die Behälter (A, B, C, D)
bei einer Rüttelklemmung und/oder Vorklemmung
geringfügig angehoben werden.

6. Anordnung zum Befüllen von Behältern (A, B, C, D)
mit Artikeln oder Schüttgut in einer Füllstation (1)
mit einem Fülltrichter (2) sowie mit Mitteln, mit de-
ren Hilfe die oben offenen Behälter (A, B, C, D)
längs einer Förderstrecke (3) zugeführt und längs
eines sich anschließenden separaten Behälter-
triebs (4) im unmittelbaren Bereich vor der Füllsta-
tion (1) und in der Füllstation (1) vereinzelt zuge-
führt und in der Füllstation in einer Füllstellung unter
dem Fülltrichter(2) positioniert werden, und nach ei-
nem Befüllen aus der Füllstellung abgeführt und ge-
gebenenfalls ausgangsseitig der Förderstrecke (3)
wieder zugeleitet werden, zur Durchführung des
Verfahrens nach einem der Ansprüche 1, 2, 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß ein höhenversetzbarer Behältertrieb (4) vorge-
sehen ist, auf dem die Behälter (A, B, C, D) boden-
seitig abgestützt und oder seitlich geführt sind.

7. Anordnung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß der höhenversetzbare Behältertrieb (4) zumin-
dest einen schrägen, in der Schräge (7) verstellba-
ren Eingangsbereich, einen horizontalen, in der Hö-
he verstellbaren Mittelbereich und einen schrägen,
in der Schräge (8) verstellbaren Ausgangsbereich
besitzt, wobei der horizontale Mittelbereich dem
Fülltrichter (2) zugeordnet ist.

8. Anordnung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
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daß der Behältertrieb (4) einen einzigen umlaufen-
den Fördergurt oder zwei seitliche Zahnriemen mit
raumfesten Endrollen aufweist und beim horizonta-
len Mittelbereich höhenund längsverstellbare Um-
lenkrollen (9, 10) besitzt.

9. Anordnung zum Befüllen von Behältern (A, B, C, D)
mit Artikeln oder Schüttgut in einer Füllstation (1)
mit einem Fülltrichter (2) sowie mit Mitteln, mit de-
ren Hilfe die oben offenen und einen Behälterbund
(6) aufweisenden Behälter (A, B, C, D) längs einer
Förderstrecke (3) zugeführt und längs eines sich
anschließenden separaten Behältertriebs (4) im un-
mittelbaren Bereich vor der Füllstation (1) und in der
Füllstation (1) vereinzelt zugeführt und in der Füll-
station in einer Füllstellung unter dem Fülltrichter(2)
positioniert werden, und nach einem Befüllen aus
der Füllstellung abgeführt und gegebenenfalls aus-
gangsseitig der Förderstrecke (3) wieder zugeleitet
werden, zur Durchführung des Verfahrens nach ei-
nem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß ein raumfester Behältertrieb (4) im Bereich der
Füllstation (1) vorgesehen ist, bei dem die Behälter
(A, B, C, D) am Behälterbund (6) übernommen wer-
den.

10. Anordnung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Behältertrieb (4) sich aus zwei hintereinan-
der angeordneten umlaufenden Einzeltrieben (11,
12) mit jeweils einem Antriebsaggregat (13, 14) zu-
sammensetzt und der eine Einzeltrieb (11) dem Ein-
gangsbereich und der andere Einzeltrieb (12) dem
Füllbereich und gegebenenfalls dem Ausgangsbe-
reich der Füllstation (1) zugeordnet ist, und daß die
Einzeltriebe (11, 12) jeweils aus einem Schrägab-
schnitt (S1 bzw. S2) und einem Horizontalabschnitt
(H1, H2) bestehen und die Horizontalabschnitte
(H1, H2) beider Einzeltriebe (11, 12) aufeinander
zugerichtet sind.

11. Anordnung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
daß dem ansteigenden Schrägabschnitt (S1) des
Einzeltriebs (11) des Eingangsbereichs ein abfal-
lender Förderbandabschnitt (13) zugeordnet ist, auf
dem sich die Behälter (A, B, C, D) bis zu einer Bun-
dübernahme durch den ansteigenden Schrägab-
schnitt (S1) abstützen und/oder dem abfallenden
Schrägabschnitt (S2) des Einzeltriebs (12) des
Ausgangsbereichs ein ansteigender Förderband-
abschnitt (14) zugeordnet ist, auf dem sich die
durch den abfallenden Schrägabschnitt am Bund
(6) gehaltenen gefüllten Behälter (A, B, C, D) wieder
bodenseitig abstützen und übernommen werden.

12. Anordnung nach einem der Ansprüche 6 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,
daß in der Füllstation (1) eine Rüttelklemmeinrich-
tung (R) und/oder unmittelbar vor der Füllstation (1)
eine Vorklemmeinrichtung (V) vorgesehen ist.

13. Anordnung nach einem der Ansprüche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
daß eine Behälteridentifizierungseinrichtung vor-
gesehen ist.

14. Anordnung nach einem der Ansprüche 6 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Fülltrichter (2) ein flaches vorzugsweise
kurzes Steigband (16) zum Befüllen des Fülltrich-
ters mit Artikeln oder Schüttgut aufweist.

Claims

1. A method of filling containers (A, B, C, D) with arti-
cles or bulk material at a filling station (1) by means
of a filling hopper (2), in which the top-open contain-
ers (A, B, C, D) are individually transported by con-
veyor means (3) and a separate downstream con-
tainer power transporter (4) extending from a posi-
tion just upstream of the filling station (1) to the filling
station (1) itself and are moved to a filling position
within the filling station below the filling hopper (2)
and are moved away from said filling position after
filling has taken place and, on leaving said filling sta-
tion, are optionally returned to said conveyor means
(3), characterized in that the containers (A, B, C,
D) supported on their bottoms or at their sides on a
vertically displaceable container power transporter
(4) are individually transported along the preferably
continuously driven container power transporter (4)
with vertical displacement toward the filling position
(1) and, irrespective of the height of the container
(h, h'), are placed in the filling position below the
filling hopper (2) at a specific distance (a) between
the top of the container and the spatially fixed bot-
tom of the filling hopper.

2. A method as defined in claim 1, wherein the height
(h, h') of at least one container (A, B, C, D) ap-
proaching on the conveyor means (3) or located in
the container power unit (4) is recognized by iden-
tification means, such as a bar code scanner, trans-
ponder reader, photoelectric cell, etc., and option-
ally the level of the container is adjusted via a con-
trol device by vertical displacement of the container
power transporter, and if there is any deviation in
the container height (h or h'), as set in a control de-
vice, the recognized container having the deviating
container height (h' or h) can be removed, particu-
larly by lateral displacement thereof.

3. A method of filling containers (A, B, C, D) with arti-
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cles or bulk material at a filling station (1) by means
of a filling hopper (2), in which the top-open contain-
ers (A, B, C, D) are individually transported by con-
veyor means (3) and a separate downstream con-
tainer power transporter (4) extending from a posi-
tion just upstream of the filling station (1) to the filling
station (1) itself and are moved to a filling position
within the filling station below the filling hopper (2)
and are moved away from said filling position after
filling has taken place and, on leaving said filling sta-
tion, are optionally returned to said conveyor means
(3), characterized in that the containers (A, B, C,
D) exhibiting a container collar (6) are entrained via
said container collar onto a spatially fixed container
power transporter (4) to be individually transported
along the preferably continuously driven container
power transporter (4) with vertical displacement to-
ward the filling position (1) and, irrespective of the
height of the container (h, h'), are placed in the filling
position below the filling hopper (2) at a specific dis-
tance (a) between the top of the container and the
spatially fixed bottom of said filling hopper.

4. A method as defined in any one of claims 1 to 3,
characterized in that the containers (A, B, C, D)
are passed into and out of the container power
transporter (4) via inclined belts or guides, and the
difference in height or degree of inclination (7, 8) of
said inclined belts or guides can, if necessary, be
adjusted to accommodate for the vertical displace-
ment of the containers (A, B, C, D), and between
those two ends of the inclined belts which point to-
ward each other a vertically displaceable horizontal
belt section can be adjusted so as to be flush there-
with.

5. A method as defined in any one of claims 1 to 4,
characterized in that the containers (A, B, C, D)
are vibrator clamped (R) during filling and/or are
preclamped (V) just upstream of the filling station
(1), the containers (A, B, C, D) being slightly raised
during vibrator clamping and/or preclamping.

6. An assembly for filling containers (A, B, C, D) with
articles or bulk material at a filling station (1) by
means of a filling hopper (2), in which the top-open
containers (A, B, C, D) are individually transported
by conveyor means (3) and a separate downstream
container power transporter (4) extending from a
position just upstream of the filling station (1) to the
filling station (1) itself and are moved to a filling po-
sition in the filling station below the filling hopper (2)
and are moved away from said filling position after
filling has taken place and, on leaving said filling sta-
tion, are optionally returned to the conveyor means
(3), for carrying out a method as defined in any one
of claims 1, 2, 4, and 5, characterized in that a
vertically displaceable container power transporter

(4) is provided, on which the containers (A, B, C, D)
are supported at their bottoms and/or are guided lat-
erally.

7. An assembly as defined in claim 6, characterized
in that said vertically displaceable container power
transporter (4) possesses at least one inclined,
slope-adjustable entrance region (7), a horizontal
vertically displaceable center region, and a slope-
adjustable exit region (8), of which the horizontal
center region is assigned to the filling hopper (2).

8. An assembly as defined in claim 7, characterized
in that the container power transporter (4) exhibits
a single rotatory conveyor belt or two lateral cogged
belts with fixed end rollers and possesses vertically
and longitudinally displaceable deflection rollers (9,
10) for the horizontal center region.

9. An assembly for filling containers (A, B, C, D) with
articles or bulk material at a filling station (1) by
means of a filling hopper (2), in which the top-open
containers (A, B, C, D) are individually transported
by conveyor means (3) and a separate downstream
container power transporter (4) extending from a
position just upstream of the filling station (1) to the
filling station (1) itself and are moved to a filling po-
sition in the filling station below the filling hopper (2),
and are moved away from said filling position after
filling has taken place and, on leaving said filling sta-
tion, are optionally returned to the conveyor means
(3), for carrying out a method as defined in any one
of claims 3 to 5, characterized in that a spatially
fixed container power transporter (4) is provided in
the region of the filling station (1), which container
power transporter entrains the containers (A, B, C,
D) by their collars (6).

10. An assembly as claimed in claim 9, characterized
in that the container power transporter (4) is com-
posed of two in-line rotatory power transporters (11,
12) each having a drive unit (13, 14), of which one
of said individual power transporters (11) is as-
signed to the entrance region and the other individ-
ual power transporter (12) is assigned to the filling
region and optionally the exit region of the filling sta-
tion (1), and that each of said individual power trans-
porters (11, 12) comprises an inclined section (S1
or S2) and a horizontal section (H1, H2), the hori-
zontal sections (H1, H2) of the two individual power
transporters (11, 12) being in alignment.

11. An assembly as defined in claim 10, characterized
in that the upwardly sloping inclined section (S1) of
the individual power transporter (11) in the entrance
region is associated with a downwardly sloping con-
veyor belt section (13) on which the containers (A,
B, C, D) are supported until they are entrained by
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their collars by the upwardly sloping inclined section
(S1), and/or the downwardly sloping inclined sec-
tion (S2) of said individual power transporter (12) in
the exit region is associated with an upwardly slop-
ing conveyor belt section (14), on which the loaded
containers (A, B, C, D) held by their collars (6) by
the downwardly sloping inclined section are again
supported at their bottoms to be entrained thereby.

12. An assembly as defined in any one of claims 6 to
11, characterized in that there is provided at the
filling station (1) a vibrator clamping device (R) and/
or at a position just upstream of the filling station (1)
a preclamping device (V).

13. An assembly as defined in any one of claims 6 to
12, characterized in that means for container iden-
tification are provided.

14. An assembly as defined in any one of claims 6 to
13, characterized in that the filling hopper (2) has
a flat and preferably short inclined belt (16) for
charging the filling hopper with articles.

Revendications

1. Procédé pour remplir des récipients (A,B,C,D) avec
des articles ou des matières en vrac au moyen d'un
entonnoir de remplissage (2) dans un poste de rem-
plissage (1) ; les récipients (A,B,C,D) ouverts vers
le haut étant conduits individuellement le long d'une
ligne de transport (3) et le long de l'entraînement du
récipient(4) séparé et contiguë tout près de et dans
la station de remplissage (1) et positionnés sous
l'entonnoir de remplissage (2) dans le poste de rem-
plissage (1) dans une position de remplissage et
enfin, enlevé après un remplissage hors de la ligne
de transport de remplissage (3) et si besoin est, de
nouveau amenés du côté de la sortie de la ligne de
transport (3),
caractérisé en ce que les récipients (A,B,C,D)
supportés par le fond ou par le côté sur l'entraîne-
ment du récipient(4) susceptible d'être décalé en
hauteur peuvent être amenés le long de l'entraîne-
ment du récipient(4) susceptible d'être décalé en
hauteur dans la position de remplissage (1) indivi-
duellement et entraîné de préférence en continu et
en ce qu'ils sont positionnés sous l'entonnoir de
remplissage (2) indépendamment de la hauteur du
récipient (h, h') selon une distance prédéterminée
(a) entre la partie supérieure du récipient et dans la
partie inférieure fixe de l'entonnoir de remplissage
dans la position de remplissage.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'au moins la hauteur du réci-
pient (h, h') d'un récipient (A,B,C,D) arrivant sur la

ligne de transport (3) ou s'y trouvant déjà dans l'en-
traînement de récipient (4) est détecté par un dis-
positif de reconnaissance ou d'identification , com-
me la lecture du code barre, la lecture du
transpondeur , des cellules optiques, etc. et en ce
qu'on règle, si besoin est, au moyen d'un dispositif
de commande, le décalage en hauteur du récipient
au moyen d'un réglage en hauteur de l'entraîne-
ment du récipient, où, dans le cas d'un écart en hau-
teur (h ou h'), réglée dans un dispositif de comman-
de, le récipient détecté, présentant une autre hau-
teur de récipient (h' ou h) peut être séparé, notam-
ment latéralement évacué.

3. Procédé pour remplir des récipients (A,B,C,D) avec
des articles ou des matières en vrac au moyen d'un
entonnoir de remplissage (2) dans un poste de rem-
plissage (1) ; les récipients (A,B,C,D) ouverts vers
le haut étant conduits le long d'une ligne de trans-
port (3) et le long de l'entraînement du récipient(4)
séparé et contiguë tout près de la station de rem-
plissage (1) puis conduits individuellement dans la
station de remplissage (1) et positionnés sous l'en-
tonnoir de remplissage (2) dans une position de
remplissage et enfin, évacués après un remplissa-
ge hors de la ligne de transport de remplissage (3)
et si besoin est, de nouveau amenés du côté de la
sortie de la ligne de transport (3),
caractérisé en ce que les récipients (A,B,C,D) pré-
sentant un collier de récipient (6) peuvent être ame-
nés dans une position de remplissage (1) indivi-
duellement en ce qu'ils sont pris au niveau du col-
lier de récipient par l'entraînement du récipient (4)
fixe, de préférence de manière continue, et ce que
lesdits récipients sont positionnés à une distance
déterminée (a) entre le côté supérieur du récipient
et le côté inférieur de l'entonnoir de remplissage
dans la position de remplissage sous l'entonnoir de
remplissage (2).

4. Procédé selon les revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que les récipients (A,B,C,D) sont
amenés ou retirés dans ou hors du récipient (4) par
des bandes transversales ou des guidages
transversaux ; la différence de hauteur ou la pente
(7,8) des bandes transversales ou des guidages
transversaux , correspondant si besoin est, au dé-
calage en hauteur des récipients (A,B,C,D) et en
ce qu'entre les extrémités se faisant face des ban-
des transversales il est possible de mettre un tron-
çon de bande horizontale susceptible d'être dépla-
cée verticalement.

5. Procédé selon une des revendications 1 à 4 ,
caractérisé en ce que les récipients (A,B,C,D) sont
soumis , lors du remplissage, d'un serrage par se-
cousses et/ou juste avant la station de remplissage
(1), d'un préserrage ; les récipients (A,B,C,D) étant

13 14



EP 1 013 559 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

soulevés un petit peu lors d'un serrage par secous-
ses et/ou d'un préserrage.

6. Dispositif pour remplir des récipients (A,B,C,D)
avec des articles ou des matières en vrac dans une
station de remplissage (1) à l'aide d'un entonnoir
dans une station de remplissage (1) ainsi qu'avec
des moyens qui vont aider à alimenter les récipients
(A,B,C,D) ouverts sur le dessus le long d'une ligne
de transport (3) et le long d'un entraînement du ré-
cipient (4) séparé et contiguë tout près de la station
de remplissage (1) et dans la station de remplissa-
ge (1) individuellement et lesquels récipients sont
positionnés dans la station de remplissage dans
une position de remplissage sous l'entonnoir de
remplissage (2) et de nouveau évacué de la posi-
tion de remplissage après un remplissage et si be-
soin est, de nouveau amenés du côté de la sortie
de la ligne de transport (3) pour réaliser le procédé
selon une des revendications 1, 2, 4 et 5,
caractérisées en ce qu'il est prévu un entraîne-
ment du récipient(4) susceptible d'être déplacé en
hauteur sur lequel s'appuient les récipients (A,B,C,
D) par le fond et/ou se déplace latéralement.

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce qu'à l'entraînement du récipient
(4) susceptible d'être déplacé en hauteur est asso-
ciée au moins une zone d'entrée réglable transver-
salement, une zone médiane horizontale, réglable
en hauteur et une zone de sortie réglable transver-
salement (8) ; la zone médiane étant associée à
l'entonnoir de remplissage (2).

8. Dispositif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que l'entraînement du récipient
(4) présente une seule courroie de transport circon-
férentielle ou deux courroies dentées latérales do-
tées des rouleaux terminaux fixes et ladite courroie
de transport possède dans le cas d'une zone mé-
diane horizontale , des rouleaux de déviation (9, 10)
réglables en hauteur et en largeur.

9. Dispositif pour remplir des récipients (A,B,C,D)
avec des articles ou de la matière en vrac dans une
station de remplissage (1) à l'aide d'un entonnoir de
remplissage (2) ainsi qu'à l'aide de moyens permet-
tant de conduire les récipients (A,B,C,D) ouverts en
haut et dotés d'un collier de récipient (6) le long
d'une piste de transport (3) et les conduire séparé-
ment le long d'un entraînement de récipient (4) sé-
paré et contiguë dans la zone située directement
avant la station de remplissage (1) et dans la zone
de remplissage (1) et positionner lesdits récipients
dans la station de remplissage dans une position
de remplissage sous l'entonnoir de remplissage (2)
et de nouveau évacué de la position de remplissage
après un remplissage et si besoin est, de nouveau

amenés du côté de la sortie de la ligne de transport
(3) pour réaliser le procédé selon une des revendi-
cations 1 à 5,
caractérisé en ce qu'il est prévu un entraînement
de récipient(4) stationnaire dans la zone de remplis-
sage (1) qui prend les récipients (A,B,C,D) au ni-
veau du collier de récipient (6).

10. Dispositif selon la revendication 9,
caractérisé en ce que l'entraînement de récipient
(4) est composé de deux entraînements individuels
(11,12) circonférentiels disposés l'un derrière
l'autre et pourvus à chaque fois d'une unité d'entraî-
nement (13, 14) et en ce qu'un entraînement indi-
viduel (12) est associé à une zone d'entrée et en
ce que l'autre entraînement individuel (12) est as-
socié à la zone de remplissage et si besoin est à la
zone de sortie de la station de remplissage (1) et
caractérisé en ce que, l'entraînement individuel
(11,12) se compose à chaque fois d'un tronçon
transversal (S1 ou S2) et d'un tronçon horizontal
(H1, H2) et en ce que les tronçons horizontaux (H1,
H2) sont orientés vers les deux entraînements indi-
viduels (11, 12).

11. Dispositif selon la revendication 10,
caractérisé en ce qu'au tronçon en pente (S1)
montant de l'entraînement individuel (11) de la zone
d'entrée est associé un tronçon de courroie de
transport descendant (13) sur lequel s'appuie le ré-
cipient (A, B, C, D) jusqu'à ce que le collier soit reçu
par le tronçon en pente (S1) montant et / ou est as-
socié au tronçon en pente (S2) descendant de l'en-
traînement individuel (12) de la zone de sortie un
tronçon (14) de corroie de transport montant sur le
tronçon s'appuie et dans lequel est reçu le récipient
(A, B, C, D) rempli et est maintenu sur le collier (6)
par le tronçon en pente descendant.

12. Dispositif selon une des revendications 6 à 11,
caractérisé en qu'il est prévu une installation de
serrage par secousses ( R ) dans la station de rem-
plissage (1) et/ou juste avant la station de remplis-
sage (1) une installation de préserrage (V).

13. Dispositif selon une des revendications 6 à 12,
caractérisé en qu'il est prévu une installation
d'identification de récipient.

14. Dispositif selon une des revendications 6 à 13,
caractérisé en ce que l'entonnoir de remplissage
(2) comporte une bande montante (16) plate de pré-
férence courte pour remplir l'entonnoir de remplis-
sage avec des articles ou des matériaux en vrac.
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