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(54) Verfahren und Anlage zum Befiillen von behiltnissen, insbesondere zum Fiillen von Sacken

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An-
lage zum Beflllen von Behaltnissen (4), insbesondere
Sacken mit schittfahigen Materialien, wobei das Behalt-
nis (4) mit einer Offnung (5) an eine Fiilleinrichtung (3)
angesetzt wird, das schuttfahige Material aus einem Vor-
ratsbehalter mittels eines Forderorgans (16) der Fllein-
richtung zugeflihrt und daraus in das Behaltnis (4) ein-
gebracht wird und wobei das beflillte Behaltnis einer Wei-

terverarbeitung unterzogen wird. Wahrend des Fiillvor-
gangs wird ein reprasentatives Mal fir den in dem Be-
héltnis herrschenden Druck (p) gemessen und wahrend
des Fullens des Behaltnisses mit dem Material wird we-

nigstens ein Flllparameter, wie z. B. die Luftzufuhr, in
Abhangigkeit von dem herrschenden Druck (p) gesteu-
ert, um die Verarbeitung des Behaltnisses zu beschleu-
nigen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befil-
len von Behaltnissen, insbesondere Sacken, mit schitt-
fahigen Materialien, wobei das Behaltnis mit einer Off-
nung an eine Fulleinrichtung angesetzt wird, das schutt-
fahige Material aus einem Vorratsbehalter der Fiillein-
richtung zugefiihrt und daraus in das Behaltnis einge-
bracht wird.

[0002] Ebenso betrifft die Erfindung eine Anlage zum
Beflillen von Behaltnissen, insbesondere Ventilsacken,
mit schittfahigen Materialien. Dabei umfasst die Anlage
wenigstens eine Fllleinrichtung, mit welchem dem Be-
héltnis das schittfahige Material zugefihrt wird und an
dem das Behaltnis aufgenommen wird. Weiterhin ist ein
Forderorgan zum Transport von Material durch die Ful-
leinrichtung in das Behéltnis vorgesehen. Gegebenen-
falls ist eine Abnahmeeinrichtung zur Abnahme des be-
fullten Behaltnisses von der Fulleinrichtung vorgesehen.
Weiterhin kann das abgenommene Behaltnis automa-
tisch in eine Weiterverarbeitungsposition transportiert
werden.

[0003] Schuttfahige Materialien wie u. a. Baustoffe
oder Chemikalien in Granulat- oder Pulverform werden
in Fullanlagen in Behaltnisse in Form von Sacken, ins-
besondere in Ventilsacke, gefillt. Die verschlossenen
Ventilsacke werden dann zum Verbraucher transportiert.
[0004] Dabei wird dem Material bei der Abfillung in
die Ventilsacke Luft beigemischt, um dem Material die
notwendige Schutt- bzw. FlieRfahigkeit zu verleihen.
[0005] Die im Material enthaltene bzw. beigemischte
Luft fuhrt zu einem Uberdruck in dem Ventilsack. Um
einen Druckabbau aus einem beflllten Ventilsack zu er-
moglichen, sind Entluftungseinrichtungen vorgesehen.
Diese kdénnen entweder in Form von gleichma-Rig oder
ungleichmagig tber die AuRRenflache oder insbesondere
im Nahtbereich des Ventilsackes verteilten, lediglich fiir
Luft durchlassigen Austrittsdffnungen ausgefiihrt sein.
Der Druckabbau erfolgt aber nicht schnell genug, so dass
in dem Ventilsack beim Fllen selbst und auch nach dem
Ende des Fiillvorgangs in der Regel noch ein Uberdruck
herrscht. Dieser Uberdruck wiirde bei der direkten Ab-
nahme des Ventilsackes direkt nach dem Fillvorgang zu
einem erheblichen Austritt des eingefiillten Materials aus
dem Sack flihren, auch wenn ein selbstverschlieRender
Ventilsack verwendet wird, der das Ventil durch das im
Inneren vorhandene Material selbsttatig im Wesentli-
chen abdichtet.

[0006] Ein erheblicher Materialaustritt bei der Abnah-
me hat zur Folge, dass die effektive Masse des befiiliten
Ventilsackes von der Nennmasse abweicht. Daneben
kann ein Materialaustritt zu einer ganz erheblichen Ver-
unreinigung der Anlage und ihrer Umgebung fihren.
[0007] Zur Vermeidung der vorgenannten Nachteile
wird deshalb ein Ventilsack nach der Beendigung des
Einfullvorgangs noch fiir eine gewisse Verweildauer an
dem Fullrohr in der Anlage belassen. Die Verweildauer
wird dabei so bemessen, dass an ihrem Ende der Uber-
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druck im Inneren des Ventilsackes so weit abgenommen
hat, dass bei einer Entnahme des Ventilsackes von dem
Fullrohr kein wesentlicher Materialaustritt mehr auftritt.
[0008] Aus der US 3,072,208 ist eine Fillanlage und
ein damit ausgelibtes Verfahren zum Abflllen von
Schittgltern in Ventilsacke bekannt geworden, bei dem
an dem Fillrohr eine Messsonde vorgesehen ist, die
nach dem Ende des Fiillvorgangs den Druck im Sackin-
neren erfasst. Gleichzeitig werden die Sacke um z.B. 5%
Uber das gewtlinschte Gewichtsmal hinaus gefillt. Am
Ende des Fillvorgangs wird nun das Innere des Sacks
mit einem Druckausgleichskanal verbunden, durch den
auch aktiv Luft abgesaugt werden kann. Dabei tritt Ma-
terial wieder aus dem Ventilsack aus und gleichzeitig
sinkt der Innendruck im Sack. Nach Erreichen des ge-
wilnschten Endgewichts wird der Sack abgenommen,
wenn die eingestellte Wartezeit oder der eingestellte
Uberdruck im Sack erreicht wird. Durch dies Verfahren
kann eine ausreichende Einstellung des Endgewichts er-
reicht und eine Verschmutzung der Anlagenumgebung
weitgehend vermieden werden.

[0009] Nachteilig an dem bekannten Verfahren ist al-
lerdings, dass der Durchsatz sinkt, da ein Uberfiillen (iber
das Nenngewicht und eine anschlieRende Entliftung mit
Materialabfuhr erfolgt. Da der Durchsatz an Sécken ein
erhebliches Kaufkriterium ist, fihrt die bekannte Vorrich-
tung und deren Verwendung nur zu geringen Abfllraten.
Wenn die Absaugung des zusatzlich eingefiillten Mate-
rials aktiv Uber Anlegung eines Unterdrucks erfolgt, stei-
gen aulBerdem der apparative Aufwand und die Betriebs-
kosten.

[0010] Gegeniiber dem bekannten Stand der Technik
ist es deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Anlage zum Befiillen eines Be-
haltnisses mit einem schittfahigen Material zur Verfi-
gung zu stellen, womit eine saubere Abfiillung und ein
hoher Durchsatz méglich ist.

[0011] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch die Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 14. Bevor-
zugte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteran-
spriche.

[0012] Beidemeingangs genannten VerfahrenIdstdie
Erfindung diese Aufgabe dadurch, dass der im Behaltnis
herrschende Druck p gemessen und wahrend des Fuil-
lens des Behaltnisses wenigstens ein Fullparameter in
Abhangigkeit von dem im Behaltnis herrschenden Druck
p gesteuert wird, um eine effektive Verarbeitung des Be-
héltnisses zu gewahrleisten.

[0013] Das Verfahren nach Anspruch 1 dient zur Ver-
arbeitung von Behéltnissen, insbesondere Sacken und
vorzugsweise Ventilsacken. Dabei wird das Behaltnis mit
einer Offnung an eine Flleinrichtung angesetzt und mit
schittfahigen Materialien gefillt. Das schittfahige Ma-
terial wird aus einem Vorratsbehalter der Filleinrichtung
zugefuhrt und mittels eines Férderorgans in das Behalt-
nis eingebracht, wahrend ein reprasentatives Mal} fir
den in dem Behaltnis herrschenden Druck gemessen
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wird. Wahrend des Filllens des Behéaltnisses mit dem
Material wird wenigstens ein Fullparameter, wie z.B. die
Luftzufuhr, in Abhangigkeit von dem im Behaltnis herr-
schenden Druck gesteuert.

[0014] Die Aufgabe wird bei der eingangs genannten
Anlage durch eine Steuereinrichtung geldst, die mittels
eines Drucksensors einer Messeinrichtung den im Be-
héltnis herrschenden Innendruck erfasst und wéhrend
des Abfiillens des Materials in das Behaltnis wenigstens
einen Fullparameter des Fullvorgangs, insbesondere die
Luftzufuhr, in Abhangigkeit von dem im Behaltnis herr-
schenden Druck p bzw. Innendruck steuert.

[0015] Die erfindungsgemafRe Anlage nach Anspruch
14 ist eine Anlage zur Verarbeitung von Behaltnissen,
insbesondere Ventilsacken. Die Anlage enthalt ein Full-
rohr zur Aufnahme des Behaltnisses. Das Behdltnis ist
mit einer Offnung an dem Fillrohr festlegbar und durch
das Fillrohr mit schittfahigen Materialien beftllbar. Ein
Férderorgan ist zum Transport von Material durch das
Fillrohr in das Behaltnis vorgesehen. Die Anlage ist ge-
kennzeichnet durch eine Steuereinrichtung, die mittels
eines Drucksensors einer Messeinrichtung den im Be-
héltnis wahrend des Abftillens herrschenden Innendruck
erfasst und die wahrend des Abfiillens des Materials in
das Behaltnis wenigstens einen Flllparameter des Full-
vorgangs, insbesondere die Luftzufuhr, in Abhangigkeit
von dem im Behaltnis herrschenden Druck p steuert.
[0016] Die Erfindung hat erhebliche Vorteile. Ein Vor-
teil ist die effektive Verarbeitung der Behéltnisse, die zu
einer hohen Taktrate fiihrt. Durch die Steuerung eines
oder mehrerer Fullparameter in Abhangigkeit von dem
herrschenden Innendruck wird eine kurze Abfiillzeit er-
reicht, wahrend gleichzeitig eine geringe Wartezeit bis
zur Abnahme des Behaltnisses ermoglicht wird.

[0017] Die Fillparameter werden erfindungsgeman
derart gesteuert, dass sowohl der eigentliche Fiillvor-
gang und auch die anschlieRende Wartezeit fir den
Druckabbau insgesamt optimiert werden.

[0018] Es hat sich herausgestellt, dass nicht nur un-
terschiedliche Produkte unterschiedliche Fillparameter
bendtigen, sondern dass auch fiir das gleiche Produkt in
Abhangigkeit von der Lagerzeit des Produkts im Vorrats-
behalter und/oder vorgeschaltetem Silo unterschiedliche
Fullparameter optimal sind.

[0019] Beispielsweise hat ein Schittgut, welches sich
tage- oder wochenlang in einem Silo aufhalt, einen ge-
ringeren Luftanteil als frisch in das Silo eingefillte Pro-
dukte. Das fiihrt dazu, dass ein schon langer im Vorrats-
behalter oder im Silo eingefiilltes Produkt bei einem be-
stimmten Zuluftstrom optimale Eigenschaften zum Ein-
fullen aufweist, wahrend ein frisch in das Silo eingeflltes
Produkt weniger Zuluft fur eine optimale Abfillung beno-
tigt.

[0020] Bei gleichem Zuluftanteil kann das bei einem
frisch in das Silo eingefiillten Produkt zu unerwilinschten
Druckspitzen im Behaltnis fiihren, wodurch der Fillvor-
gang insgesamt verlangsamt wird. Gleichzeitig steigt
auch die Beruhigungszeit bis der Druck sich im Sackin-
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neren auf das angestrebte Mal verringert hat. Eine ge-
ringere Zuluftmenge beim Abfiillen des Materials in das
Behaltnis kann deshalb bei z.B. frisch in den Silo einge-
fullten Produkten zu einer héheren Abflllleistung fihren.
[0021] Ein weiterer Fillparameter zur Einstellung und
Steuerung des Fillvorgangs ist insbesondere die For-
dergeschwindigkeit des Forderorgans. Wenn der Innen-
druck im Behaltnis zu stark ansteigt, kann die Forderge-
schwindigkeit des Forderorgans reduziert werden.
[0022] In allen Ausgestaltungen wird vorzugsweise
das aktuelle Gewicht des zu filllenden Behaltnisses bzw.
die schon abgefiillite Materialmenge zur Steuerung des
Fillvorgangs berticksichtigt.

[0023] InallenFallenumfasstdie Verarbeitungdes Be-
héltnisses grundsatzlich auch das Entfernen des Behalt-
nisses von der Fulleinrichtung bzw. dem Fullrohr. Insbe-
sondere kann auch ein Verschlielen des Behaltnisses
vorgesehen sein.

[0024] In einer Packmaschine gibt es mehrere unter-
schiedliche Stellen zur Beimischung von Luft. Neben der
Beimischung von Luft an dem oder vor dem Férderorgan
ist auch die Beimischung von Luft am oder im Fiillrohr
Ublich. In einer Weiterbildung ist dieser Luftanteil in Ab-
hangigkeit von dem gemessenen Druck p und/oder von
dem aktuellen Gewicht steuerbar, um ein gutes oder so-
gar optimales FlieRverhalten im Fullrohr zu erhalten.
[0025] Falls das Forderorgan als Fiillturbine oder als
Forderschnecke ausgebildet ist, wird dessen Férderge-
schwindigkeit insbesondere auch in Abhangigkeit von
dem im Behaltnis gemessenen Druck p gesteuert.
[0026] Wenn das Fullorgan hingegen als Luftfillsy-
stem ausgebildet ist, wird die Foérderluft insbesondere in
Abhangigkeit vom gemessenen Druck p gesteuert.
[0027] Als Férderorgan wird vorzugsweise auch eine
Pumpe eingesetzt, deren Pumpenhub und/oder Pum-
penfrequenz gesteuert wird.

[0028] Weiterhin erfolgt eine Steuerung des Férderor-
gans auch in Abhangigkeit von dem Gewicht des bereits
in das Behaltnis abgefiillten Produkts.

[0029] Vorteilhafterweise erfolgt eine Steuerung der
Dosierstellung einer Dosiereinrichtung nicht nur in Ab-
hangigkeit von dem abgefiillten Produktgewicht, sondern
auch in Abhangigkeit von dem im Behaltnis gemessenen
oder bestimmten Druck p.

[0030] Beispielsweise kann vorzeitig von dem
Grobstrom auf einen Feinstrom umgeschaltet werden,
wenn der im Behdltnis vorherrschende Druck z.B. ein
vorbestimmtes MaR Uberschreitet. Es ist auch eine kon-
tinuierliche Anpassung (Verringerung oder Vergro-Re-
rung) des Produktstroms mdglich. Insbesondere kann
die Férderung des Férderorgans auch gestoppt werden,
wenn der Druck p in dem Behaltnis ein vorbestimmtes
Mal Uberschreitet. Nach entsprechendem Druckabfall
wird die Férderung dann wieder in Stufen oder stufenlos
erhoht.

[0031] Zur Beschleunigung der Entliiftung schon wéh-
rend des Fillens wird die vorzugsweise zwischen Fill-
rohr und Behéltnis vorgesehene Blahmanschette erst
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aufgeblasen, wenn der Druck p in dem Behaltnis einen
vorbestimmten Kennwert Gberschreitet. Vor dem Aufbla-
sen kanndie Luft durch den Spalt entweichen, was schon
beim Fiillen einen geringeren Uberdruck bewirkt. Wenn
der Uberdruck allerdings ein bestimmtes MaR (ber-
schreitet, kann in das Behaltnis eingefiilltes Material
auch unerwiinschterweise wieder durch den Spalt aus-
getragen werden. Vorzugsweise wird der Druck in der
Blahmanschette deshalb erst reduziert, wenn der Druck
p in dem Behaltnis einen vorbestimmten Grenzwert un-
terschreitet.

[0032] Vorzugsweise wird nach beendetem Abfillen
die Wartezeit an die vorherrschenden Druckbedingun-
gen angepasst und das Behaltnis abgenommen, wenn
der im Behaltnis herrschende Druck p unter einen vor-
bestimmten Grenzwert fallt. Ein Vorteil ist z.B., dass die
Gewichtsgenauigkeit bei hoher Abfiillgeschwindigkeit
erhoéht wird, da bei der Abnahme des Sackes kein, durch
erhdhten Sackinnendruck verursachtes, Austreten von
Filimaterial stattfindet.

[0033] Ein weiterer Vorteil ist, dass die Fllzeit opti-
miert wird, da die Wartezeit nach Beenden des Flillvor-
gangs nicht unnétig lang gewahlt wird. Die Wartezeit wird
andie tatsachlichen Bedingungen angepasstundist des-
halb nie zu kurz und nie zu lang.

[0034] Erfindungsgemal wird insbesondere die Ver-
arbeitungszeit optimiert, d.h. die Summe aus Flillzeit und
Beruhigungszeit.

[0035] Die Erfindung bringt weiterhin unter anderem
den Vorteil mit sich, dass eine Undichtigkeit des Behalt-
nisses fiir das einzufiillende Material friihzeitig detektiert
werden kann, da ein unerwarteter Druckabfall detektier-
bar ist. Dann wird der weitere Fullvorgang gestoppt.
[0036] Das erfindungsgemafe Verfahren umfasst als
Weiterverarbeitungsschritte ein Entfernen des Behalt-
nisses von der Fllleinrichtung und/oder ein VerschlieRen
durch z.B. ein Verschweil3en der Sackéffnung.

[0037] Gegebenenfalls kann Luft zum Material beige-
mischt werden, um das Material flie3fahig zu halten oder
zu transportieren. Das kann in Abhéngigkeit von dem
gemessenen Druck p gesteuert werden. Bevorzugt ist
ferner eine Einstellung bzw. Steuerung der Geschwin-
digkeit, mit der das Material in das Behaltnis eingebracht
wird, die vorzugsweise in Abhangigkeit von dem gemes-
senen Druck p erfolgt.

[0038] Durch die Erfindung kénnen eventuell auftre-
tende Druckspitzen vermieden oder abgeflacht werden,
indem die Fullgeschwindigkeit verringert wird, wenn der
auftretende Druck vorbestimmte oder wahlbare Grenz-
werte Ubersteigt. Es ergibt sich auch der Vorteil einer die
Behaltnisse und Fillanlagen-Teile schonenden Befl-
lung. Ein ganz bedeutender Vorteil ist, dass durch zu
hohe Driicke bedingte Zerstérungen von Sacken mit an-
schlieBender Verunreinigung der Anlage etwa durch pul-
verférmige Fillmaterialien vermieden werden kann oder
deren Haufigkeit weitgehend reduziert werden kann.
[0039] Die Steuerung des gesamten Fllvorgangs er-
folgtin Abhangigkeit von dem im Behaltnis herrschenden
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Druck derart, so dass wahrend des gesamten Fiillvor-
gangs der auftretende Druck unterhalb des zulassigen
Maximaldrucks gehalten wird. Der Fullvorgang kann
auch gezielt so gesteuert werden, dass der Maximal-
druck zwar nie erreicht oder Gberschritten wird, der Druck
aber so gesteuert wird, dass er wahrend des gesamten
Fillvorgangs moglichst wenig unterhalb des zuldssigen
Maximaldrucks verlauft. In Weiterbildungen kann zusatz-
lich oder in Kombination mit einer herkémmlichen Steue-
rung in Abhangigkeit von der Fiillmasse auch der auftre-
tende Druck berlicksichtigt werden. Vorteilhaft ist hierbei
eine Redundanz. Ebenso erméglicht die druckabhangige
Steuerung eine schnellere Reaktion auf Fehler beim Fill-
vorgang.

[0040] Bei einer Ausfiihrung der erfindungsgemafen
Anlage ist die Messeinrichtung mit einer den Befillvor-
gang steuernden Steuerungseinheit zum Austausch von
Daten verbunden. Bei der Anlage kann der Messeinrich-
tung eine Auswertungseinheit zugeordnet sein, die mit
der Steuerungseinheit zum Austausch von Daten ver-
bindbar ist. Vorzugsweise ist die Messeinrichtung als am
oder im Fullrohr angebrachter Drucksensor ausgefiihrt,
der ein Maf fir den im Behalter vorhandenen Druck auf-
nimmt.

[0041] Bevorzugt kdnnen zur Druckmessung Druck-
messdosen, piezoelektrische Drucksensoren oder Halb-
leiterdrucksensoren eingesetzt werden.

[0042] ZurEntliftung des wenigstens teilweise mit Ma-
terial befiillten Behaltnisses kann eine am Fdllrohr vor-
gesehene Rickentliftung benutzt werden.

[0043] Es kann eine Abnahmeeinrichtung vorgesehen
sein, die zur Abnahme des befillten Behéltnisses von
dem Fullrohr und zur Bewegung des Behéltnisses in eine
Weiterverarbeitungsposition dient.

[0044] Mit der erfindungsgemaflen Anlage und dem
erfindungsgemafien Verfahren konnen schiitt- bzw.
flieRfahige Materialien wie u.a. Baustoffe, Zemente, Mi-
neralien, Chemikalien in Pulverform oder als Granulat,
kristalline, fein- oder grobkdrnige sowie pulverférmige
Stoffe, zur Farbherstellung benutzte Russpartikel oder
TiO,-Partike oder TiO, enthaltende Stoffe sowie Nah-
rungsmittel in entsprechende Behéltnisse aus unter-
schiedlichen Materialien gefillt bzw. gepackt werden.
[0045] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug
auf die beigeflgten, in unterschiedlichen Maf3stében er-
stellten Zeichnungen, in denen gleiche Teile mit gleichen
Bezugszeichen versehen sind, an Hand eines Ausfiih-
rungsbeispiels erlautert.

[0046] Dabei zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Abfillan-
lage,

Fig. 2  eine Schnittdarstellung eines Teils der Anlage
nach Fig. 1;

Fig. 3  ein Diagramm des Gewichts- und Druckver-
laufs wahrend des Fillens eines Sackes, wobei
keine Zusatzluft zugefiihrt wird;

Fig. 4  ein Diagramm mit dem Gewichts- und Druck-



7 EP 1 860 027 A2 8

verlauf wahrend des Fiillens eines Sackes mit
einem hohen Luftanteil;

Fig. 5 ein Diagramm mit dem Gewichts- und Druck-
verlauf wahrend des Fiillen eines Sackes mit
gezielter Beliftung; und

Fig. 6  eine schematische Darstellung des Vorratsbe-
hélters und des Flilltopfes.

[0047] Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsgemafle

Anlage 1 ist eine Packmaschine 2, die hier im Ausfiih-
rungsbeispiel als rotierende Anlage ausgefihrt ist, die in
Richtung des Pfeils a antreibbar ist.

[0048] Die Packmaschine 2 enthalt sechs als Fillrohre
3 ausgefuhrte Filleinrichtungen, auf welche, wie in Fig.
2 detaillierter dargestellt, Ventilsicke 4 mit Offnungen 5
aufgeschoben werden.

[0049] Wiedurchden PfeilbinFig. 1 symbolisiert, wer-
den die Ventilsacke 4 erfindungsgemal mit Hilfe eines
Greifer-Organs, das in den Figuren nicht dargestellt ist,
aus einem Lagerbestand kommend entnommen und mit-
tels eines Aufsteckautomaten auf die Fillrohre 3 aufge-
schoben bzw. aufgeschossen.

[0050] Die Anlage 1 ist mit einem Austrageband 6 zum
Abtransport der gefiillten und abgeworfenen Ventilsdcke
4 versehen. Es kann der Abwurf direkt auf das Austra-
geband 6 erfolgen oder aber ein weiteres Greifer-Organ
vorgesehen sein, welches die Ventilsacke 4 auf das Aus-
trageband 6 stellt. Ein Verschweil’en der Ventilsacke 4
kann vor der Ablage auf dem Austrageband 6 oder da-
nach in einer zusatzlichen Station erfolgen.

[0051] Inder Darstellung nach Fig. 2 ist ein Ventilsack
4 mit seiner Offnung 5 auf das Fiillrohr 3 aufgeschoben.
Der Ventilsack 4 wird mit einer an einer AuRenseite 3a
des Fiillrohrs 3 angebrachten Blahmanschette 7 gehal-
ten und zur Umgebung abgedichtet. Die Blahmanschette
7 legt sich im aufgebladhten Zustand an eine Innenwan-
dung 8b eines der Befestigung des Ventilsackes 4 an
dem Fullrohr 3 dienenden Abschnitts 8 des Ventilsackes
4 an.

[0052] Erfindungsgemal wird ein fir den Druck im
Ventilsack charakteristischer Wert Gber einen Drucksen-
sor 10 aufgenommen. Der Drucksensor 10 ist dabei hin-
sichtlich seiner Messcharakteristik so ausgewahlt und an
einer solchen Position angebracht, dass der gemessene
Druck dem Druck im Inneren des Ventilsackes 4 im We-
sentlichen entspricht oder anhand des Messsignals ab-
geleitet werden kann. Das Signal des Drucksensors 10
wird ausgewertet und zur Steuerung des Fiillvorgangs
eingesetzt. Insbesondere wird die Luftzufuhr in Abhan-
gigkeit von dem erfassten Druck gesteuert, um einen op-
timalen Fillvorgang zu erhalten, so dass die Sackfolge-
zahl moglichst groR ist.

[0053] In einer bevorzugten und in Figur 2 gestrichelt
dargestellten Ausgestaltung der Erfindung ist der Druck-
sensor 10 in einem Bereich 3c des Fiillrohres 3, der un-
mittelbar an einen von dem Abschnitt 8 des Ventilsackes
4 belegten Bereich 3d angrenzt, angebracht. Der Druck-
sensor 10 durchragt eine Wand des Fllrohres 3, so dass
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er den Druck p im Inneren des Fillrohres 3 aufnimmt.
Diese Ausgestaltung eignet sich insbesondere zur Nach-
rustung bestehender Anlagen, da nur der Sensor ange-
ordnet und die Steuerung umgestellt werden muss, um
den Fullvorgang in Abhangigkeit von dem erfassten
Druck zu steuern.

[0054] In besonders bevorzugten Ausgestaltungen ist
ein Drucksensor 10 vorgesehen, der uber eine Druck-
aufnahmedffnung 9 und einen Messkanal oder eine Mes-
sleitung 13 den in dem Inneren des Sackes herrschen-
den Druck aufnimmt. Die Druckaufnahmedffnung 9 kann
z.B. in einem vorderen Bereich des Fullrohres 3 in der
Nahe der Austrittsoffnung fir das Fillmaterial vorgese-
hen sein. Vorzugsweise ist die Offnung in einem unteren
Bereich des Fllrohres beabstandet von der Austrittsoff-
nung vorgesehen, um ein Eintreten von Fillmaterial zu
verhindern. Nach jedem Fullvorgang kann die Messlei-
tung 13 durch einen kurzen Luftstol freigeblasen wer-
den.

[0055] Die Messleitung 13 kann einen ersten als Kanal
ausgeflihrten Abschnitt 13a in dem Fillrohr aufweisen
und einen zweiten Abschnitt 13b, der als flexible oder
starre Leitung ausgefiihrt ist. Auch bei einer einige Meter
langen Leitung ist eine schnelle Reaktionszeit moglich,
da sich Druckstérungen mit Schallgeschwindigkeit aus-
breiten, so dass eine ausreichende Steuerungsge-
schwindigkeit erzielbar ist.

[0056] Die gemessenen Druckwerte werden in einer
dem Drucksensor 10 zugeordneten digitalen Auswer-
tungseinheit 11 zwischengespeichert und einer zentra-
len Steuerungseinheit 14 Gbergeben. Anhand der ge-
messenen Daten wird der Fullvorgang gesteuert.
[0057] Zur Feststellung des Fiillstands in einem zu be-
fullenden Ventilsack 4 ist eine in Fig. 2 schematisch dar-
gestellte Wageeinrichtung 12 vorgesehen. Die von der
Waégeeinrichtung 12 gemessenen Massewerte des Ven-
tilsackes 4 werden an eine elektronische Verarbeitungs-
einheit 15 gesendet. Die elektronische Verarbeitungs-
einheit 15 ist an die zentrale Steuerungseinheit 14 an-
geschlossen, die das Forderorgan 16 steuert. Zur Erho-
hung der Schiitt- bzw. FlieRfahigkeit kann tber eine Luft-
zufuhr 17 Luft zugeflhrt werden, um z.B. auch Anbak-
kungen zu I6sen. Die elektronische Verarbeitungseinheit
15 kann aus den von der Wageeinrichtung 12 gemesse-
nen Massewerten die der eingeflillten Menge an Material
18 entsprechenden Nettomasse angeben.

[0058] Das erfindungsgeméafie Verfahren bzw. die er-
findungsgemafe Anlage erfolgt bzw. arbeitet wie folgt.
Sofern ein Ventilsack 4 von einem Aufsteckautomaten
oder per Hand auf ein Fiillrohr 3 aufgeschoben worden
ist, wird der Flllvorgang begonnen, der durch die elek-
tronische Steuerungseinheit 14 initiiert wird. Zu einem
geeigneten Zeitpunkt wird die Blahmanschette 7 festge-
legt. Das erfolgt insbesondere, wenn der Druck im Sak-
kinneren ein vorbestimmtes MaR Ubersteigt. Die genaue
Hohe hangt von der Art des abzuflillenden Produktes ab.
[0059] Das dem Férderorgan 16 aus einem Silo oder
dgl. zugefiihrte Material 18 wird durch das Fllrohr 3 in
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den Ventilsack 4 eingebracht. Dabei wird die Masse des
eingeflllten Materials 18 von der Wageeinrichtung 12
entweder in vorgegebenen Abstanden oder im Wesent-
lichen kontinuierlich bestimmt und es werden die Mess-
werte an die Verarbeitungseinheit 15 und an die Steue-
rungseinheit 14 weitergeleitet, die gleichzeitig die Signa-
le des Drucksensors 10 auswertet und bei der Steuerung
beriicksichtigt.

[0060] Von der zentralen Steuerungseinheit 14 kon-
nen bei einem Beflillvorgang unterschiedliche Druck-Be-
aufschlagungsprofile abgefahren werden. So kann der
Druck in einer kurzen Anfangsphase des Befilllvorgangs
hoch gewabhlt sein, um eine Entfaltung von Falten im Bo-
denbereich des Ventilsackes 4 zu erleichtern. Bei den
meisten Fullmaterialien wird zum Ende des i.A. bis zu
einigen Zehn-Sekunden dauernden Befillvorgangs hin
der Druck zum Erreichen einer entsprechenden Verdich-
tungswirkung erhéht. So werden etwa die letzten 5 bis
10% des Fillmaterials 18 unter relativ hohem Druck ein-
gefllt.

[0061] Die jeweils optimale Druckkurve wird in der Re-
gel empirisch ermittelt und ist von Produkt zu Produkt
unterschiedlich. Auch die Umgebungsbedingungen
(Druck, Temperatur, Luftfeuchte) kénnen Einfluss ha-
ben.

[0062] Erfindungsgemal wird wahrend des gesamten
Einfullvorgangs und auch danach von dem Drucksensor
10 der im Ventilsack 4 herrschende Druck erfasst und
an die den gesamten Betriebsablauf steuernden Einhei-
ten weitergegeben. Vorzugsweise erfolgt die Druckmes-
sung kontinuierlich.

[0063] Das Ende des Befillvorgangs wird in einer Aus-
fihrung der Erfindung von der zentralen Steuerungsein-
heit 14 eingeleitet, wenn ihr von der Verarbeitungseinheit
15 an Hand der von der Wageeinrichtung 12 ermittelten
Massewerte ein Erreichen einer voreinstellbaren Ziel-
masse mitgeteilt wird.

[0064] Nach dem Ende des Einfiillvorgangs wird der
Druckverlauf weiter vermessen und der unmittelbar oder
eventuell auch zeitverzdgert einsetzende Abfall des
Druckes p vom Drucksensor 10 erfasst. Die in dem Ven-
tilsack 4 vorhandene Luft kann durch an der Auenflache
des Ventilsackes 4 angebrachte, lediglich fir die Luft
durchlassige Offnungen 19 entweichen, so dass der auf-
gebaute Innendruck abgebaut wird.

[0065] Erfindungsgemal ist in der digitalen Auswer-
tungseinheit 11 und/oder der zentralen Steuerungsein-
heit 14 ein insbesondere einstellbarer Druckschwellwert
P, hinterlegt, nach dessen Unterschreiten bei einer Ab-
nahme des Ventilsackes 4 die Gefahr eines unbeabsich-
tigten wesentlichen Materialaustritts beseitigt ist.
[0066] Sofern der momentane Druck den Druck-
schwellwert p, unterschreitet, steuert die zentrale Steue-
rungseinheit 14 die Sackabnahmeeinheit an, um den ge-
fullten Ventilsack 4 von dem Fllrohr 3 abzunehmen oder
abzuwerfen. Bei gangigen in derartigen Anlagen abzu-
fullenden Materialien wie Zement oder dgl. liegt der
Druckschwellwert p, im Bereich eines Uberdrucks im In-
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neren des Ventilsacks 4 bei z.B. 25 mbar. Je nach An-
wendungsfall, kann der Druckschwellwert auch groer
sein und z.B. 50 mbar betragen oder auch kleiner sein.
Es versteht sich, dass der Druckschwellwert p, neben
der Art des einzufiillenden Materials und dessen Struktur
oder Kornigkeit auch von der Art, der GroRe und dem
Material des Behéltnisses abhangt.

[0067] Die Zeit fir ein Unterschreiten des Druck-
schwellwertes p, kann der Fiillzeit entsprechen und die-
se auch ubersteigen. Die Zeitdauer kann einige Zehn-
Sekunden und noch mehr betragen.

[0068] Alternativ oder zusatzlich kann die Auswer-
tungseinheit 11 auch einen Druckgradienten Ap/At der
Druckabnahme ermitteln und diesen bei dessen Kon-
stanz oder, sofern dessen Anderung unterhalb einer vor-
gebbaren Grof3e liegt, an die zentrale Steuerungseinheit
14 (ibergeben. Die zentrale Steuerungseinheit 14 leitet
dann alle Schritte zur Abnahme des Ventilsackes 4 von
dem Fullrohr ein.

[0069] Bevorzugt beinhaltet der erfindungsgemafie
Betrieb eine Abschaltsicherung, die von der zentralen
Steuerungseinheit 14 bei Vorliegen eines abrupten vor-
gegebenen Druckabfalls Ap < 0 oder einer Stagnation
des Druckes fur eine vorgegebene Zeitspanne At aktiviert
wird. Dadurch kénnen die Folgen eines Sackbruches
oder eines nicht korrekten Anschlusses des Ventilsacks
4 an dem Fillrohr 3 verringert oder weitestgehend ver-
mieden werden.

[0070] Die von dem Drucksensor 10 aufgenommenen
Druck-Werte kdnnen erfindungsgemaf auch dazu be-
nutzt werden, um den Druck wéhrend des gesamten Be-
flllvorgangs unterhalb eines Maximaldruckes pp,.x zu
halten. Dies wird Uber eine Regelung des Férderorgans
16 und/oder der Luftzufuhr 17 in Abhangigkeit vom ge-
messenen Druck p erreicht. Dazu kann erfindungsge-
maM der Férderstrom an Fillmaterial reduziert oder kom-
plett unterbrochen werden.

[0071] Fernerermdglichtdie Erfindung eine Steuerung
des gesamten Beflillvorgangs in Abhangigkeit der ermit-
telten Druckwerte p in dem zu befiillenden Ventilsack 4.
Dabei kann die zentrale Steuerungseinheit 14 die Pro-
zesssteuerung an Hand einer Kombination der uber die
von der Wéageeinrichtung 12 aufgenommenen Masse-
werte und der von dem Drucksensor 10 fir den Druck
gemessenen Druckwerte p durchfihren.

[0072] InFig. 3istein mdglicher Verlauf fur einen Fll-
vorgang mit einem Fullmaterial dargestellt. Bei der Ab-
fullung anderer Fullmaterialien kénnen andere zeitliche
Verlaufe auftreten, so dass die Darstellung nach Fig. 3
nur zur beispielhaften Erlauterung anzusehen ist. Bei der
Aufnahme der Messkurven fir die Darstellung gemaf
Fig. 3 wurde keine Zusatzluft eingesetzt, sodass das rei-
ne Fullmaterial abgefllt wurde, welches zufallig die hier
dargestellten Eigenschaften aufweist. Hier handelt es
sich um ein Produkt, welches nur kurz zuvor in das Silo
und den Vorratsbehalter 31 eingeflllt wurde, sodass
noch ein gewisser Luftanteil in dem im Vorratsbehalter
31 lagernden Produkt enthalten ist. Dies fihrt dazu, dass
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auch ohne Einsatz von Zusatzluft eine effektive Abfiillung
ermdglicht wird.

[0073] Die Kurve 20 stellt den Gewichtsverlauf beim
Befiillen eines Sackes mit einem Schttgut dar, wahrend
die Kurve 21 den Druckverlauf Giber der Zeit zeigt. Die
Kurve 22 zeigt den Betriebszustand des Férderorgans
Uber der Zeit. Der Ablauf beim Fiillen ist wie folgt:
[0074] Das Foérderorgan wird fiir eine Zeitdauer 28a
auf die Betriebsart Grobstrom eingestellt. Wahrend die-
ser Zeitdauer ist die Gewichtszunahme grof3 und hier im
Ausfiihrungsbeispiel nahezu linear mit der Zeit. Zum Zeit-
punkt 24 wird das vorbestimmte Grenzgewicht erreicht,
welches hier etwa 22 kg betragt, und es wird wahrend
der Zeitdauer 28b auf Feinstrom umgeschaltet bis das
Endgewicht von hier z.B. etwa 25 kg erreicht wird.
[0075] Wahrend der Feinstromfiillphase ist der Mas-
senstrom geringer. Gleichzeitig nimmt aber dennoch der
im Sack vorhandene Druck zu, der aber in diesem Bei-
spiel Uber die gesamte Fiillzeit gering bleibt.

[0076] Bei Erreichen des Feinstromabschaltpunktes
25 wird der Feinstrom gestoppt. Wahrend des kurzen
Zeitabschnittes 26 des Feinstromnachlaufes wird noch
etwas Material geférdert. Der Druckverlauf kann hier sein
(geringes) Maximum erreichen. Der Druck im Sackinne-
ren baut sich in Abh&ngigkeit von der Sackentliftung, die
auch von den verwendeten Sacken abhangt nach dem
Abschalten schnell ab.

[0077] Bei diesem Beispiel kann der Sack direkt ab-
genommen werden, da hier ein Abnahmedruck 27 von
50 mbar vorgegeben wurde. Je nach abzufiillendem Ma-
terial hat der Abnahmedruck 27 unterschiedliche Werte.
Bei leichteren und feineren Materialien ist der Grenzwert
kleiner.

[0078] Hier kannder Sack abgenommen werden ohne
dass zu viel Material wieder austritt. Durch die individu-
elle Messung kann der Prozess optimal auf das einge-
setzte Schittgut und die verwendeten Sacke angepasst
werden.

[0079] Beidemin Fig. 3 dargestellten Fullvorgang be-
tragt die gesamte Verarbeitungszeit 28, d.h. die Fullzeit
einschlieRlich der Beruhigungszeitinsgesamt 9,8 Sekun-
den bis der Sack abgenommen werden kann. Dadurch,
dass keine Luft zugefiihrt wird, erreicht der maximale
Uberdruck nur 23 Millibar im Sack, sodass mit einer Tur-
binendrehzahl von 650 Umdrehungen pro Minute gear-
beitet werden kann. Die Turbinendrehzahl kann je nach
Turbinentyp etc. auch niedriger oder héher sein. Die
Sackentliftung ist abhangig von der Materialart des Sak-
kes. Gleichzeitig mit dem Erreichen des gewilinschten
Sackgewichts kann hier der Sack abgenommen werden,
da nur sehr geringe Uberdriicke erzielt werden.

[0080] Ein weiteres Beispiel einer Gewichtskurve 20
und einer Druckkurve 21 bei der Abfiillung von schuttfor-
migen Gutern 18 ist in Fig. 4 dargestellt. Hierbei wurde
viel Luft zugegeben, um die FlieReigenschaft des Mate-
rials zu erhdhen. Das ist beispielsweise der Fall, wenn
ein nur schwer flieRfahiges Material abgefullt wird oder
wenn das Material schon eine langere Verweilzeitim Silo
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oder Vorratsbehalter 31 aufweist. Hier ist aber in Fig. 4
der Druckluft und der Gewichtsverlauf fir das grundsatz-
lich gleiche Produkt wie in Fig. 3 dargestellt. Deutlich
erkennbar ist die steilere Gewichtszunahme im Sack, so-
dass der Umschaltzeitpunkt 24 zur Umschaltung vom
Grobstrom in den Feinstrom erheblich friher, und zwar
nach etwa 3,7 Sekunden auftritt, wahrend die Grobstrom-
phase 28a bei der in Figur dargestellten Abfiillung nach
etwa 5 Sekunden erfolgte. Allerdings fiihrt der hohe Luft-
anteil bei der Abfiillung nach Fig. 4 dazu, dass die Fein-
stromphase 28b erheblich langer ist als die Feinstrom-
phase 28b bei Abfiilibeispiel nach Fig. 3, sodass die Flill-
zeit insgesamt 10,5 Sekunden betragt. Da der Sackin-
nendruck am Ende des Fullvorgangs bei etwa 180 Milli-
barliegt, muss eine Wartezeit 28c von knapp 5 Sekunden
eingehalten werden, bis der Druck im Sackinneren nach
etwa 15 Sekunden auf 50 Millibar abgesunken ist und
der Sack abgenommen werden kann. Bei dem Abfillbei-
spiel nach Fig. 3 betragt die Verarbeitungszeit nur 9,8
Sekunden. Dieser Unterschied von etwa 5 Sekunden
fuhrt zu einer erheblich hoheren Abfiillrate und somit zu
einer wirtschaftlicheren Anlage.

[0081] Durcheinen gesteuerten Einsatz von Zusatzluft
kann das Abfiillergebnis noch verbessert werden, wie
die in Fig. 5 dargestellten Gewichts- und Druckkurven
eines weiteren Abflllbeispiels zeigen. Dort wurde wie-
derum das gleiche Produkt abgefiillt wie bei den in den
Fig. 3 und 4 dargestellten Abfillbeispielen, nur wurde die
zugefihrte Zusatzluft in Abhangigkeit von dem im Sack
4 herrschenden Druck gesteuert.

[0082] Die Steuerung der Zuluft fiihrt dazu, dass zwar
eine langere Grobstromphase 28a mit etwa 4,2 Sekun-
den vorliegt, wobei aber die Verarbeitungszeitinsgesamt
nur etwa 7,2 Sekunden betragt, bis sich der Uberdruck
im Sack auf den Abnahmedruck von 50 Millibar abgebaut
hat. Die Fillzeit betragt hier 6,8 Sekunden und der max.
Uberdruck 60 Millibar. Die Turbinendrehzahl betragt
ebenfalls 650 Umdrehungen pro Sekunde.

[0083] Im Unterschied zur Abflllung mit viel Luft (Fig.
4) wurde die Verarbeitungszeit des Sacks von etwa 15
Sekunden auf 7,2 Sekunden mehr als halbiert. Die Ver-
arbeitungszeit wurde gegentber der in Fig. 3 dargestell-
ten Abfiillung ohne Zusatzluft ebenfalls erheblich von 9,8
Sekunden auf etwa 7,2 Sekunden reduziert.

[0084] Wieder Vergleichderinden Fig. 3-5 dargestell-
ten Kurven zeigt, hangt die optimale Luftzufuhr auch er-
heblich von dem zulassigen Abnahmelberdruck 27 ab,
denn wenn beispielsweise nur ein Abnahmeutberdruck
von 25 Millibar zulassig ist, so betragt die Fillzeit bei dem
Beispiel nach Fig. 5 und bei dem Beispiel nach Fig. 3
jeweils etwa 10 Sekunden, wahrend sie sich bei dem
Beispiel nach Fig. 4 noch weiter verlangert. Der pl6tzliche
Druckabfall bei etwa 15 Sekunden in der Darstellung
nach Fig. 4 resultiert hier durch die Abnahme des Sacks,
wahrend der Sack bei der Darstellung nach Fig. 5 noch
weiter hangen gelassen wurde, obwohl der zulassige Ab-
nahmeuberdruck 27 unterschritten wurde.

[0085] Der maximale Uberdruck betrégt bei der Mes-
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sung fir Fig. 3 23 Millibar, bei der Messung fiir Fig. 4
hingegen 227 Millibar und bei der Messung fur Fig. 5 60
Millibar.

[0086] Wie man den Darstellungen der Fig. 3,4 und 5
entnehmen kann, existiert fir jedes Produkt und jeden
zulassigen Abnahmeduberdruck eine optimale Fllstrate-
gie.

[0087] In Fig. 6 ist ein Prinzipschema des Vorratsbe-
halters 31 und des Filltopfes mit dem hier als Fillturbine
ausgefiihrten Forderorgan 16 sowie dem Fllrohr 3 dar-
gestellt. In Abh&ngigkeit von den gemessenen Druckbe-
dingungen und dem bislang erreichten Gewicht wird die
Drehzahl der Foérderturbine 16, die Stellung des Dosie-
rers 32 und die Zuluft Giber die Zuluftkanale 33 eingestellt,
sodass die gewlnschten Abfillbedingungen vorliegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verarbeitung eines Behaltnisses (4),
insbesondere eines Sackes, bei dem das Behaltnis
(4) mit einer Offnung (5) an ein Fiillrohr einer Fiill-
einrichtung (3) angesetzt und mit schittfahigen Ma-
terialien gefullt wird, wobei das schittfahige Material
(18) aus einem Vorratsbehalter der Fulleinrichtung
(3) zugeflhrt und mittels eines Férderorgans (16) in
das Behaltnis (4) eingebracht wird, wahrend ein re-
prasentatives Mal fir den in dem Behéltnis (4) herr-
schenden Druck p gemessen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahrend des Flllens des Be-
héltnisses mit dem Material (18) wenigstens ein Fuill-
parameter, wie z.B. die Luftzufuhr, in Abhangigkeit
von dem herrschenden Druck p gesteuert wird, um
die Verarbeitung des Behéltnisses (4) zu beschleu-
nigen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Steuerung das aktuelle Gewicht
des zu flllenden Behaltnisses (4) berlicksichtigt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dem schiittfahigen Material
(18) zur Einstellung von dessen Flief3¢fahigkeit im
Fullrohr beigemischte Luft in Abhangigkeit von dem
gemessenen Druck p gesteuert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verarbeitung des Behalt-
nisses (4) ein VerschlieBRen des Behaltnisses (4)
und/oder ein Entfernen des Behdltnisses von der
Fulleinrichtung (3) umfasst.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit
derals Fullorgan dienenden Fllturbine oder Férder-
schnecke in Abhangigkeit vom gemessenen Druck
p gesteuert wird.
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Forderluft eines
als Flllorgan dienenden Luftflllsystems in Abhan-
gigkeit vom gemessenen Druck p gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als Forderorgan eine
Pumpe eingesetzt wird, deren Pumpenhub und/oder
Pumpenfrequenz gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dosierstellung ei-
ner Dosiereinrichtung in Abhangigkeit vom gemes-
senen Druck p gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobeidie Férderung des Férderorgans (16) ver-
langsamt oder gestoppt wird, wenn der Druck p in
dem Behaéltnis ein vorbestimmtes MaR uberschrei-
tet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei eine Blahmanschette zwischen Fillrohr
(3) und Behaltnis (4) aufgeblasen wird, wenn der
Druck p in dem Behéltnis (4) einen vorbestimmten
Kennwert Uberschreitet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei der Druck in der Blahmanschette erst re-
duziert wird, wenn der Druck p in dem Behaltnis (4)
einen vorbestimmten Grenzwert unterschreitet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei das Behaltnis (4) abgenommen wird,
wenn das gewilinschte Endgewicht erreicht ist und
der Druck p in dem Behaltnis (4) einen vorbestimm-
ten Grenzwert unterschreitet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei das Abfiillen gestoppt wird, wenn ein ab-
rupter Druckverlust auftritt.

Anlage zur Verarbeitung von Behaltnissen (4), ins-
besondere Ventilsacken, enthaltend:

- ein Fillrohr (3) zur Aufnahme des Behaltnisses
(4), wobei das Behaltnis (4) mit einer Offnung
(5) an dem Fillrohr (3) festlegbar und durch das
Fullrohr (3) mit schittfahigen Materialien (18)
beflllbar ist,

- ein Forderorgan (16) zum Transport von Ma-
terial (18) durch das Fiillrohr (3) in das Behaltnis,
und- eine Messeinrichtung (10) mit einem
Drucksensor zur Messung eines reprasentati-
ven Maldes fiir den in dem Behaltnis (4) herr-
schenden Innendruck p,

gekennzeichnet durch eine Steuereinrich-
tung, mit welcher wahrend des Fillvorgangs der
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in dem Behaltnis (4) herrschende Innendruck p
erfassbar ist, wobei wahrend des Abfiillens des
Materials (18) in das Behaltnis wenigstens ein
Fullparameter des Fiillvorgangs, insbesondere
die Luftzufuhr, in Abhangigkeit von dem Innen-
druck p gesteuert wird.

Anlage nach Anspruch 14, wobei die Luftzufuhr zu
dem Forderorgan (16) in Abhangigkeit von dem In-
nendruck p steuerbar ist.

Anlage nach Anspruch 14 oder 15, wobei an dem
Fllrohr eine steuerbare Vorrichtung (17) zur Beimi-
schung von Luft in das Material zur Einstellung von
dessen Fliel3fahigkeit vorgesehen ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messeinrichtung
(10) eine Druckaufnahmeéffnung (9) umfasst, wel-
che mit einer Messleitung (13) in Verbindung steht,
und dass der Drucksensor entfernt von dem Fillrohr
angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Drucksensor (10)
am Fullrohr (3) angebracht ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 18, ge-
kennzeichnet durch eine Abnahmeeinrichtung zur
Abnahme des beflllten Behéltnisses (4) von dem
Fullrohr (3) und zur Bewegung des Behaltnisses (4)
in eine Weiterverarbeitungsposition.
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