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69 Verfahrenund Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstinden in thermoplastischem Folienmaterial.

@ Die Vorrichtung hat eine Vakuumkammer (3, 9) und — D

eine Schweisseinrichtung (20, 21), die einen Strei- < /./\/.<'
fen von Beutelmaterial, der zwischen dem im Beutel be- / AN ,-(5' .
findlichen Gegenstand und der Offnung des Beutels und . /
der Offnung des Beutelhalses verlduft, ohne Druckanwen-
dung eng zusammenhilt, und ihn schmilzt zur Ausbil- )
dung eines fliissigkeitsdichten Abschlusses. Die Vakuum- / {
kammer ist zweckmissig mit Heizeinrichtungen (6, 15) y ‘l
ausgeriistet, so dass der Beutel nach Bildung des Abschlus- o
ses durch Aufblasen vom Gegenstand abgehoben und vor /
dem Zusammenfallen bis seiner engen Anlage am Gegen- \; /
stand erhitzt werden kann, >/
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zum Verpacken von Gegenstdnden, wie

Fleisch, Speck oder Kise, wobei ein Gegenstand in einen Beu-
tel aus thermoplastischer Folie eingelegt, der gefiillte Beutel
mit einer Offnung des Beutels auf einer Schweisseinrichtung
aufliegend in eine Vakuumkammer verbracht und im Inneren
der Kammer sowie im Inneren des Beutels ein Vakuum er-
zeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dass bei Betétigung der
Schweisseinrichtung geniigend Warme in einem Streifen des

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lippen (30, 31) zusitzliche beheizte Fldchen (41,
41a) enthalten, die gegen diese Flichen geneigt und so ange-
ordnet sind, dass sie dem im Beutel enthaltenen Gegenstand

s gegeniiberliegen, wenn dieser in die Vakuumkammer eingelegt

ist, und dadurch eine betrdchtliche Wirmeiibertragung auf das
den Gegenstand umgebende Beutelmaterial anschliessend an
den geschmolzenen Streifen ermoglichen.

11. Vorrichtung gemdiss Anspruch 8, dadurch gekennzeich-

Beutelmaterials zwischen dem Gegenstand und der Offnung er- 10 net, dass die Heizeinrichtung (6, 14) innerhalb der Kammer

zeugt wird, um das Beutelmaterial iiber diesen Streifen ohne
Druckanwendung zusammenzuschmelzen und dadurch-einen
fliissigkeitsdichten Abschluss der Streifens auszubilden, und
dass nach dem Verschweissen des Beutels unter Vakuum das
Beutelmaterial erhitzt wird und dadurch die Folie sich rund

um den Gegenstand anlegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Erhitzung des Beutelmaterials anschliessend an die
Ausbildung der Abdichtung nach dem Herausnehmen des ge-
fiillten Beutels aus der Vakuumkammer durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Verschweissen der Beutel6ffnung in der Kam-
mer weiterhin ein Unterdruck erzeugt wird, so dass sich der
Beutel innerhalb der Kammer in Richtung auf eine Heizein-
richtung ausdehnt, dass das ausgedehnte Beutelmaterial erhitzt
wird, um die Schrumpfeigenschaften der Folie freizusetzen, so
dass sie sich noch in der Vakuumkammer um den Gegenstand
zusammenzieht, und dass anschliessend der verpackte Gegen-
stand aus der Kammer entnommen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Streifen des Beutelmaterials ohne Druckanwendung
zwischen einem Teil der Schweisseinrichtung eng zusammenge-
halten wird, die erhitzt wird, wahrend der Beutel sich in der
Vakuumkammer befindet.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der genannte Teil der Schweisseinrichtung dauernd erhitzt
wird, solange sich der Beutel in der Vakuumkammer befindet.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass quer iiber den Hals des Beutels ein zwei-
ter dichter Verschluss durch Anwendung von Hitze und Druck
auf der vom Gegenstand entfernten Seite des Streifens erzeugt
wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Erwérmen des ausgedehnten Beutel-
materials an allen Seiten des gefiillten Beutels eine Hitzeein-
wirkung erzeugt wird, so dass die Schrumpfeigenschaften rund
um den Gegenstand ausgeniitzt werden.

8. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens geméss
Anspruch 1, bestehend aus einer Vakuumkammer, einer Ein-
richtung zum Auflegen eines gefiillten unverschweissten Beu-
tels aus flexibler thermoplastischer Folie im Innern der
Kammer, und einer Einrichtung zum Erzeugen eines Vakuums
im Inneren der Kammer und im Inneren des Beutels, gekenn-
zeichnet durch eine Schweisseinrichtung (30, 31), die so aus-
gelegt ist, dass sie einen Streifen des Beutelmaterials, der
zwischen dem im Beutel befindlichen Gegenstand und der Off-
nung des Beutels quer iiber den Beutelhals verlduft, ohne
Druckanwendung eng zusammenhélt, und durch eine Einrich-
tung (6, 14, 41, 41a) zum Erzeugen einer Hitzeeinwirkung auf
diesen Streifen des Beutelsmaterials und zum Zusammen-
schmelzen des Materials {iber diesen Streifen zur Ausbildung
eines fliissigkeitsdichten Abschlusses iiber denselben.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schweisseinrichtung zwei parallele beheizte Lippen
(30, 31) enthilt, deren wiarmeabstrahlende Flichen im Abstand
gegeniiberliegend angeordnet sind, so dass sie den Streifen des
Beutelmaterials eng zwischeneinander halten und das Beutel-
material zusammenschmelzen.

angeordnet ist und die Einrichtung (16, 17) zum Erzeugen ei-
nes Vakuums in der Kammer so angeordnet ist, dass ein
Druckunterschied zwischen dem Inneren des verschweissten
Beutels und dem Inneren der Kammer entsteht, um die Aus-
15 dehnung des Beutels in Richtung auf die Heizeinrichtung (6,
14) zu bewirken, so dass das Beutelmaterial durch die Heizein-
richtung erhitzt wird, und durch eine Einrichtung (18, 19), die
den Druck im Inneren der Kammer auf einen Wert bringt, bei
dem das Beutelmaterial sich gegen den im Beutel enthaltenen
20 Gegenstand anlegt. .
12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schweisseinrichtung zwei parallele erhitzte Lippen
-(30, 31) enthilt, die mit einander im Abstand gegeniiberliegen-
den wirmeabgebenden Flidchen versehen sind, um den Streifen
25 des Beutelmaterials eng zwischeneinander zu halten und das
Beutelmaterial zusammenzuschmelzen. )

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lippen zusitzliche beheizte Fléichen (41, 41a)
enthalten, die gegen die genannten Flichen geneigt und so

30 angeordnet sind, dass sie dem im Beutel enthaltenen Gegen-
stand gegeniiberliegen, wenn er in die Vakuumkammer einge-
bracht ist, und dadurch eine betrdchtliche Warmeiibertragung
auf das den Gegenstand umgebende Beutelmaterial anschlies-
send an den geschmolzenen Streifen ermdglichen.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12-13, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Einrichtung (6, 14, 41, 41a) vorgese-
hen ist, durch welche die Lippen dauernd aufgeheizt werden,
so lange sich der Beutel in der Vakuumkammer befindet.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11-14, gekenn-

35

40 zeichnet durch eine Einrichtung (20a) zur Erzeugung einer Im-

pulsschweissung quer iiber die Beutel6ffnung auf der vom
Gegenstand entfernteren Seite des Streifens.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vakuumkammer eine Heiz-

4s kammer enthdlt, die aus einem Heizkasten (6) und einer eine
Auflage fiir den Beutel bildenden beheizten Grundplatte (15)
besteht.

17. Vorrichtung nach Anspruch 12 und 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beheizten Lippen (30, 31) einerseits ei-

so nen Bestandteil des Heizkastens (6) und andererseits der
beheizten Grundplatte (15) bilden.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16-17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Grundplatte (15) eine Einrichtung zur
Wirmeisolierung (37) enthélt, die gegen begrenzte Bereiche des

ss Beutelmaterials anliegt, wenn sich dieses in der Heizkammer
befindet.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass der Heizkasten (6) Wiande (33, 50,
51, 56) zur Ubertragung von Wirme auf das Beutelmaterial

¢ enthilt, wobei diese Wiande beweglich sind, um sich an ver-
schiedene Verpackungsgrossen im Inneren des Heizkastens an-
Zupassen.
20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vakuumkammer eine Auflage
¢s (15) fiir einen gefiillten Beutel und eine druckempfindliche
Einrichtung (58) enthélt, die sich bei Druckabfall im Inneren
der Kammer ausdehnt und dadurch den gefiillten Beutel von
der Auflage (15) wegdriickt, wenn Hitze auf das Beutelma-



terial einwirkt, so dass sich dieses durch Ausdehnung vom Ge-
genstand an den der Auflage gegeniiberliegenden Stellen ‘ent-
fernen kann.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Verpacken von Gegenstéinden wie Fleisch, Speck oder K-
se gemiiss dem Oberbegriff der Patentanspriiche 1 beziehungs-
weise 8.

Solche Verpackungen werden seit einiger Zeit gewdhnlich
unter Verwendung einer Schrumpffolie angewandt, d.h. einer
thermoplastischen Folie, die unter Spannung hergestellt wird
und beim Abkiihlen erhirtet, die jedoch beim Erhitzen (z.B.
in heissem Wasser bis zu 100°C) die natiirlichen Schrumpfei-
genschaften freisetzt, so dass die Folie schrumpft und sich ge-
gen den Gegenstand im Beutel anlegt. Dieses Verfahren wurde
vorwiegend fiir Speckschnitten verwendet, die in Beutel einge-
legt und unter Vakuum in einer haubenférmigen Vakuumanla-
ge verschweisst werden, die in geschlossenem Zustand eine
unbeheizte Kammer bildet, in der die Beuteloffnung auf her-
kémmliche Weise verschweisst wird, z.B. durch eine Impuls-
schweissung, wenn der Beutel unter Vakuum in der Kammer
liegt, und die iiberschiissige Folie mit einem Messer oder ei-
nem Heizdraht abgeschnitten wird. Die Kammer wird auf
Umgebungsdruck geflutet, und der Beutel wird auf eine
Forderanlage gelegt und in einen Tauchbehélter mit heissem
Wasser eingetaucht, wobei das Beutelmaterial infolge der Frei-
setzung der Schrumpfeigenschaften des Beutelmaterials eng um
den Gegenstand schrumpft. Die verschweissten Schrumpfbeutel
werden in einen Trockenbereich verbracht und getrocknet, da-
mit eine entsprechende Etikettierung des Beutels vorgenommen
werden kann.

Diese bekannten Verfahren sind kostspielig in Bezug auf
die urspriinglichen Anlagekosten, insbesondere fiir den Tauch-
behilter, die Trocknungs- und Entwésserungseinrichtung sowie
die Forderanlage. Dariiberhinaus sind die Betriebskosten, die
Kosten fiir das Beutelmaterial und die Wartungskosten uner-
wiinscht hoch, und die erforderlichen Gerite und Anlagen
nehmen eine ausgedehnte Bodenfliche ein. Die Betriebskosten
umfassen die Energie zum Heizen des Tauchbehélters und fiir
den Betrieb der Forderanlagen. Ein Nachteil des bekannten
Verfahrens liegt darin, dass beim Erzeugen eines Vakuums im
Inneren der Beutel, wenn die Beutel zugeschweisst werden, das
Beutelmaterial an der Beuteléffnung Falten wirft und dabei
leicht Fett in den Schweissbereich der Beuteloffnung gesaugt
wird, so dass sich ein hoher Anfall von Beuteln mit Leckstel-
len ergibt, wodurch die Betriebskosten erhoht und die Ferti-
gungsrate reduziert wird.

Bei einem anderen bekannten Verfahren wird ein nicht-
schrumpfendes Schichtstoff-Beutelmaterial aus Nylon/Poly-
dthylen verwendet, wobei nach dem Durchfiihren der Impuls-
schweissung am gefiillten Beutel unter Vakuum wie beim vor-
genannten Verfahren beim anschliessenden Fluten der Kammer
auf Umgebungsdruck der Beutel sich an den im Beutel enthal-
tenen Gegenstand in ungeschrumpftem Zustand unter Falten-
bildung an der Oberfliche des Gegenstandes anlegt. Der
verschweisste Beutel wird dann auf einer Férderanlage durch
einen Tunnel bewegt, in dem durch Heissluft eine Rundum-
Verschweissung des freien Beutelmaterials, d.h. des Beutelma-
terials, das nicht in Beriihrung mit dem im Beutel verpackten
Gegenstand steht, erfolgt. Dieses Verfahren weist die gleichen
Nachteile auf wie das oben genannte Schrumpfverfahren, wo-
bei zusitzlich die Hitze im Tunnel von z.B. 160°C eine Verfér-
bung oder Wertminderung des verpackten Erzeugnisses
bewirken kann.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes Verfah-
ren und eine verbesserte Vorrichtung zur Verwendung beim
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Verpacken von Waren in Beuteln aus Kunststoffmaterial und
zum Verschweissen der Beutel zu schaffen, wobei die Gefahr
von Leckstellen an den verschweissten Beuteln reduziert wer-
den soll.

5 Diese Aufgabe wird geldst durch die im Anspruch 1 ange-
gebene Kombination von Verfahrensschritten.

Vorzugsweise wird nach dem Erhitzen des ausgedehnten
Beutelmaterials der Druck im Inneren der Kammer auf einen
Wert gebracht, bei dem das Beutelmaterial in innige Beriih-

10 rung mit dem Gegenstand gebracht wird, bevor die entstehen-
de Packung aus der gedffenten Kammer entnommen wird.

Vorzugsweise ist die Schweisseinrichtung so ausgelegt, dass
Hitze dauernd auf den Streifen des Beutelmaterials iibertragen
wird, solange sich der gefiillte Beutel in der Vakuumkammer

15 befindet.

Weiterhin schafft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des obengenannten Verfahrens, die gekenn-
zeichnet ist durch die im Anspruch 8 angegebene Kombination
von Merkmalen.

Vorzugsweise enthdlt die Schweisseinrichtung zwei parallele
beheizte Lippen mit im Abstand gegeniiberliegenden wérmeab-
strahlenden Flichen zum engen Festhalten des Streifens des
Beutelmaterials zwischen diesen Flidchen und zum Zusammen-
schmelzen des Beutelmaterials.

Vorzugsweise enthalten die Lippen zusitzliche beheizte Flé-
chen, die gegen die genannten Flichen geneigt und so ange-
ordnet sind, dass sie dem im Beutel befindlichen und in die
Vakuumkammer eingelegten Gegenstand gegeniiberliegen und
dadurch eine betrichtliche Wirmeiibertragung auf das den Ge-
10 genstand umgebende Beutelmaterial anschliessend an den

geschmolzenen Streifen ermoglichen.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist
die Heizkammer in der Vakuumkammer untergebracht, und
die Beutel6ffnung liegt zwischen dauernd beheizten Lippen,

35 die einen Bestandteil der beheizten Grundplatte und des Heiz-
kastens bilden. Die Lippen, die Grundplatte und der Heizka-
sten kénnen so weit aufgeheizt werden, dass sie die Tem-
peratur des Beutelmaterials iiber die Erweichungstempera-
tur anheben, die mit kochendem Wasser nicht erreicht werden

40 kann, um die Beuteldffnung zu verschweissen. Wenn sich der
Beutel ausdehnt, nahert er sich den beheizten Fldchen oder
kommt mit ihnen in Beriihrung, so dass beim Wiederherstellen
des Drucks in der Vakuumkammer, z.B. beim Einlassen des
Umgebungsdrucks in die Kammer, der Beutel so weit erhitzt

45 ist, dass seine natiirlichen Schrumpfeigenschaften freigesetzt
werden und dieser sich in inniger Beriithrung um den Gegen-
stand im Beutel anlegt.

Als zur Verwendung beim Verfahren geméss der Erfindung
geeignetes Beutelmaterial kommt u.a. ein Dreischichtstoff mit

so einer inneren bestrahlten Polydthylenschicht, einer Saran-
Sperrschicht und einer dusseren nicht bestrahlten Polyithylen-
schicht zum Schutz der Sperrschicht in Frage, wofiir als Bei-
spiel ein Schrumpffolienmaterial genannt werden kann, das als
thermoplastische «BBI»-Folienbeutel von der W.R. Grace Inc.,

s5 V.St.A. vertricben wird. ’

Die BBI-Folie ist bei ca. 120°C in halbgeschmolzenem Zu-
stand, der erheblich iiber der Erweichungstemperatur von
90°C liegt. Diese Temperatur fiir den halbgeschmolzenen Zu-
stand ist hoher als die Temperatur des kochenden Wassern.

0 Die Folie ist bei 200°C vollstindig geschmolzen.

Die bestrahlte Polydthylenschicht ist die Innenschicht des
Beutels, die zur Erzielung einer hoheren Beutelfestigkeit be-
strahlt ist und in der Verpackungsindustrie als schwer zu
schweissen betrachtet wird, insbesondere wenn sie Falten ge-

¢s worfen hat oder z.B. durch Fett von dem im Beutel einzu-
schweissenden Gegenstand verunreinigt ist.

Eine einzelne Polyithylenfolie kann bei dem Verfahren als
Beutelmaterial verwendet werden.

20

25
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Da der in den Beutel eingelegte Gegenstand kalt ist, nor-
malerweise um 7°C, und wihrend seines Verbleibs in der
Kammer nicht wesentlich erwidrmt wird, ist es vorzuziehen,
den Beutel durch Aufblasen von dem kalten Gegenstand fern-
zuhalten, damit geniigend Wéirme in die Folie eingebracht wer-
den kann, um sicherzustellen, dass sie diese Wirme beibehilt,
wiahrend sie sich gegen den Gegenstand im Beutel anlegt.

Um das Schmelzen zwischen den Lippen zu erzielen, wird
die Grundplatte vorzugsweise angehoben, und zwischen den
Lippen ist ein vorbestimmter Spalt ausgebildet, so dass die
bestmogliche Warmeabstrahlung erzielt wird, die die giinstigste
Verschweissung des geschmolzenen Beutelmaterials ergibt.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden die beheiz-
ten Lippen in Verbindung mit herkdmmlichen Impuls-
Schweissstdben verwendet, die mit einem Heizdraht oder einer
Messerklinge zum Abschneiden verbunden sein kGnnen.

Zum Festhalten der freien Enden der Beutel6ffnung in der
gewiinschten Lage kann auch eine oder mehrere Klammern mit
Federvorspannung vorgesehen werden.

Das vollstidndige Verfahren wird vorzugsweise mit von ei-
ner Takt-Programmierschaltung vorbestimmtem Zeitablauf
durchgefiihrt. Die Vorrichtung wird von einem Antriebsmotor,
z.B. einem Elektromotor getrieben, der automatisch beim
Schliessen der Haube und/oder durch Betétigung eines Start-
schalters durch die Bedienperson in Gang gesetzt wird. Der
Motor treibt eine Nockenwelle, durch die Ventile zum Anlegen
eines Vakuums an den Innenraum der Kammer, an den
Schweissstab fiir die Beutel6ffnung und an die dauernd beheiz-
ten Lippen sowie zum Fluten der Kammer und zum Anstellen
des unteren Schweissstabes betétigt werden.

Anhand der Figuren werden Ausfiithrungsbeispiele der Er-
findung néher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine haubenférmige Beutel-
schweissvorrichtung mit Einrichtungen fiir die Durchfithrung
des Verfahrens gemdéss der Erfindung,

Fig. 2 eine stark vergrosserte Darstellung der Schweissbak-
ken und Heizlippen sowie weiterer Einzelheiten der in Fig. 1
gezeigten Vorrichtung,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung von Fig. 1,

Fig. 4 eine Vorder-Teilansicht, teilweise im Schnitt, der
Vorrichtung von Fig. 1,

Fig. 5 eine Vorderansicht von Fig. 1, in der die Vakuumroh-
re zum voriibergehenden Festhalten des Materials an der Beutel-
6ffnung vor dem Verschweissen schematisch dargestellt, sind,

Fig. 6 eine Seitenansicht der beheizten Lippenanordnung
zum Erzielen der Schmelzverschweissung geméss der Erfin-
dung ohne Verwendung einer inneren Wérmekammer,

Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Teil einer abgednderten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

Fig. 8 eine Ansicht in Richtung des Pfeils Y in Fig. 7 und

Fig. 9 eine Abdnderung der in Fig. 2 gezeigten Anordnung.

In der Zeichnung werden durchwegs die gleichen Bezugszei-
chen zur Bezeichnung der gleichen oder dhnlicher Teile ver-
wendet.

Die Figuren geben eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Verschweissen von Beuteln aus biegsamer ther-
moplastischer Folie, die mit einem Gegenstand wie z.B. einem
geschlachteten Kleintier, einem Stiick Fleisch, Speck oder Kise
gefiillt sind. Die Vorrichtung und das Verfahren zum Ver-
schweissen von Beuteln unter Vakuum kann jedoch zum Ver-
packen von beliebigen Gegenstdnden verwendet werden, z.B.
von Nahrungsmitteln in Klein- oder Grosshandelsmengen oder
sonstigen Gegenstédnden wie Maschinenteilen. Wenn hier von
«Vakuum» gesprochen wird, so wird damit eine Reduzierung
des Drucks im Inneren der Beutel unter den Umgebungsdruck
verstanden, doch kann das Ausmass des erzielten Vakuums an
die entsprechende Ware oder an jede einzelne herzustellende
Packung angepasst werden.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist die Vorrichtung mit einer
Wanne 9 auf einem Rahmen 2 mit einer Haube 3, die bei 4 an
einer Seite des Rahmens schwenkbar gelagert ist, und mit ei-
nem Handgriff 5 ausgestattet.

[ Im Inneren der Haube ist ein dauernd beheizter Heizkasten
6 eingebaut, der bei geschlossener Haube zusammen mit der
beheizten Grundplatte einen geheizten Raum rund um den ge-
fiillten Beutel bildet, wobei ein Schlitz zwischen zwei in engem
Abstand voneinander angeordneten beheizten Lippen 30, 31

10 (in Fig. 2) ausgebildet ist, durch den der Beutelhals durchtre-
ten kann. Auf der Wanne 9 liegt eine untere Heizplatte, die ei-
ne Grundplatte 15 bildet, wie sie am besten in Fig. 2 sichtbar
ist. Diese Grundplatte 15 ist auf Leisten 10 aus Tufnol-
Material montiert, um die Warmeiibertragung zu unterbinden,

15 und ist bei 12 in Drehpunkten an die Wanne angelenkt. Nor-
malerweise ruht die Grundplatte bei geschlossener Haube auf
der Beuteloffnungsseite auf verstellbaren Stiitzen 13, von de-
nen jede mit einer Tufnol-Kappe versehen ist. Zwischen den
Teilen der Grundplatte 15 ist eine Heizmatte 14, z.B. eine

20 Infrarot-Heizmatte, eingebettet, so dass mit dem Heizkasten
der gesamte Innenraum wéhrend des Evakuierens, des Ver-
schweissens und des Flutens geheizt ist.

Die Haube besitzt eine Vakuumzuleitung 16 mit einem
Ventil 17 und einen Vakuumaustritt 18 mit einem Ventil 19,

2s wodurch der gesamte Innenraum der Haube und der Innen-
raum des Beutels einem Vakuum von z.B. 4 Torr ausgesetzt
werden und auch mit gesteuerter Geschwindigkeit auf den nor-
malen Umgebungsdruck zurlickgebracht werden kann, in Ab-
hingigkeit von der Form des das Ventil 19 betétigenden

30 Nockens oder der Verengung des Beliiftungsventils.

Innerhalb der Aussenhaube ist eine Schweisseinrichtung
20a (Fig. 2) fiir Impulssschweissbetrieb vorgesehen, mit einem
oberen Stab 20 und einem vertikal beweglichen unteren
Schweissstab 21, der einen Heizdraht 22 zum Schneiden ent-

35 halten kann und auf einer Stange 23 durch die Drehung eines

Nockens 24 in dem durch den Motor angetriebenen Zeitschalt-

kreis angehoben und abgesenkt wird. Die Stange kann vorzugs-

weise durch eine fiir diesen Zweck vorgesehene nicht gezeigte

Feder in Beriihrung mit dem Nocken gehalten werden.

Eine durch einen Nocken 26 betitigte Schneidklinge 25
kann vorgesehen werden, desgleichen kann wahlweise ein
Klemmstab 27 mit einem unteren vertikal beweglichen Gegen-
stiick 28 vorhanden sein, das ebenfalls durch eine Stange und
einen Nocken 29 betitigt wird.

Eine zweite innere Schweisseinrichtung zum Durchfiihren
der Schmelzschweissung wird durch die obere und untere be-
heizte Lippe 30, 31 (Fig. 2) gebildet. Die Lippe 30 ist ein Be-
standteil der Vorderwand des Heizkastens 6 und wird durch
eine Heizmatte beheizt, die zwischen zwei Schichten aus Alu-
miniumblech, aus dem der-Heizkasten besteht, eingebettet ist.
Die untere Lippe 31 ist eine Verldngerung der Grundplatte 15
und wird zusammen mit dem herkémmlichen unteren Impuls-
schweissteil 21 angehoben und abgesenkt. Die beiden Lippen
30, 31 verfiigen iiber innere elektrische Heizeinrichtungen, wel-
che die Warmeabstrahlung zwischen den beiden Lippen auf ej-
ne Temperatur oberhalb des Erweichungspunktes, d.h. in der
Nihe der Schmelztemperatur des Beutelfolienmaterials anhe-
ben kénnen. Diese Temperatur liegt normalerweise iiber
110°C, jedoch unter 140°C, bei welch letzterer Temperatur die
Folie zu stark geschmolzen ist.

Die Beriihrungsflichen bzw. gegeniiberliegenden Flidchen
der Lippen 30, 31 konnen mit Teflon beschichtet sein, entwe-
der in Form einer Klebefolie mit einer Dicke von z.B. 0,076 -
0,127 mm (0,003 - 0,005°*), oder einer Dauerbeschichtung aus
6s schwarzem gehédrtetem Teflon, um eine nichthaftende Oberfli-

che sicherzustellen, die nicht mit der halb-geschmolzenen
Kunststoffolie verklebt.
Die Lippen 30 und 31 liegen in engem Abstand voneinan-
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der, so dass zwische\n ihnen ein Streifen des Beutelmaterials
eingeschlossen wird, der quer iiber den Beutelhals zwischen der
Beutel6ffnung und dem Gegenstand verlduft. Die Lippen be-
sitzen flache ebene Oberfldchen, die parallel aufeinander aus-
gerichtet sind, so dass sie den Streifen des Beutelmaterials eng
zusammenhalten, ohne auf das Beutelmaterial einen Druck
auszuiiben. Die flachen ebenen Oberfldchen der Lippen wer-
den dauernd beheizt, so dass sie geniigend Wérme in das in

" die Vakuumkammer eingelegte Beutelmaterial einbringen, um
das Beutelmaterial iiber diesen Streifen zum Schmelzen zu
bringen, auch wenn das Material Falten wirft oder Verunreini-
gungen aufweist, und dadurch eine wirksame fliissigkeitsdichte
Verschweissung iiber den Streifen zu erzielen. Die flachen,
ebenen Oberflachen der Lippen 30 und 31 sind aus einem
Stiick als Verldngerungen von beheizten Platten ausgebildet,
die gegen die Ebene der Lippen geneigt sind und einen Be-
standteil des Heizkastens 6 und der Grundplatte 15 bilden. Die
beheizten geneigten Platten gewihrleisten eine gute Wérme-
libertragung in die Folie anschliessend an den Streifen, der
zwischen den Lippen zusammengeschmolzen wird, so dass die
Schrumpfeigenschaften voll zur Auswirkung kommen, wobei
die Schweissstelle eng an den Gegenstand herangezogen und
dabei die Schweissstelle so unauffallig wie moglich gemacht
wird.

Im Inneren des Heizkastens ist ein Vorhang 33 aus einem
flexiblen Kettengeflecht von durch Aluminiumdraht-Ketten-
gliedern verbundenen Aluminiumscheiben vorgesehen, der in-
nerhalb der Haube durch Strahlung erwdrmt wird. Der
Vorhang ist an beiden Enden entsprechend der Darstellung in
Fig. 1 befestigt, um eine betrédchtliche Nachgiebigkeit in der
Mitte zu ermoglichen. Er ist, wie aus Fig. 4 ersichtlich, an den
Seiten durch Federn 34 an der Innenseite des Heizkastens 6
befestigt, wodurch er einen gewissen Grad von Nachgiebigkeit
erhilt, Dadurch kann der Vorhang seine Form dndern und
sich an den Beutel bei der Ausdehnung desselben anpassen
oder dem Umriss des Gegenstands folgen, wenn die Kammer
geschlossen wird, wie noch beschrieben werden soll.

Dieser Vorhang hat eine Temperatur von ca. 100°C, die
niedriger ist als die Temperatur im Inneren der Haube, die bis
zu 140°C betragt, so dass der Vorhang den Beutel beriihren
kann, ohne ihn zu beschddigen. Gleichzeitig gewéhrleistet der
Vorhang einen gleichmissigen Wirmeiibergang auf die Beutel-
folie bei deren Ausdehnung und beim Verschliessvorgang der
Beutel6ffnung. Der Zweck dieser Einrichtung liegt darin, dass
das Beutelmaterial iiber den Gesamtumfang des Beutels in den
physikalischen Zustand gebracht wird, der die Freisetzung der
natiirlichen Schrumpfeigenschaften des Beutelmaterials tiber
die Gesamtheit des Beutels in gleicher Weise erméglicht.

Der Vorhang, der fiir das genannte Ausfithrungsbeispiel als
Aluminium-Kettengeflecht beschrieben wird, kann mit einem
schwarzen hitzebestdndigen Anstrich versehen oder mit
schwarzem gehirtetem Teflon beschichtet werden, um eine
maximale Wirmeaufnahme/Abstrahlung aus der Umgebungs-
wirme in der Haube sicherzustellen.

Es ist wichtig, dass wihrend des Schweissvorgangs das
Material der Beuteloffnung so gehalten wird, dass es nicht
zuriickgezogen wird, bevor die endgiiltige Schweissung er-
folgt ist. Fiir die Impulsschweissung kann ein Standard-
Klemmstab verwendet werden, doch ist es zusdtzlich wiinschens-
wert, die Kanten der Beuteloffnung anschliessend an die
Impulsschweiss-Einrichtung festzuhalten. Zu diesem Zweck
sind die in Fig. 2 gezeigten und schematisch in Fig. 5 darge-
stellten Vakuumrohre 40 auf die Impulsschweissstdbe 20, 21
montiert. Wie aus Fig. 5 ersichtlich, besitzt jedes der Rohre 40
eine Mittelwand 35, die es ermoglicht, es in zwei getrennte
Saugeinrichtungen zu unterteilen. Diese Rohre sind durch
Rohre 36, 36a paarweise an die Vakuumanlage angeschlossen.
Somit kann durch Anlegen des Vakuums an die Gesamtbreite
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der Rohre 40 ein Beutel geschweisst werden, der die Gesamt-
breite der gefiillten Kammer einnimmt, oder es kénnen unter
Verwendung der Hilfte eines jeden Rohres zwei kleinere Beu-
tel nebeneinander geschweisst werden.

5 Das in Beutel verpackte Erzeugnis muss auf der Grundplat-
te dergestalt aufliegen, dass es von dieser Strahlungswirme
aufnehmen kann, doch darf diese Warme den Schrumpfvor-
gang der Folie nicht beeintrdchtigen. Daher ist die Grundplatte
15 mit Leisten 37 aus nicht-wirmeleitendem Material versehen,

10 die eine gewellte Oberfliche 38 aufweisen und aus Tufnol-
Streifen hergestellt oder mit solchen beschichtet sind. Diese
Leisten sind im Aufriss und im Querschnitt teilweise in Fig. 2
dargestellt.

Es ist wichtig, dass die beheizte Lippe 31 an der Grund-

15 platte 15 ihre verhéltnisméssige Lage beziiglich des unteren
Impulsschweissstabs 21 beibehélt, und zu diesem Zweck
springt die Lippe iiber die Kante des Schweissstabs 21 vor, so
dass bei der Schwenkbewegung der Grundplatte 15 um ihre
Schwenkpunkte 12 bei Betitigung der Stange 23 und des Nok-

20 kens 24 das vordere Ende der Grundplatte 15 und ihre Heiz-
matte zusammen mit der unteren Lippe 31 angehoben wird.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt: die Haube ist voll ge-
offnet wie in Fig. 1 strichpunktiert dargestellt. Ein Gegen-
stand, z.B. ein Schinkenstiick, wird in einen Plastikbeutel aus

25 einem Material mit Schrumpfeigenschaften eingelegt, dessen
Miindung offenbleibt. Dann wird der Beutel auf die Leisten 37
der Grundplatte 15 in der Vorrichtung eingelegt. Die Offnung
des Beutelmaterials wird iiber den Standard-Schweissstab 21
gelegt, wobei die Vakuumrohre 40 den Beutelhals festhalten.

30 Dann wird die Haube 3 geschlossen, und der innere Heizka-
sten 6 schliesst sich automatisch iiber der beheizten Grundplat-
te 15. Der (nicht gezeigte) Motor wird beim Schliessen der
Haube automatisch in Gang gesetzt, so dass die Kammer und
der Inhalt des Beutels evakuiert werden, und anschliessend

35 wird der Impulsschweissstab 21 angehoben, wéhrend das Beu-
telmaterial durch die Vakuumrohre 40 festgehalten wird.
Wenn die Schweissstibe 20 und 21 zusammenkommen, werden
die Lippen 30 und 31 ndher aneinandergebracht, um eine gute
Wirmeabstrahlung von den Lippen 30, 31 in den Streifen des

40 Beutelmaterials zwischen denselben sicherzustellen, so dass der

Streifen quer iiber die Beuteloffnung zwischen der Standard-

Impulsschweisseinrichtung geschmolzen wird. Die Anordnung

ist jedoch derart, dass die Lippen 30 und 31 das zwischen ih-

nen liegende Beutelmaterial nicht zusammendriicken. Die Tem-
peratur der Lippen ist so hoch eingestellt, dass ein nennens-
werter Druck zwischen denselben und dem Beutelmaterial den

Zusammenbruch des Beutelmaterials verursachen wiirde, und

die Lippen arbeiten daher vorwiegend durch ausreichende

Wirmeeindringung, um einen Schmelzvorgang herbeizufiihren,

und nicht so sehr durch Druckanwendung.

Wihrend dieses Vorgangs wurde der Innenraum der Haube
und des Beutels auf ein Vakuum von ca. 4 Torr gebracht.
Nach Herstellung der Impulsschweissung entsteht dadurch,
dass das Vakuum immer noch an die Kammer angelegt ist, je-
doch ausserhalb des Beutels, ein Druckunterschied zwischen
dem Beutel und der Kammer, wodurch eine Ausdehnung des
Beutels verursacht wird, der sich somit von dem kalten Gegen-
stand abhebt und durch die Strahlungs- und Kontaktwérme im
Inneren des geheizten Raums sowie durch den die Wérme spei-
chernden Vorhang erwirmt wird.

Der Programmsteuerkreis ist so ausgelegt, dass er den ge-
samten Antrieb iiber einen vorwéhlbaren Zeitraum anhalten
kann, wihrend der Beutel sich ausdehnt, um sicherzustellen,
dass die Gesamtheit des Beutelmaterials die erforderliche Tem-
peratur erreicht, bevor die Kammer fiir den Umgebungsdruck
gedffnet wird. Das Innere der Kammer wird schliesslich mit
dem Umgebungsdruck in Verbindung gebracht, und der Beutel
fallt mit gesteuerter Geschwindigkeit in sich zusammen und
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legt sich infolge der Freisetzung der Schrumpfeigenschaften
und des Druckunterschieds zwischen der Aussen- und der In-
nenseite des Beutels vollstindig gegen die gesamte Oberfléche
des Gegenstandes an.

Fig. 7 und 8 zeigen eine wahlweise Anordnung im Heizka-
sten 6. Anstatt den Vorhang 33 zu verwenden, sind heisse
Platten 50 und 51 fiir die Anpassung an schwankende Pak-
kungsgrossen vorgesehen. Bei der in Fig. 7 gezeigten Anord-
nung sind zwei nebeneinander liegende Verpackungsstationen
dargestellt, von denen jede eine entsprechende vertikale heisse
Platte besitzt. Jede der heissen Platten 50 und 51 ist auf einen
horizontalen Luftzylinder 52 montiert, so dass sich die heisse
Platte nach vorne gegen die Packung in eine gestrichelt ge-
zeichnete Stellung bewegen kann. Jeder der Luftzylinder 52 ist
iiber ein Umsteuerventil 53 dergestalt angeschlossen, dass an
den Luftzylinder entweder Vakuum oder Umgebungsdruck an-
gelegt werden kann. Wenn im Inneren der Kammer Umge-
bungsdruck herrscht, wird an den Luftzylinder 52 Vakuum
angelegt, so dass die vertikalen heissen Platten gegen eine fest-
stehende vertikale heisse Platte 54 zuriickgezogen werden, die
einen festen Bestandteil der beheizten Grundplatte 15 darstellt
und dadurch die beweglichen Platten 50 und 51 aufheizt. Das
Ventil 53 wird durch einen Wélzhebel gesteuert, der auf den
Maschinenrahmen ausserhalb der Vakuumkammer montiert
ist, so dass beim Schliessen der Haube der Vakuumkammer
durch die Bedienperson das Umsteuerventil betétigt wird und
das Anlegen des Umgebungsdrucks an den Luftzylinder 51
iiber das Ventil 53 bewirkt, wobei das andere Ende der Luft-

zylinder mit Offnungen 55 versehen ist, die mit dem Vakuum -

im Inneren der Vakuumkammer in Verbindung stehen. Dies
verursacht eine automatische Vorwirtsbewegung der Platten
50 und 51, bis sie das im Beutel verpackte Erzeugnis oder die
Packung beriihren, oder bis sie das Ende ihres Hubwegs errei-
chen. Da die Luftzylinder 52 mit Offnungen 55 versehen sind,
die mit dem Druck im Inneren der Vakuumkammer in Verbin-
dung stehen, bewegen sich die Platten 50 und 51 je nach Be-
darf vorwirts und zuriick. Weiterhin ist, wie in Fig. 8 gezeigt,
eine zusitzlich aufgehdngte Heizplatte 56 lose an Halterungen
57 im oberen Teil des Heizkastens aufgehdngt. Die Platte 56
ist eine Aluminiumplatte, die am Dachteil des Heizkastens
oder durch diesen aufgehéngt sein kann und durch Abstrah-
lung von den umgebenden beheizten Flichen des Heizkastens
geheizt wird. Die lose Platte ist mit selbsthaftendem Teflon
beschichtet oder mit einem festen Uberzug aus schwarzem ge-
hirtetem Teflon versehen. Die Platte 56 geht normalerweise
unter Einwirkung der Schwerkraft nach unten bis zum niedrig-
sten Punkt oder bis sie mit dem Beutel in Berithrung kommt.
Die Platten kénnen automatisch durch die Ausdehnang des
Beutels beim Schweissvorgang angehoben werden. Eine aufge-
héngte Platte 56 ist iiber jeder der in Fig. 7 gezeigten Verpak-
kungsstationen vorgesehen.

Bei einigen besonders weichen Erzeugnissen wie Frisch-
fleisch kann es wiinschenswert erscheinen, eine Anhebung des-
selben iiber die Auflage der Packung an ihrer Unterseite zu
bewirken, damit das Beutelmaterial sich beim Ausdehnen auch
von der Unterseite des Erzeugnisses abheben kann, wobei das
Beutelmaterial wihrend des Verpackungsvorgangs ausreichend
erhitzt wird. Die in Fig. 7 und 8 gezeigte Anordnung umfasst
eine aufblasbare Auflagevorrichtung 58 fiir jede Packung.

In diesem Fall ist die Auflagevorrichtung 58 ein geschlos-
sener, hohler und biegsamer Faltenbalg aus Silikonkautschuk.
Der Faltenbalg ist auf der beheizten Grundplatte 15 etwa

in der Mitte der Packungslage befestigt. Der Faltenbalg

ist unter Atmosphérendruck abgedichtet und dehnt sich
daher aus, wenn die Vakuumkammer evakuiert wird, wobei
sich der Faltenbalg verlidngert und das Erzeugnis iiber die
Grundplatte 15 anhebt. Wenn in der Vakuumkammer der
Umgebungsdruck wieder hergestellt wird, zieht sich der Fal-

tenbalg 58 auf seine urspriingliche Hohe zuriick und senkt
dabei das Erzeugnis ab. -

Die in Fig. 9 gezeigte Anordnung ist im allgemeinen &hn-
lich der in Fig. 2 gezeigten, mit der Ausnahme, dass die Vaku-

5 umrohre 40 zum Festhalten des Beutelhalses, bevor die
Schweissstdbe zusammenkommen, durch eine federbelastete
Klemmanordnung ersetzt sind. Fig. 9 zeigt eine einzige Klemm-
anordnung, obgleich zwei gleiche Klemmen im Abstand von-
einander angeordnet sind, so dass je eine in zentraler Lage fiir
jede der zwei in Fig. 7 gezeigten Packungsstellungen vorhan-
den ist. Jede Klemme enthilt einen federbelasteten Stdssel 60,
der auf den oberen Schweissstab 20 montiert ist, und ein ent-
sprechender Befestigungswinkel 61 ist am unteren Schweissstab
21 angebracht. Die den Stéssel 60 umgebende Feder driickt
den Stossel in eine geschlossene Stellung, wobei die Beuteloff-
nung an einer mittleren Stelle eingeklemmt wird sobald die
Vakuumkammer geschlossen wird. Dies verhindert das Zu-
riickziehen des Beutels, bevor die Schweissstibe zusammen-
kommen, gestattet jedoch die Evakuierung des Beutelsinhalts,
20 da die Beuteloffnung nur an einer mittleren Stelle und nicht
iiber die volle Breite des Beutels geschlossen ist. Dadurch kén-
nen kiirzere Beutel verwendet werden als dies normalerweise
der Fall wiére.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform konnen die in Fig. 2

25 gezeigten nicht-wirmeleitenden Leisten 37 durch parallel ver-
laufende Silikonkautschuk-Rohrstiicke zur Auflage der Pak-
kungsunterseite ersetzt werden. Diese
Silikonkautschuk-Rohrstiicke kénnen in ihrer Stellung dadurch
festgehalten werden, dass eine Zugfeder durch das Rohr gezo-

30 gen und an beiden Enden verankert wird. Jeder Teil der be-

heizten Beriihrungsfliche, der Locher in dem Beutel erzeugen
konnte, kann mit solchen kurzen Rohrstiicken aus Silikon-
kautschuk versehen werden, die in gleicher Weise befestigt
werden.

Durch die Erfindung wird eine breite Schweissstelle an der
Beuteloffnung erzeugt, welche den Beutel vollstdndig abdich-
tet, und etwa zwischen der oberen und der unteren Folie des
Beutelmaterials zwischen den beheizten Lippen vorhandenes
Fett oder dort sich bildende Falten werden «abgebrannt» oder
40 dadurch ausgeschaltet, dass die Folie halb-geschmolzen ist, be-

vor der Umgebungsdruck angelegt wird. Wenn sich die
Schweissstibe trennen, zieht sich die breite Schweissstelle
schnell auf die Oberfliche des verpackten Gegenstands zuriick
und wird unauffillig, ohne das Aussehen der Packung zu be-

45 eintriachtigen, und gewihrleistet dabei eine zuverléssig fliissig-
keitsdichte Schweissung.

Durch die Erfindung kann automatisch eine trockene
Schrumpfung des thermoplastischen Beutels innerhalb der vor-
handenen Vakuumkammer und ohne Notwendigkeit des Ein-

so tauchens des verpackten Gegenstands in heisses Wasser erzielt
werden.

Auf Tauchbehilter, Heisslufttunnel, Trockenanlagen, eini-
ge Forderanlagen, Wasserzufuhr und besondere Abfliisse kann
verzichtet werden, und untragbar hohe Leck-Ausschussquoten,

ss Kapitalkosten, Materialkosten, Wartungs- und Betriebskosten,
Energiebedarf und Platzbedarf kénnen betréchtlich reduziert
werden. Der Arbeitsbereich kann ein trockener Bereich sein,
und der Produktionsausstoss kann erhoht werden.

Wenn aus irgendeinem Grund ein Beniitzer einer Standard-

0 Fertigungsstrasse es vorzieht, nur den Nebenumfang der Erfin-
dung beziiglich der breiten Schweissstelle zu verwenden, ist es
moglich, zwei beheizte Lippen, z.B. elektrisch beheizte Lippen
wie in Fig. 6 gezeigt, zusammen mit den oben beschriebenen
Schweissstiben, jedoch ohne den damit verbundenen Heizka-

6s sten und die beheizte Grundplatte einzubauen. Der Aufbau der
Lippen 30 und 31 zusammen mit den aus einem Stiick mit
denselben bestehenden geneigten beheizten Platten sind im all-
gemeinen die gleichen wie sie in Bezug auf Fig. 2 beschrieben
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wurden, und der Betrieb der beheizten Lippenanordnung in Tauchbehélter oder in einer anderen beheizten Kammer erhitzt
Fig. 6 ist im allgemeinen der gleiche wie er zuvor beschrieben werden, um zu erreichen, dass sich das Beutelmaterial eng um
wurde. Die Beheizung dieser Lippen kann durch die Heizmat-  den im Beutel verpackten Gegenstand zusammenzieht. In die-
ten 41, 4la erfolgen, die parallel zu den geneigten Platten lie-  sem Fall wiirde das Erhitzen nach der Herausnahme aus der
gen, und die Lippen kénnen so montiert werden, wie es bei 42 s Vakuumkammer erfolgen.

in Fig. 6 dargestellt ist. Diese wahlweise Anordnung wiirde die Bei den oben genannten Ausfiihrungsbeispielen kann es
Notwendigkeit eines Tauchbehélters nicht ausscheiden, wiirde wiinschenswert sein, in einigen Fillen mit hoheren Temperatu-
jedoch die Leck-Ausschussquote drastisch reduzieren. Die ren im Heizkasten 6 zu arbeiten. Die Temperatur kann z.B.

Schweissung wiirde in einer Vakuumkammer ausgefiihrt, und auf 160°C oder dariiber erh6ht werden, je nach dem besonde-
nach dem Schweissen wiirde das Beutelmaterial z.B. in einem 10 ren Anwendungsfall der Erfindung.
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