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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur kostengunstigen, kontaminationsar-
men, Verpackung von Polysiliciumbruch.

[0002] Polysiliciumbruch wird beispielsweise mittels
Siemensverfahren aus Trichlorsilan abgeschieden und
danach kontaminationsfrei zerkleinert. Es wird in der
Regel in der Solar- oder Halbleiterindustrie beispiels-
weise fir die Herstellung von Solarzellen oder Reinst-
silizium-Wafern verwendet. Fir diese Anwendungen ist
ein moglichst wenig kontaminierter Polysiliciumbruch
erwiinscht, daher wird das Material flir den Transport zu
den Anwendern verpackt. Allerdings erfolgt diese Ver-
packung bisher kontaminationsreich und personalinten-
siv manuell.

[0003] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren zur
Verfligung zu stellen, welches eine kostengtiinstige kon-
taminationsarme Verpackung von hochreinem Polysili-
ciumbruch ermdglicht.

[0004] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren,
welches dadurch gekennzeichnet ist, dass der Polysili-
ciumbruch automatisch verpackt wird.

[0005] Als Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens sind prinzipiell alle im Stand der Technik bekannten
automatischen Verpakkungsmaschinen fir stlickiges
Bruchgut geeignet.

[0006] Die Erfindung betrifft daher auch die Verwen-
dung einer automatischen Verpackungsmaschine zur
Verpacken von hochreinem Polysiliciumbruch.

[0007] Die erfindungsgemafe Verwendung einer au-
tomatischen Verpakkungsmaschine ermdglicht kosten-
glinstig vollautomatisch ein Portionieren, Einfiillen und
Verpacken von hochreinem Polysiliciumbruch.

[0008] Als automatische Verpackungsmaschine wird
vorzugsweise eine Vorrichtung eingesetzt, umfassend

- ein Mittel zur Portionierung des Polysiliciumbruchs

- eine Abfillvorrichtung, umfassend einen Kunst-
stoffbeutel

- eine Verschweillvorrichtung fiir den mit Polysilici-
umbruch gefiillten Kunststoffbeutel

[0009] Um die Gefahr einer Verunreinigung des Poly-
siliciumbruchs zu vermeiden, sind alle mit dem Polysili-
ciumbruch in Kontakt kommenden Teile der erfindungs-
gemafen Vorrichtung besonders bevorzugt mit Silicium
armiert oder mit einem hochverschleilkfesten Kunststoff
verkleidet. Zudem ist es besonders bevorzugt, um ein
DurchstofRen der Verpackung zu minimieren, die erfin-
dungsgemalfie Vorrichtung derart auszugestalten, dass
der Polysiliciumbruch durch zwei verschweilte Kunst-
stoffbeutel verpackt ist.

[0010] Besonders bevorzugt umfasst eine erfin-
dungsgemafie Verpackungsmaschine daher nach der
VerschweilRvorrichtung fir den mit Polysiliciumbruch
gefillten Kunststoffbeutel nochmals eine Abfillvorrich-
tung, umfassend einen Kunststoffbeutel sowie eine Ver-
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schweillvorrichtung fir diesen Kunststoffbeutel, der ei-
nen mit Polysiliciumbruch gefilliten Kunststoffbeutel
enthalt.

[0011] Bevorzugt ermdglicht eine erfindungsgemale
Vorrichtung zudem auch vollautomatisch ein Transpor-
tieren des Polysiliciumbruchs und umfasst daher zu-
satzlich Mittel zur Férderung des Polysiliciumbruchs wie
beispielsweise eine Forderrinne, ein Foérderrohr, ein
Forderband, oder ein Blirstenband.

[0012] Mittel zur Portionierung des Polysilicium-
bruchs sind beispielsweise eine zeitgesteuerte Forder-
rinne oder eine Fillhéhenbestimmung eines Vorratsbe-
halters oder eine Wagevorrichtung fur den Polysilicium-
bruch.

[0013] Vorzugsweise formt die Abfiillvorrichtung den
Kunststoffbeutel aus einer vorzugsweise hochreinen
Kunststofffolie, beispielsweise mittels eines Full- und
Beutelformrohres.

[0014] In einer insbesonders bevorzugten Ausflh-
rungsform umfasst die Vorrichtung zudem eine ober-
halb der Abflllvorrichtung fiir das Polysilicium und der
Verschweillvorrichtung angebrachte Luftabsaugvor-
richtung (Flowbox), die eine Partikelverunreinigung des
Polysiliciumbruchs verhindert.

[0015] Figur 1 stellt eine besonders bevorzugte Aus-
fuhrungsform der Erfindung dar:

[0016] Diese erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst

- eine Foérderrinne (1) fur den Polysiliciumbruch (2),

- eine Wagevorrichtung (3) fiir den Polysiliciumbruch
(2), mit einem Trichter (4),

- Ablenkbleche (5),

- eine Abfillvorrichtung (6), welche aus einer hoch-
reinen Kunststofffolie (7) einen Kunststoffbeutel (8)
formt,

- eine Verschweilvorrichtung (10) fir den mit Polysi-
liciumbruch geflillten Kunststoffbeutel (8),

- eine oberhalb von Foérderrinne (1), Wagevorrich-
tung (3), Abfillvorrichtung (6) und Verschweil3vor-
richtung (10) angebrachte Flowbox (11), die eine
Partikelverunreinigung des Polysiliciumbruchs (2)
verhindert,

- ein Férderband (12) fir den verschweilsten mit Po-
lysiliciumbruch gefiillten Kunststoffbeutel (14),

wobei alle Bauteile, die mit dem Polysiliciumbruch (2) in
Kontakt kommen, mit Silicium armiert oder mit einem
hochverschlei3festem Kunststoff verkleidet sind.
[0017] Vorzugsweise umfasst die erfindungsgemalle
Vorrichtung im Anschluss an das Foérderband (12) eine
weitere Abflllvorrichtung (15), welche aus einer hoch-
reinen Kunststofffolie (16) einen Kunststoffbeutel (17)
formt, eine Verschweillvorrichtung (18) fir diesen
Kunststoffbeutel (17), nachdem er mit dem
verschweil’ten und mit Polysiliciumbruch gefillten
Kunststoffbeutel (14) gefillt ist, sowie ein Férderband
(19) fur den in einer Doppelbeutelverpackung (21) be-
findlichen Polysiliciumbruch (2).
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[0018] Vorzugsweise umfasst die Abflllvorrichtung
(6), einen Deionisierer (9), der eine statische Aufladung
und damit eine Partikelverunreinigung der Kunststofffo-
lie (7) verhindert.

[0019] Vorzugsweise lauft das Férderband (12) und/
oder das Forderband (19) durch einen magnetisch in-
duktiven Detektor (13) bzw. (20).

[0020] Vorzugsweise handelt es sich bei der Kunst-
stofffolie (7, 16) um eine PE-Folie. Die Kunststofffolie
hat vorzugsweise eine Starke von > 200um, besonders
bevorzugt eine Starke von 290 bis 350 um.

[0021] Vorzugsweise handelt es sich bei dem hoch-
verschleifesten Kunststoff um Polyurethan.

[0022] Die erfindungsgemalie Vorrichtung ermdglicht
eine kontaminationsarme Verpackung ohne Human-
kontakt. Sie ermdglicht ferner eine gleichbleibende
Qualitat des verpackten Produktes.

[0023] Die mit dem Verpackungsgut Polysilicium-
bruch verbundenen besonderen Problemstellungen wie
Kontaminationsfreiheit, Nachzerkleinerung, Staubent-
wicklung werden durch die genannten Ausgestaltungen
in der erfindungsgemaRen Vorrichtung geldst (Silicium-
armierung, Deionisierung der Luft, konstruktionsbe-
dingte geringe Wurfhdhen, Absaugungen, Metalldetek-
toren usw.).

[0024] Eine konkrete Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird anhand der Vorrich-
tung geman Fig. 1 erlautert.

[0025] Der Polysiliciumbruch (2) wird auf einer silici-
umarmierten Forderrinne (1) in eine Wagevorrichtung
(3) transportiert, wobei die Wagevorrichtung den Full-
grad eines Trichters (4) mit Polysiliciumbruch (2) regelt
und sich der Polysiliciumbruch (2) aus dem Trichter (4)
in einen Kunststoffbeutel (8) entleert, wenn sich eine
vorgegebene Abflillmenge Polysiliciumbruch (2) im
Trichter (4) befindet, wobei die Fallhdhe des Siliciums
mit Ablenkblechen (5) minimiert wird, so dass eine un-
gewtunschte Nachzerkleinerung des Siliciums nicht
stattfindet und der Kunststoffbeutel (8) nach dem Befiil-
len mittels einer VerschweilRvorrichtung (10) ver-
schweil3t und der so erhaltene mit Polysiliciumbruch ge-
fullte Kunststoffbeutel (14) Uber ein Foérderband (12)
durch einen magnetisch induktiven Detektor (13) ge-
fuhrt wird, um mégliche Metallkontamination zu detek-
tieren.

[0026] Die Kunststofffolie (7) wird in der Abfullvorrich-
tung (6) vorzugsweise dadurch zu einem Kunststoffbeu-
tel (8) geformt, dass die Folie (7) Giber eine sog. Schulter
gezogen wird. Die Schulter ist, um die Folienoberflache
nicht zu kontaminieren, wiederum aus
hochverschleilfestem Kunststoff ausgefiihrt. Die be-
nachbarten Enden der zu einem Schlauch geformten
Kunststofffolie werden verschweif3t, der Schlauch wird
unten durch eine Verschweillvorrichtung zugeschweil}t,
so dass ein von oben befiillbarer hochreiner Kunststoff-
beutel vorliegt, der vorzugsweise wahrend des Befiil-
lens mit dem Polysiliciumbruch durch weiteres kontinu-
ierliches VerschweilRen der einen Schlauch bildenden
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Kunststofffolie verlangert wird.

[0027] Nachdem der Beutel befillt ist, verschweillen
vorzugsweise zwei Formbacken den Kunststoffbeutel.
[0028] Besonders bevorzugtwird der Einfachbeutelin
einem weiteren Kunststoffbeutel verpackt. Dies erfolgt
dadurch, dass ein zweiter Kunststoffbeutel analog dem
ersten Kunststoffbeutel erzeugt wird und der Einfach-
beutel in den zweiten Beutel eingebracht wird und ver-
schweil’t wird. Vorzugsweise bremst eine mechanisch-
pneumatische Produktbremse den Fall des ersten
Kunststoffbeutels beim Einbringen in den zweiten
Kunststoffbeutel.

[0029] Der derart verpackte Polysiliciumbruch kann
nochmals Uber Férderbander durch einen magnetisch
induktiven Detektor gefiihrt werden, um mdgliche Me-
tallkontamination zu detektieren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kostenglinstigen kontaminationsar-
men Verpacken von hochreinem Polysiliciumbruch,
dadurch gekennzeichnet, dass der Polysilicium-
bruch automatisch verpackt wird.

2. Verwendung einer automatischen Verpackungsma-
schine zum Verpacken von hochreinem Polysilici-
umbruch.

3. Vorrichtung zum kostengiinstigen vollautomati-
schen Portionieren, Einfiillen und Verpacken eines
hochreinen Polysiliciumbruchs umfassend

- ein Mittel zur Portionierung des Polysilicium-
bruchs

- eine Abfillvorrichtung,
Kunststoffbeutel

- eine Verschweillvorrichtung fiir den mit Polysi-
liciumbruch geflllten Kunststoffbeutel.

umfassend einen

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie nach der Verschweilvorrich-
tung fir den mit Polysiliciumbruch gefiillten Kunst-
stoffbeutel nochmals eine Abflllvorrichtung umfas-
send einen Kunststoffbeutel sowie eine Ver-
schweilRvorrichtung fir diesen Kunststoffbeutel, der
einen mit Polysiliciumbruch gefillten Kunststoff-
beutel enthalt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie zusatzlich noch ein Mittel
zur Férderung des Polysiliciumbruchs umfasst.

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass sie ei-
ne oberhalb der Abfillvorrichtung fur das Polysilici-
um und der Verschweillvorrichtung angebrachte
Luftabsaugvorrichtung umfasst.



10.

1.

12

5 EP 1 334 907 A1 6

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass alle
mit dem Polysiliciumbruch in Kontakt kommenden
Teile der Vorrichtung mit Silicium armiert oder mit
einem hochverschleiRfesten Kunststoff verkleidet
sind.

Vorrichtung zum Transportieren, Abwégen, Portio-
nieren, Einflllen und Verpacken eines hochreinen
Polysiliciumbruchs umfassend

- eine Forderrinne (1) fir den Polysiliciumbruch
(2),

- eine Wagevorrichtung (3) fur den Polysilicium-
bruch(2), welche mit einem Trichter (4) verbun-
den ist,

- Ablenkbleche (5),

- eine Abfillvorrichtung (6) welche aus einer
hochreinen Kunststofffolie (7) einen Kunststoff-
beutel (8) formt,

- eine Verschweilvorrichtung (10) fur den mit
Polysiliciumbruch (2) gefillten Kunststoffbeutel
(8),

- eine oberhalb von Férderrinne (1), Wagevor-
richtung (3), Abflllvorrichtung (6) und Ver-
schweilRvorrichtung (10) angebrachte Flowbox
(11), die eine Partikelverunreinigung des Poly-
siliciumbruchs (2) verhindert,

- ein Férderband (12) fir den verschweil}ten mit
Polysiliciumbruch gefiillten Kunststoffbeutel
(14),

- wobei alle Bauteile, die mit dem Polysilicium-
bruch (2) in Kontakt kommen, mit Silicium ar-
miert oder mit einem hochverschleil3festem
Kunststoff verkleidet sind.

Vorrichtung geman Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ferner eine weitere Abflllvor-
richtung (15), welche aus einer hochreinen Kunst-
stofffolie (16) einen Beutel (17) formt, eine Ver-
schweillvorrichtung (18) fir diesen Kunststoffbeu-
tel (17), nachdem er mit dem verschweiften und mit
Polysiliciumbruch gefiillten Kunststoffbeutel (14)
gefillt ist, sowie ein Férderband (19) umfasst.

Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Forder-
vorrichtung mit einem Detektor flir einen ver-
schweifdten mit Polysiliciumbruch gefillten Kunst-
stoffbeutel umfasst.

Vorrichtung gemaR Anspruch 3 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei der Kunststofffolie
(7, 16) um eine PE-Folie handelt.

Vorrichtung geman einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem
hochverschleif’festen Kunststoff um Polyurethan
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13.

14.

15.

handelt.

Verfahren zur kontaminationsarmen Verpackung
von Polysiliciumbruch dadurch gekennzeichnet,
dass Polysiliciumbruch (2) auf einer siliciumarmier-
ten Forderrinne (1) in eine Wagevorrichtung (3)
transportiert wird, wobei die Wé&gevorrichtung den
Flllgrad eines Trichters (4) mit Polysiliciumbruch
(2) regelt und sich der Polysiliciumbruch (2) aus
dem Trichter (4) in einen Kunststoffbeutel (8) ent-
leert, wenn sich eine vorgegebene Abfiillmenge Po-
lysiliciumbruch (2) im Trichter (4) befindet, wobei
die Fallhéhe des Siliciums mit Ablenkblechen (5)
minimiert wird, so dass eine ungewinschte Nach-
zerkleinerung des Siliciums nicht stattfindet und der
Kunststoffbeutel (8) nach dem Beflllen mittels einer
VerschweilRvorrichtung (10) verschweif3t und der so
erhaltene mit Polysiliciumbruch gefiillte Kunststoff-
beutel (14) als ein Einfachbeutel Giber Férderbander
(12) durch einen magnetisch induktiven Detektor
(13) gefiihrt wird, um mdgliche Metallkontamination
zu detektieren.

Verfahren gemaf Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einfachbeutel in einem weite-
ren Kunststoffbeutel verpackt wird.

Verfahren gemaf Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verpackung in einem weiteren
Kunststoffbeutel dadurch erfolgt, dass ein zweiter
Kunststoffbeutel (17) analog dem ersten Kunststoff-
beutel (8) erzeugt wird und der Einfachbeutel in den
zweiten Kunststoffbeutel eingebracht und ver-
schweildt wird.



EP 1 334 907 A1

9l

e~

0o C

S iI-
A CASRING

_} o=C2C ey

N/Iw,xnmo/_/ oy

“meics I NA.\_Moo,m

m_\\l w _ ~ O\

7l AR




EPO FORM 1503 03 82 (P04C03)

EP 1 334 907 A1

Patentamt

0)) Europaisches £ )ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 03 00 1323

21. April 1993 (1993-04-21)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Kategoriel Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.Cl.7)
X US 5 855 232 A (SUGAI SHINITI ET AL) 1-3,6 B65B1/28
5. Januar 1999 (1999-01-05) B65B1/32
A * Spalte 3, Zeile 54 - Spalte 6, Zeile 30; {8,13
Abbildungen *
X US 2 659 521 A (FOSTER NORMAN M ET AL) 1,2
17. November 1953 (1953-11-17)
A * Spalte 2, Zeile 15 - Spalte 4, Zeile 64; |3,6,8,13
Abbildungen * ‘
A GB 906 312 A (UNITED COKE AND CHEMICALS
COMP) 19. September 1962 (1962-09-19)
A US 3 389 529 A (ALLEN EDWARD M ET AL)
25. Juni 1968 (1968-06-25)
A US 5 122 262 A (SUMMERS THOMAS W)
16. Juni 1992 (1992-06-16)
A EP 0 537 988 A (SHINETSU HANDOTAI KK)

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CI.7)

B65B

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

DEN HAAG 3. Mdrz 2003

Jagusiak, A

Priter

vVOPr <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : &lteres Patenidokument, das jedoch erst am oder
: von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithries Dokument
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiithrtes Dokument
stechnologischer HINETGIUNA e e e et ettt et
: nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
: Zwischenliteratur Dokument




EPO FORM P0461

EP 1 334 907 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 03 00 1323

in diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europédischen Recherchenbericht angeflihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

03-03-2003
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentiichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 5855232 A 05-01-1999 JP 9227271 A 02-09-1997
US 2659521 A 17-11-1953  KEINE
GB 906312 A 19-09-1962  KEINE
US 3389529 A 25-06-1968  BE 659667 A 12-08-1965
DE 1486023 Al 19-06-1969
GB 1045946 A 19-10-1966
US 5122262 A 16-06-1992  KEINE
EP 0537988 A 21-04-1993 JP 2754104 B2 20-05-1998
JP 5105575 A 27-04-1993
DE 69205253 D1 09-11-1995
EP 0537988 Al 21-04-1993
us 5462010 A 31-10-1995

Fir néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europ&ischen Patentamts, Nr.12/82




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

