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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Packung.

6) Bei dem Verfahren und der Vorrichtung werden

Kunststoffsicke (4) in der Halsregion versiegelt, in-
dem man den Halsbereich aufbliht und die aufgeblihten
Halsbereiche Infrarotstrahlung unterwirft, die von Hei-
zern (13 und 14) ausgesendet wird. Der derart erhitzte
Halsbereich wird dann in sich zusammenfallen gelassen
und bei der Beriithrung versiegelt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Packung, bei welchem man
Waren (21) in eine Kunststoffolie (4) hiillt, welche korrespondieren-
de Folienabschnitte aufweist, die miteinander in Kontakt bringbar
sind, um die Packung heiss zu versiegeln, dadurch gekennzeichnet,
dass man die korrespondierenden Folienabschnitte vor dem Versie-
geln ausser Kontakt halt, die ausser Kontakt gehaltenen korrespon-
dierenden Folienabschnitte mittels Infrarotstrahlung erwérmt und
die erwdrmten Folienabschnitte dann miteinander in Kontakt
bringt, so dass sie bei Berithrung zusammenschmelzen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststoffolie die Form eines Sackes (4) hat, dessen Hals die zu
versiegelnden Folienabschnitte bildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Heissversiegelung in einer Vakuumkammer (2, 3) ausgefiihrt
wird, in welcher sich das umhiilite Gut befindet, und dass die
Kammer evakuiert wird, um den Druck innerhalb und ausserhalb
der Kunststoffolie (4) zu vermindern, bevor die korrspondierenden
Abschnitte der Folienhiille unter Bildung einer Vakuumpackung
versiegelt werden. )

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststoffolie die Form eines Sackes (4) hat, dessen Hals zuge-
klemmt ist, um das Austreten von Gas aus dem Sackinneren (4) zu
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verzogern, und der aufgebldht wird, und dass die Infrarotstrahlung 25

von Quellen (13, 14) ausgesendet wird, die nahe dem Hals des
Sackes angeordnet sind, um den durch den verzdgerten Gasaustritt
aus dem Sackinneren aufgeblihten Hals zu erhitzen, und dass das
Gas dann aus dem erwdrmten Sack (4) entweichen gelassen wird

und die Halsabschnitte miteinander in Kontakt gebracht werden, so 30

dass sie bei Beriihrung versiegelt werden.
5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Austreten des Gases aus dem Sack erreicht wird, indem man den

Hals des Sackes nachgiebig einklemmt, um den Austritt von Gas zu
35

verhindern, bis der Druckunterschied zwischen dem Sackinneren
und der Umgebung des Sackes einen Wert erreicht, bei welchem die
den Sackhals festhaltende Einrichtung (30) nachgibt und ein Aus-
stromen durch die Sack6ffnung zulésst.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sackhals aufgebliht wird, indem man das
Sackmaterial mit zusitzlichen Heizeinrichtungen (6, 7, 8, 9, 10, 11)
erwdrmt, und dass das Entweichen von Gas aus dem Sackinneren
durch Einreissen des aufgebldhten Sackhalses bewirkt wird, so dass
ein im wesentlichen unbehinderter Austritt von Gas aus dem Sackin-
neren moglich ist.

- 7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufblihen des Sackes (4) durch Heiss-
schrumpfen des Sackmaterials bewirkt wird, wihrend der Sackhals
zugeklemmt gehalten wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufblihen des Sackes bewirkt wird durch

 Evakuieren der Kammer (2, 3), so dass sich infolge des zugeklemm-
ten Sackhalses eine Druckdifferenz am Folienmaterial des Sackes
aufbaut.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Folienmaterial eine mehrschichtige Folie ver-
wendet wird, die zumindest eine Athylenvinylacetatschicht, eine
Schicht aus Polyvinylidenchlorid und eine Schicht aus bestrahltem
Athylenvinylacetat umfasst, und dass die Wellenldnge der Infrarot-
strahlung 3 bis 4 pym betrigt. '

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, mit einem Tréger (5) fiir Waren und eine sie umgebende
Kunststoffolie, einer Warmequelle zum Erwérmen korrespondieren-
der Teile der Kunststoffhiille und Einrichtungen, die die korrespon-
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teile einer abgestiitzten Kunststoffhiille bestrahlt, und dass Einrich-
tungen (8, 10; 9, 11) vorgesehen sind, die die korrespondierenden
Folienabschnitte wéhrend der Tétigkeit der Infrarotstrahlungsquel-
len ausser gegenseitigem Kontakt halten.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Infrarotstrahlungsquelle (13, 14) und der Tréiger (5) in einer
Vakuumkammer (2, 3) angeordnet sind, dass die Einrichtung, die
die korrespondierenden Folienabschnitte ausser gegenseitigem
Kontakt halt, Einrichtungen (30) aufweist, die den Hals des Sackes
(4) in der Kammer zuklemmen, sowie Einrichtungen (6, 8, 10; 7, 9,
11) zum Aufblihen des Halses des auf dem Tréger (5) abgestiitzten
Sackes, dessen Hals durch die Klemmeinrichtung zugeklemmt ist,
und dass die Einrichtungen, die die korrespondierenden Folienab-
schnitte miteinander zum Verschliessen der Packung in Kontakt
bringen, Einrichtungen (48) zum Ablassen von Gas aus dem Inneren
des Sackes (4) umfassen, so dass der Sack nach dem Erhitzen mittels
der Infrarotstrahler (13, 14) aus seinem aufgebldhtem Zustand zu-
sammenfallt, so dass das erwirmte Halsmaterial in gegenseitigen
Kontakt kommt und dabei versiegelt wird.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die den Hals festhaltende Einrichtung ein den Sackhals zusam-
menziehendes Aggregat (71) umfasst, das den Sackhals durch Ein-
kriuseln zu verschliessen vermag, wobei die Versiegelung stattfindet,
wobei das Kréuselaggregat (71) so gesteuert ist, dass es den Sackhals
nach Erregung der Infrarotstrahler (13, 14) zusammenzieht.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einrichtung (71a) zum Anbringen von Spangen vorgesehen
ist, die am Hals des Sackes eine Verschlussspange anbringt, nach-
dem der aufgebléhte Sackhals zusammengefallen ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtungen, die das Zusammenfallen des aufgeblihten
Sackhalses bewirken, ein Element (48) zum Einreissen des aufge-
blihten Sackhalses sowie zusammenarbeitende Haltebacken (45,
46a) aufweisen, die in der Niihe des den Sack einreissenden Elements
(48), und zwar an dessen dem Tréger (5) zugekehrter Seite, angeord-
net sind und die den Sackhals einklemmen, um ihn nach dem Aus-
tritt von Gas durch den eingerissenen Halsabschnitt wieder zu ver-
schliessen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Infrarotstrahler ein Paar Stablampen (13, 14) umfassen, die
parallel zueinander zu beiden Seiten der Stelle angebracht sind, wo
das aufgeblédhte Halsmaterial des Sackes (4) seinen Platz hat, wobei
die den Hals zuklemmenden Einrichtungen ein Paar paralleler
Klemmstangen (33, 35) umfassen, die in der Nihe des Spalts zwi-
schen den Stablampen (13, 14) angeordnet sind und den Hals des
Sackes (4) zwischeneinander einklemmen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine (33) der Klemmstangen eine nachgiebige
Klemmwirkung hat, so dass Gas aus dem Sackinneren austreten

50 kann, falls sich eine iibermassige Druckdifferenz am Folienmaterial

des Sackes aufbaut.

17. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Haltebacken (45, 46a) entlang einer Arbeits-
strecke gegenseitig hin- und herbewegbar sind und dass die Stablam-

55 pen (13, 14) schwenkbar zwischen einer Arbeitsstellung, in welcher
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sie sich in der Arbeitsstrecke zwischen den einen Abstand aufweisen-
den Haltebacken (45, 46a) befinden, und einer Ruhestellung, in
welcher sie diese Arbeitsstrecke verlassen haben, so dass sich die
Haltebacken gegenseitig nihern kénnen, angebracht sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass den Stablampen Schirme (39, 40) zugeordnet sind, die einen
kérperlichen Kontakt der Stablampen (13, 14) mit dem aufgebliih-
ten Sackhalsmaterial wihrend des Beheizens verhindern.

19. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,

dierenden Teile der Kunststoffhiille miteinander in Kontakt bringen, 65 dass sie Einrichtungen zur Energiezufuhr zu den Stablampen (13,

um die Packung zu verschliessen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wirmequelle zumindest eine Infrarotstrahlungsquelle (13, 14) auf-
weist, die so angeordnet ist, dass sie die korrespondierenden Folien-

14) in einer ersten Hohe, in welcher sie Infrarotstrahlung mit einer
Intensitdt aussenden, die ausreicht, um den aufgebldhten Sackhals
zu erhitzen, und in einer zweiten Hohe, in welcher sie bei deutlich



verringertem Stromverbrauch in Bereitschaftszustand arbeiten, auf-
weist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen Zeitschalter (75) zur Steuerung der Dauer der Emis-
-sion von Infrarotstrahlung der Stablampen (13, 14) sowie Einrich-
tungen (72) zur Regelung der Strahlung zum Beheizen des Sackes
aufweist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zum Aufblihen des Sackhalses zumindest ein
Luftumwilzgeblése (6, 8; 7, 9) in der Kammer und einen Heizer (10,
11) zum Erwédrmen der umgewilzten Luft aufweist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Einrichtung (47) zum Abtrennen iiberstehenden Sack-
halsmaterials von der Packung nach Betétigung der Infrarotstrahler
(13, 14) aufweist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
Packung gemiss dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens geméss dem Oberbegriff des Anspru-
ches 10.

Eine solche Packung kann beispielsweise eine Vakuumpackung
sein, kann aber auch ein inertes Gas enthalten, das die Konservie-
rung des Packungsinhalts unterstiitzt, insbesondere, wenn dieser ver-
derblich ist.

Verschiedene Methoden fiir das dichte Verschliessen von Folien
sind bekannt. Weitverbreitet werden derzeit angewendet: Zuklem-
men des Halses eines aus dem Folienmaterial bestehenden Sackes,
Heissversiegeln durch gleichzeitige Anwendung von Wirme und
Druck, so dass zwei Folienschichten miteinander verschweisst
werden; und Zukleben, beispielsweise indem eine oder beide der mit-
einander zu verklebenden Flichen mit einem Klebstoff beschichtet
werden, so dass die in Beriihrung kommenden Flichen dicht schiies-
sen, wenn sie zusammengepresst werden.

Neben dem Heissversiegeln-durch Zusammenpressen von Folien
mittels erhitzter mechanischer Klemmstangen ist es aus den US-PS
Nrn. 3989778 und 4069080 bekannt, zusammengeklemmte Folien
mit Laserenergie zu bestrahlen, um eine drtlich begrenzte Ver-
schweissung der miteinander in Kontakt befindlichen Flichen zu
férdern. Ebenso ist es aus den US-PS Nrn. 3477194 und 3247041
bekannt, zusammengepresste Folien mit Infrarotstrahlung aus einer

in der Nihe befindlichen Quelle zwecks Verklebung zu bestrahlen.

Diese élteren Druckschriften beziehen sich alle auf die Anwen-
dung von Wirme auf Folienabschnitte, die sich bereits in der Rela-
tivlage fiir das Versiegeln befinden, so dass die Anwendung eines
solchen Systems eine sorgfiltige Ausrichtung der zusammenge-
klemmten Folienabschnitte in bezug auf den Emissionspfad der
Energie von der Infrarotquelle oder dem Laser erfordert. Ferner ist
es insbesondere bei Anwendung von IR-Strahlung schwierig, das
Vorhandensein von Abstinden zwischen Infrarotquelle(n) und den
zusammengeklemmten Folienabschnitten zu vermeiden, welche (um
geniigend Raum fiir die Handhabung des verpackten Gutes und des
dieses umgebenden Materials vorzusehen) so gross sind, dass die
Strahlungsverluste, die sich umgekehrt proportional zum Quadrat
der Entfernung von der Wirmequelle verhalten, betrichtlich
werden.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens und
einer Vorrichtung, welche die vorgenannten Nachteile nicht aufwei-
sen,

Diese Aufgabe ist erfindungsgeméss mit den Merkmalen im
Kennzeichnungsteil der Anspriiche 1 und 10 geldst.

Ausfiihrungsformen sind in den abhéingigen Anspriichen um-
schrieben.
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Das Verfahren und die Vorrichtung finden zwar Anwendun g auf
verschiedene Packungstypen, doch sind sie besonders fiir das Va-
kuumverpacken von Giitern in einer Kammer geeignet,

Bei einem Verfahren wird ein Produkt in Kunststoffolie gehiillt,
in einer Vakuumkammer angeordnet und diese evakuiert, um den
Druck innerhalb und ausserhalb der Kunststoffolie zu vermindern,
und korrespondierende Abschnitte der Folienhiille werden unter
Bildung einer Vakuumpackung versiegelt, wobei die Stufe des Ver-
siegelns der Folienabschnitte ein Bestrahlen dieser korrespondieren-
den Folienabschnitte mit Infrarotstrahlung und das Zusammenfiih-
ren der erhitzten Folienabschnitte umfasst, so dass sie bei Beriihrung
verschweissen.

Eine Ausfithrungsform besteht in einer Vorrichtung, die eine Va-
kuumkammer, einen in der Kammer befindlichen Tréger fiir einen
gefiillten Kunststoffsack, Einrichtungen zum Zudriicken des Sack-
halses in der Kammer und Einrichtungen zum Aufblihen des auf
dem Tréger befindlichen Sackes aufweist, dessen Hals durch die Zu-
halteeinrichtungen verschlossen ist. Infrarotstrahler in der Kammer
dienen zur Bestrahlung des aufgebliihten Halses des Sackes, um das
aufgeblihte Halsmaterial zu erhitzen. Ferner sind Einrichtungen
zum Ablassen von Gas aus dem Sackinneren vorgesehen, so dass der
Sackhals nach dem Erhitzen des Sackes mittels der Infrarotstrahler
seine aufgebldhte Form verliert und das Halsmaterial in gegenseiti-
gen Kontakt gelangt und dabei dicht schliesst, umfasst.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung folgt, bloss beispiels-
weise, eine Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnung. Es
zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Form einer Va-
kuumkammer, in welcher das erfindungsgemésse Verfahren ausge-
fithrt werden kann;

Fig. 2A ein Detail des in der Kammer nach Fig. 1 eingebauten
Versiegelungsmechanismus im Schnitt;

Fig. 2B eine Stirnansicht des Versiegelungsmechanismus nach
Fig. 2A;

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf eine andere Form einer
Vakuumkammer, in welcher das erfindungsgemiisse Verfahren aus-
gefiihrt werden kann;

Fig. 4 eine dhnliche Ansicht wie Fig. 3 einer weiteren Ausfiih-
rungsform einer Vakuumkammer, in welcher das erfindungsgemaisse
Verfahren ausgefiihrt werden kann, und

Fig. 5 ein Schaltschema einer einfachen Form einer Steuerein-
richtung fiir die Infrarotstrahler gemiss Fig. 1 bis 4.

Fig. 1 zeigt eine Vakuumkammer 1 mit einem Unterteil 2 und
einem Deckel 3, die entlang ihres Randes 20 dicht schliessen und ein
dichtes Gehéuse bilden, in welchem zwei Kunststoffsicke 4 (in diesem
Fall aus warmschrumpfbarem Material bestehend), die Waren 21
einschliessen, evakuiert und versiegelt werden kénnen.

Schrumpfungswirme wird jedem Sack 4 mittels zweier Ventilato-
ren 6 und 7, die von Motoren 8 und 9 angetrieben werden, und iiber
kreisformige Heizelemente 10 und 11, die in Fig. 1 in Seitenansicht
dargestellt sind und in ihrem Aufbau den in Fig. 3 und 4 in Drauf-
sicht gezeigten Heizelementen 10 und 11 identisch sind, Luft umwil-
zen, zugefithrt. Der radial nach aussen gerichtete Luftstrom aus den
Zentrifugalgeblédserotoren passiert die Heizelemente 10 und 11, wird
dabei erhitzt und streicht dann iiber die Sécke 4 auf einem Triger-
rost 12 in der Kammer. Die Sicke nehmen Wirme aus der Luft auf
und schrumpfen in dem gewiinschten Ausmass in Abhiangigkeit von
dem Ausmass der Orientierung der Folie bei ihrer Herstellung.

Die Kammer enthilt ferner obere und untere Heizeinrichtun gen
13 und 14 mit Infrarotwirme verstrahlenden Stablampen (37 und 38
in Fig. 2A), die Wirme auf die einen Abstand voneinander aufwei-
senden Folienabschnitte des Halsbereichs der Sicke 4 strahlen und
den Halsbereich so weit erhitzen, dass die Folienschichten automa-
tisch zusammenschweissen, wenn diese Folienabschnitte einander
anschliessend beriihren, beispielsweise wenn die Kammer 1 wieder
unter Druck gesetzt wird.
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Die genaue Konstruktion dieser oberen und unteren Heizer 13
und 14 wird mit Bezug auf die detaillierten Darstellungen in Fig. 2A
und 2B beschrieben.

Der Offnungsbereich jedes Sackes ist mittels einer nachgiebigen
Sackhalteeinrichtung, die obere und untere Teile 33 und 35 (auch in
Fig. 2A und 2B dargestellt) aufweist, derart eingeklemmt, dass Luft
aus dem Inneren des Sackes 4 zwischen den oberen und unteren
Heizern 13 und 14 und den oberen und unteren Teilen 33 und 35
entweichen kann, jedoch infolge der nachgiebigen Einklemmung des
Sackes nicht durch die Offnung in den Sack zuriickstromen kann.

In der Kammer gemiss Fig. 1 konnen verschiedene Evakuie-
rungszyklen angewendet werden.

Gemiss einem ersten Beispiel ist es moglich, Schrumpfungs-
wirme auf den Sack 4 einwirken zu lassen, indem man die Geblédse-
motoren 8, 9 und die Heizer 10 und 11 vor dem Evakuieren der
Kammer 1 einschaltet. Dies fiihrt zum Schrumpfen des Sackmate-
rials. Durch diese Heissschrumpfung wird die zwischen Gut 21 und
Sack 4 eingeschlossene Luft unter Druck gesetzt, und die einge-
schlossene Luft hilt den Sack aufgeblaht im Abstand vom relativ
kalten Gut, wihrend sich die Spannung im heissschrumpfenden
Sack 4 aufbaut.

Die im Sack 4 eingeschlossene Luft wird dann abgelassen, wenn
ihr Druck den der elastischen Leiste 33 iiberschreitet, wodurch die
im prallen Sack gespeicherte Schrumpfenergie das Sackmaterial
zuriick auf das Gut 21 schrumpft. Die Vakuumpumpe wird dann
eingeschaltet und die Evakuierung der Kammer 1 findet statt. Mit
entsprechender Verzdgerung wird der gebogene Draht 48 unter
Spannung gesetzt, so dass er den Sackhals einreisst und eine weitere
Evakuierung des Sackes durch den Hals zuldsst. Die Kammer 1 wird
weiterhin evakuiert, um die restliche Luft aus dem Inneren des
Sackes 4 abzusaugen und das Versiegeln des Sackes zu ermdglichen.
Ein derartiger Zyklus ist der in bezug auf Fig. 2A und 2B beschrie-
bene und jedenfalls in der GB-PA Nr. 8108437 offenbart.

Ein alternativer Arbeitszyklus fir die in Fig. I gezeigte Kammer
sieht vor, dass die Evakuierung der Kammer 1 gleichzeitig mit der
Inbetriebnahme der Heizer 10 und 11 sowie der Ventilatormotoren 8
und 9 einsetzt und dass infolge der Einklemmung der Sackéffnung
in der nachgiebigen Sackhaltevorrichtung eine verzigerte Luftab-
saugung aus dem Inneren des Sackes 4 erfolgt. Dadurch bldht sich

der Sack 4 vom Gut 21 weg auf, wenn der Druck in der den Sack 4 40

umgebenden Kammer rascher féllt als der Luftdruck im Inneren des
Sackes 4. Sobald sich der Sack in einem gewiinschten Ausmass auf-
gebldht hat (was entweder durch eine Zyklussteuerung festgestellt
werden kann, die darauf beruht, dass eine Gruppe &hnlicher Ge-

genstinde, die in eine dhnliche Folie verpackt wurden und mit dhnli- 45

cher Geschwindigkeit der Evakuierung der Kammer unterworfen
wurden, die gleiche Zeit zum Aufbldhen brauchen; oder mittels me-
chanischer Fiihler, die auf das Aufbldhen des Sacks 4 ansprechen,
ermittelt werden kann), wird die Evakuierung der Kammer beendet,
so dass der aufgeblihte Zustand des Sackes wihrend der Zirkulation
der Restluft in der Kammer 1 mittels der Gebliserotoren 6 und 7
aufrecht erhalten wird. Diese Heissluftzirkulation bewirkt eine
weitere Wéarmeiibertragung auf das Material des Sackes 4, dessen
Schrumpfungsenergie dadurch frei wird, da der Sack noch immer
ausser Kontakt mit dem eingeschlossenen Gut 21 gehalten ist.
Sobald diese Erwdrmung des Sackes 4 einen gewiinschten Grad er-
reicht hat, wird die Evakuierung wieder aufgenommen und der
Sackhals wird versiegelt, sobald der Druck im Inneren einen genii-
gend niedrigen Wert erreicht hat (Hochvakuum). Ein solches Ver-
fahren ist in der GB-PA Nr. 8023465 beschrieben.

Es sind auch andere Verfahrensabldufe moglich, wobei beispiels-
weise die Evakuierung und die Heissluftzirkulation gleichzeitig be-
ginnen und ununterbrochen fortgesetzt werden, bis ein geniigend
niederiger Restdruck (Hochvakuum) erreicht ist, worauf der Sack
versiegelt wird.

Bei jeder der obigen Formen von Verfahrensabldufen enthalt die
Kammer gemdss Fig. 1 vorzugsweise die in den Fig. 2A und 2B ge-
zeigten oberen und unteren Heizer 13 und 14.

20

25

30

35

Wie in Fig. 2A dargestellt, ist die nachgiebige Sackhalteeinrich-
tung 30 an einer oberen Stiitze 31, die einen Teil des Kammerdeckels
3 bildet, und an einer unteren Stiitze 32 des Kammerunterteils 2 ab-
gestiitzt. Wenn sich der Deckel 3 dem Kammerunterteil 2 ndhert,

5 senkt sich die obere Stiitze 31 zur unteren Stiitze 32, bis sie die in
Fig. 2A gezeigte Lage einnehmen.
Eine nachgiebige Sackhalteleiste 33 aus einem geeigneten gum-
midhnlichen Material ist an der oberen Stiitze 31 angebracht und an
dieser mittels Schrauben 34 befestigt. Entlang ihrer Unterkante
10 beriihrt die nachgiebige Leiste 33 ein von der unteren Stiitze gehalte-
nes Auflageelement 35. Dieses kann auch eine der Leiste 33 dhnliche
Leiste sein. Sobald der Hals eines Kunststoffbeutels auf dem Aufla-
geelement 35 angeordnet ist, wihrend der Kammerdeckel 3 angeho-
ben ist, bewirkt die Absenkung des Kammerdeckels 3, wobei die
obere und untere Stiitze 31 und 32 in die Lage gemiss Fig. 2A gelan-
gen, automatisch, dass der Hals des Sackes auf dem Auflageelement
35 festgehalten ist, so dass ein im Sack entstehender, einen gewissen
Wert iiberschreitender Uberdruck durch Verschieben der Leiste 33
abgelassen werden kann. Einem Zuriickziehen des Sackhalses nach
links zwischen Leiste 33 und Auflageelement 35 wirken unter Feder-
druck stehende Stifte entgegen (von denen einer (36) in Fig. 2A
gezeigt ist), die den Hals des Sackes fest auf das Auflageelement 35
pressen. :
Die nachgiebige Leiste 33 weist einen derartigen Neigungswinkel
auf, dass Luft mit einem geniigenden Uberdruck aus dem Sackinne-
ren zumindest im Bereich der Offnungen zwischen benachbarten
Stiften 36 entweichen kann.
Die Versiegelung des Sackhalses, wobei im Sack beim Hals nur
ein minimaler Luftraum entsteht, wird mittels oberer und unterer
Wirmequellen 37 bzw. 38 in Form von Stablampen, die Infrarot-
strahlung mit einer Wellenlédnge ausstrahlen, die von der Kunststoff-
masser der in der Kammer befindlichen Sicke 4 optimal absorbiert
wird, bewirkt.
Die Wellenldnge des von den Lampen 37 und 38 ausgesendeten
Lichts wird vorteilhaft so gewéhlt, dass sie mit der vom Sackmate-
rial am Jeichtesten absorbierten Wellenldnge tibereinstimmt. Die in
Frage kommende Wellenlinge liegt zweckmdssig im Bereich von 3
bis 4 pm fiir die meisten Kunststoffolien, einschliesslich mehrschich-
tiger Folien und Laminate, z.B. warmschrumpfbarer (d.h. orientier-
ter) dreischichtiger Laminate aus Athylenvinylacetat, Polyvinyli-
denchlorid und bestrahltem Athylenvinylacetat.
Nach kurzer Bestrahlung des Halsbereiches durch die Wirme-
strahler 37 und 38 hat das Sackmaterial seinen Erweichungspunkt
erreicht, so dass die Schichten des Sackmaterials beim Zusammen-
pressen im Bereich von Offnung und Hals dicht verschweissen.
Drahtgitter 39 und 40, die von oberen und unteren, paarweise
vorhandenen, um Zapfen 41a, 42a schwenkbaren Trigerplatten 41
und 42 gehalten sind, verhindern, dass das Sackmaterial mit den
oberen und unteren Warmequellen 37 und 38 in Beriihrung kommt.
50 Jede Tragerplatte 41, 42 hat einen Schlitz 41b, 42b, in welchem ein
am zugehdrigen Ende einer vertikal bewegbaren oberen oder
unteren Klemmstange 45 bzw. 46 angebrachter Mitnehmer 43 bzw.
44 gleitet. Die untere Klemmstange 46 weist einen Hauptteil mit
daran mittels schraubenférmiger Druckfedern 46b elastisch gelager-

55 ter Klemmbacke 46 auf, wodurch gewihrleistet ist, dass die Klemm-
backe 46a nachgibt, wenn die beiden Druckstangen 45 und 46 in
Kontakt gelangen.

Die Halteeinrichtung 30 umfasst ferner einen gebogenen Draht

48, der vom Auflageelement 35 gehalten ist und bei der in Fig. 2A
60 gezeigten Anordnung der Halteeinrichtung den aufgeblihten Sack-

hals beriihrt. Wenn ein Stromimpuls durchgeleitet wird, reisst der

Draht den Sackhals ein, so dass das Gas (meist Luft) vor dem Ver-

siegeln aus dem aufgeblasenen Hals entweichen kann. Der Draht 48

kann beispielsweise Ségezahnform oder eine sinusartige Wellenform
65 haben.

Wenn sich die obere Klemmstange 45 absenkt, gleiten ihre Mit-
nehmer 43 in den Schlitzen 41b abwiérts und bewirken, dass die
oberen Trigerplatten 41 entgegen dem Uhrzeigersinn verschwenkt

15
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werden und die Warmequelle 37 und ihr Drahtgitter 39 nach rechts
aus dem Pfad der sich abwiérts bewegenden oberen Klemmstange 45
schwenken.

Ebenso wirken die Mitnehmer 44 der unteren Klemmstange,
wenn diese sich aufwértsbewegt, mit den Schlitzen 42b der unteren
Trégerplatten 42 zusammen, so dass diese seitlich verschwenkt
werden und die untere Warmequelle 38 und ihr Drahtgitter 40 aus
dem Bereich der sich aufwiérts bewegenden Klemmstange 46 mitneh-
men. Dies gestattet, das das Folienmaterial zwischen den beiden
Klemmstangen 45 und 46 eingeklemmt wird. Gleichzeitig wird eine
am Hauptbalken der unteren Klemmstange vorgesehene Klinge 47
oberhalb der nachgiebigen Klemmbacke 46a infolge des Nachgebens
der Druckfedern 46b freigegeben und kann wéhrend des Versiegelns
iiberstehendes Sackmaterial vom Hals abtrennen.

Fig. 2B zeigt den Antriebsmechanismus, der die obere Klemm-
stange 45 in vertikale Bewegung versetzt.

Wie aus Fig. 2B ersichtlich, besteht die obere Klemmstange 45
aus zwei separaten Teilen, die mittels eines zentralen Lagers 49 an
einem vertikalen Fithrungsstift 50 abgestiitzt sind, der ein vertikales
Gleiten der beiden Teile der oberen Klemmstange 45 erlaubt.

Die beiden Klemmstangenteile sind an den unteren Enden von
Druckgliedern 51 befestigt, deren obere Enden an Doppel-Winkel-
hebel-Bauteilen 52, 52/, wovon einer, 52, in Fig. 2A zu erkennen ist,
angelenkt sind.

Der linke Winkelhebel 52 hat einen fixierten Schwenkzapfen 53
an einer Ecke, einen Schwenkzapfen 54 an einer anderen Ecke, der
ihn mit dem Druckglied 51 verbindet, und einen weiteren Schwenk-
zapfen 55 an der dritten Ecke, der ihn mit einem Ende einer sekun-
déren Antriebsstange 56 verbindet.

- Das andere Ende der sekundéren Antriebsstange 56 ist bei 57 mit
einer entsprechenden Ecke des rechten Doppel-Winkelhebel-Bauteils
52’ verbunden, welcher Gegenstiicke 53’ und 54’ zu den entsprechen-
den oben beschriebenen Schwenkzapfen 53 und 54 besitzt.

Eine erste Antriebsstange 58 ist zwischen der Kolbenstange 59
eines Kolbens 60 und einem weiteren Gelenkzapfen 61 an dem
rechten Doppel-Winkelhebel-Bauteil 52 angebracht. Vorschub und
Riickzug der Kolbenstange 59 bewirken eine Bewegung der Winkel-
hebel-Bauteile 52, 52" im oder entgegen den Uhrzeigersinn und
damit ein Anheben oder Absenken der Klemmstangen 45.

Eine dhnliche Antriebshebelverbindung mit Antriebskolben ist
vorgesehen, um den Hauptbalken der unteren Klemmstange 46 auf-
und abwirts zu bewegen.

Wie ebenfalls aus Fig. 2B ersichtlich, ist an die obere Klemm-
stange 45 eine Schutzleiste 62 angeschraubt, die einen Spalt be-
grenzt, in welchen die Klinge 47 eintreten kann, wenn obere und
untere Klemmstange 45 und 46 zusammentreffen,

Wie noch beschrieben wird, arbeiten die Halteeinrichtungen 30
gemiss Fig. 2A und 2B wéhrend des Zyklus der Maschine in mehre-
ren Stufen.

Die Arbeitsweise der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung bei Verwen-
dung von Sécken 4 aus einem warmschrumpfbaren (d.h. orientier-
ten) Folienmaterial ist nachfolgend beschrieben:

Ein gefiillter, aber unversiegelter Sack 4 aus warmschrumpfbarer
Verpackungsfolie wird in der Vakuumkammer 1 angeordnet; der
Kammerdeckel 3 wird abgesenkt, so dass die Kammer geschlossen
und an ihrem Rand 20 abgedichtet werden kann.

Eine Form einer fiir den Sack 4 verwendeten warmschrumpfba-
ren (d.h. orientierten) Folie kann ein dreischichtiges Laminat aus
Athylenvinylacetat, Polyvinylidenchlorid und bestrahitem Athylen-
vinylacetat sein, wie es in der US-PS Nr. 3741253 offenbart ist und
von W.R. Grace & Co. unter der Markenbezeichnung Barrier bag
vertrieben wird.

Wie zuvor erldutert, gelangt die nachgiebige Leiste 33 beim Ab-
senken des Kammerdeckels 3 nach unten gegen den Sackhals und
driickt diesen fest gegen die Oberfliche des Anpresselements 35. In
dieser Stufe sind obere und untere Klemmstange 45 und 46 zuriick-
gezogen, und die Warmequellen 37 und 38 befinden sich in den in
Fig. 2A gezeigten Stellungen.
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Schrumpfwirme wird an der Aussenseite des Sackes vor einer
wesentlichen Evakuierung der Luft aus dem Inneren der Kammer
angewendet, und die Warmeanwendung bewirkt, dass das Sackma-
terial zu schrumpfen beginnt. Die in dem effektiv abgedichteten Sack
(von der elastischen Leiste 33 gehalten) eingeschlossene Luft setzt
der Schrumpfung Widerstand entgegen und hilt das Sackmaterial
aufgebldht im Abstand von der Oberfliche des darin befindlichen
Gutes (z.B. einer Schnitte frischen roten Fleisches). Wihrend der
Sack so im Abstand von der Gutoberfliche gehalten wird, erhitzt die
aussen um das aufgeblahte Sackmaterial zirkulierende heisse Luft
dieses weiter und vervollstindigt den Warmschrumpfungsvorgang,
bis das Folienmaterial an die Gutoberfléiche zuriickgezogen ist. Das
Sackmaterial ist jedoch lang genug im Abstand von der Gutoberfla-
che aufgebléht gewesen, so dass eine entsprechende Wirmeiibertra-
gung auf die aufgeblihte Folie erfolgen konnte, die nicht imstande
ist, merklich Warme an das Produkt 21 abzugeben, und die Folie
auf ihre Schrumpftemperatur gebracht werden konnte, so dass ein
sehr hoher Anteil der Schrumpfenergie gewonnen werden kann.

Wiahrend dieser Zeit sind die Warmequellen 37 und 38 entweder
ausgeschaltet oder, zweckmassiger, auf eine niedrige Heizstufe ge-
schaltet, die nicht erlaubt, dass sie das Folienmaterial des Sackhalses
auf eine so hohe Temperatur erhitzen, dass ein Verschmelzen ein-
tritt. -
Wenn die Sackéffnung in der nachgiebigen Halteeinrichtung 30
eingespannt ist, gewahrleistet die Einklemmung der ersteren bei
fortschreitender Wérmeeinwirkung auf die Sackaussenseite durch
Konvektion, dass eine im Inneren des Sackes aufgebaute iibermés-
sige Druckdifferenz durch Ablassen von Gas (meist Luft) aus dem
Inneren des Sackes 4 in einem Ausmass, dass das Sackmaterial wei-
terhin im Abstand vom eingeschlossenen Gut 21 aufgebléiht bleibt,
geregelt werden kann. Da die Bldhwirkung von Faktoren abhéngt,
die einer bestimmten Gruppe von Giitern 21 gemeinsam sind (z.B.
Oberflichentemperatur, im Gut enthaltene Luftmenge und Oberfli-
chenbeschaffenheit — z.B. Klebrigkeit des Gutes), kann es zweck-
méssig sein, durch Beobachtung festzustellen, wann eine Aufblé-
hung wahrscheinlich eintreten wird, und das Verfahren dann so zu
programmieren, dass die Evakuierung bei allen Produkten einer
Gruppe gleichzeitig beginnt und mittels eines geeigneten Zeitschalt-
werks geschaltet wird. Falls gewiinscht, kénnen auch andere Steuer-
einrichtungen verwendet werden.

Da der Sack wihrend der Warmschrumpfstufe noch nachgiebig
an seinem Hals gehalten ist, kann ein weiterer Luftaustritt aus dem
Sackinneren in dem unwahrscheinlichen Fall eines iibermssigen
Druckunterschiedes entlang des Sackmaterials erfolgen, wihrend
der iibrige Sack zuriick auf die Oberfliche des Gutes 21 schrumpft,
so dass eine im wesentlichen faltenfreie Hiille des Gutes 21 erzielt
wird und der Sackhals trotzdem fiir das Versiegeln zur Verfiigung
steht, wenn sich die Klemmstangen 45 und 46 gegenseitig nihern,
bis sie in Kontakt gelangen.

Am Ende der Aufblahphase, bevor die Evakuierung des Sackes
beginnt, wird der gebogene Draht 48 kurz unter Spannung gesetzt,
so dass er den Sackhals einreisst und dadurch eingeschlossenes Gas
freigesetzt wird.

Die Evakuierung der Kammer (und des nun eingerissenen Sak-
kes 4) schreitet fort, bis der gewiinschte Unterdruck erreicht ist. Am
Ende der Evakuierungsphase oder knapp zuvor kénnen die Lampen
37, 38 unter Maximalspannung gesetzt werden, so dass sie Strah-
lungswirme der gewiinschten Wellenlinge zur Erzielung einer opti-
malen Warmeabsorption durch das Folienmaterial abgeben und
dabei den perforierten Sackhals auf Schweisstemperatur erhitzen.

Die Kolben 60 werden dann in Tétigkeit gesetzt und bewirken
eine Anndherung der oberen und unteren Klemmstangen 45 und 46,
wobei gleichzeitig die Warmequellen 37 und 38 mit den zugehérigen
Drahtgittern 39 und 40 zur Seite geschwenkt werden.

Sobald die obere Klemmstange 45 in Kontakt mit der gefederten
Klemmbacke 46a gelangt ist, fiihrt der weitere Vorschub der Kolben
60 dazu, dass die Klinge 47 den Sackhals durchschneidet und {iber-
stehendes Material abtrennt. Die Klemmelemente 45 und 46 ge-



654 266

wihrleisten, dass der Hals entlang der Klinge 47 festgehalten und
die Versiegelung bewirkt wird. Wiahrend dieses Vorganges bleibt der
Offnungsbereich des Sackes weiterhin zwischen der nachgiebigen
Leiste 33 und dem Anpresselement 35 eingespannt, so dass der Sack
noch immer sicher innerhalb der Halteeinrichtung 30 gehalten ist.

Beim Zuriickziehen der oberen und unteren Klemmstangen 45
und 46 gelangen die Warmequellen 37 und 38 und ihre Drahtgitter
39 bzw. 40 zuriick in ihre in Fig. 2A gezeigte Lage. Die Evakuierung
der Kammer findet nach diesem Zuriickziehen der Klemmstangen
45, 46 statt, so dass restliche Luft ungehindert aus dem Sack austre-
ten kann. .

Wenn die Vakuumkammer beim Offnen wieder unter Druck
gesetzt wird, werden die erhitzten Halsteile des Sackes links von den
Klemmstangen 45 und 46 zusammengepresst, um eine Verschweis-
sung zu erzielen, die Grosse iiberschiissigen Sackmaterials in der
Umgebung der Schweisszone zu vermindern und der fertigen Pak-
kung ein nettes Aussehen zu verleihen.

Das iiberstehende, von der Klinge 47 abgetrennte Sackmaterial
ist noch zwischen der nachgiebigen Leiste 33 und dem Anpressele-
ment 35 gehalten und kann wahrend oder nach der Entnahme der
Packung aus der gedffneten Kammer entfernt werden.

Das oben beschriebene Verfahren ist besonders zweckmassig bei
feuchten Produkten, beispielsweise frischem rotem Fleisch, in
warmschrumpfbaren Sécken anzuwenden, da die Druckzunahme an
der Fleischoberfliche wihrend des Aufblihens des Sackes dazu
fiihrt, dass die Feuchtigkeit im Produkt zuriickgehalten und ein
Beschlagen der Innenfliche des aufgeblihten Sackes vermieden wird.
Uberdies erméglicht das rasche Entweichen der eingeschlossenen
Luft beim Perforieren des Sackes, dass das Sackmaterial das Gut
rasch umschliesst, bevor ein solches Beschlagen auftritt. Das Ausse-
hen der fertigen Packung ist daher im Falle von feuchten Produkten,
wie frischem rotem Fleisch, besonders attraktiv.

Bei allen nach diesem Verfahren verpackten Waren ist die falten-
freie Gestalt des Endproduktes durch die Anwendung einer vorher-

. gehenden Schrumpfstufe mit anschliessender Evakuierung (im Ge-
gensatz zu der iiblichen Aufeinanderfolge von Vakuumversiegeln
und anschliessendem Schrumpfen) verbessert.

Die erfindungsgemisse fertige Packung ist ausserdem gegeniiber
den auf bekannte Weise durch Schrumpfen gefertigten Packungen,
wobei ein Wasserschrumpfbad angewendet wird, um die Tempera-
turabfall-Effekte des relativ kalten Produkts, das hohe Wirmekapa-
zitat aufweist, zu mildern, deutlich verbessert, da das Schrumpfen
der Folie in Kontakt mit Luft eine bessere Ausnutzung der Schrumpf-
,energ'ie und daher eine grossere Dickenzunahme erlaubt, mit dem
Resultat, dass die Dichtheitseigenschaften des Sackes (wichtig, um
einen hermetischen Abschluss des Produktes und Frische bis zum
Verbrauchszeitpunkt zu erhalten) effektiver sind. Ferner ist die Wi-
derstandsfahigkeit eines solchen Sackes wegen der grosseren Dicke
besser.

Da die im Inneren des Sackes wihrend des Vorheizens und
Schrumpfens eingeschlossene Luft ein Zusammenfallen des Sackes
verhindert und den Kontakt des Sackes mit dem kalten Gut verzs-
gert, ist diese Dickenzunahme noch deutlicher, ebenso das faltenfreie
Aussehen des Sackes, das wieder vom Ausmass der Ausnutzung der
latenten Schrumpfenergie des Folienmaterials abhéingt. Da die
Schrumpfung durch Luftstrome hervorgerufen wird, die sich um das
gesamte Produkt bewegen, erfolgt die Schrumpfung des Sackes
tiberdies gleichmissig um das Produkt, und dies schaltet das Risiko
des Einschlusses von Luftblasen hinter dem Aquator des Produkts
(d.i. der Bereich des grossten Querschnittes in einer Querebene zur
Langsachse des Sackes) aus.

Die obenerwihnte Eigenschaft, dass sich wenig oder kein Was-
serdampf in der Luft zwischen Gut und schrumpfendem Sack befin-
det (infolge des Beginns des Schrumpfvorganges vor einer Druckab-
nahme, wodurch sogar ein leichter Druckanstieg eintritt), gewihr-
leistet, dass weniger Schrumpfungswirme ben6tigt wird, da die trok-
kene Luft an der Innenseite des Sackes weniger Wirme absorbiert
als feuchte Luft.

Da die oberen und unteren Tréger 31 und 32 der nachgiebigen
Halteeinrichtung 30 am unteren Kammerteil 2 bzw. dem Kammer-
deckel 3 abgestiitzt sind, ndhern sie sich automatisch bis zur Beriih-
rung, wenn die Kammer geschlossen wird, und alles, was die Bedie-

5 nungsperson zu tun hat, ist darauf zu achten, dass der Hals des
Sackes 4 auf dem Anpresselement 35 aufliegt, bevor die Kammer
schliesst.

Wenn die gefiillten Sécke gewiinschtenfalls mittels einer Forder-
anlage in die Kammer 1 eingebracht werden, kann die Férderanlage
gewihrleisten, dass der Sackhals, wenn der Sack 4 angehalten wird,
korrekt zwecks Einklemmug ausgerichtet wird, ohne dass eine Be-
dienungsperson eine Ausrichtung vornehmen muss.

Wie oben ausgefiihrt, konnen andere Einrichtungen zum Ver-
schliessen des Sackes zusammen mit den Heisssiegelungsstrahlern 13
und 14 verwendet werden.

So kann der Sackhals beispielsweise mittels eines herkdmmlichen
Versiegelungsbalkens 70 (Fig. 3), der sowohl {iberstehendes Material
abschneidet und die Sackoffnung entlang der Drucklinie zwischen
oberer und unterer Klemmstange (mittels eines Widerstandsheizers)
versiegelt, verschlossen werden. Die Anwendung von Wirme auf
den Halsbereich zwischen Versiegelungsbalken 70 und Gut 21 fiihrt
dazu, dass das Sackmaterial im Halsbereich so weit erhitzt ist, dass
es, wenn die Kammer 1 wieder unter Druck gesetzt wird, beim Zu-
sammenfallen selbst verschweisst, so dass die Packung einen viel or-
dentlicheren Halsbereich erhilt.
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Der Sackhals kann aber auch in eine Kriuseleinrichtung 71
(Fig. 4) eingefiihrt werden, so dass er in einer Vakuumkammer ge-
kriuselt wird, wenn diese schliesst, und eine Spange kann am Hals
des Sackes mittels einer geeigneten Einrichtung 71a nach beendeter
Evakuierung und Schrumpfung angebracht werden. Eine solche in
der Kammer arbeitende Vorrichtung zum Anbringen von Spangen
ist beispielsweise in der GB-PS Nr. 1353157 beschrieben.

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, dass die Einrichtung 71a
zum Anbringen von Spangen gemiss Fig, 4 weggelassen wird und
dass die Krduselung ausgefiihrt wird, nachdem der Sackhals in dem
zu kréuselnden Bereich durch die eingeschalteten Infrarotheizer
erwirmt worden ist. Wenn die so erwdrmten und erweichten Berei-
che des Sackhalses durch die Kriuseleinrichtung 71 (die beispiels-
weise der Gattung angehdren kann, die in den GB-PS Nrn. 1353157,
1361142 und 1496740 beschrieben ist) zusammengezogen werden,
reicht die Kriuselungswirkung aus, dass das Halsmaterial zusam-
menklebt und das Aussehen eines zugeklemmten Halses, jedoch
ohne Spange, annimmt. Das blosse Erweichen des Halsbereiches des
Sackes durch Wirmeeinwirkung geniigt, um einen innigen Kontakt
und ein Versiegeln der sich kriuselnden Halsregion zu bewirken.

Die schematisch dargestellte Kriuseleinrichtung 71 kann bei-
spielsweise in zwei Stufen arbeiten, wie in der GB-PS Nr. 1353157
offenbart, indem sie den Sack zuerst in einer horizontalen, schlit-
zihnlichen Form zusammenfasst, wenn die Kammer schliesst, und
dem Ausstrémen von Gas aus dem Sackinneren geniigend Widers-
tand leistet, so dass die gewiinschte Aufblihwirkung vor dem Ein-
schalten der Infrarotstrahler unterstiitzt wird. In der zweiten Stufe
der Kréuselung wird die Linge des Schlitzes vermindert und der
Sackhals in einer selbstklebenden, eingekriuselten Form gebiindelt.
Die Sackéffnung kann aber auch auf andere Weise verschlossen ge-
halten werden, und die Kriuseleinrichtung 71 kann dann bettigt
werden und den Sackhals nach dem Erhitzen zwecks Aufblihung
vollstidndig einkriuseln.
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Die obige Beschreibung verschiedener méglicher Verfahrensab-
ldufe mit der Kammer 1 nach Fig. | bezieht sich durchwegs auf die
Verwendung einer warmschrumpfbaren Folie. Das erfindungsge-
mdsse Verfahren kann aber auch auf andere Folien, beispielsweise
selbstverschweissende Folien, die unter Wirmeeinwirkung erweicht
65 werden und dann verschweissen, wenn sie miteinander in Kontakt
kommen, angewendet werden.

60

Ebenso konnen die in Fig. 3 und 4 gezeigten alternativen Kam-
merkonstruktionen bei jeder geeigneten Folie, einschliesslich



heissschrumpfbarer und selbstverschweissender Folien, verwendet
werden.

Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung eines méglichen
Steuerkreises fiir die Schaltung der Heizstrahler 37 und 38. Ein va-
riabler Transformator 72 ist zwischen den Eingéingen 73 und 74 ein- 5
gesetzt, und dieselben Eingéinge 73 und 74 sind durch eine Neben-
schiussleitung, die einen Mikroschalter 75 und einen Zeitschalter 76
enthilt, verbunden. Eine weitere Nebenschlussleitung enthélt einen
Schalter 77 und einen Unterbrecher 78, der seinerseits mit Schalt-

kontakten 79 und 80 im Sekundérstromkreis des variablen Transfor- 10

mators 72 verbunden ist. Die beiden Schaltkontakte 79 und 80
steuern so die-Erregung der Infrarotstrahler 37 und 38, die parallel
in den Sekundérkreis des variablen Transformators 72 eingeschaltet
sind.

Der variable Transformator ist stindig erregt, und der Zyklusbe- 15

ginn wird durch Betédtigung des Mikroschalters 75 eingeleitet, der
auf einen bewegten mechanischen Teil, beispielsweise das Schliessen
des Kammerdeckels 3, anspricht. Mit dem Schliessen des Mikro-
schalters 75 beginnt der Steuerzyklus des Zeitschalters 76, so dass

der Schalter 77 sofort schliesst und den Unterbrecher 78 erregt, der 20

die Kontakte 79 und 80 schliesst und die Strahler 37 und 38 unter
Spannung setzt.

Nach einer durch den Zeitschalter 76 festgelegten zeitlichen Ver-
zdgerung wird der Schalter 77 gedfinet, der Stromkreis zum Unter-

brecher 78 unterbrochen, der die Kontakte 79 und 80 éffnet und die 25

Strahler 37 und 38 ausschaltet.

Bei einer besonders zweckmiissigen Abwandlung des Schaltkrei-
ses gemdss Fig. 5 sind Vorkehrungen getroffen, dass die Strahler 37
und 38 auf einer reduzierten Bereitschaftsspannung (z.B 20 % ihrer

vollen Spannung) gehalten und nicht vollstéindig ausgeschaltet wer- 30

den, wenn der Unterbrecher 78 nicht erregt ist. Dies kann beispiels-
weise dadurch erreicht werden, dass ein Zweiweg-Schaltsystem an
den Kontakten 79 und 80 vorgesehen ist, so dass in einer Stellung
der Kontakte ein Bereitschaftskreis geschaltet ist, der die Strahler 37

und 38 mit ihrer Bereitschaftsspannung versorgt, und in der anderen 3s

Stellung der Kontakte der in Fig. 5 dargestellte Hauptkreis geschlos-
sen ist.

Durch Einstellung des variablen Transformators 72 kann die den
Strahlern zugefiihrte Spannung variiert werden, und ebenso kann

der Zeitschalter 76 regelbar sein, so dass eine Totzeit von z.B. 2 bis 40

6 s fiir den Betrieb der Strahler 37 und 38 méglich ist.

Bevorzugt verwendet werden als Strahler 37 und 38 Philips-
Lampen des Typs 13195 X/98, erzeugt von der Philips Electrical
Company.

Die Vorteile der Verwendung des hier beschriebenen und darge- 45

stellten Schweiss-Versiegelungssystems liegen unter anderem darin,
dass die thermische Trégheit der IR-Strahler 37 und 38 sehr gering
ist, so dass es moglich ist, sie nur dann einzuschalten, wenn Schweiss-
wérme erforderlich ist. Das Versiegeln durch Verschmelzen hat aus-

serdem den Vorteil, dass kein korperlicher Kontakt zwischen den die 50

Wirme zufithrenden Strahlern und dem zu verbindenden Kunst-
stoffmaterial stattfindet.
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Es ist ein besonders wesentlicher Vorteil der Erfindung, dass die
Wiirme den Folien durch Strahlung zugefiihrt wird, bevor sie mit-
einander in Kontakt gebracht werden. Dadurch ist der kiirzestmé-
gliche Weg der Strahlungsenergie von den Lampen zu den einge-
klemmten Folien zu verwirklichen, ohne dass die Lampen 37 und 38
nahe beisammen angeordnet sein miissen. Statt dessen kénnen die
Lampen einen ziemlich grossen Abstand haben, und das Sackhals-
material kann in die Néhe der Lampen aufgebliht werggn, um den
Abstand von der Heizquelle zum Sackmaterial zu verringern. Dies
ergibt eine viel einfachere Vorrichtung im Hinblick (a) auf das Ein-
bringes des Sackes in die Kammer oder (b), allgemeiner (wenn die
Schmelzversiegelung einer Folienhiille unter Bildung einer Packung
mit oder ohne Verwendung einer Vakuumkammer erfolgt), auf das
Anordnen zweier beliebiger zu verschweissender Folienteile in einer
fiir die Erhitzung auf Schmelztemperatur mit der erfindungsgemés-
sen Vorrichtung geeigneten Lage.

Ferner kann die den Folien zugefiihrte Energiemenge rasch und
leicht entweder durch Verinderung der den Lampen zugefithrten
Spannung oder durch Verdnderung ihrer Einschaltdauer oder aber
durch Regelung beider Parameter gesteuert werden.

Falls gewiinscht, kann die Halsregion des Sackes mit einem Ma-
terial bedruckt werden, das einen hohen Absorptionskoeffizienten
hat, um eine noch intensivere 6rtlich begrenzte Wirmeaufnahme zu
erreichen.

Die ins Auge gefassten Unterdriicke fiir die oben beschriebenen
Verfahren betragen etwa 6,665 mbar (5 Torr). Gewiinschtenfalls
kann jedoch viel milderer Unterdruck (hoherer Restdruck) angewen-
det werden (beispiclsweise wenn Produkte wie sogenannte stark
gasende Kise, die natiirlicherweise Gas, z.B. Kohlendioxid, abgeben
und dies in einem viel hoheren Ausmass tun, wenn sie unter Hoch-
vakuum vorliegen, verpackt werden).

In Fig. 1, 3 und 4 umfassen die Einrichtungen, die dem Sackma-
terial Warme zufiihren, Geblise, die Heissluft umwilzen. Es kénnen
jedoch auch andere Heizeinrichtungen fiir den Sack zusammen mit
den Strahlungswirme aussendenden Heizern 13 und 14 verwendet
werden.

Temperaturen von 90 bis 140° C sind fiir die aufgeblihte Folie
erforderlich, um ein Heissschrumpfen im Fall einer biaxial orientier-
ten schrumpfbaren Folie zu erreichen. Die Heizstrahler 13 und 14
kdnnen den Halsbereich der Folie jedoch auf hdhere Temperaturen
aufheizen, um die Schmelzversiegelung zu férdern.

Die obige Beschreibung bezieht sich im allgemeinen auf die Be-
handlung eines einzelnen Sackes 4 in der Kammer, obwohl es ganz
klar ist, dass in Fig. 1 zwei separate Sicke 4 vorgesehen sind. Das
erfindungsgemésse Verfahren und die Vorrichtung kénnen fiir die
Anwendung auf eine Packung oder auf zwei oder mehrere gleichzei-
tig zu versiegelnde Packungen ausgelegt werden, und diese Vielsei-
tigkeit trifft in gleichem Masse auf die drei verschiedenen in den
Fig. 1, 3 und 4 dargestellten Ausfithrungsformen ebenso wie auf alle
anderen in den beanspruchten Rahmen fallenden Ausfithrungsfor-
men zu.
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