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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Verschweilden von zumindest zwei
Ubereinander angeordneten Bahnen mittels Ultraschall, wobei die Bahnen aus Kunststoffmaterial bestehen
und sich kontinuierlich entlang eines festgelegten Wegs bewegen.

[0002] Mehrim Einzelnen bezieht sich die vorliegende Erfindung auf eine Vorrichtung von der Bauart, die eine
Sonotrode und einen Ambol} aufweist, die zu einander weisend angeordnet sind, so daf} ihre einander gegen-
Uberliegenden Oberflachen einen durchgehenden Spalt festlegen, durch den die beiden Ubereinander ange-
ordneten, miteinander zu verschweiflenden Bahnen hindurchgehen, wobei der Spalt einen Einlaabschnitt
und einen AuslaBabschnitt aufweist und die Sonotrode bei hohen Frequenzen schwingt, um Ultraschallwellen
auszusenden.

[0003] Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zum VerschlieRen von flexiblen Verpackungen
durch SchweiRen mit Hilfe der vorstehend genannten UltraschallschweilRvorrichtung, insbesondere von Ver-
packungen, die einer Konservierungsbehandlung zu unterwerfen sind, insbesondere nachdem sie geflillt und
geschlossen worden sind, wobei jede Verpackung zwei Seitenteile aufweist, die an ihren Seitenkanten mitein-
ander verbunden sind, wobei jedes Seitenteil eine Innenseite und eine AuRenseite aus Kunststoffmaterial und
eine zentrale Schicht aus Leichtmetall aufweist, die sandwichartig zwischen der Innenseite und der Au3enseite
aufgenommen ist.

[0004] Eine besonders bevorzugte Anwendung der vorliegenden Erfindung liegt im Verschliel3en von kleinen
Beuteln oder Tuten, die Nahrungsmittel enthalten, insbesondere Nahrungsmittel fiir Tiere, wobei solche Tuten
oder Beutel dafiir ausgelegt sind, dafl} sie hermetisch geschlossen werden und daf sie einer Warmebehand-
lung unterworfen werden, nachdem sie gefillt und geschlossen worden sind.

[0005] Gegenwartig sind solche Verpackungen in unterschiedlichen Formen gebrauchlich.

[0006] Sie konnen flach sein, wobei sie drei oder vier Schweilinahte aufweisen, oder sie kdbnnen mit Ausbau-
chungen versehen sein, wobei sie drei warmegeschweillte Seiten und einen ausbauchungsférmigen warme-
geschweil3ten Boden aufweisen.

[0007] Die genannten Verpackungen kénnen auch mit zwei seitlichen Ausbauchungen oder mit zwei Ausbau-
chungen, die jeweils an der Oberseite und der Unterseite der Verpackung positioniert sind, versehen sein, zu-
sammen mit zwei seitlichen Randern, die warmeverschweil3t sind.

[0008] Diese Verpackungen konnen sterilisiert werden, indem sie in einer feuchten Atmosphéare und unter
Druck erhitzt werden.

[0009] Damit sie in der Lage sind, der Warmebehandlung zu widerstehen, sind sie aus einer oder mehreren
Folien mit einer speziellen Struktur hergestellt.

[0010] Mehr im Einzelnen ausgedriickt, sind sie im Allgemeinen aus einer oder mehreren Folien hergestellt,
wobei jede Folie eine obere Schicht und eine untere Schicht aufweist, die die AulRenseite und die Innenseite
der genannten Verpackungen bilden sollen, die aus Kunststoffmaterial hergestellt sind, zusammen mit einer
zentralen Schicht, die sandwichartig zwischen den oberen und unteren Schichten aufgenommen ist, wobei die
zentrale Schicht aus Leichtmetall besteht.

[0011] Die obere Schicht ist im Allgemeinen eine Schicht aus Polyethylenterephtalat, der wahlweise eine
Schicht aus Polyamid zugeordnet ist.

[0012] Die zentrale Schicht ist aus Aluminium hergestellt, und die untere Schicht ist eine Schicht aus Polypro-
pylen, der wahlweise eine Schicht aus Polyamid zugeordnet ist.

[0013] Zwischen den Schichten sind jeweils Beschichtungen aus Klebstoff angeordnet, um die verschiedenen
Schichten miteinander zu verbinden.

[0014] Zusatzlich kann die Schicht aus Polyethylenterephtalat auf ihrer inneren Seite bedruckt sein, um die
AuRenseite der genannten Verpackung zu dekorieren.
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[0015] Es ist allgemein in der Regel so, dal} die Schicht aus Polyethylenterephtalat als ein Druckmedium ver-
wendet wird, und daR sie das duRere Erscheinungsbild der Verpackung bestimmt.

[0016] Die zentrale Schicht aus Aluminium bildet eine Sperre bzw. eine Barriere gegenuber Gas, insbeson-
dere gegenuber Sauerstoff und Wasserdampf, so da das Material, das innerhalb der Verpackung enthalten
ist, von der auReren Umgebung isoliert ist.

[0017] Die Schicht aus Polyamid bildet eine Schicht gegen Durchlécherung, soweit dies in Abhangigkeit von
der spateren Verwendung der Verpackung erforderlich ist, und die Schicht aus Polypropylen dient als ein
Schweilhilfsmittel zum Zusammensetzen der Verpackung, liefert die allgemeine mechanische Festigkeit der
Verpackung und sorgt auch fir eine leckagefreie Abdichtung an den Schweilinahten an der genannten Verpa-
ckung.

[0018] Derartige Verpackungen kénnen feste Stoffe mit Feuchteigenschaften enthalten, Flissigkeiten oder
auch einen Verbund bzw. eine Mischung von Feststoffen und Flussigkeiten.

[0019] Die offenen Verpackungen werden zu Anfang geflllt und dann mit Hilfe von Klemmen geschlossen,
die an ihren seitlichen Randern ziehen, um auf diese Weise die oberen Rander der Seitenteile in Richtung zu
einander zu bewegen.

[0020] Die Verpackungen werden im Allgemeinen durch Widerstandsschwei3en geschlossen, mit dem auf
die nahe beieinander befindlichen oberen Rander der Seitenteile einer jeder Packung eingewirkt wird, wobei
die innere Schicht aus Polypropylen eines jeden Seitenteils durch Stromleitung durch die zentrale Aluminium-
schicht erhitzt wird.

[0021] Nach dem Widerstandsschweifen wird eine Kiihlung vorgenommen, um die Schweif3naht, die auf die-
se Weise erhalten worden ist, zu verstarken.

[0022] Eine Schweiflnaht oder Schweildlinie, die durch ein solches Verfahren hergestellt worden ist, ist im All-
gemeinen zumindest 6 mm breit, in einer vertikalen Richtung gesehen, um sicher zu stellen, dal sie stabil ge-
nug ist und daf} die Abdichtung leckagefrei ist flir den anschlieRenden Vorgang der Sterilisierung der genann-
ten kleinen Beutel.

[0023] Dieses Verfahren der Erhitzung durch Stromleitung bringt die Méglichkeit mit sich, Verpackungen zu
verschlieRen, die sich schrittweise eine nach der anderen entlang einer Herstellungslinie bewegen, mit einer
Rate von 120 Verpackungen je Minute, wobei diese Rate einer Verpackung entspricht, die eine Breite von 95
mm aufweist, wobei der Abstand zwischen zwei Verpackungen 125 mm betragt.

[0024] Diese Rate ist die maximale Rate, die mit dem beschriebenen Verfahren erreicht werden kann.

[0025] Wenn es daher gewiinscht ist, den Durchsatz zu erhéhen, ist es nétig, eine Anzahl von Herstellungs-
linien parallel zu einander vorzusehen, was kostenaufwendig ist.

[0026] Es isttatsachlich so, da das beschriebene Verfahren der WiderstandsschweiRung, bei dem statische
heille Klemmen oder Greifbacken verwendet werden, eine Grenze fir den Durchsatz setzt, insbesondere des-
halb, weil die eingesetzte Schweildtechnik schrittweise arbeitet. Selbst wenn zwei Verpackungen bei jedem ein-
zelnen Schritt gleichzeitig vorwarts bewegt wirden, wiirde das Verfahren auf mechanische Grenzen beim Be-
trieb stol3en, was insbesondere an der Tatsache liegt, daR es notwenig ist, die Verpackungen zu verzégern und
anschlieend zu beschleunigen, vor und nach der Schweil3station, und da das System eine bestimmte Grofle
an Tragheit aufweist.

[0027] Um die Rate zu vergrofiern, mit der solche Verpackungen oder kleine Beutel versiegelt werden kon-
nen, um beispielsweise von 120 Verpackungen je Minute zu 500 Verpackungen je Minute zu gelangen, sind
Versuche unternommen worden, um Ultraschallschweifvorrichtungen bei Verpackungen zu verwenden, die
sich kontinuierlich bewegen.

[0028] Aufdiesem Gebiet sind bereits Ultraschallschweildvorrichtungen aus den Dokumenten GP-A-952 581,
EP 084 903 sowie EP 333 390 bekannt, wobei sich diese Vorrichtungen dazu eignen, zumindest zwei Uberei-
nander angeordnete Bahnen aus Kunststoffmaterial miteinander zu verbinden, die sich entlang eines vorbe-
stimmten Wegs kontinuierlich bewegen.
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[0029] Die Ultraschallschweildvorrichtungen, die in den vorstehend genanten Dokumenten beschrieben sind,
weisen als gemeinsames Merkmal einen Spalt auf, durch den die beiden Ubereinander angeordneten Bahnen,
die miteinander verschweilt werden sollen, hindurchgehen, wobei dieser Spalt durch die einander gegentiber
liegenden Oberflachen der Sonotrode und des Ambosses gebildet wird und einen Querschnitt aufweist, der
sich vermindert und dann vergréfRert, von seinem Einlal® in Richtung auf seinen Auslal} gesehen.

[0030] In dem Dokument EP 0 333 390 ist diese Konfiguration fir den Querschnitt des durchgehenden Spalts
allein dafuir implementiert, damit der Druck, der von der Sonotrode und dem AmboR auf die miteinander zu ver-
schweiltenden Oberflachen aufgebracht wird, homogen Uiber der gesamten Lange des Schweilspalts ist.

[0031] Zusatzlich ist bei solchen Vorrichtungen und insbesondere bei den Vorrichtungen, die in den Doku-
menten EP 084 903 und GB-A-952 581 beschrieben sind, vorgesehen, dal’ der Ambol} in der Form eines Zy-
linders ausgebildet ist, der um seine eigene Achse gedreht wird, so dafl® dadurch eine Grenze fir die Zeit ge-
setzt wird, wahrend der der Ambof3 und die Sonotrode in Kontakt mit den bereinander angeordneten Folien
in der Schweifdstation sind. Aus diesem Grunde ist die Schweilung, die bei hohen Durchsatzraten erzielt wird,
nicht vollstandig leckagesicher.

[0032] Aus der FR-A-2 665 683 ist eine Vorrichtung zum Herstellen von Beuteln bekannt, unter Verwendung
einer Ultraschallvorrichtung, die eine Sonotrode und einen Ambol} aufweist, wobei eines dieser Elemente mit
einem spitz zulaufenden Profil versehen ist, so da dadurch die Mdglichkeit besteht, die Kunststofffolie sowohl
zu versiegeln als auch abzuschneiden. Allerdings halt die Kunststofffolie ihre Bewegung wahrend des Versie-
gelungs- und Schneidvorgangs an.

[0033] Im Vergleich zu dem Stand der Technik schlagt die vorliegende Erfindung eine neuartige Ultraschall-
schweillvorrichtung vor, wie sie im einleitenden Teil beschrieben ist, die die Mdglichkeit schafft, ein leckagesi-
cheres Schweiflen bei einer hohen Durchsatzrate zwischen Ubereinander angeordneten Bahnen, die aus
Kunststoffmaterial hergestellt sind, auszufiihren, ohne daf} die Gefahr besteht, die genannten Bahnen zu be-
schadigen, wahrend sie durch den Spalt laufen, der zwischen der Sonotrode und dem Ambol} der Schweil3-
vorrichtung ausgebildet ist.

[0034] Mehr im Einzelnen ist die SchweilRvorrichtung nach der vorliegenden Erfindung in Anspruch 1 festge-
legt.

[0035] Die sich ergebende SchweiRnaht oder Schweilllinie zwischen zwei Bahnen weist eine Breite von etwa
1 mm auf.

[0036] Bevorzugt ist vorgesehen, dafld der EinlaRabschnitt des durchgehenden Spalts, der zwischen der So-
notrode und dem Ambol} festgelegt ist, um einen Faktor, der ndherungsweise in dem Bereich von 1,2 bis 2
liegt, grofRer ist, als der AuslalRabschnitt des genannten Spalts.

[0037] Die Hohe des EinlalRabschnitts des durchgehenden Spalts ist geringfligig groRer als die Dicker der
Ubereinander angeordneten Bahnen, die miteinander zu verschweif3en sind.

[0038] Dies bringt die Moglichkeit mit sich, den Eintritt der Gbereinander angeordneten Bahnen in den ge-
nannten durchgehenden Spalt zu erleichtern.

[0039] Bei der Vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dal3, um Ubereinander angeord-
nete Bahnen, die miteinander zu verschweifen sind und die sich mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit be-
wegen, in Ubereinstimmung mit einem bevorzugten Merkmal der durchgehende Spalt, der zwischen der So-
notrode und dem Ambol} festgelegt ist, eine Lange aufweist, die als eine Funktion der genannten vorbestimm-
ten Geschwindigkeit festgelegt ist, so dal} die Kontaktzeit der schwingende Sonotrode und des AmbofRses mit
den genannten Bahnen so gewabhlt ist, dal eine lecksichere Verschweillung der Bahnen miteinander tber eine
vorbestimmte Schweillbreite erzielt wird.

[0040] Gemal eines weiteren vorteilhaften, allerdings nicht beschrankenden Merkmals der Schweilvorrich-
tung nach der vorliegenden Erfindung ist ein Stellorgan oder ein Gegengewicht in Zuordnung zu der Sonotrode
vorgesehen, so dal diese einen vorbestimmten Druck auf die Bahnen austibt, die miteinander verschweif3t
werden sollen, wobei dieser Druck in dem Bereich von 0,2 x 10° Pa bis 6 x 10° Pa liegt.

[0041] Die Sonotrode schwingt bei einer Frequenz, die in dem Bereich von etwa 20 kHz bis 40 kHz liegt, und
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bei einer Amplitude, die in dem Bereich von 10 ym bis 100 pm liegt und bevorzugt etwa gleich 70 pm ist.

[0042] Die Bewegungsgeschwindigkeit der Bahnen, die miteinander zu verschweilen sind, liegt in dem Be-
reich von 50 Meter je Minute (m/min) bis 150 m/min, und liegt vorzugsweise in dem Bereich von 60 m/min bis
80 m/min.

[0043] Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Verfahren zum VerschlieBen von Verpackungen durch
Schweil’en bereit, insbesondere von Verpackungen, die einer Konservierungsbehandlung zu unterwerfen
sind, insbesondere nachdem sie gefullt und geschlossen worden sind, wobei jede Verpackung zwei Seitenteile
aufweist, die an ihren Seitenkanten miteinander verbunden sind, wobei jedes Seitenteil eine Innenseite und
eine AufRenseite aus Kunststoffmaterial und eine zentrale Schicht aus Leichtmetall aufweist, die sandwichartig
zwischen der Innen- und AufRenseite aufgenommen ist, wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, daf3
eine Schweilvorrichtung nach der vorliegenden Erfindung verwendet wird, um eine Ultraschallverschwei3ung
der Innenseite der Seitenteile einer jeden Verpackung miteinander auszufiihren, wahrend diese sich mit einer
vorbestimmten Geschwindigkeit bewegt, wobei die VerschweilRung entlang einer Linie erfolgt, die sich zumin-
dest Uber den gréReren Bereich der Breite einer jeden Verpackung erstreckt.

[0044] Bevorzugt ist vorgesehen, dal} sich jede Schweillnaht tber die gesamte Breite einer jeden Verpa-
ckung erstreckt.

[0045] In Ubereinstimmung mit dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung besteht dann, wenn die ge-
nannte Schweil3naht in jeder Verpackung ausgefuhrt wird, die Moglichkeit, gleichzeitig eine Schnittlinie herzu-
stellen, wobei die Sonotrode und der Ambol} verwendet werden, die fir diesen Zweck angepalt sind.

[0046] Gemal einem besonders bevorzugten Merkmal des Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung wer-
den zusatzlich, bevor jede Verpackung durch Ultraschallschweien verschlossen wird, die genannten Seiten-
teile einer jeder Verpackung erwarmt, so dal® die Innenseiten der Seitenteile einer jeden Verpackung erweicht
werden.

[0047] Diese Erwarmung kann durch Stromleitung, durch Einleiten von Dampf usw. ausgeflihrt werden.

[0048] Bei dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung ist die zentrale Schicht eines jeden Seitenteils ei-
ner jeden Verpackung aus Aluminium hergestellt, die Innenseite eines jeden Seitenteils einer jeden Verpa-
ckung weist eine Schicht aus Polypropylen auf, oder tatsachlich eine Schicht aus Polyamid und eine Schicht
aus Polypropylen.

[0049] Die nachfolgende Beschreibung, in der auf die beigefligten Zeichnungen Bezug genommen wird, und
die nicht beschrankende Beispiele zeigen, wird es erleichtern, zu verstehen, worin die Erfindung liegt und wie
sie implementiert werden kann.

[0050] In den beigefiigten Zeichnungen zeigt:

[0051] FEig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht der Sonotrode und des AmboRses der Ultraschall-
vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung;

[0052] Fig. 2 eine schematische Schnittansicht, in der Einzelheiten der Sonotrode und des AmbofR}ses und
der Ultraschallschweildvorrichtung nach der vorliegenden Erfindung bei zehnfacher VergréRerung gegenuber
der nattrlichen GroRRe dargestellt sind, und

[0053] Fig. 3 und Fig. 4 eine schematische Seitenansicht und eine Draufsicht auf die Ultraschallschweivor-
richtung nach der vorliegenden Erfindung.

[0054] In den Zeichnungsfiguren ist eine Ultraschallschweilvorrichtung 100 dargestellt, die dazu dient, zu-
mindest zwei Ubereinander angeordnete Bahnen 1 und 2 miteinander zu verschweif3en, die aus einem Kunst-
stoffmaterial hergestellt sind, beispielsweise aus Polypropylen, und die sich kontinuierlich entlang eines vorbe-
stimmten Wegs F bewegen.

[0055] Die Vorrichtung 100 weist einen Ambof 102 und eine Sonotrode 101 auf, die bei hohen Frequenzen
schwingt, um Ultraschallwellen auszusenden.
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[0056] Die Sonotrode 101 und der Ambof3 102 sind so angeordnet, dal} sie einander gegentiber stehen, so
daR ihre zueinander weisenden Oberflachen 101" und 102" einen durchgehenden Spalt 103 fir zwei Uberein-
ander angeordneten Bahnen 1,2 bilden, die miteinander verschweil3t werden sollen, wobei der genannte
durchgehende Spalt einen Einlallabschnitt 104 und einen Auslaltabschnitt 105 aufweist.

[0057] Indem dargestellten Beispiel, wobei auf Fig. 3 und Fig. 4 verwiesen sei, erstrecken sich die Sonotrode
101 und der Ambof3 102 in einer im wesentlichen horizontalen Ebene, und die libereinander angeordneten
Bahnen, die miteinander verschweil3t werden sollen, sind dazu bestimmt, sich in einer Ebene zu bewegen, die
im Wesentlichen vertikal liegt.

[0058] Naturlich besteht in einer Variante, die nicht dargestellt ist, die Moglichkeit, dafl die Sonotrode und der
Ambol} in vertikaler Richtung angeordnet sind, wobei sich die Ubereinander angeordneten Bahnen, die mitein-
ander zu verschweif3en sind, in einer horizontalen Ebene bewegen.

[0059] Die Breite des EinlalRabschnitts 104, der zu dem durchgehenden Spalt 103 fuhrt, ist geringflgig groRer
als die Dicke der tbereinander liegenden Bahnen 1 und 2, die miteinander verschweil3t werden sollen. In die-
sem Fall betragt die Dicke der ibereinander angeordneten Bahnen, die miteinander verschweift werden sol-
len, etwa 200 ym, um die Breite des EinlaBabschnitts 104 ist etwa gleich 220 pm. Dies bringt die Méglichkeit
mit sich, daf’ die Bahnen, die miteinander verschweil3t werden sollen, leicht in den durchgehenden Spalt ein-
treten, der zwischen der Sonotrode und dem Ambof3 der UltraschallschweiRvorrichtung vorgesehen ist.

[0060] Gemal einem besonders bevorzugten Merkmal der Ultraschallschweifvorrichtung 100 ist der Ambol}
102 feststehend angeordnet und die Oberflache 101" der Sonotrode 101, die dem Ambol3 102 gegenliber
steht, ist im Wesentlichen eben, wobei die einander gegentiberliegenden Oberflachen 101" und 102" der So-
notrode 101 und des AmboRRses 102 in Richtung zu einander konvergieren, so daf} der Querschnitt des ge-
nannten durchgehenden Spalts 103 kontinuierlich von seinem Einlafabschnitt 104 zu seinem Auslaf3abschnitt
105 abnimmt.

[0061] In dem speziellen Beispiel, das beschrieben worden ist, ist der EinlaBabschnitt 104 des durchgehen-
den Spalts 103 groRer als der AuslafRabschnitt 105 des genannten Spalts 103, und zwar um einen Faktor von
etwa 1,3.

[0062] Aufdiese Weise betragt die Breite des AuslaRabschnitts 105 des genannten Spalts 103 in diesem Fall
etwa 170 pm. Diese Breite von 170 um gibt der Schwei3naht oder SchweilYlinie, die durch die Schweifdvorrich-
tung erzeugt wird, eine Dicke von etwa 135 pm.

[0063] Fur Ubereinander angeordnete Bahnen 1 und 2, die sich mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit be-
wegen, ist die Lange L des durchgehenden Spalts 103, der zwischen der Sonotrode 101 und dem AmbolR} 102
festgelegt ist, als eine Funktion der konstanten oder veranderlichen, vorbestimmten, festgelegten Geschwin-
digkeit der Bewegung der genannten Bahnen festgelegt, so daf die Zeit, wahrend der die schwingende Sono-
trode und der Ambof 102 in Kontakt mit den Bahnen 1 und 22 bleibt, so gewahlt ist, daf’ eine lecksichere Ver-
bindung zwischen den Bahnen uber eine vorbestimmte Schweilibreite erreicht wird.

[0064] In dem dargestellten Beispiel ist die Bewegungsgeschwindigkeit der genannten Bahnen konstant und
betragt etwa 62,5 Meter pro Minute (m/min), so dafl dadurch dem durchgehenden Spalt eine Lange von etwa
75 mm fiur eine Kontaktzeit von etwa 72 ms und eine Schweil3naht, die etwa 1 mm breit ist, gegeben wird.

[0065] Wie mehrim Einzelnen in Fig. 3 dargestellt ist, weist die Oberflache 102' des Ambosses 102, die der
Sonotrode 101 gegenuber liegt, in bevorzugter Weise ein spitz zulaufendes Profil auf, das durch zwei geneigte
ebene Flachen 102a und 102b gebildet wird, die einen stumpfen Winkel zwischen einander bilden. In diesem
Fall betragt der Winkel, der zwischen den geneigten ebenen Flachen 102a und 102b gebildet, etwa 140°.

[0066] Aufierdem bildet jede der ebenen Flachen 102a und 102b des Ambosses einen Winkel a von etwa 20°
mit der gegenuberliegenden Oberflache der Sonotrode.

[0067] Auf diese Weise wird mit einer derartigen Schweil3vorrichtung eine Schweil3naht in den beiden tiber-
einander angeordneten Bahnen aus Kunststoffmaterial gebildet, die eine Dicke von etwa 135 pm und eine Brei-
te von etwa 1 mm aufweist.

[0068] Gemal weiteren Merkmalen der Ultraschallschwei3vorrichtung, wie mehr im Einzelnen in Fig. 3 und
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Fig. 4 dargestellt ist, ist die Sonotrode 101 auf einem Trager 106 angebracht, dem ein Stellorgan 107 zugeord-
net ist, welches auf die Sonotrode 101 einwirkt, so dal sie einen vorbestimmten Druck auf die Bégen, die mit-
einander verschweil3t werden sollen, ausiibt, wobei dieser Druck in dem Bereich zwischen 0,2 x 10° Pa und 6
x 10° Pa liegt.

[0069] Die Sonotrode 101 schwingt bei einer Frequenz, die etwa in dem Bereich von 20 kHz bis 40 kHz liegt
und mit einer Amplitude, die in dem Bereich von 10 pm bis 100 um liegt und die bevorzugt etwa gleich 70 pm ist.

[0070] Einstellschrauben 110 sind vorgesehen, um die Position der Sonotrode relativ zu dem Ambof in der
horizontalen Ebene einzustellen. Ein Komparator 113 ist ebenfalls vorgesehen, der die Moglichkeit schafft, dall
der Spalt zwischen dem Ambof3 102 und der Sonotrode 101 eingestellt werden kann.

[0071] Zusatzlich schaffen die Einstellschrauben 105 die Mdglichkeit, da® der Winkel zwischen der Sonotrode
101 und dem AmboR 102 eingestellt werden kann.

[0072] Dieses Einstellsystem macht es mdglich, die relativen Positionen der Sonotrode und des Ambosses
als eine Funktion der Dicken der Bahnen, die miteinander verschweil3t werden sollen, einzustellen, d. h. es
macht es moglich, die Breiten des EinlaRabschnitts und des Auslaltabschnitts des durchgehenden Spalts fur
die genannten Bahnen einzustellen.

[0073] In vorteilhafter Weise ist die Ultraschallschweif3vorrichtung 100 in der Lage, Ubereinander angeordne-
te Bahnen aus Kunststoffmaterial miteinander zu verschweif3en, die sich mit einer Geschwindigkeit bewegen,
die in dem Bereich von 50 m/min bis 100 m/min liegt, und die bevorzugt in dem Bereich von 60 m/min bis 80
m/min liegt.

[0074] In einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung wird die vorstehend beschriebene Ultraschall-
schweillvorrichtung in einem Verfahren zum Verschlief3en von flexiblen Verpackungen durch Schweif3en ver-
wendet, insbesondere von Verpackungen, die einer Konservierungsbehandlung unterworfen werden, insbe-
sondere nachdem sie gefiillt und verschlossen worden sind, wobei jede Verpackung zwei Seitenteile aufweist,
die an ihren Seitenkanten miteinander verbunden sind, wobei jedes Seitenteil einer Innenseite und einer Au-
Renseite aus Kunststoffmaterial und eine zentrale Schicht aus Leichtmetall aufweist, die sandwichartig zwi-
schen der Innenseite und der Aul3enseite aufgenommen ist.

[0075] Beiderartigen flexiblen Verpackungen handelt es sich in vorteilhafter Weise um Beutel oder Tulten, die
Nahrungsmittel enthalten, insbesondere Tiernahrungsmittel.

[0076] In dem Verfahren zum VerschlieBen durch Schweilten bewegen sich die Verpackungen entlang eines
Maschinenbetts, wobei sie in vertikaler Richtung eine nach der anderen plaziert werden, was bedeutet, daf
sich die Sonotrode und der AmboR in einer horizontalen Position befinden, wie in Fig. 3 und Fig. 4 dargestellt
ist.

[0077] Wenn die genannte Schweilvorrichtung verwendet wird, werden die Innenflachen der Seitenteile einer
jeden Verpackung durch Ultraschall in der Nahe der oberen Rander der Seitenteile der Verpackungen, die sich
mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit bewegen, die konstant oder variabel sein kann, miteinander ver-
schweilt. Die Verschweil3ung erstreckt sich entlang einer Linie, die zumindest den groferen Teil der Bereite
einer jeden Verpackung Uberdeckt, und insbesondere entlang der gesamten Breite einer jeden Verpackung.

[0078] Die Verpackungen, die in diesem Fall verwendet werden, sind von der Art, daf3 die zentrale Schicht
eines jeden ihrer Seitenteile aus Aluminium hergestellt ist, daR die Innenseite eines jeden ihrer Seitenteile eine
Schicht aus Polypropylen oder eine Schicht aus Polyamid und eine Schicht aus Polypropylen aufweist und daf}
die AulRenseite eines jeden ihrer Seitenteile eine Schicht aus Polyenthylenterephtalat aufweist und wahlweise
mit einer zusatzlichen Schicht aus Polyamid beschichtet ist.

[0079] Die auliere Schicht ist so ausgelegt, dal} sie als ein Mittel zur Verzierung verwendet werden kann.

[0080] Die Ultraschallschweivorrichtung, wie sie unter Bezugnahme auf Eig. 1 bis Fiqa. 4 beschrieben wor-
den ist, schafft die Méglichkeit, die Innenseiten der Seitenteile einer jeden Verpackung durch die AulRenseite
und die zentrale Schicht hindurch miteinander zu verschweif3en. Polypropylen weist eine Schmelztemperatur
auf, die niedriger als die Schmelztemperatur der Schicht der Aulienseite ist, und unter der Wirkung von
Schwingungen ausgehend von der Sonotrode werden Partikel, die die innere Schicht bilden, angeregt und
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schmelzen.

[0081] Wie vorstehend beschrieben worden ist, weist die Schwei3naht einer jeden Verpackung eine Dicke
von etwa 135 ym und eine Lange von etwa einem Millimeter auf.

[0082] In vorteilhafter Weise ist es aufgrund der Schwingungen der Sonotrode gegeniiber den Bahnen, die
miteinander verschweif3t werden sollen, wahlweise ebenfalls mdglich, Nahrungsmittelpartikel zu entfernen, die
moglicherweise an den Stellen verblieben sind, an denen die Verschweiflung durchgefihrt werden soll, so daf}
auf diese Weise sichergestellt wird, dal die genannte Verpackung auf eine leckdichte Weise verschweif3t wird.

[0083] Die genannten Vorrichtungen machen es auch maéglich, jede Verpackung zu verschlie3en, die sich mit
einer hohen Geschwindigkeit durch die Schweil3station bewegt, ohne dal die duReren und zentralen Schich-
ten davon beeintrachtigt werden.

[0084] Gemal einem vorteilhaften Merkmal des Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung besteht die
Méoglichkeit, um den Vorgang des Verschwei3ens der Seitenteile einer jeden Verpackung miteinander zu be-
schleunigen, vor dem Verschliel3en einer jeden Verpackung durch Ultraschallschweil3en jedes Seitenteil einer
jeden Verpackung zu erhitzen, um so die Innenseite der Seitenteile einer jeden Verpackung zu erweichen. Dies
macht es mdglich, eine lecksichere Verschweilung der Folien bei einer grofieren Flexibilitat im Hinblick auf die
relativen Positionen des Ambosses und der Sonotrode zu erhalten.

[0085] Als Beispiel sei erwahnt, da die Erhitzung durch Stromleitung oder durch Einleiten von Dampf erfol-
gen kann.

[0086] Weiterhin ist es mdglich, den Spalt zwischen dem Ambof3 und der Sonotrode einzustellen und auch
den Druck einzustellen, der zwischen der Sonotrode und dem Ambol} auf die Seitenteile einer jeden Verpa-
ckung, die verschweildt werden sollen, ausgelbt wird, so da wahrend die SchweiRnaht in jeder einzelnen Ver-
packung ausgebildet wird, gleichzeitig eine Schnittlinie ausgebildet wird.

[0087] Bei dem beschriebenen Verfahren besteht auch die Méglichkeit, zwei Schweildvorrichtungen vorzuse-
hen, wie sie in Fig. 1 bis Fig. 4 dargestellt sind, und die auf dem Bewegungsweg der Verpackungen angeord-
net sind, um einen vorbestimmten Abstand voneinander entfernt und auf unterschiedlichen Héhen oder auf der
gleichen Hohe, so dal eine einzelne Schweilnaht oder zwei nebeneinander angeordnete Schweillinien zwi-
schen den Seitenteilen einer jeden Verpackung ausgebildet werden, d. h. eine Schweillinie unter der anderen.

[0088] Die Verwendung der Ultraschalschweilvorrichtung ist ferner in bevorzugter Weise méglich, um die
Qualitat der Schweilung zu erfassen oder die Anwesenheit von unerwiinschten Partikeln in der Schweifizone
einer jeden Verpackung, indem die Leistung erfal3t wird, die durch die Schweilvorrichtung verbraucht wird, wo-
bei jeder Leistungs- oder Stromverbrauch als ein Erfassungssignal verwendet wird.

[0089] Ein solches Signal kann so, wie es erfaldt worden ist, verarbeitet werden, um fehlerhafte Verpackungen
zu identifizieren und auszuschleusen, d. h. Verpackungen, die nicht in einer lecksicheren Weise verschweilf3t
worden sind.

[0090] Unter Verwendung des Verfahrens besteht die Mdglichkeit, etwa 500 kleine Beutel pro Minute zu ver-
schlielBen, was eine betrachtliche Einsparung in den Herstellkosten solcher Beutel darstellt.

[0091] Das Verfahren unter Verwendung der Vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung beschafft auch die
Méglichkeit, sicherzustellen, dal} die Verschwei3ung zwischen den Seitenteilen von Beuteln, die sich in Bewe-
gung befinden, lecksicher ist. Dies wird durch Tabelle 1 verdeutlicht, die die Ergebnisse eines biologischen
Tests wiedergibt, der anhand von Beuteln ausgeflihrt worden ist, die durch das Verfahren nach der vorliegen-
den Erfindung unter Verwendung von unterschiedlichen Ausfuhrungsformen der Vorrichtung nach der vorlie-
genden Erfindung verschweift worden sind.

[0092] Tabelle 1
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Beutelgeschwindigkeit Lénge des Kontaktzeit zwischen Ergebnisse des
500 Beutel / min Schweif}spalt in der Sonotrode und biologischen Tests,
Vorrichtung nach der Ambo8 bei der Anteil der gegeniiber
Erfindung Vorrichtung nach der | Bakterien dichten
(mm) Erfindung Beutel
62,5 25 24 ms 73 %
62,5 35 34 ms 92 %
62,5 75 72 ms 100 %

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die beschriebenen und dargestellten Ausfiihrungsformen beschrankt.
Patentanspriiche

1. UltraschallschweiRvorrichtung (100), um zumindest zwei ibereinander angeordnete Bahnen (1, 2) mit-
einander zu verschweilden, die aus Kunststoffmaterial bestehen und sich kontinuierlich entlang eines festge-
legten Wegs (F) bewegen, wobei die Vorrichtung (100) von der Bauart ist, die eine Sonotrode (101) und einen
feststehenden AmboR (102) aufweist, die so angeordnet sind, daf} sie zueinander weisen, so dal} ihre einander
gegeniiberliegenden Oberflachen (101°, 102) einen durchgehenden Spalt (102) festlegen, durch den zwei mit-
einander zu verschweil3ende, Gibereinander angeordnete Bahnen (1, 2) hindurchgehen, wobei der Spalt einen
EinlaRabschnitt (104) und einen AuslafRabschnitt (105) aufweist, wobei die Sonotrode (101) bei hohen Fre-
quenzen schwingt, um Ultraschallwellen auszusenden, wobei die Vorrichtung dadurch gekennzeichnet ist,
daf die einander gegentiberliegenden Oberflachen (101°, 102") der Sonotrode (101) und des Ambosses (102)
in Richtung aufeinander konvergieren, so dal} der Querschnitt des durchgehenden Spalts (103) kontinuierlich
zwischen seinem EinlafRabschnitt (104) und seinem AuslaRabschnitt (105) abnimmt, wobei die Oberflache der
Sonotrode (101), die dem Ambol} gegeniiberliegt, im wesentlichen eben ist, und die Oberflache (102') des Am-
bosses (102), die der Sonotrode (101) gegenuberliegt, ein spitz zulaufenden Profil aufweist, das durch zwei
geneigte ebene Flachen (102a, 102b) gebildet ist, die zwischen sich einen stumpfen Winkel bilden.

2. Schweilvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® der EinlafRabschnitt (104) des
durchgehenden Spalts (103), der zwischen der Sonotrode (101) und dem Ambof (102) festgelegt ist, um einen
Faktor, der etwa in dem Bereich von 1,2 bis 2 liegt, groRer ist als der AuslaRabschnitt (105) des genannten
Spalts (103).

3. Schweildvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Hohe des EinlalRab-
schnitts (104) des durchgehenden Spalts (103) geringfiigig grofer ist als die Dicke der tibereinander angeord-
neten Bahnen (1, 2), die miteinander zu verschweif3en sind.

4. Schweilvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf3, um tibereinander
angeordnete Bahnen, die miteinander zu verschweilten sind und die sich mit einer vorbestimmten Geschwin-
digkeit bewegen, der durchgehende Spalt (103), der zwischen der Sonotrode (101) und dem Ambof} (102) fest-
gelegt ist, eine Lange (L) aufweist, die als eine Funktion der genannten vorbestimmten Geschwindigkeit fest-
gelegt ist, so daB die Kontaktzeit der schwingenden Sonotrode (101) und des Ambosses (102) mit den genann-
ten Bahnen (1, 2) so gewahlt ist, dal3 eine lecksichere Verschweiflung der Bahnen miteinander Uber eine vor-
gegebene Schweillbreite erzielt wird.
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5. Schweillvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR fur eine konstante Geschwindigkeit
von etwa 62,5 Meter pro Minute (m/min.) die Lange des durchgehenden Spalts etwa gleich 75 mm ist, fir eine
Kontaktzeit von etwa 72 ms, und flr eine Schweil3naht, die 1 mm breit ist.

6. Schweillvorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf? die ge-
neigten ebenen Flachen (102a, 102b) der Oberflache des spitz zulaufenden Profils des Ambosses (102) einen
Winkel von etwa 140° bilden.

7. Schweifldvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf} jede der geneigten ebenen FIa-
chen (102a, 102b) des Ambosses (102) einen Winkel a von etwa 20° relativ zu der Flache der Sonotrode (101)
bildet.

8. Schweillvorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal} ein
Stellorgan (107) oder ein Gegengewicht in Zuordnung zu der Sonotrode (101) vorgesehen ist, so dal} diese
einen vorbestimmten Druck auf die Bahnen (1, 2) auslibt, die miteinander verschweif3t werden sollen, wobei
dieser Druck in dem Bereich von 0,2 x 10° Pa bis 6 x 10° Pa liegt.

9. Schweillvorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf} die So-
notrode (101) bei einer Frequenz schwingt, die in dem Bereich von etwa 20 kHz bis 40 kHz liegt, und bei einer
Amplitude, die in dem Bereich von 10 pym bis 100 um liegt und vorzugsweise etwa gleich 70 pm ist.

10. SchweilRvorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf} die Be-
wegungsgeschwindigkeit der Bahnen, die miteinander zu verschweifen sind, in dem Bereich von 50 m/min.
bis 150 m/min. liegt und vorzugsweise in dem Bereich von 60 m/min. bis 80 m/min. liegt.

11. Verfahren zum Verschlief3en von flexiblen Verpackungen durch Schweif3en, insbesondere von Verpa-
ckungen, die einer Konservierungsbehandlung zu unterwerfen sind, insbesondere nachdem sie gefiillt und ge-
schlossen worden sind, wobei jede Verpackung zwei Seitenteile aufweist, die an ihren Seitenkanten miteinan-
der verbunden sind, wobei jedes Seitenteil eine Innenseite und eine AuRenseite aus Kunststoffmaterial und
eine zentrale Schicht aus Leichtmetall aufweist, die sandwichartig zwischen der Innen- und der Aul3enseite
aufgenommen ist, wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, dal3 eine Schweildvorrichtung nach einem
der Anspruche 1 bis 10 verwendet wird, um eine Ultraschallverschwei3ung der Innenseiten der Seitenteile ei-
ner jeden Verpackung miteinander auszufiihren, wahrend diese sich bei einer vorbestimmten Geschwindigkeit
bewegt, wobei die Verschweilung entlang einer Linie erfolgt, die sich zumindest tiber den gréReren Bereich
der Breite einer jeden Verpackung erstreckt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR eine SchweilRnaht ausgefiihrt wird, die sich
Uber die gesamte Breite einer jeden Verpackung erstreckt.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daf}, wahrend die genannte Schweil3-
naht in jeder Verpackung ausgefuihrt wird, eine Schnittlinie gleichzeitig hergestellt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafl vor dem Verschliel3en
einer jeden Verpackung durch die Ultraschallverschweif3ung die genannten Seitenteile einer jeden Verpackung
erwarmt werden, so dal die Innenseiten der Seitenteile einer jeden Verpackung erweicht werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf jede der sich bewegen-
den Verpackungen entlang einer ersten Schwei3naht oder entlang einer weiteren SchweilRnaht verschweif3t
wird, die sich unterhalb der ersten Schweil3naht befindet, unter Verwendung einer weiteren Schweilvorrich-
tung nach einem der Anspruche 1 bis 10, die unterhalb oder stromab der ersten Schweilvorrichtung angeord-
net ist, auf dem Bewegungsweg der genannten Verpackungen.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daR die Verpackungen sich
eine nach der anderen bei einer Bewegungsgeschwindigkeit bewegen, die konstant ist und in dem Bereich von
20 m/min. bis 150 m/min. liegt und vorzugsweise in dem Bereich von 60 m/min. bis 80 m/min. liegt.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dal} die zentrale Schicht ei-
nes jeden Seitenteils einer jeden Verpackung aus Aluminium besteht.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daR® die Innenflache eines
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jeden Seitenteils einer jeden Verpackung eine Schicht aus Polypropylen aufweist.
19. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Innenseite eines je-

den Seitenteils einer jeden Verpackung eine Schicht aus Polyamid und eine Schicht aus Polypropylen auf-
weist.

20. Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dal® die AuRenseite eines
jeden Seitenteils einer jeden Verpackung eine Schicht aus Polyethylen-Terephthalat aufweist.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dafl} die AulRenflache eines jeden Seitenteils
einer jeden Verpackung eine zusatzliche Schicht aus Polyamid aufweist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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