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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Verpackung von Produkten.

(57) Eine Vorrichtung zur Verpackung von vorzugsweise flachi-
gen Produkten ist zum Bilden eines Schlauches durch eine
Langsverbindungsvorrichtung (9) aus einer Bahn von Verpa-
ckungsmaterial (20) ausgebildet. Dabei ist der Schlauch, bezig-
lich einer Férderrichtung des Verpackungsmaterials, in einem
Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung (9) offen, und in
einem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung (9) ge-
schlossen. Die Vorrichtung weist eine Absaugvorrichtung (10)
auf, welche im Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung (9)
in den noch offenen Schlauch hineinfiihrt, und im Bereich nach
der Langsverbindungsvorrichtung (9) eine Absaugéffnung (12)
aufweist, durch welche Gas aus dem Bereich nach der Langs-
verbindungsvorrichtung (9) aus dem Schlauch und durch die Ab-
saugvorrichtung (10) absaugbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Férder- und Verpackungstechnik Sie bezieht sich auf eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Verpackung von Produkten geméass dem Oberbegriff der entsprechenden unabhéangigen Pa-
tentansprlche.

STAND DER TECHNIK

[0002] In WO 2005/118 400 (entsprechend US 7 757 461) ist eine Vorrichtung zum Folieren von vereinzelt geférderten
Gegensténden beschreiben. Die Gegenstande sind vorzugsweise flache Produkte, beispielsweise Druckereiprodukte wie
Zeitungen, Broschiren, Blcher etc. oder Stapel derselben. Wenn solche Produkte in Folien eingeschweisst werden, so
sind die Folien in der Regel perforiert und dadurch gasdurchlassig. In bestimmten Umstanden sind aber wasserdichte
und somit auch luftdichte Verpackungen gefordert, um die verpackten Produkte beispielsweise vor Umwelteinflissen wie
Nésse zu schitzen. Dann tritt aber das Problem auf, dass die Verpackung sich wie ein leicht aufgeblasenes Kissen verhalt
und dadurch schwieriger handhabbar und beispielsweise schlecht stapelbar ist.

[0003] DE 20202 487 U1, DE 10232 107 A1 und DE 10015628 A1 zeigen die Evakuation von Lebensmittelverpackungen.
Diese sind jedoch nicht fur so hohe Produktionsgeschwindigkeiten, wie sie bei der Herstellung von Druckereiprodukten
gefordert sind, geeignet.

[0004] "DE 10 2007 049 703 A1 beschreibt eine Formschulter zum Formen eines Folienschlauches. Eine Schulterwand
ist mit Offnungen zum Ansaugen des Folienmateriales gegen die Schulterwand versehen. Dadurch liegt die Folie eng an
die Schulterwand an und lauft wellen- und knitterfrei.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0005] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verpackung von Produkten der ein-
gangs genannter Art zu schaffen, welche die oben genannten Nachteile beheben und fiir hohe Produktionsgeschwindig-
keiten geeignet sind.

[0006] Diese Aufgabe lésen eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verpackung von Produkten mit den Merkmalen der
entsprechenden unabhéngigen Patentanspriche.

[0007] Die Vorrichtung zur Verpackung von Produkten, vorzugsweise flachigen Produkten oder Ubereinander angeord-
neten Produkten, ist zum Bilden eines Schlauches durch eine Langsverbindungsvorrichtung aus einer Bahn von Verpa-
ckungsmaterial ausgebildet. Dabei ist der Schlauch, bezliglich einer Férderrichtung des Verpackungsmaterials, in einem
Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung offen, und in einem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung ge-
schlossen. Die Vorrichtung weist eine Absaugvorrichtung auf, welche im Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung in
den noch offenen Schlauch hineinflihrt, und im Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung mindestens eine Absau-
goffnung aufweist, durch welche Gas, vorzugsweise Luft, aus dem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung aus
dem Schlauch und durch die Absaugvorrichtung absaugbar ist.

[0008] Falls mehrere Produkte verpackt werden, so kénnen dies mehrere flache Produkte (bereinander sein, beispiels-
weise mehrere Druckereiprodukte gleichen oder verschiedenen Formates. Es kann aber auch eines oder mehrere flache
Produkte zusammen mit nicht flachen Produkten oder Gegenstanden wie Warenmuster verpackt werden.

[0009] Die Produkte kénnen als Stapel aufeinander gelegt sein, sie kénnen aber auch Ubereinander und versetzt ange-
ordnet sein, z.B. in einer dachziegelartigen Folge von Produkten.

[0010] Die Produkte kénnen auch ineinander oder teilweise ineinander angeordnet sein, beispielsweise, indem sie inein-
ander eingesteckt sind.

[0011] Das Produkt oder die Produkte welche, sei es einzeln, als Stapel aufeinander oder versetzt etc., in derselben Ta-
sche von Verpackungsmaterial vorliegen, werden als Verpackungseinheit bezeichnet. Aufeinanderfolgende Verpackungs-
einheiten sind also jeweils durch Querschweissungen voneinander getrennt. Es ist auch méglich, dass mehrere Stréme
von Verpackungseinheiten in Forderrichtung parallel nebeneinander zugeflihrt und in den Schlauch gefordert werden.
Mittels einer oder mehrerer weiterer Langsschweissvorrichtungen kénnen diese quer zur Férderrichtung voneinander ge-
trennt werden.

[0012] Unter der Charakterisierung, dass der Schlauch offen oder geschlossen ist, ist im Zusammenhang mit der vorlie-
genden Anmeldung gemeint, dass der Schlauch in seinem Querschnitt, also entlang seinem Umfang, offen oder geschlos-
sen ist. Sind die dusseren Seiten oder Bahnabschnitte der Bahn des Verpackungsmaterials lediglich aufeinander gelegt,
also nicht miteinander verbunden, so wird der Schlauch noch als offen bezeichnet. Sind anschliessend diese Bahnab-
schnitte miteinander verbunden, z.B. durch Schweissen oder Kleben, so wird der Schlauch als geschlossen bezeichnet.

[0013] Damitist eine Evakuation von Gas, vorzugsweise Luft, aus dem Bereich nach der Langsverbindung, also im Bereich
des geschlossenen Schlauches moéglich. Anschliessend kann der Schlauch durch Querverschweissungen in einzelne Ab-
schnitte mit Produkten unterteilt werden. Es sind also die von der Langsverbindungsvorrichtung und der Querschweiss-
vorrichtung hergestellten Verbindungen des Verpackungsmaterials vorzugsweise gasdicht. Dank der Absaugvorrichtung



CH 704 455 A1

befindet sich wenig Gas, insbesondere Luft, in den so entstehenden Abschnitten, und die so verpackten Produkte sind
besser handhabbar und stapelbar. Es sind beispielsweise Produktionsgeschwindigkeiten von (iber 25’000 einzeln einge-
schweissten Produkten pro Stunde erzielbar.

[0014] Die Bahn von Verpackungsmaterial ist typischerweise urspriinglich flach und wird von einer Rolle her zugeflhrt
und in an sich bekannter Weise in einer Schlauchbildungsvorrichtung zu einen Schlauch gefaltet. Dabei werden die beiden
seitlichen - bezuglich der Férderrichtung oder Langsrichtung der Bahn gesehen - Rénder der Bahn aufeinander gefihrt
beziehungsweise gelegt.

[0015] Es liegen in der Vorrichtung vorzugsweise die folgenden Abschnitte entlang des Schlauches vor:

— Ein Einflhrungsabschnitt, in welchem die Absaugvorrichtung mit einem Ausleger in den noch offenen Schlauch hin-
einfihrt.

— Ein Vereinigungsabschnitt, in welchem ein erster Randabschnitt und ein zweiter Randabschnitt der Bahn aufeinander
geflihrt werden. Die beiden Randabschnitte befinden sich an den gegenlberliegenden Réndern der Bahn und verlau-
fen parallel zur Langsrichtung respektive Férderrichtung der Bahn.

— Ein Verbindungsabschnitt, in welchem die Randabschnitte durch die Langsverbindungsvorrichtung miteinander ver-
bunden werden, beispielsweise durch Verschweissen oder Verkleben.

— Ein Absaugabschnitt, in welchem die Absaugéffnung der Absaugvorrichtung vorliegt.

[0016] Die im Schlauch des Verpackungsmateriales angeordneten oder in den Schlauch hineinflihrenden Teile der Ab-
saugvorrichtung sind vorzugsweise flach ausgebildet, mit vorzugsweise einer Héhe von weniger als drei cm oder weniger
als zwei cm. Dies bedeutet also, dass diese Teile an keiner Stelle dicker als diese Héhe sind. Damit ist die Form der Ab-
saugvorrichtung an das Verpacken von flachigen Produkten, insbesondere Druckereiprodukten, in einen flachgedrickten
Schlauch angepasst.

[0017] Die im Schlauch des Verpackungsmateriales angeordneten oder in den Schlauch hineinflihrenden Teile der Ab-
saugvorrichtung sind vorzugsweise zum Durchflihren des abgesaugten Gases mindestens teilweise hohl. Diese Teile bil-
den also selber die Kanéle oder Leitungen zum Absaugen des Gases. Es entfallen dadurch separate Leitungen, welche
die Bewegung der Folie behindern kénnten.

[0018] In einer bevorzugten Ausfliihrungsform der Erfindung wirkt ein Abschnitt des Saugkanales mit der Langsverbin-
dungsvorrichtung zur Bildung der Langsverbindung zusammen. Es hat also der Saugkanal eine Doppelfunktion, wodurch
die Anzahl von Elementen im Bereich der Schlauchbildung und des geschlossenen Schlauches reduziert ist und so Kol-
lisionen mit geférderten Produkten vermieden werden.

[0019] In einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung fihrt ein Ausleger in den Schlauch hinein und erstreckt sich
anschliessend bis zur Absaugdéffnung in Férderrichtung. Ein Bereich des Saugelementes, welcher mit der Langsverbin-
dungsvorrichtung zur Bildung der Langsverbindung zusammenwirkt, ist ausserhalb des Schlauches angeordnet.

[0020] Eine optionale Andriickvorrichtung, beispielsweise mit Andrickrollen driickt primar den Folienschlauch zusammen
und gegen die Produkte, und unterstiitzt dadurch das Absaugen der Luft respektive allgemein eines Gases. Sie ist vor-
zugsweise direkt anschliessend an den Absaugabschnitt angeordnet.

[0021] Eine optionale Pressvorrichtung ist vorzugsweise fiir zusammenpressbare, insbesondere komprimierbare Produk-
te, beispielsweise Druckereiprodukte wie Zeitungen, vorgesehen. Sie presst die Produkte an die Férderbahn, halt die
Produkte flach und komprimiert gegebenenfalls auch zuséatzlich die Produkte kurz vor der Querschweissvorrichtung, so
dass nach der Querschweissung noch weniger Gas in den abgeschlossenen Einzelverpackungen vorliegt. Wenn sich
komprimierte, in sich teilweise elastische Produkte nach dem Querschweissen wieder ausdehnen, werden sie durch die
verschweisste Verpackung zusammengehalten. Die Press Vorrichtung ist vorzugsweise direkt anschliessend an die An-
drickvorrichtung oder, falls keine Andriickvorrichtung vorliegt, an den Absaugabschnitt angeordnet.

[0022] Durch die Andrlickvorrichtung wie auch durch die Pressvorrichtung wird Luft respektive Gas aus dem Schlauch
gedriickt respektive verdrangt.

[0023] Vorzugsweise ist der Anlagenabschnitt zum Verpacken der Produkte so ausgelegt und angeordnet, dass die Fér-
derrichtung der Produkte und des Verpackungsmateriales horizontal ist.

[0024] Vorzugsweise und werden die Produkte aktiv geférdert und zugefiihrt. Dadurch ist die Geschwindigkeit beim Zu-
fihren der Produkte nicht auf die Beschleunigung durch die Schwerkraft begrenzt.

[0025] Die Langsverbindungsvorrichtung ist vorzugsweise eine Schweissvorrichtung, insbesondere ein Langsschweiss-
element zum Langsverschweissen von thermoplastischem Verpackungsmaterial, insbesondere einer Kunststofffolie. Al-
ternativ ist die Langsverbindungsvorrichtung eine Klebevorrichtung.

[0026] Im Gegensatz zu vielen Verpackungsanlagen flr Lebensmittel wird kein Schittgut verpackt, sondern sind die ver-
packten Produkte Stlickgut. Ebenfalls im Gegensatz zu vielen Verpackungsanlagen fir Lebensmittel muss dabei kein
starkes Vakuum im verpackten Produkt vorliegen. Es genigt, wenn die verpackten Produkte flach bleiben und dadurch
gut handhabbar und insbesondere stapelbar sind. Wenn kein starkes Vakuum in der Verpackung vorliegt, sondern eine
gewissen Menge an Restluft respektive Gas, dann lassen sich die Produkte in der Verpackung gegeneinander verschie-
ben. Dadurch lasst sich der Inhalt der Verpackung uberprifen, z.B. durch einen Endkunden.
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[0027] Die Schlauchbildungs- und Verpackungsvorrichtung ist zum Verpacken von nicht flachen Produkten geeignet, ins-
besondere auch von Lebensmitteln, die als Stiickgut vorliegen.

[0028] Das aus den Verpackungen abgesaugte Gas kann Luft sein, oder ein Schutzgas entsprechend der Art der ver-
packten Produkte.

[0029] Als Zusatznutzen hat sich in Versuchen ergeben, dass das Absaugen des Gases und ein Unterdruck im Schlauch
die Verbindung der aufeinander liegenden Bahnabschnitte im Bereich der Querschweissung verbessert. Dies ist einerseits,
weil der Schlauch selber durch den Unterdruck im Schlauch zusammengezogen wird, und andererseits, weil die Produkte
zusammengedrickt sind. Damit wiederum sind héhere Produktionsgeschwindigkeiten realisierbar.

[0030] In einer weiteren Ausfuihrungsform des Verfahrens ist das Verpackungsmaterial nicht gasdicht, beispielsweise in-
dem es perforiert ist. Obwohl dadurch eine gewisse Menge Gas einfliessen kann, findet ein Zusammenziehen des evaku-
ierten Verpackungsmateriales statt und sind héhere Produktionsgeschwindigkeiten als ohne Absaugen realisierbar.

[0031] Ferner wird auch, indem zwischen den Produkten Luft respektive Gas herausgesaugt wird und indem die evaku-
ierte Verpackung die Produkte zusammenhalt, eine Reibung zwischen den Produkten erhéht. Dadurch wiederum sind die
Produkte in der Verpackung besser fixiert und erlauben ebenfalls eine hdhere Produktionsgeschwindigkeit.

[0032] In einer anderen Ausflihrungsform ist der Volumenstrom der Absaugvorrichtung regulierbar. Damit kann er ent-
sprechend der Produktionsgeschwindigkeit angepasst werden, oder beispielsweise bei Verwendung von empfindlichen
Verpackungsmaterialien reduziert werden.

[0033] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung, welche auch als eigenstandige Erfindung betrachtet und realisiert
werden kann, liegen Dampfungsrollen vor, welche in sich nachgiebig sind, vorzugsweise elastisch und dampfend, und der
Langsschweissvorrichtung und/oder der Querschweissvorrichtung bezlglich des Schlauches aus Verpackungsmaterial
mit Produkten gegeniber liegen, wobei Schweisselemente wie Schweissbalken beim Schweissen durch den Schlauch
und gegebenenfalls auch durch ein Férdermittel, beispielsweise ein Férderband eine Kraft gegen die Dampfungsrollen
ausliben, wobei durch die Dampfungsrollen eine Auslenkung des Schlauches mit den Produkten und gegebenenfalls auch
des Férderbandes gedampft wird.

[0034] Dadurch werden unerwiinschte Schwingungen und Resonanzen des Schlauches und/oder des Férdermittels re-
duziert oder eliminiert, ebenso Vibrationen und Verschiebungen der Produkte in einer Verpackungseinheit. Dadurch wie-
derum wird die Qualitat der Langsschweissung respektive der Querschweissung verbessert Im Gegensatz zu Rollen,
welche in sich im Wesentlichen starr sind und sich um eine bewegliche, federnd montierte Achse drehen, sind die Damp-
fungsrollen in sich nachgiebig, vorzugsweise elastisch und dadmpfend, wodurch eine besonders effiziente Dampfung statt-
findet. Die Achse der Ddmpfungsrollen ist also nicht beweglich montiert, d.h. sie kann sich nicht in eine Richtung radial zur
Achse verschieben. Gemass einer unabhéngigen Erfindung weist also eine Querschweissvorrichtung Dampfungsrollen
wie oben beschrieben auf.

[0035] Im Verfahren zur Verpackung von vorzugsweise flachigen Produkten wird also ein Schlauch aus einer Bahn von
Verpackungsmaterial gebildet, wobei der Schlauch, bezlglich einer Férderrichtung des Verpackungsmaterials, in einem
Bereich vor einer Langsverbindungsvorrichtung offen ist und in einem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung
geschlossen ist. Dabei flhrt eine Absaugvorrichtung im Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung in den noch entlang
seines Umfangs offenen Schlauch hinein und weist im Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung mindestens eine
Absaugoffnung auf, mit welcher die Absaugvorrichtung Gas aus dem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung aus
dem Schlauch absaugt.

[0036] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen gehen aus den abhangigen Patentanspriichen hervor. Dabei sind Merk-
male der Verfahrensanspriliche sinngemass mit den Vorrichtungsansprichen kombinierbar und umgekehrt.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0037] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von bevorzugten Ausflhrungsbeispielen, welche in den

beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind, néher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:
Fig. 1 eine Ubersicht eines Anlagenabschnittes mit einer Absaugvorrichtung;

Fig. 2  eine seitliche Ansicht desselben, wobei die Ansicht der besseren Darstellung wegen in zwei Teilansichten
aufgeteilt ist;

Fig. 3  eine Absaugvorrichtung;

Fig. 4  eine Detailansicht der Absaugvorrichtung in Verbindung mit einer La&ngsschweissvorrichtung;
Fig. 5  einen Querschnitt durch die vorangehende Ansicht;

Fig.6 eine weitere Ubersichtsansicht;
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Fig. 7 einen Querschnitt durch eine Absaugvorrichtung zusammen mit einer seitlichen Langsverbindungsvorrich-
tung; und

Fig. 8 eine Ansicht der Absaugvorrichtung der Fig. 7.

[0038] Die in den Zeichnungen verwendeten Bezugszeichen und deren Bedeutung sind in der Bezugszeichenliste zu-
sammengefasst aufgelistet. Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0039] Fig. 1 zeigt eine Ubersicht und Fig. 2 eine seitliche Ansicht eines Anlagenabschnittes mit einer Schlauchbildungs-
vorrichtung 1, einer LAngsschweissvorrichtung mit Absaugvorrichtung 10. Eine Folie 20 durchlauft den Anlagenabschnitt in
Pfeilrichtung. Sie wird als Folienbahn zugefiihrt und zu einem Schlauch gefaltet, umféangt dabei einen Strom von vereinzel-
ten, als Stlickglter vorliegenden Produkten 24, wird in Langsrichtung, also in Férderrichtung, verschweisst und anschlies-
send in Querrichtung zwischen den Produkten 24 verschweisst. Zwischen der Langsschweissung und der Querschweis-
sung wird im Folienschlauch mittels der Absaugvorrichtung 10 Gas, typischerweise Luft, abgesaugt. Eine anschliessend
angeordnete Querschweissvorrichtung 8 (nur in Fig. 2 dargestellt) bildet abgeschlossene, grundsétzlich gasdichte Ab-
schnitte des Folienschlauches. Diese werden entweder beim Querschweissen selber oder spater voneinander in einzeln
verpackte Produkte getrennt.

[0040] Zur Unterstitzung der Saugwirkung kann in einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung eine Andrickvor-
richtung, beispielsweise mit Andriickrollen 6 aus Schaumstoff vorliegen, und/oder eine Pressvorrichtung, beispielsweise
mit einem Pressband 7, welches durch Gewichtskraft und/oder Federkraft den Schlauch mit den darin liegenden Produk-
ten 24 niederhalt und gegebenenfalls auch zusammendriickt. Die Andriickvorrichtung und Pressvorrichtung sind vorzugs-
weise anschliessend an den Absaugabschnitt 5 angeordnet, jedoch nicht zwingend unmittelbar anschliessend.

[0041] Wie in der Fig. 2 sichtbar, sind im Bereich der Querschweissvorrichtung 8 Dampfungsrollen 83 angeordnet. Sie
stltzen ein Férderband mit darauf transportierten Produkten 24 entgegen einer Kraft, welche die Querschweissvorrichtung
8 auf den Schlauch mit den Produkten 24 ausiubt. Die Querschweissvorrichtung 8 weist Schweissbalken 81 mit Nieder-
haltern 82 auf. Die Niederhalter 82 stabilisieren die Folienbahnen respektive den Schlauch wahrend des Schweissvorgan-
ges. Dabei drlicken der Schweissbalken 81 und die Niederhalter 82 gegen die den Schlauch und das Férderband. Das
Férderband bewegt sich gegen die Dampfungsrollen 83, wobei die Bewegung des Férderbandes und des Schlauches mit
den Produkten durch die Dampfungsrollen 83 gedampft wird.

[0042] Entsprechende Dampfungsrollen sind in der EP 2 230 203 A1 derselben Anmelderin offenbar, und dort als Stlitz-
element oder Stitzrolle 12 bezeichnet. Die Eigenschaften solcher Rollen werden durch Verweis in die vorliegende Anmel-
dung aufgenommen.

[0043] Auch im Bereich der Langsschweissvorrichtung kdnnen entsprechende Dampfungsrollen 91 der Langsschweiss-
vorrichtung angeordnet sein.

[0044] Fig. 3 zeigt eine Absaugvorrichtung 10 in einer teilweise explodierten Ansicht. Die Absaugvorrichtung 10 selber
weist ein Saugelement 11 auf, welches an einem Anschlussstutzen 16 iber eine Saugleitung 17 an eine (nicht gezeichnete)
Absaugpumpe angeschlossen ist. Das Saugelement 11 ist vorzugsweise im Wesentlichen flach gestaltet und weist einen
Ausleger 15 und einen Saugkanal 13 auf. Der Saugkanal 13 endet in einer Absaugéffnung 12. Vorzugsweise weist der
Saugkanal 13 einen Schweissbereich 14 auf, welcher mit einer Langsschweissvorrichtung, insbesondere einem Langs-
schweissbligel 9 zum Langsschweissen der Folie 20 zusammenwirkt. Der Schweissbereich 14 kann eine Vertiefung im
Saugkanal 13 oder eine durch den Saugkanal 13 hindurchgehende Offnung sein.

[0045] Anhand der Fig. 4 und 5 ist im Folgenden die Anordnung der Absaugvorrichtung 10 bezuglich der Folie 20 und ihre
Funktionsweise beschrieben: In der Schlauchbildungsvorrichtung 1 wird die Folie 20 in Langsrichtung zu einem Schlauch
gefaltet, wobei die Produkt 24 auf die Folie 20 und in den Schlauch hinein geférdert werden. Beim Verlassen der Schlauch-
bildungsvorrichtung 1 sind also die Produkte 24 an ihrer Oberseite etwa in der Mitte des flach ausgebreiteten Schlauches
von einem ersten Randabschnitt oder Bahnabschnitt 21 und einem zweiten Randabschnitt oder Bahnabschnitt 22 der Folie
20 bedeckt und liegen die Produkt 24 auf einem dritten Bahnabschnitt 23. Diese Bahnabschnitte verlaufen in Langsrich-
tung der Folie 20. Dabei liege der erste Bahnabschnitt 21 oberhalb des zweiten Bahnabschnittes 22. Es liegt die Innenseite
des ersten Bahnabschnittes 21 auf der Aussenseite des zweiten Bahnabschnittes 22. Mit anderen Worten: es wird die
Innenseite der Folie 20 auf die Aussenseite gelegt und anschliessend verbunden.

[0046] Der Folienschlauch mit den Produkten 24 wird nun, anschliessend an die Schlauchbildungsvorrichtung 1, in For-
derrichtung durch einen Einflhrungsabschnitt 2, einen Vereinigungsabschnitt 3, einen Verbindungsabschnitt 4 und einen
Absaugabschnitt 5 der Vorrichtung geférdert.

[0047] Im Einflhrungsabschnitt 2 verlauft der erste Bahnabschnitt 21 oberhalb und der zweite Bahnabschnitt 22 unterhalb
des Auslegers 15. Der Ausleger 15 des Saugelementes 11 fihrt also in den noch offenen Schlauch hinein.

[0048] Im Vereinigungsabschnitt 3 wird der zweite Bahnabschnitt 22 nach oben, oder, bezliglich des Schlauches, nach
aussen und gegen den ersten Bahnabschnitt 21 gefiihrt. Der zweite Bahnabschnitt 22 gelangt also in Kontakt mit dem
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ersten Bahnabschnitt 21. Der Schlauch ist dadurch geschlossen, aber noch nicht verschweisst. Im Vereinigungsabschnitt
3 erstreckt sich der Ausleger 15 entlang der Forderrichtung. Die Lange des Vereinigungsabschnitts 3 richtet sich nach der
Férdergeschwindigkeit und der Robustheit und Flexibilitat des Folienmaterials.

[0049] Im Verbindungsabschnitt 4 liegen der erste Bahnabschnitt 21 und der zweite Bahnabschnitt 22 beide oberhalb,
oder, bezliglich des Schlauches, ausserhalb des Saugkanales 13 des Saugelementes 11, und sind in Kontakt zueinander.
Der Saugkanal 13 liegt also ganz innerhalb des Schlauches. In einem Bereich des Saugkanales 13 ist dieser als Schweiss-
bereich 14 ausgebildet. Der Schweissbereich 14 ist eine Vertiefung oder eine durchgehende Offnung im Saugkanal 13,
in welche gegeneinander liegende Lagen des Verpackungsmateriales durch die Langsverbindungsvorrichtung respekti-
ve den Langsschweissbigel 9 hinein drlickbar sind. Der Langsschweissbligel 9 driickt die beiden oberhalb respektive
ausserhalb des Saugkanales 13 laufenden ersten und zweiten Bahnabschnitte 21, 22 ein wenig in den Schweissbereich
14 hinein, was eine notwendige Gegenkraft gegen den Langsschweissbligel 9 ergibt, und verschweisst sie miteinander.
Der Langsschweissbiigel 9 flihrt dabei vorzugsweise eine Wiegebewegung aus, wie in der Fig. 4 durch einen Doppelpfeil
angedeutet ist.

[0050] Der Saugkanal 13 erstreckt sich in der Breite (ber mindestens ein Viertel oder die Halfte oder drei Viertel der Breite
des flachgedrlckten Folienschlauches, um diesen méglichst wirksam evakuieren zu kénnen. Das Evakuieren respektive
Absaugen von Gas geschieht also - in einem mdéglichst breiten Bereich des Folienschlauches - im Absaugabschnitt 5, in
welchem die Folie in Langsrichtung zu einem geschlossenen Schlauch verschweisst ist. Vorzugsweise ist die Absaugoff-
nung 12 in Richtung der Férderrichtung hin offen, saugt also im Betrieb der Vorrichtung Gas entgegen der Forderrichtung
aus dem Schlauch.

[0051] Durch die nachfolgenden Andrlickrollen 6 und das Pressband 7 werden wie bereits erlautert die Folie zusammen-
gedrickt und dadurch das Absaugen unterstiitzt, und werden die Produkte 24 vor der Querschweissvorrichtung 8 kom-
primiert.

[0052] Fig. 6 zeigt eine weitere Ubersichtsansicht. Unter anderem ist sichtbar, wie die Produkte 24 vereinzelt gefordert
werden, und wie die Andrickrollen 6 (iber die ganze Breite des flachgedrlickten Schlauches wirken.

[0053] Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch eine Absaugvorrichtung zusammen mit einer seitlichen Langsverbindungsvor-
richtung, und Fig. 8 eine Ansicht der wesentlichen Teile. Die Forderrichtung flihrt zum Betrachter hin. Der Schlauch wird
durch Aufeinanderlegen des ersten Bahnabschnittes 21 und des zweiten Bahnabschnittes 22 gebildet, wobei die beiden
Innenseiten (also dieselbe Seite der Folie 20) aufeinander liegen und anschliessend verbunden werden. Der Ausleger 15
des Saugelementes 11 flhrt (in der Fig. 7 hinter der Zeichnungsebene, welche durch den Langsschweissbligel 9 fiihrt)
seitlich zwischen den beiden Bahnabschnitten 21, 22 in den noch offenen Schlauch hinein und dann vorzugsweise ein
Stuck weit in Forderrichtung (in der Fig. 7 in Richtung des Betrachters). Entlang der Férderrichtung betrachtet lauft im
Bereich des Auslegers 15 der erste Bahnabschnitt 21 oberhalb des Auslegers 15 und der zweite Bahnabschnitt 22 un-
terhalb des Auslegers 15. Anschliessend an den Ausleger 15 wird der zweite Bahnabschnitt 22 nach oben gefihrt. Im
Bereich des Langsschweissbiigels 9 und des Schweissbereiches 14 laufen beide Bahnabschnitte 21, 22 oberhalb des
Schweissbereiches 14.

[0054] Rechts des Langsschweissbiigels 9, an der Aussenseite bezliglich des neu gebildeten Schlauches, ist eine
Schneidvorrichtung 18 mit einer Rolle zum Abschneiden und Wegflihren von ausserhalb der Schweissnaht liegenden
Verpackungsmateriales angeordnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verpackung von Produkten (24) durch Bilden eines Schlauches aus einer Bahn von Verpackungsma-
terial (20), wobei der Schlauch, bezlglich einer Férderrichtung des Verpackungsmaterials, in einem Bereich vor einer
Langsverbindungsvorrichtung (9) offen ist und in einem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung (9) geschlos-
sen ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Absaugvorrichtung (10) im Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung
(9) in den noch offenen Schlauch hineinfiihrt und im Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung (9) mindestens
eine Absaugéffnung (12) aufweist, mit welcher die Absaugvorrichtung (10) Gas, insbesondere Luft, aus dem Bereich
nach der Léangsverbindungsvorrichtung (9) aus dem Schlauch absaugt.

2. 2. Verfahren gemass Anspruch 1, wobei
—in einem Einflihrungsabschnitt (2) die Absaugvorrichtung (10) mit einem Ausleger (15) in den noch offenen Schlauch
hineinfiihrt,
— in einem anschliessenden Vereinigungsabschnitt (3) ein erster Randabschnitt (21) und ein zweiter Randabschnitt
(22) der Bahn aufeinander gefiihrt werden und einen offenen Schlauch bilden,
—in einem anschliessenden Verbindungsabschnitt (4) die Randabschnitte durch die Langsverbindungsvorrichtung (9)
miteinander verbunden werden, wodurch der Schlauch geschlossen wird, und
—in einem anschliessenden Absaugabschnitt (5) Gas aus dem geschlossenen Schlauch abgesaugt wird.

3. Verfahren geméass Anspruch 1 oder 2, wobei die Absaugéffnung (12) Gas entgegen der Férderrichtung aus dem
Schlauch aus Verpackungsmaterial (20) saugt.
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Vorrichtung zur Verpackung von Produkten (24), welche zum Bilden eines Schlauches durch eine Langsverbindungs-
vorrichtung (9) aus einer Bahn von Verpackungsmaterial (20) ausgebildet ist, wobei der Schlauch, bezuglich einer
Férderrichtung des Verpackungsmaterials, in einem Bereich vor der Langsverbindungsvorrichtung (9) offen ist und
in einem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung (9) geschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung eine Absaugvorrichtung (10) aufweist, welche im Bereich vor der Léngs Verbindungsvorrichtung (9) in den
noch offenen Schlauch hineinfiihrt, und im Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung (9) mindestens eine Ab-
saugoffnung (12) aufweist, durch welche Gas aus dem Bereich nach der Langsverbindungsvorrichtung (9) aus dem
Schlauch und durch die Absaugvorrichtung (10) absaugbar ist.

Vorrichtung gemass Anspruch 4, wobei

—in einem Einfihrungsabschnitt (2) die Absaugvorrichtung (10) mit einem Ausleger (15) in den noch offenen Schlauch
hineinflhrt,

— in einem Vereinigungsabschnitt (3) ein erster Randabschnitt (21) und ein zweiter Randabschnitt (22) der Bahn
aufeinander gefiihrt sind,

—in einem Verbindungsabschnitt (4) die Randabschnitte durch die Langsverbindungsvorrichtung (9) miteinander ver-
bindbar sind, und

—in einem Absaugabschnitt (5) die Absaugdéffnung (12) der Absaugvorrichtung (10) vorliegt.

Vorrichtung gemass einem der Ansprliche 4 oder 5, wobei die Absaugéffnung (12) in Richtung der Férderrichtung
hin offen ist, also im Betrieb der Vorrichtung Gas entgegen der Férderrichtung aus dem Schlauch aus Verpackungs-
material (20) saugt.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 6, wobei die im Schlauch des Verpackungsmateriales angeordneten
oder in den Schlauch hineinflihrenden Teile (15, 11) der Absaugvorrichtung (10) flach ausgebildet sind.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 7, wobei ein Abschnitt des Saugkanales (13) mit der Langsverbin-
dungsvorrichtung (9) zur Bildung der Langsverbindung zusammenwirkt.

Vorrichtung geméss Anspruch 8, wobei der genannte Abschnitt des Saugkanales (13) eine Vertiefung im Saugkanal
(13) oder eine durchgehende Offnung des Saugkanales (13) ist, in welche gegeneinander liegende Lagen des Ver-
packungsmateriales durch die Langsverbindungsvorrichtung (9) hinein driickbar sind.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 7, wobei ein Ausleger (15) in den Schlauch hineinfiihrt und sich
anschliessend in Férderrichtung bis zur Absaugéffnung (12) erstreckt, und ein Bereich (14) des Saugelementes (11),
welcher mit der LAngsverbindungsvorrichtung (9) zur Bildung der Langsverbindung zusammenwirkt, ausserhalb des
Schlauches angeordnet ist.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 10, wobei, in Férderrichtung, anschliessend an den Absaugabschnitt
(5) eine Andrlickvorrichtung zum Zusammendriicken des Schlauches angeordnet ist.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 4 bis 11, wobei, in Férderrichtung, anschliessend an den Absaugabschnitt
(5) eine Pressvorrichtung zum Anpressen von im Schlauch vorliegenden Produkten (24) und zum Verdrangen von
Gas aus dem Schlauch angeordnet ist.

Vorrichtung gemass einem der Ansprliche 4 bis 12, wobei, in Férderrichtung, anschliessend an den Absaugabschnitt
(5) eine Querschweissvorrichtung (8) zum Bilden einer Querverschweissung des Schlauches angeordnet ist.

Vorrichtung gemass einem der Anspriche 4 bis 13, wobei die von der Langsverbindungsvorrichtung (9) und der
Querschweissvorrichtung (8) hergestellten Verbindungen des Verpackungsmaterials gasdicht sind.

Vorrichtung gemass einem der Ansprliche 4 bis 14, wobei die Langsverbindungsvorrichtung (9) eine Schweissvorrich-
tung, insbesondere ein Langsschweisselement (9) zum Langsverschweissen von thermoplastischem Verpackungs-
material, insbesondere einer Kunststofffolie ist.
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