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@ Verfahren zur Herstellung einer Vakuum-Packung fiir rieseifdhige Produkte, insbesondere

Mahlkaffee.

@ Das Verfahren dient vorzugsweise zur Herstel-
lung einer Vakuum-Packung flir gemahlenen Boh-
nenkaffee in Einlagen-Packungen (10,113). Im einen
ersten Verfahrensschritt werden aus steifen, jedoch
relativ flexiblen Verbund-Packstoffen bedruckte, an
den Lingskanten und bei der Bodenfaltung vorgerill-
te und Uberlappt [Engsgesiegelte, flachgefaliete Pak-
kungszuschnitie (10) hergestellt, die vor dem Oeff-
nen der Packungshiilse (10) nach Massgabe einer

statistisch geregelten Tendenz-Steuerung (49) mit
einer Stanze (15) um einen Packungsabschnitt auf
eine korrigierte Linge des Packungszuschnitts (10)
gekiirzt werden. Dabei wird die Tendenz-Steuerung
(49) durch die gemessenen Werte der Fillstandshd-
hen geregelt, die sich nach dem Abflillen und Ver-
dichten des Produktes in den Packungen (10) erge-
ben.
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER VAKUUM-PACKUNG FUR RIESELFAHIGE PRODUKTE, INSBESON-
DERE MAHLKAFFEE

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
gemdss dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Fir das Verpacken von Mahlkaffee unter Vaku-
um werden heute die nachstehend genannten Pak-
kungsarten eingesetzt:

Pos. 1 Vakuum-Einlagenbeutel aus bedruckter,
flexibler Verbundfolie, allseitig mit Finseal, d.h.
Innenseite gegen Innenseite gesiegelt;

Pos. 2 Vakuum-Zweilagenpackung
(Doppelbeutel) mit Finsealgesiegeliem Innen-
beutel aus flexibler Verbundfolie, mit verleimtem
Ausseneinschlag aus bedrucktem Papier;

Pos. 3 Vakuum-Packung mit Innenbeutel aus
Finseal-gesiegelter flexibler Verbundfolie und
bedrucktem und gerilltem Aussenkarton, allseitig
verleimt;

Pos. 4 Vakuum-Packung, z.B. Ausfiihrung von
Ceka, Schweden, mit Innenbeutel aus Finseal-
gesiegelter, flexibler Verbundfolie, mit bedruck-
tem, gerilltem Aussenkarton, Lingsnaht und Un-
terseite verleimt, oben Innenbeutel in Kunststofi-
rahmen zum Oefinen mit Messer, Wiederver-
schliessen mit Kunststoff-Stiilpdeckel.

Bei allen Vakuum-Packungen muss der den
Mahlkaffee umschliessende Beute! (Einlagenbeutel
oder Innenbeutel) an das wihrend dem Abpackvor-
gang varijerende Kaffee-Volumen angepasst wer-
den. Dies erfolgt meistens durch die entsprechen-
de Anpassung der Packungsh&he.

Bei allen Packungsausfiihrungen wird die In-
nenhiille aus einer sehr z&hen Verbundfolie herge-
stellt, die oft mit Schere und Messer gedffnet wer-
den muss.

Erleichterung kdnnen Oeffnungshilfen mit
Aufreiss-Einschnitt oder -Ausschnitt am Oberseiten-
verschluss bieten. Sie haben aber den Nachieil,
dass der Riss fiir das Oeffnen der Packung nicht
kontrolliert verlgduft.

Um diesen Nachteil zu umgehen wird neuer-
dings der Oberssitenverschluss der Innenbeutel
der Packungsausfilhrungen Pos. 2 und 3 mit sinem
Aufreissstreifen versehen.

Auch diese Ldsung arbeitet nur zuverldssig,
wenn der Aufreissstreifen aus geeignetem zdhen
Material hergestellt, die seitlichen Einschnitte fir
den Aufreissbeginn sorgfédltig plaziert und die Zug-
richtung beim Aufreissen mit dem Faden richtig
gewahlt werden.

Zudem kann die Maschinenvorrichtung fiir das
Anbringen des Aufreissstreifens den Wirkungsgrad
und die Ausstossleistung der Verpackungsanlage
nachteilig beeinflussen. Aufreiss-Einschnitt und -
Faden erleichtern das Oeffnen der Packung.

Fir das Wiederverschliessen der Packung
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nach einer Teilentnahme des Mahlkaffees fehlt eine
geeignete LOsung. Das Wiederverschliessen erfolgt
heute meistens durch Einrollen der Beutel-Kopffal-
tung und Aufbewahren der Packung in einer Dose.

Bei der Packung nach Pos. 4 mit Innenbeutel
und Aussenkarton erhdlt der Aussenkarton oben
einen Kunststoffrahmen, innerhalb dem der innen-
beutel sichtbar ist. FUr das Oeffnen der harten
Vakuum-Packung muss diese Innenbeutelzone mit
einem Messer aufgeschnitten werden. Nach einer
Teilentnahme des Mahlkaffees wird flir das Wieder-
verschliessen der Vakuum-Packung ein Kunststoff-
deckel Uber den Kunstsioffrahmen gestlipt. Das
Abilillen dieser Vakuum-Packung auf der Verpak-
kungsanlage erfolgt auf der Bodenseite. Zu diesem
Zweck durchiduft die Packung flir das Abflllen und
Verschliessen die Verpackungsanlage mit dem
Kunststoffrahmen und Deckel nach unten.

Die Packung nach Pos. 4 bietet als einzige
eine Wiederverschliessmdoglichkeit nach einer Tei-
lentnahme des Produktes.

Das Anpassen an die Volumenschwankungen
des Mahlkaffees erfolgt:

- bei den Vakuum-Packungen nach Pos. 1 oder 2
durch die Ver&nderung der HShe des Einfach- oder
Doppelbeutels;

- bei den Packungen nach Pos. 3 oder 4 durch den
variablen Hohlraum zwischen der Innenbeutelfal-
tung und den verleimten Aussenkarton-Deckellap-
pen.bzw. Kunststoffrahmen mit -Stlilpdeckel.

Nach den vorstehenden Ausfihrungen gew&hr-
leistet somit keine der vier genannten Packungsar-
ten - vereint - die Bedingungen
- eines einfachen, sicheren Oeffnens ohne Werk-
zeuge {Messer oder Schere)

- giner bequemen Teilentnahme und

- eines problemlosen Wiederverschliessens;

alles Eigenschaften, die heute vom Verbraucher
beziiglich Handling an eine moderne Verpackung
gestellt werden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zu schaffen, mit dem die Herstel-
lung einer Vakuum-Packung, welche, wie die Figu-
ren 1 bis 4 zeigen, die vorstehend genannten Be-
dingungen erfiillt. Diese Aufgabe wird erfindungs-
gemass durch ein Verfahren mit den im kennzeich-
nenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen Merk-
malen geldst.

Vorteilhafte Ausgestaliungen der Erfindung sind
in weiteren Anspriichen angegeben. Insbesondere
wurde durch die Erfindung erkannt, dass sich aus
den nachfolgend genannien Massnahmen grosse
Vorteile ergeben.

Die Herstellung der Einlagen-Vakuum-Packung
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kann mit bedruckten, gerillten und Finseal
(Innenseite gegen Innenseite) ldngsgesiegelten
Packungszuschnitten aus einem steifen Verbund-
Packstoff erfolgen.

Alternativ kann der Verbund-Packstoff auch in
bedrucktem und gerilltem Zustand ab Rolle ge-
nommen werden. Die Packungshdhe kann mit ei-
ner Tendenz-Steuerung an das wihrend des Ab-
packvorganges variierende Mahikaffee-Volumen an-
gepasst werden.

Vor dem Formen der Packungshlise kann der
bedruckte, gerillte und langsgesiegelte Packungs-
zuschnitt bzw. der der Rolle entnommene bedruck-
te und gerillte Packungsabschnitt statisch geregelt
und auf die der Packungshdhe entsprechende Lin-
ge abgeschnitten werden. Dabei erfolgt die Zu-
schnittkiirzung auf der der Bodenrillung entgegen-
gesetzten Seite.

Das Formen der Packungshiilse erfoigt
- beim ldngsgesiegelten, flach gefalteten Pak-
kungszuschnitt durch Oeffnen desselben und
- beim ab Roile entnommenen Packstoff durch
Formen und Lingssiegeln der Packungshllse auf
einem mehrieiligen, schaliweise bewegten Form-
rad.

Es folgt fur beide Herstellungsarten der
Vakuum-Packung das Einsiegeln des intermittie-
rend zugefiihrten Kunsistoffdeckels mit Aufreissla-
sche auf einem Dornformrad oder Formteil und
anschliessend das Einbringen der Packung mit
dem Kunststoffdeckelnach unten in einen schalt-
weise bewegien Paketbechertransport. In diesem
kdnnen die Packungen nach dem Vorfalten von der
Bodenseite her gefiillt, geriittelt, mit einem Taster
auf die jeweilige Fiillstandsh6he gemessen, mit
einer Spreizfaltung verschlossen und partiell abge-
siegelt werden.

Bei all diesen Abpackoperationen gleiten die
Packungen im Paketbechertransport auf einer Bo-
denschiene, die entsprechend dem variablen Ab-
fiillvolumen bzw. der hieflir erforderlichen Pak-
kungshShe verstellt wird. Das Verstellen der Bo-
denschiene erfolgt durch den erwéhnten Flllstand-
staster Uiber eine statistische Regelung. Diese stati-
stische Regelung, auch Trend-Regelung genannt,
besorgt auch die Verstellung flir das eingangs er-
wihnte Abschneiden des Packstoff-Zuschnittes auf
die der Packungshdhe entsprechende Lénge.

In einem anschliessenden mehrteiligen, konti-
nuierlich drehenden Kammerrad wird den Packun-
gen sukzessive die Luft entzogen. Auch diese
Vakuum-Kammern sind mit verstellbaren Boden-
platten ausgeriistet, welche die oben liegende Bo-
denfaltung bei unterschiedlicher Packungshthe auf
konstantem Niveau hilf.

Nach dem Luftentzug kann in den Vakuum-
Kammern ein konkaves Einpressen und Absiegeln
der Bodenfaltung ausgeflihrt werden. Nach dieser
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Endsiegelung und dem Oeffnen der Vakuum-Kam-
mern erfolgt eine Ruckflhrung der Packungen in
den Paketbechertransport, wo die Falizipfel einge-
faltet und auf den Boden gesiegelt werden. Auch in
diesem Faltteil der Verpackungsanlage gleiten die
Packungen auf der vorstehend erwdhnten verstell-
baren Bodenschiene. Durch das konkave Eindriik-
ken der Bodenfaltung wird eine Auflage der Pak-
kung auf dem Zusseren Kantenrand und damit ein
stabiles Stehen erreicht.
Nachfolgend wird die Erfindung anhand von

Zeichnungen n#her erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Vakuum-Packung flir Mahlkafiee mit

Kunststoffdeckel und Aufreisslasche,

Fig. 2 eine solche Packung beim Oeffnen der

Aufreisslasche,

Fig. 3 eine solche Packung bei der Teileninah-

me des Mahlkaffees,

Fig. 4 eine solche Packung mit wiederverschlos-

sener Aufreissiasche,

Fig. 5 den Aufbau eines Verbund-Packstofies,

Fig. 8 den Aufbau einer weiteren Verbund-

Packstoff-Variante,

Fig. 7 einen Stapel mit flach gefalteten, bedruck-

ten, vorgerillten und langsgesiegelien Packstoff-

Zuschnitten,

Fig. 8 weinen gebffneten lingsgesiegelten

Packstoff-Zuschnitt (Packungshilse),

Fig. 9 eine Ldngsnaht mit auf halbe Packstoff-

dicke geschiliem innerem Nahtteil, der umge-

legt Innenseite gegen Innenseite (Finseal) gesie-

gelt wird,

Fig. 10 einen Stapel mit flach gefalteten, be-

druckten, vorgerillten und léngsgesiegelten

Packstoff-Zuschnitten in voller Lange,

Fig. 11 einen flach gefalteten, ldngsgesiegelten,

um die H6he AH gekiirzten Packungszuschnitt

und daneben eine getffnete Packungshilse,

Fig. 12 eine Packungshiilse mit eingesetziem

und eingesiegeltem Kunststoffdeckel mit Auf-

reisslasche,

Fig. 13 eine Packung mit Kunststoffdeckel nach

unten,

Fig. 14 eine Packung mit vorgefalteter Bodenfal-

tung,

Fig. 15 eine bis zum schraffierten Niveau mit

Mahlkaffee geflilite Packung,

Fig. 16 eine gerlitelte Packung mit bis zum

schraffierten Niveau abgesenktem Flistand,

Fig. 17 eine Packung mit gefalteter und teilge-

siegelter Bodenfaitung mit Oeffnung zum Evaku-

ieren der Luft,

Fig. 18 eine Packung mit konkav eingepressier

und nach dem Evakuieren der Luft abgesiegelter

Bodenfaltung,

Fig. 19 eine Packung mit eingefalteten und an-

gesiegelten Faltzipfein,

Fig. 20 eine fertige Packung mit Kunststoffdek-
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kel und Aufreisslasche nach oben,

Fig. 21 den Grundriss eines Kunststoffdeckels
mit Aufreisslasche,

Fig. 22 einen L&ngsschnitt durch den Kunststoff-
deckel und die Aufreisslasche,

Fig. 23 einen Lingsschnitt durch den Kunststoff-
deckel,

Fig. 24 einen Querschnitt durch den Kunststoff-
deckel und die Aufreissiasche,

Fig. 25 einen Querschnitt durch den Kunststofi-
deckel,

Fig. 26 ein vergrOssertes Detail des Kunststoff-
deckels mit Beheizung der Stirnkante des Form-
raddornes,

Fig. 27 ein vergr&ssertes Detail des Kunststoff-
deckels mit der Aufreisslasche,

Fig. 28 den Grundriss eines Kunststoff-Stlilpdek-
kels mit Aufreissiasche,

Fig. 29 einen Lingsschnitt durch den Kunststoff-
Stiilpdeckel und die Aufreisslasche,

Fig. 30 einen L&ngsschnitt durch den Kunststoff-
Stillpdeckel,

Fig. 31 einen Querschnitt durch den Kunststoff-
Stiilpdeckel mit Aufreisslasche,

Fig. 32 einen Querschnitt durch den Kunststoff-
Stlilpdeckel,

Fig. 33 ein vergrOssertes Detail des Kunststoff-
Stiilpdeckels,

Fig. 34 ein vergrGssertes Detail des Kunststoff-
Stiilpdeckels mit Aufreisslasche,

Fig. 35 eine Ansicht der gesamten Verpak-
kungsanlage flr die Herstellung der Vakuum-
Packungen ab I|&ngsgesiegeliem, flachgefalte-
tem Packungszuschnitt mit Zuschnittstapel, Zu-
fihrung der Packungszuschnitte, Formieil,
Kunststofideckelzufihrung, Paketbechertransport
mit Vorfaltung, Abfillteil, Rittelung, Schliessor-
ganen, Vakuum-Kammerrad und Paketauslauf,
Fig. 36 eine partielle Ansicht der Verpackungs-
anlage mit Stapel flir ldngsgesiegelte, flachgefal-
tete Packungszuschnitie, Schieber, Schere,
Zuschnitt-Oeffner und -Zufihrung auf Formrad,
Formrad mit Beschickung der Kunststoffdeckel,
Siegelstationen flir Kunststoffdeckel und Trans-
fer der Packungen auf Paketbecheriransport, Pa-
ketbechertransport mit Bodenschiene, Vorfal-
tung, Abfllistelle und Rittelung,

Fig. 37 eine partielle Ansicht der Verpackungs-
anlage mit Paketbechertransport, Bodenschiene
mit Verstellung, Abfiilistelle, Rittelung, Fill-
standtaster, Bodenfalter, Siegelstationen, Trans-
ferstationen auf und von Evakuierteil flr
Vakuum-Packungen, Schliessorgane und Pak-
kungsauslauf,

Fig. 38 einen Grundriss der gesamten Verpak-
kungsanlage mit horizontalem Stapel flir 18ngs-
gesiegelte, flachgefaltete Packungszuschnitte,
Schere, Oefiner und Schieber fiir Zuflihrung der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Packungszuschnitte auf den Formteil, Mitnehm-
erbinder flir Zuflinrung der Kunststoffdeckel auf
Formrad, Paketbecherketie mit Vorfalter, Abfill-
teil, Faltorganen, Vorsiegelung, Ausstdsser und
Transferrddern flir die Packungen auf und von
Evakuierrad, mehrteiliges Vakuum-Kammerrad,
Endschliessorgane und Packungsausiauf,

Fig. 39 einen Schnitt durch die geschlossene
Vakuum-Kammer mit einer Packung auf einer
Bodenverstellplatte mit Paketklammern gehalten,
mit offenen Pressern und Siegelorganen inkl.
Antrieb flir die Bodenfaltung,

Fig. 40 einen Schnitt durch die geschlossene
Vakuum-Kammer und die Packung, mit Boden-
platte flir PakethShenverstellung, Presser flir
konkave Packungsbodenformung in geschlosse-
ner Stellung und Siegelorgan kurz vor dem
Schliessen,

Fig. 41 eine Sequenz mit dem ldngsgesiegelten,
flach gefalteten Packungszuschnitt vor dem
Oeffnen mit Flhrungen und Saugern,

Fig. 42 eine Sequenz mit der geformten Pak-
kungshiilse gehalten durch bewegliche Falter,
fixe Riickwand und eingeschwenkte, bewegliche
Anschlége, :

Fig. 43 eine Sequenz mit der durch bewegliche
Falter und Presser wieder flach gefalteten Pak-
kungshilse (Ueberknicken der Packungshiilse),
Fig. 44 eine Sequenz mit der wieder zurlickge-
formten Packungshiilse vor dem Abschieben auf
das Formrad,

Fig. 45 einen aus einem Verbundpackstoff ab
Rolle geformten, ldngsgesiegelten Packungs-
schlauch mit Abdeck-Schutzstreifen fiir Ldngs-
naht,

Fig. 46 eine Uberlappt gesiegelte Ldngsnaht mit
AbdeckSchutzstreifen iber der innenliegenden
Packstoffschnittkante,

Fig. 47 einen aus einem Verbundpackstoff ab
Rolle geformten, ldngsgesiegelten Packstofi-
schlauch mit u-fdrmigem Schutzstreifen flr
L&ngsnaht,

Fig. 48 eine Uberlappt gesiegelte Ldngsnaht mit
u-férmigem Schutzstreifen liber der innenliegen-
den Packstoff-Schnittkante,

Fig. 49 einen Aufriss des Formteils der Verpak-
kungsanlage mit Rollenentnahme fiir Packstoff
tber Splicer und Vorschubwalzen,
Rolleneninahme und Vorrichiung zum Anbringen
des Schutzstreifens,

Vorschub und Einlauf des Packstoffs auf Faltka-
sten mit Schere und Vorschubrollen,
mehrteiligem Formrad mit Falt- und Siegelorga-
nen flir Ldngsnaht,

ferner Zuflihrung des Kunststoffdeckels und Sie-
gelorgane fiir Kunststoffdeckel,

Fig. 50 sinen Grundriss des Formteils der Ver-
packungsaniage in der unter Fig. 45 beschriebe-
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nen Ausflihrung und mit Uebergang der Packun-
gen vom Formteil auf den Paketbechertransport,
Fig. 51 eine Sequenz des Packstoffeinlaufs auf
Faltkasten unter Formrad mit abgeschnittenem
Packstoffzuschnitt in der Ldnge H + U unter
Vorschubrollen und um den Faltdorn gefalteten
Packungszuschnitt,

Fig. 52 eine Sequenz des Packstoffeinlaufs auf
Faltkasten unter Formrad mit Packstoffzuschnit-
tende unter Vorschubrollen und vor Vorschubfin-
gern und des Abschneidens der um die Linge
AH vorgeschobenen Packstoffbahn bis zur Zen-
triermarke des nachfolgenden Packungszu-
schnittes,

Fig. 53 eine Sequenz des Packstoffeinlaufs mit
dem durch Finger auf den Faltkasten geschobe-
nem Packungszuschnitt vor dem Falten um den
Faltdorn und dem Packstoffbahn-Vorschub vor
der Schere um die Ladnge H + U.

Bei der vorstehenden Erlduterung der Figuren
und bei der nachstehenden Beschreibung des Ver-
fahrens sind folgende Lingen-Bezeichnungen fiir
den Packstoff eingesetzi:

H max = max. Packungshdhe,

U = Linge des Packstoffliberstandes flr die Bo-
denfaltung,

H = variable Flllstandshthe des Produktes nach
dem Abflillen und Riitteln,

= variable PackungshShe wahrend der Produktion,
AH = H max - H = Differenz zwischen max.
Packungshéhe und variabler Produktions-Pak-
kungshdhe, um die der Packungszuschnitt bzw.
der Packstoff vor dem Formen der Packung ge-
kiirzt werden muss,

H max + U = max. Lidnge des lingsgesiegelten
Packungszuschnittes oder Zentriermarken-Abstand
flir den bedruckten Packstoff bei der Herstellung
der Packung ab Rolle.

Beim nachstehend beschriebenen Verfahren
wird flir die Einlagen-Vakuumpackung ein steifer,
aber immer noch flexibler Verbund-Packstofi 1
nach Fig. 5 eingesetzt. Dieser kann somit, wie Fig.
5 beispielsweise zeigt, aus folgenden Positionen
bestehen:

1 = Packstoff

2 = Tragermaterial aus Cellulose-Karton mit
Holzschliffanteil, einseitig gestrichen flir das Be-
drucken, von 210 - 260 g/m2, das auf der Innen-
seite durch ein

3 = Niederdruck-Polysthylen von 15 - 20 g/m?
mit einer

4 = Aluminiumfolie von 8 - 12 L laminiert wird.
Diese Aluminiumfolie erhdlt innen eine Be-
schichtung mit einem

5 = Niederdruck-Polydthylen von 85 - 85 g/m?,
und abschliessend wird das Trdgermaterial aus-
sen mit einem

6 = Niederdruck-Polysthylen von 25 - 30 g/m?
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beschichtet.

Bei der Verbund-Packstoffvariante 7 nach Fig.
6 kann z.B. die Niederdruck-Polydthylen-Beschich-
tung 6 auf der Aussenseite des Trigermaterials 2
durch eine mit einem

8 = Kaschiermittel verbundene
9 = Polypropylen- oder Nylon-Folie ersetzt wer-
den.

Denkbar sind auch andere Einlagen-Packstoff-
Kombinationen, die beziiglich O2-Durchldssigkeit,
Siegelfdhigkeit, Maschinengédngigkeit, Kosten eic.
geeignet sind. Aus diesem steifen, aber immer
noch flexiblen, bedruckten und mit Lings- und
Boden-Rillung vorgerillien Verbund-Packstoff 1 und
7 kdnnen die in Fig. 7 dargestellten 1&ngsgesiegel-
ten und flachgefalteten Packungszuschnitie oder
-Hillsen 10 hergestellt und gestapelt werden. Dabei
erfolgt die Herstellung der Léngsnaht nach Fig. 9
durch Schilen der innenliegenden Nahtpartie auf
die halbe Packstoffdicke, Umlegen und Siegein ge-
gen die Innenseite der dusseren Nahtpartie. Da-
durch entsteht ein Finseal mit Innenseite gegen
Innenseite gesiegelter Naht.

Die Ausfiihrung des Verbundpackstoffes 1 und
der mit Ldngsnaht nach Fig. 9 gesiegelte Pak-
kungszuschniit 10 sind bekannt und werden heute
in der aseptischen FlUssigkeitsverpackung einge-
setzt. Die Herstellung der kubischen Vakuumpak-
kung aus den ldngsgesiegelten, flachgefalteten
Packungszuschnitten 10 mit dem Formen, Vorfal-
ten, Abflllen, Ritteln, Schliessen, Evakuieren, Sie-
geln und Fertigfalten ist in Fig. 10 bis 20 darge-
stellt. Die mdgliche Ausflihrung eines Kunststoff-
deckels 11 mit Aufreisslasche zum Einsiegeln zei-
gen Fig. 21 bis 27. Die Ausflihrungsvariante eines
Kunststoff-Stiilpdeckels 12 mit Aufreisslasche ist in
Fig. 28 bis 34 dargestellt. Diese Deckelausflihrung
hat die Vorteile des Stapelns flr die Beschickung
und des Siegelns auf die Packungshlilse ohne Ge-
genhait mit einem Formdorn. Ein Nachteil sind fur
diesen Kunststoff-Stlilpdecke! die etwas hdheren
Herstellungskosten.

Das Verfahren kann auf einer in den Fig. 35 bis
Fig. 38 dargestellten Verpackungsanlage ausge-
flihrt werden. Dabei ist flir Packungen mit Mahlkaf-
fee zu beachten, dass die Packungen fiir das Eva-
kuieren der Luft voll geflilit und satt gerittelt sein
miissen, damit der dussere Ueberdruck nach dem
Evakuieren und Beliiften der Vakuumkammer die
Packungen nicht unschdn verformt. Da das Abfiill-
volumen des Mahlkaffees trotz regelmé&ssiger Aus-
mahlung und guter Durchmischung wahrend der
Abpack-Produktion variiert, muss die variable Pak-
kungsh&he H diese Volumendnderung auinehmen.
Deshalb ist es erforderlich, die Linge H max + U
der ldngsgesiegelten, flachgefalteten Packungszu-
schnitte 10 wihrend der Produktion an die Pak-
kungshdhe H anzupassen, d.h. um die Ldnge A H
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= H max - H zu kiirzen und die schraffierte Zu-
schnittpartie 10" abzuschneiden.

Beim nachstehend beschriebenen Verfahren
kann dies erreicht werden (Fig. 36) durch das seitli-
che Abschieben der Packungszuschnitte 10 vom
Zuschnittstapel 13 bei Pos. A nach Pos. B mit
einem Schieber 14 und das Kiirzen der flachgefal-
teten Zuschnitte 10 bei Pos. B auf der dem vorge-
riliten Boden entgegengesetzien Seite um die Lin-
ge AH der schraffierten zuschnittspartie 10". Dabei
wird die maximale Packungsh&he H max mit AH =
0 beim maximalem Hub des Schiebers 14 und die
minimale Packungshdhe mit AH max bei minima-
lem Hub des Schiebers 14 erreicht. Die Verstellung
des Hubes von Schieber 14 kann mit dem am
Antriebshebel 16 angebauten Stellmotor 17 erfol-
gen. Dieser verdndert Uber eine Verstellkuiisse 18
und Zugstange 19 den Hub des Aniriebshebels 20
flir den Schieber 14. Die Ansteuerung des Stelimo-
tors 17 kann zusammen mit der Verstellung der
Bodenschienen 34 und 53 des Paketbechertrans-
portes 33, tendenzgeregelt durch den Fllistandsta-
ster 48, im Schliessteil der Verpackungsaniage
ausgefihrt werden. Flir den Abtransport der abge-
schnittenen Packungszuschnittschnitzel 10 sorgt
die Saugleitung 21.

Nach dem Kiirzen der Packungszuschnitte 10
bei Pos. B kénnen diese mit dem Schieber 22
nach Pos. C geschoben werden, wo das Oeffnen
der flachgefalteten Packungszuschnitte 10 mit den
Saugern 23 erfolgt (siehe auch Fig. 41 - 44). Das
Aufschieben der gebfineten Packungshilse 10 auf
ein mehrteiliges, schaltweise bewegtes Formrad 24
bei Pos. D kann ebenfalls mit dem mit zwei Mit-
nehmern versehenen Schieber 22 ausgefiihrt wer-
den. Dieses Aufschieben der Packungshiilse 10 auf
einen Formteil, beispielsweise ein Formrad 24 bei
Pos. D kann erleichtert werden durch ein Zusam-
menfahren der zweiteiligen Dorne des Formrades
24. Bei Pos. E des Formrades 24 kdnnen die
Kunststoffdeckel mit Aufreisslasche 11 und 12 Uiber
getaktete und synchron mit der Verpackungsanlage
arbeitende MitnehmerbZnder 25 und 26 zugeflihrt
und mit einem Schieber 27 auf das Formrad 24
geschoben werden. Die Kunststoffdeckel mit Auf-
reisslasche 11 und 12 kdnnen bei Pos. E des
Formrades mit einem Presser 28 in die Packungs-
hiilse 10 eingefiihrt und fixiert werden. Das Einflih-
ren des Kunstistoffdeckels 11 und 12 in die Pak-
kungshiilse 10 wird durch eine konische Ausfiih-
rung des Deckslschaftes erleichtert. Eine negative
Umfangstoleranz der Packungshiilse 10 (zu eng)
im prakiischen Bereich kann durch ein Spannen
derselben mit den zweiteiligen Dornen des Formra-
des 24 ausgeglichen werden. Bei der nachfolgen-
den Pos. F des Formrades 24 kann das nochmali-
ge Fixieren des Kunststoffdeckels 11 und 12 mit
einem Presser 29 und das Einsiegeln in die Pak-
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kungshiilse 10 auf den Breitseiten mit Heizpressern
oder Siegelorganen 30 erfolgen. Ein Nachsiegeln
der Breitseiten kann bei Pos. G des Formrades 24
mit weiteren Heizpressern 30 ausgefiihrt werden
und bei den folgenden Stationen Pos. J und K des
Formrades 24 kann das Einsiegeln der Kunststoff-
deckel 11 und 12 auf den Schmalseiten der Pak-
kung 10 mit den Heizpressern 31 erfolgen. Das
Aufsiegein des Kunststoffdeckels 11 kann zweck-
missigerweise, wie in Fig. 26 dargestellt, mit einer
in den Rindern der Stirnseiten der zweiteiligen
Formraddorne 24 eingebauten Heizung 24" unter-
stlitzt werden. Bei der beschriebenen Ausfiihrung
sind alle Heizungen 30, 31 und 24’ temperaturgere-
gelt. Der Transfer der Packungen 10 mit dem ein-
gesiegelten Kunststoffdeckel mit Aufreisslasche 11
und 12 vom Formrad 24 bei der Station Pos. L in
den schaltweise arbeitenden Paketbechertransport
33 besorgen kontinuierlich arbeitende seitliche Ket-
ten 32 mit Abstreiffingern. Im Paketbechertransport
33 gleiten die Packungen 10 mit dem eingesiegel-
ten Kunststoffdeckel mit Aufreisslasche 11 und 12
nach unten auf einer in der HBhe verstellbaren
Bodenschiene 34. Vor dem Abflillen wird die vor-
gerillte, spétere Bodenfaliung der Packung 10 mit
einem in die Packung tauchenden Faltgegenhalter
35 und den beiden &usseren Breitseiten-Pressern
36 vorgefaltet. Anschliessend sorgt ein in die Pak-
kung 10 einfahrender konischer Dorn 37 flir das
Wiederdffnen der vorgefalieten Bodenfalfung. Das
Abflllen des Mahlkaffees in die Vakuumpackungen
10 (Fig. 36 bis 38) erfolgt im Paketbecher transport
33 mit Abflllwaagen 38 Uber mitlaufende Abflill-
trichter 39. Anstelle des Abfliliens mit Abflliwaagen
38 kann der Mahlkaffee auch mit Schneckendosie-
rungen in die Vakuumpackungen 10 gefiillt werden.

‘Das Verdichten oder Absenken des Mahlkaffees in

den Vakuumpackungen 10 kann mit einer Rdttel-
vorrichtung 40 wdhrend dem Abflillen und Uber
mehrere daran anschliessende Bechertransport-
Stationen erfolgen. Bei dieser Ruttelvorrichtung 40
gleiten die geiflillten Vakuumpackungen 10 auf ei-
ner Ruttelschiene 41, die angetrieben von einem
Motor 42 Uber Zugstangen 43 und Winkelhebel 44
auf und ab bewegt werden. Diese Rittelvorrichtung
40 kann mit vertikalen Stellspindeln 45 und Ketten-
trieben 46 durch einen Stellmotor 47 im Niveau der
jeweiligen Packungshéhe H angepasst werden.
Auch die Ansteuerung dieses Stellmotors 47, wie
diejenige des friher erwdhnten Stellmotors 17 am
Formteil 24, kann mit dem nach einer intensiven
Rittelung 40 eingebauten Fiilistandtaster 48 stati-
stisch geregeit mit der Tendenz-Steuerung 49 er-
folgen. Mit Stellmotor 47, Stelimutter 50, Winkelhe-
bel 44, 51 und Zugstangen 52 kann auch die
bereits erwdhnte Bodenschiene 34 vor dem Abfiil-
fen und Ritteln, sowie die Bodenschiene 53 nach
dem Ritteln und Evakuieren enisprechend der



11 EP 0 420 821 A1 12

Packungshdhe automatisch verstellt werden. Die
Zahl der Messwerte fiir einen Regelschritt und die
Grésse der Regelschritte der Tendenz-Steuerung
49 sind so festzulegen, dass die Packung 10 die
Volumendnderungen aufnimmt, die aus der um ca.
20 Maschinentakte zeitlich verschobenen Eingabe
der Messwerte des Fillstandtasters 48 und der
damit (ber die Tendenz-Steuerung 49 ermitielten
Korrekturen flir die Zuschnittiinge der erw&hnten
Packung 10 enistehen kdnnen. Nach dem Fill-
standtaster 48 werden die Vakuumpackungen 10
mit Faltern 54 verschlossen und partiell mit Siegel-
organen oder Heizpressern 55 abgesiegelt. Es folgt
der Transfer der Vakuumpackungen 10 vom Paket-
bechertransport 33 mit einem AusstOsser 56 Uber
ein mehrieiliges, koniinuierlich drehendes Pak-
kungsklammerrad 57 auf das mehrteilige kontinu-
ierlich drehende Vakuumkammerrad 58. In den Va-
kuumkammern 59, die beim Packungstransfer ab-
gehoben sind, kdnnen die Vakuumpackungen 10,
wie Fig. 39 zeigt, mit Packungsklammern 60 gehal-
ten auf einer Bodenplatte 61 in der H&he verstellt
werden, so dass das Niveau der oben liegenden
Bodenfaliung bei variierender Packungshthe H
konstant bleibt. Die Verstellung der Bodenplaite 61
kann synchron mit der Bodenschiene 34 bzw. 53
ausgeflinrt werden. Das Evakuieren der Luft aus
den Packungen 10 bzw. aus den Kammern 59 kann
{iber das Rohr 62 bei offenen Pressorganen 63 und
64 und gedfinetem Siegelorgan 65 erfolgen. In Fig.
40 ist dargestellt, wie die Bodenfaliung und das
Kaffeeniveau in den Packungen 10 nach abge-
schlossenem Evakuieren der Luft oben mit den
Pressern 63 und 64 konkav geformt werden kann,
bevor das Fertigsiegeln der Mittelpartie der Spreiz-
faltung mit dem temperaturgeregelten Siegelorgan
65 erfolgt. Der Anirieb der Presser 63 und 64
sowie des Siegelorgans 85 kann Uber die Antriebs-
organe 66 ausgefiinrt werden. Bei der konkaven
Formung der Bodenfaltung ist es wichtig, dass
diese vor dem Fertigsiegeln und Beliften der Kam-
mern 59 erfolgen kann, weil der auf die Packungen
10 wirkende Ueberdruck (die Vakuumpackungen 10
sind hart nach dem Belliften) eine spitere Formén-
derung der Bodenfaltung unmdglich macht. Es ist
auch denkbar, eine konkave Formung des Pak-
kungsbodens dadurch zu erreichen, dass der Full-
stand des Produktes in den Packungen 10 um
einen Betrag von beispielsweise 3 bis 5 mm unter
der horizontalen Bodenrillung gehalten wird, wo-
durch die Bodenfaltung nach dem Evakuieren
durch den #usseren Ueberdruck konkav auf das
Produkt gedriickt wird. Eine konkav geformte Bo-
denfaltung ist erforderlich, damit die Packung 10
auf dem Husseren Packungs-Bodenrand stabil
steht. Eine sichere L&sung hierflrr bietet die in Fig.
39 und 40 dargestelite und vorstehend beschriebe-
ne Ausflhrung. Die Beliiftung der Kammern nach
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dem Fertigsiegeln und Oeffnen der Kammern kann
ebenfalls lber das Rohr 62 erfolgen. Nach dem
Evakuieren wurden die Packungen 10 bei gedffne-
ten Kammern 59 Uber das mehrieilige, kontinuier-
lich drehende Packungs-Klammerrad 67 und den
EinstSsser 68 in den Paketbechertransport 33 zu-
riickgefdrdert. Im Paketbechertransport 33 kann die
Bodenfaltung mit dem Umlegfalter 69 und auf der
folgenden Station mit dem Schiussfalter 70 zum
Einfalten der Falizipfel fertig verschlossen werden.
Das Ansiegeln der Falizipfel beim Schlussfalter 70
kann mit Heissluft erfolgen, die mit Gebldse 72,
Lufterhitzer 73 und die Disen 71 auf die Bodenfalt-
zipfel geflhrt wird. Nach einem zusdtzlichen Fali-
presser 74 kénnen die fertigen Packungen 10 ber
den Ausstosser 75 und den Bandauslauf 76 die
Anlage verlassen.

Eine schénere Form der Packung 10 mit sau-
ber ausgefiihrten Lingskanten kann durch Ueber-
knicken der Packungshiise 10 nach dem QOeffnen
nach Fig. 41 bis 45 erreicht werden. Diese zeigen
in Fig. 41 das Oeffnen der l&ngsgesiegelten und
flach gefalteten Packungszuschnitte 10 mit der un-
teren Fihrung 77 und der oberen Filhrung 78
durch die Sauger 23. Die gebffnete Packungshtilse
10 wird, wie in Fig. 42 dargestellt, unten durch die
bewegliche Falterplatte 79, oben durch die beweg-
liche Falterplatte 80 und hinten durch die fixe
Riickwand 81 gehalten. Die eingeschwenkten, be-
weglichen Anschidge 82 und 83 verhindern ein
seitliches Ausweichen. Die Packungshiilse 10 wird
anschliessend, wie Fig. 43 zeigt, durch die bewegli-
chen Falterplatten 79 und 80 sowie die Presser 84
so flach gefaltet, dass die beiden Lingstrillen, die
beim flach gefalteten Zuschnitt 10 im Magazin vor
dem Oefinen einen Oeffnungswinkel von 180° mm
kurzzeitig einen solchen von 0° aufweisen. Da-
durch wird die Riickstellkraft des Packstoffes bei
den genannten L&ngsrillen vermindert. Die Pak-
kungshiilse 10 erhilt dadurch eine schdnere recht-
eckige Form. Nach diesem Ueberknicken wird die
Packungshiilse 10, wie in Fig. 44 dargestelli, ge-
fihrt durch die beweglichen Falterplatten 79 und
80, die fixe Rickwand 81 und die beiden einge-
schwenkten, beweglichen Anschldge 82 und 83 mit
dem Schieber 22 auf die Dorne des Formrades 24
(Fig. 36) geschoben.

Als Variante kann das nachstehend beschriebe-
ne Verfahren fiir die Herstellung der Vakuumpak-
kungen ab Rolle , anstatt wie vorstehend beschrie-
ben ab bedrucktem, gerilltem, lingsgesiegeltem
und flach gefaltetem Packungszuschnitt, betrachtet
werden. Bei dieser Variante kdnnen die Packungen
aus einem bedruckten, gerillien, flexiblen Verbund-
Packstoff 1 und 7 in Fig. 5 und 6 mit einer Uber-
lappt gesiegelten Langsnaht in der von der asepti-
schen Fliissigkeitsverpackung her bekannten Art
nach Fig. 45 - 48 hergestellt werden. Dabei wird
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bei der Packstoffbahn 85 (1 und 7) flr das Siegeln
der Uberlappten Lingsnaht die innere Schnittkante
mit einem Abdeckstreifen 86 nach Fig. 45 und 46
oder einem U-férmigen Schutzstreifen 87 nach Fig.
47 und 48 abgedecki. Dieser Abdecksireifen 86
und Schutzstreifen 87 kann aus Niederdruck-Poly-
dthylen (NDPE) oder einem Tragermaterial mit
beidseitiger Beschichtung mit NDPE bestehen. Der
U-férmige Schutzstreifen 87 hat Ubrigens den Vor-
teil, dass er zusdizlich die Siegelbeschichtung ver-
stirkt.

Bei der erwédhnten Verfahrensvariante kann der
bedruckte, vorgerillte und mit Zentriermarken ver-
sehene Packstoff 85, wie Fig. 49 und 50 zeigen,
von einer stationdren Grossrolle 88 und einer mobi-
len Grossrolle 89 zugefiihrt werden. Der Rollen-
wechsel kann mit einem automatischen Splicer 90
erfolgen. Der kontinuierliche Abzug des Packstoffes
85 kann mit einem durch einen Regelmotor ange-
triebenen kontinuierlichen Walzenvorzug 91 ausge-
flihrt werden. Dieser Walzenvorzug 91 wird vor-
zugsweise geregelt, um die richtige Packstoffmen-
ge zu liefern. Der Packstoff 85 |duft daher Uber
eine Packstoffschiaufe 92, die Uber einen Walzen-
trdger 93 je einen Endschalter 94 und 95 betétigen,
welche den Reguliermotor der Vorzugsgruppe 91
schneller oder langsamer laufen lassen. Der Ab-
deckstreifen 86 sowie der Schutzstreifen 87 kann
von Rollen 96 und 96 (ber einen automatischen
Splicer 97 und T#nzerrollen 98 einer Vorrichtung
99, 99" fir das Anbringen am Packstoff 85'zuge-
fihrt werden. Diese Vorrichtung 99, 99" IFuft syn-
chron mit dem Vorzug 100. Nach dem Anbringen
des Abdeckstreifens 86 oder des Schutzstreifens
87 wird der Packstoff 85 mit einem Walzenvorzug
100 weitergefdrdert. Auch dieser Walzenvorzug
100 wird vorzugsweise mit einem Reguliermotor
angetrieben, um die richtige Packstoffmenge zu
liefern. Der Packstofi 85 [3uft deshalb mit einer
Packstoffschlaufe 101 Uber einen Walzentrdger
102, welcher in seinen Endstellungen Uber je einen
Schalter 103 und 104 den Reguliermotor des Wal-
zenvorzuges 100 schneller oder langsamer laufen
lasst. Die maschinengetaktete Forderung des
Packstoffes 85 sowie der Zuschnitte 85 erfolgt
durch einen mit Schrittmotor angetriebenen Wal-
zenvorschub 105 {iber eine Stanze 108, Rollenvor-
schub 107, Vorschubfinger 108 auf den Faltkasten
109, der zusammen mit den Lingsfaltern 110 und
Langspressern 111 die Packungshiilse 113 mit
dem Zuschnitt 85 auf einem mehrteiligen, schalt-
weise bewegten Formrad 112 formt.

Eine mdgliche Arbeitsweise flr die Packstofi-
Orderung und das Kiirzen des Packstoffzuschnittes
85 auf die richtige Lange H + U vor dem Formen
der Packungshiilse 113 ist aus den in Fig. 51 bis
53 dargestellten Sequenzen ersichilich. Diese zei-
gen in Fig. 51 den gefrderten und durch die
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Stanze 106 abgetrennten Packungszuschnitt 85
mit der Abschnittfinge H + U gemessen von
Packstoff-Zentriermarke bis Schere 106. Dabei
bleibt die Linge fir den Bodenliberstand U kon-
stant, wdhrend sich H mit dem unterschiedlichen
Kaffee-Volumen und der entsprechenden Pak-
kungsh&he andert. Der Wert H wird deshalb auch
hier ausgehend von einer Fillstandsmessung nach
dem Rutteln im Schiiessteil Uiber eine Tendenz-
steuerung auf den Schrittmotor des Walzenvor-
schubes 105 eingegeben (eingezdhlt). Gleichzeitig
zeigt Fig. 51 die mit dem vorangehenden Pak-
kungszuschnitt 85 durch den Faltkasten 109, den
L&ngsfaltern 110 und den L3ngspressern 111 auf
dem Dorn des Formrades 112 geformte Packungs-
hiilse 113.

Fig. 52 zeigt den um AH vorgeschobenen
Packstoff 85 und bei der Packstoff-Zentriermarke
abgeschnittenen Packstoffstreifen 85". Ferner zeigt
Fig. 52 den mit dem kontinuierlich f6rdernden Rol-
lenpaar 107 (untere Rollen angetrieben, obere Wel-
le mit Rollen lose aufgelegt mitdrehend) vor die
beiden Vorschubfinger 108 auf den Faltkasten 109.
In der in Fig. 53 gezeigten Sequenz wird der abge-
schnittene Packstoffsireifen 85 mit der Lange AH
unter der Stanze 106 wegbeftrdert, nachdem der
Packungszuschniit 85 mit den Vorschubfingern
108 auf den Faltkasten 109 geschoben wurde. Wie
in Fig. 49, 50 und 51 dargestelit, wird bei der
Station Pos. M des Formrades 112 mit diesem
Packungszuschnitt 85 durch den Faltkasten 109
und die Léngsfalter 110 die Packungshiilse 113 auf
dem Dorn des Formrades 112 geformt und mit
mitlaufenden L&ngspressern 111 gehalten. Auf den
beiden folgenden Formrad-Stationen Pos. N und P
des Formrades 112 kann dann die Uberlappte
Langsnaht der Packungshiilse 113 auf die frither
beschriebene Art (Fig. 45 bis 48) mit den tempera-
furgeregelten Heizpressern 114 gesiegelt werden.
Bei der Station Pos. R des Formrades 112 kann
der Kunststoffdeckel mit Aufreisslasche 11 und 12
Uber ein getaktetes Transportband 115 zugefihrt
und mit dem Einstdsser 116 auf die Packungshliise
113 geschoben werden. Nach dem Einfiigen in die
Packungshiilse 113 wird der Kunststoffdeckel 11
und 12 zwischen den Stationen Pos. R und S des
Formrades 112 mit einem Fiihrungsblech 117 ge-
halten. Das Aufsiegeln des Kunstsioffideckels mit
Aufreisslasche 11 und 12 auf die Packungshiilse
113 kann flr die Packungsbreitseiten bei den Sta-
tionen S und T des Formrades 112 mit den Heiz-
pressern 118 und fir die Packungschmalseiten bei
den Stationen V und W mit den Heizpressern 119
ausgeflhrt werden. Das Einsiegeln des Kunststoff-
deckels 11 kann zweckmissig, wie Fig. 26 zeigt,
mit einer in den Stirnkanten der zweiteiligen
Formrad-Dorne 24 eingebauten Heizung 24" unter-
stiitzt werden. Beim erwdhnten Verfahren sind alle
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Heizungen (118, 119 und 24') temperaturgeregelt.
Das Abstreifen der Packung 113 mit dem eingesie-
gelten Kunststoffdeckel mit Aufreissltasche 11 und
12 vom Formrad 112 erfolgt bei Station Pos. Z mit
den Abstreifern 120. Der Transfer der Packungen
113 auf einen schaltweise arbeitenden Paketbe-
chertransport 33 kann mit einem Paketaufsteller
121 und einem Bogeneinschieber 122 besorgt wer-
den. In diesem horizontalen, takigeschalteten Pa-
ketbechertransport kann das Vorfalten, Abfillen,
Riitteln, Abtasten, Verschliessen und Evakuieren
der Packungen 113 gleich erfolgen wie beim friiher
beschriebenen Verfahren mit der Arbeitsweise ab
vorgesiegeltem und flach gefaltetem Packungszu-
schniit, dargestellt in Fig. 36 bis 40.

Beim R&sten von Bohnenkaffee entsteht COq,
das mit Ueberdruck in den Zellen der Kaffeeboh-
nen enthalten ist. Beim Mahlen des Bohnenkaffees
kann das CO. aus den beim Mahlen gedffneten
Zellen der KaffeekGrner entweichen. In den verblei-
benden geschlossenen Zellen verbleibt das COz
mit Ueberdruck. Dieses COz kann langsam durch
die diinnen Zellwandungen diffundieren, wodurch
sich der Gasiiberdruck in den Zellen abbaut. Die
Dauer fiir das Austreten des CO; aus den Zellen
der Kaffeekdrner ist abhidngig von Rdstgrad, Mahl-
grad, Herkunft und Ernte des Kaffees. Um dieses
Austreten des GOz aus dem Mahlkaffee zu erm&g-
lichen, wird dieser vor dem Verpacken unter Vaku-
um wihrend einer gewissen Zeit zwischengelagert.
Erfolgt das Vakuumverpacken des Kaffees nach
dem Mahlen ohne Zwischenlagerung, so kann das
mit Ueberdruck entweichende COz den Unterdruck
in den Vakuum-Packungen abbauen und sogar ein
Bldhen der Packung bewirken. Dieses Bléhen der
Packungen kann, wie in Fig. 1 dargestellt, durch
den Einsatz eines Einweg-Ueberdruckventils 124
vermieden werden. Durch dieses Einweg-Ueber-
druckventil 124 eniweicht bei einem Ueberdruck in
der Packung CO. nach aussen, ohne dass Luft
bzw. Sauerstoff (02) in die Packung eintreten kann.

Bei beiden beschriebenen Verfahrensvarianten
ist es mdglich, die Breitseite der Packungen 10
und 113, wie Fig. 1 zeigt, mit einem Einweg-Ueber-
druckventil 124 auszuriisten. Dabei kann das An-
bringen des Einweg-Ueberdruckventils 124 durch
Aufsiegeln bei
- Packung 10 auf dem in Fig. 36 gezeigten Form-
rad 24 und bei
- Packung 113 auf dem in Fig. 49 und 50 darge-
stellten Formrad 112 erfolgen.

Beide vorstehend beschriebenen Verfahrensva-
rianten k6nnen mit Verpackungsanlagen ausgeflihrt
werden, deren Arbeitsweise aus den beschriebenen
Verfahrensschritten und deren Ausflihrung und
Konstruktion aus den Darstellungen in Fig. 35 bis
50 ersichtlich sind. Solche Vakuum-Verpackungs-
anlagen fiir die erwidhnten Verfahrensvarianten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kénnen flir die nachstehend genannten Betriebsan-
gaben ausgelegt werden:

Produkte: grob bis fein gemahlener Bohnenkaifee
(Abfiillsystem bei feinen Ausmahiungen Schnek-
kendosierer), ferner rieselfdhige Produkte, die unter
Vakuum verpackt oder evakuiert und begast wer-
den, z.B. Milchpulver, Birchermisli etc. Ohne Eva-
kuierteil lisst sich die Verpackungsanlage auch fir
andere rieselfdhige Produkte einsetzen, die nur ei-
nen Schutz gegen Feuchtigkeit und Aromaverlust
bendtigen.

Abfiill-Volumen, umgerlitielt gemessen im 1Ltr.-
Messglas 60 mm Durchmesser ca. 450 - 1200 cm?.
Abflill-Gewichte netto, z.B. flir Mahlkaffee 250 -
500 g. Packungsangaben: z.B. flir Mahlkaffee

250 g : 78 x 42 x H = (140 - 165) mm

500 g:95x63 xH = (150 - 180) mm
Packungsquerschnitt konstant

H = Bereich fiir automatische Packungs-Hdhen-
verstellung.

Aussiossleistung von Vakuum-Verpackungsanlage
fir den  genannten  Abflllvolumen-  und
Packungsformat-Bereich, z.B. ca. 4800 - 6000
Packungen/h.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Vakuum-Pak-
kung fiir rieselfdhige Produkte, insbesondere ge-
mahlenen Bohnenkaifee, in Einlagen-Packungen
(10,113), dadurch gekennzeichnet, dass aus stei-
fen, jedoch relativ flexiblen Verbund-Packstoffen
(1,7) bedruckte, an den L&ngskanten und bei der
Bodenfaltung vorgerillte und Uberlappt i&ngsgesie-
gelte, flachgefaltete Packungszuschnitte (10) herge-
stellt werden, die vor dem Oeffnen der Packungs-
hiilse (10) nach Massgabe einer statistisch geregel-
ten Tendenz-Steuerung (49) mit einer Stanze (15)
um einen Packungsabschnitt (10') auf eine korri-
gierte Lange des Packungszuschnittes (10) gekurzt
werden, wobei die Tendenz-Steuerung (49) durch
die gemessenen Werte der Fllstandshdhen gere-
gelt wird, die sich nach dem Abflillen und Verdich-
ten des Produktes in den Packungen (10) ergeben.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Packungszuschnitt (10) zuerst
gedffnet wird und anschliessend auf einem Dorn-
Formrad (24) mit einem Kunststoffdeckel mit Auf-
reisslasche (11,12) versehen wird, wobei der Kunst-
stoffideckel (11,12) mittels temperaturgeregelter
Siegelorgane (30,31) in die Packungshiilse (10)
eingesiegelt wird und wobei nachtréglich das Wei-
terverpacken in einem Paketbechertransport (33)
erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verbund-Packstoff (1,7
und 85) mit einer durch Pufferung (92 bis 95)
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geregelten Vorzugsgruppe (91) von Rollen (88,89)
entnommen wird, wobei anschliessend ein Ab-
deckstreifen (86) oder ein Schutzstreifen (87) von
weiteren Rollen (96,96') derart auf die Packstoff-
bahn (85) gesiegelt wird, dass damit eine Abdek-
kung der an der Packung (113) innenliegenden
Packstoffschnittkante bei der Siegelung der Uber-
lappten Lingsnaht erfolgt, und dass nachher die
Packstoffbahn (85) mit einer durch die Pufferung
(101-104) geregelien Vorzugsgruppe (100) einem
Walzenvorschub (105) zugefithrt wird, der durch
Druck-Zentriermarken und durch die Tendenz-
Steuerung (49) gesteuert wird, welche mit der
Stanze (106) die Packstoff-Zuschnitte (85') auf die
korrigierte Zuschnittlinge kiirzt und sie dann mit
einem Rollenvorschub (107) und Vorschubfingern
(108) auf den Faltkasten (109) fGrdert, mit dem,
unterstltzt durch Lingsfalter (110) und L&ngspres-
ser (111), die Packungshiilse (113) auf dem Dorn-
Formrad (112) geformt wird, wobei auf den folgen-
den Formrad-Stationen die Uberlappte Lingsnaht
mit den temperaturgeregelien Siegelorganen (114)
gesiegelt wird, bevor auf einer ndchsten Station
des Formrades (112) das Zuilihren und Einsetzen
des Kunststoffdeckels mit Aufreissiasche (11,12) in
die Packungshiilse (113) erfolgt, wobei auf den
folgenden Formrad-Stationen der Kunststoffdeckel
(11,12) mit weiteren temperaturgeregelten Siegelor-
ganen (118,119} in die Packungshiilse (113) einge-
siegelt wird, und wobei anschliessend sin Abschie-
ben (120) und Transfer der Packungen (113) in
einen Paketbechertransport (33) erfoigt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Packungen (10,113) mit
dem Kunststoffdecke! (11,12) nach unten im Paket-
becheriransport (33) schaltweise bewegt werden,
wobei vorerst jeweils bei den leeren Packungen
(10,113) das Vorfalten der obenliegenden vorgerill-
ten Bodenfaltung mit Faltorganen (35,36) und das
Wiederdffnen der Bodenfaltung mit einem Faltdorn
(37) erfolgt, und anschliessend die Packungen
(10,113) mit Abflillwaagen (38) oder Schneckendo-
sierungen gefiillt und wihrend und nach dem Ab-
flllen intensiv geriittelt werden, bevor der Fillstand
des Produktes in den Packungen (10,113) durch
einen Taster (48) gemessen wird, wobei mit Hilfe
der ermittelten Werte durch die statistisch geregel-
te Tendenz Steuerung (49) der Packungszuschnitt
(10) oder der Packstoffzuschnitt (85') auf die korri-
gierte Linge geklirzt wird, indem zusdtzlich die
Bodenschienen (34,41,53) Uber den gesamten Pa-
ketbechertransport (33) entsprechend der variablen
H&he der Packung (10,113) in der Weise gehoben
oder gesenkt werden, dass das Falten und Ver-
schliessen der Bodenfaltung der Packung (10,113)
auf einem konstanten Niveau erfolgt, wodurch bei
den Packungen (10,113) neben dem erwdhnten
Vorfalten auch weitere Verfahrensschritte betroffen
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werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese weiteren Verfahrensschritte,
ein Spreizfaliten mit Faltorganen (54), ein partielles
Absiegeln mit weiteren Siegelorganen (55) und
nach dem Evakuieren in einem separaten Vakuum-
Kammerrad (58) ein Umlegen der fertiggesiegelten
Boden-spreizfaltung der Packungen (10,113) mit
einem weiteren Falter (69), sowie ein Einfalten und
Ansiegeln der Bodenfaltzipfel mit einem zusitzli-
chen Falter (70), Heissluftdisen (71) und einem
Presser (74) umfassen.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Packungen (10,113) mit
im Paketbechertransport (33) partiell abgesiegelter
Spreizfaltung in ein separates, mehrieiliges, konti-
nuierlich drehendes Vakuum-Kammerrad (58) Uber-
fuhrt werden, wo sie in Vakuum-Kammern (59) mit
beweglichen Packungsklammern (60) gehalten, auf
Bodenplatten (61) stehen, die mit der Tendenz-
Steuerung (49) automatisch an die variablen Pak-
kungshdhen angepasst werden, dass nachtriglich
nach dem Evakuiervorgang mit Hilfe von zwei
Pressern (63,64) eine konkave Ausformung des
Packungsbodens erfolgt, und dass die Vakuum-
Packungen (10,113) anschliessend nach dem Fer-
tigsiegeln der Boden-Spreizfaltung mit einem wei-
teren temperaturgeregelien Siegelorgan (65) und
nach dem Belliften und Oeffnen der Vakuum-Kam-
mern (59) zurlick in den Paketbechertransport (33)
fir das Fertigfalten der Vakuum-Packungen
(10,113) gefbrdert werden, oder dass alternativ das
konkave Ausformen des Bodens der Vakuum-Pak-
kungen (10,113) dadurch erreicht wird, dass der
gerlttelte Flllstand des Produkies um einen Betrag
unter der Bodenrillung gehalten wird, wodurch die
gefaltete und in der Vakuum-Kammer (59) abgesie-
gelte Bodenfaltung durch den &usseren Ueber-
druck nach dem Belliften der Vakuum-Kammern
auf das gegeniiber der Boden-Rillung tiefer liegen-
de Produki-Niveau gedrlickt wird.

7. Veriahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Packungshiilse
(10) mit Saugern (23) gedffnet und dann mit Falter-
platten (79,80), Gegenhaltern (82,83) und Presser
(84) taktgebunden derart umgelegt und dann ge-
presst wird, dass die beiden Packstoff-Langsrillen,
welche bei der flachgefalteten Packungshiilse (10)
im Stapel (13) einen Oeffnungswinkel von 180°
halten, kurzzeitig einen solchen von 0° erhalten
und dann wieder auf einen Oeffnungswinkel von
90° zurlickgebracht werden, bevor die Packungs-
hiilse (10) auf das Formrad (24) geschoben wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 4, 5, 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Pak-
kungszuschnitte (10) mit korrigierter L&nge nach
dem Oeffnen ohne Dorn-Formrad (24,112) direkt in
einen schaliweise bewegten Paketbechertransport
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(33) geschoben werden, dass ein getakiet zuge-
flihrter Kunststofi-Stiilpdeckel mit Aufreissiasche
(12) von unten her in die in der Paketbecherkette
(33) stehende Packungshiiise (10) eingesetzt und
gepresst wird, dass das mehrmalige Aufsiegeln des
Stiilpdeckelrandes auf die Packungshiilse (10) mit
temperaturgeregelten Heizzangen erfolgt, und dass
die Vakuum-Packungen (10) anschliessend geflillt,
gerlttelt, evakuiert und verschlossen werden.

9. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vakuum-Pak-
kungen (10,113) mit einem Einweg-Ueberdruck-
Ventil (124) ausgerlstet werden, um zu bewirken,
dass den geflillien, evakuierten und fertig abgesie-
gelten Packungen (10,113) CO: entweichen kann,
ohne dass Luft von aussen in diese eintreten kann,
wobei das Einweg-Ueberdruckventil (124) jeweils
geordnet und getaktet auf das schaltweise bewegte
Dorn-Formrad (24, 112) zugeflhrt und auf die Pak-
kung (10,113) gesiegelt wird.

10. Verpackungsanlage zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der Ansprliche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die verschiedenen
Baugruppen eine integrierte Einheit bilden.
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