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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
packen von Schittgltern, insbesondere von groB-
formatigen, stlickigen Nahrungs- und GenuBmitteln,
wie Kartoffel-Chips, in Verpackungsbehiltern, ins-
besondere Schlauchbeuteln aus Kunststoffolie, wo-
bei das Schittgut wdhrend des Einfiillens in die
Verpackung und/oder innerhalb derselben vor dem
VerschlieBen durch Rittel- bzw. Vibrationsbeauf-
schlagung zur F&rderung des Flllprozesses
und/oder der Dichtigkeit des Schiittguts innerhalb
der Verpackung beeinfluBt wird. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung gem3B dem Ober-
begriff des unabhdngigen Vorrichtungsanspruchs.

Die Handhabung von sperrigen Schiittgltern,
insbesondere von leichtgewichtigen Kartoffel-Chips,
bereitet insbesondere Schwierigkeiten in der Ver-
packungstechnik. Es ist Ublich, derartige Schiittgl-
ter in Schlauchbeuteln zu verpacken. Besondere
Probleme freten bei der Herstellung von VerschluB-
ndhten dieses Verpackungstyps auf. In diesem Be-
reich befinden sich hdufig Teile des Verpackungs-
guts, die das Anbringen der VerschluBinaht durch
thermisches Siegeln erschweren.

Bei einer bekannten Vorrichtung zum Verpak-
ken von Kartoffel-Chips in Schlauchbeuteln ist Sie-
gelorganen zum Anbringen der quer zum Folien-
schlauch gerichteten VerschluBnaht ein Abstreifor-
gan zugeordnet. Dieses wird nach Beendigung ei-
nes Flllvorgangs im Bereich der herzustellenden
VerschluBnaht an der Verpackungsfolie bzw. am
Folienschlauch auBen entlanggefiihrt im Sinne ei-
ner Abstreifbewegung. Dabei sollen Riickstdnde
des Verpackungsguts innerhalb des Folien-
schlauchs aus diesem Bereich herausgefbrdert
werden (EP-A-0 165 819).

Aus der GB-A-1 278 562 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung gem&B den Oberbegriffen der
Anspriiche 1 und 6 bekannt, bei denen die Verpak-
kung im Bereich einer VerschluBnaht durch beweg-
bare Backen mechanisch im Sinne einer Vibration
beaufschlagt wird. Diese Art der Vibrationserzeu-
gung ist nachteilig, da mechanische Bauteile unmit-
telbar im Bereich der Verpackung bewegt werden.
Die Md&glichkeit der Verletzung des Packungsguts
sowie der Verpackung selbst ist relativ groB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
beschriebene Verpackungsweise von insbesondere
empfindlichen Schittglitern weiter zu verbessern.
Auf mdglichst schonende Weise soll erreicht wer-
den, daB im Bereich der anzubringenden Ver-
schluBnaht der Verpackung keine Riickstdnde des
Verpackungsguts vorhanden sind.

Zur L&sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemiBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB
das Schiittgut und/oder die Verpackung berlh-
rungslos durch Luftschwingungen zum Schwingen
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gebracht werden. Durch die Schwingungen wird
das Verpackungsgut schneller in die Verpackung
eingefiihrt. Dabei kommt es auch auf eine beson-
ders schonende Weise zur Beseitigung von Rick-
stdnden des Verpackungsguts aus dem oberen Be-
reich der Verpackung (Schlauchbeutel), so daB hier
anschlieBend die quergerichtete VerschluBnaht
durch Siegeln angebracht werden kann.

Die Aufgabe wird weiterhin durch die Vorrich-
tung gem3B Anspruch 6 geldst. Die Vibration im
Verpackungsgut bzw. in der Kunststoffolie des
Schlauchbeutels wird durch berlhrungslos wirken-
de Schwingungs- oder Vibrationsquellen erzeugt.
Diese kdnnen taktweise wirksam werden, insbeson-
dere widhrend einer SchluBphase des Verpackungs-
vorgangs oder lediglich unmittelbar danach vor An-
bringen der VerschluBnaht.

Die Luftschwingungen k&nnen durch aus-
schlieBlich mechanisch arbeitende Generatoren,
wie Kompressoren, erzeugt werden. Besonders
vorteilhaft sind elektrodynamische Schwingungsge-
neratoren, die nach dem Prinzip eines Lautspre-
chers arbeiten. Eine Membran wird elekirodyna-
misch zum Schwingen gebracht. Die Schwingun-
gen werden Uber eine Luftsdule weitergeleitet und
auf das benachbarte Verpackungsmaterial, ndmlich
auf den Folienschlauch bzw. Folienbeutel Ubertra-
gen. Dadurch kommt es zu Schwingungen auch
innerhalb des Folienbeutels, ndmlich im Verpak-
kungsgut.

Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen
sich auf die Ausgestaltung einer Vorrichtung zum
Verpacken von empfindlichen, sperrigen Schittgu-
tern. Ein Ausflhrungsbeispiel dieser Vorrichtung
wird nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher
erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Verpacken von
Schiittglitern, wie Kartoffel-Chips, in
schematischer Seitenansicht,
eine Einzelheit der Vorrichtung gemiB
Fig. 1 im Vertikalschnitt bei vergréBer-
tem MaBstab,
einen Horizontalschnitt durch die Ein-
zelheit gemdB Fig. 2 in der Schnitt-
ebene -,
eine Ansicht IV der Einzelheit gemiB
Fig. 2.

Das in den Zeichnungen dargestellie Ausflih-
rungsbeispiel bezieht sich auf die Herstellung von
Beutelverpackungen, ndmlich Schlauchbeuteln 10.
Die Schlauchbeutel dienen zur Aufnahme von
Schiittglitern, z.B. von Kartoffel-Chips.

Die Schlauchbeutel 10 werden in konventionel-
ler Weise aus einer Folienbahn 11 aus thermisch
siegelbarem Kunststoff gefertigt. Die Folienbahn 11
wird dabei von einer Bobine 12 abgezogen und
einer Verpackungsstation 13 zugeflhrt. Im Bereich
derselben wird aus der urspriinglich flachen Folien-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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bahn 11 ein Folienschlauch 14 geformt. Zu diesem
Zweck 14uft die Folienbahn 11 Uber ein Formstlick
15, welches den Folienschlauch 14 mit einander
Uberdeckenden Lidngslappen formt. Im Bereich
derselben wird durch ein Siegelwerkzeug 16 eine
Langsnaht angebracht, so daB der im Querschnitt
geschossene Folienschlauch 14 entsteht. Dieser
wird in Abwdrtsrichtung gefbrdert, und zwar durch
seitliche Forderbédnder 17.

Der Packungsinhalt, z.B. Kartoffel-Chips, wird
Uber einen Fllltrichter 18 zugefiihrt. Das Material
gelangt in ein aufrechtes Fillrohr 19. Dieses fiihrt
in den Folienschlauch 14, der das Flllrohr 19 um-
gibt.

Der Packungsinhalt wird portionsweise dosiert
zugefihrt. Das Verpackungsgut gelangt unter Ei-
gengewicht durch das Fillrohr 19 hindurch in einen
freien Abschnitt des Folienschlauchs 14 unterhalb
des Fillronrs 19. Am unteren Ende des Folien-
schlauchs 14 ist eine Bodennaht 20 quer zur Lang-
serstreckung des Folienschlauchs 14 angebracht.
Im Bereich der Bodennaht 20 wird der gefiillte
Schlauchbeutel 10 vom Folienschlauch 14 abge-
trennt durch quergerichtete Schneidwerkzeuge.

Die Bodennaht 20 wird durch umlaufende Sie-
gelbacken 21, 22 hergestellt. Bei dem vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel sind zwei Paare von synchron
umlaufenden Siegelbacken 21, 22 im Bereich einer
Siegelstation angeordnet. Die Siegelbacken 21, 22
sind jeweils an einem gemeinsamen Tragarm 23
angebracht, der auf einer Welle 24 gelagert ist und
drehend angetrieben wird. Die Siegelbacken 21, 22
an den Enden der Tragarme 23 sind schwenkbar
gelagert und in einer geschlossenen Kurvenbahn
25 geflihrt. Die Siegelbacken 21, 22 laufen mit
Fiihrungsrollen 26, 27 in der Kurvenbahn 25. Diese
ist so ausgebildet, daB benachbart zum Folien-
schlauch 14 bzw. Schlauchbeutel 10 ein geradlini-
ger, aufrechter Flihrungsabschnitt 28 gebildet ist.
Im Bereich desselben werden zwei Siegelbacken
21, 22 zu beiden Seiten des Folienschlauchs 14
von oben nach unten bewegt unter Ortlichem Zu-
sammendriicken des Folienschlauchs 14 und zur
Bildung der Bodennaht 20. Diese hat doppelte
Breite, so daB in der Mitte ein Trennschnitt ausge-
fliihrt wird. Es entsteht dadurch eine obere Ver-
schluBnaht eines fertigen, gefliliten Schlauchbeu-
tels und zugleich eine Bodennaht 20 am unteren
Ende des Folienschlauchs 14 flir den nichstfolgen-
den Schlauchbeutel 10.

Nach Anbringen einer Bodennaht 20 am unter-
en Ende des Folienschlauchs 14 wird jeweils eine
Portion des Beutelinhalts zugeflihrt. Wihrend die-
ses Fillvorgangs wird mindestens zeitweilig der
Folienschlauch 14 und/oder der Beutelinhalt zum
Vibrieren gebracht. Dadurch wird eine gewisse
Orientierung und Verdichtung des Beutelinhalts be-
wirkt. Insbesondere wird aber die Vibration gegen
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Ende des Fillvorgangs und unmittelbar danach er-
zeugt, ndmlich vor dem Anbringen der oberen Ver-
schluBnaht (mit neuer Bodennaht 20). Durch den
Vibrations- bzw. Rutteleffekt wird erreicht, daB der
Bereich zum Anbringen der Bodennaht 20 und
oberen VerschluBnaht frei von zu verpackendem
Gut bleibt. Dadurch kdnnen die quergerichteten
Nahte durch Siegeln stérungsfrei angebracht wer-
den.

Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist
zu diesem Zweck oberhalb der durch die Siegel-
backen 21, 22 gebildeten Siegelstation fiir die Bo-
dennaht und VerschluBnaht ein Schwingungs- bzw.
Vibrationsaggregat angeordnet, welches zeitweilig
Schwingungen im Folienschlauch 14 und/oder im
Verpackungsgut erzeugt. Das Vibrationsaggregat
besteht hier aus zwei einander gegeniiberliegenden
Schwingungsgeneratoren 29, 30. Diese befinden
sich zu beiden Seiten des Folienschlauchs 14. Im
Bereich der Schwingungsgeneratoren 29, 30 ist
eine hilsenartige Flhrung 31 gebildet, durch die
der Folienschlauch 14 hindurchgeleitet wird. Die
oben und unten offene, rohrfGrmige Flhrung 31
kann im Querschnitt kreisférmig, oval, quadratisch
oder - wie im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
gemiB Fig. 3 - rechteckig ausgebildet sein.

Die Schwingungsgeneratoren 29, 30 sind an
der Fiuhrung 31 seitlich befestigt, und zwar mit
trichterformigen Gehdusen 32. Die Flhrung 31 ist
im Bereich der Schwingungsgeneratoren 29, 30
jeweils mit einer Offnung 33 versehen, die den
Durchtritt von Luftwellen von den Schwingungsge-
neratoren 29, 30 zum Folienschlauch 14 ermdg-
licht. Rander 34 der Offnungen 33 sind nach auBen
geformt, um Beschidigungen des Folienschlauchs
14 zu vermeiden.

Die Schwingungsgeneratoren 29, 30 arbeiten
im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel auf elektrody-
namischer Basis, nach Art eines Lautsprechers.
Dabei wird eine Membran 35 in Schwingungen
versetzt. Diese erzeugt ihrerseits Schwingungen in
der Luftsdule, die durch die Offnungen 33 hin-
durchgeleitet werden zum Folienschlauch 14 und
zum Verpackungsgut innerhalb desselben. Die er-
zeugten Schwingungen liegen im unteren Fre-
quenzbereich, z.B. unterhalb 1000 Hz.

Schwingungen im Verpackungsmaterial bzw.
Verpackungsgut werden nur wdhrend einer Teilp-
hase des Fillvorgans erzeugt. Die Schwingungsge-
neratoren 29, 30 werden demnach takitweise einge-
schaltet, mindestens unmittelbar vor der Herstel-
lung der oberen VerschluBnaht eines gefiillten
Schlauchbeutels 10 (einschlieBlich Bodennaht 20).
Die Vibration kann aber auch bereits wdhrend des
Einflllens des Packungsgutes erzeugt werden. Die
durch die Schwingungsgeneratoren 29 einerseits
und 30 andererseits erzeugten Schwingungen kdn-
nen phasengleich oder zueinander phasenversetzt
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sein. kungen, insbesondere in Schlauchbeuteln (10)
Das Fillrohr 19 endet unmittelbar oberhalb der aus Kunststoffolie, in einer Verpackungsstation
Schwingungsgeneratoren 29, 30 bzw. der Filihrung (13) mit einem Einflillorgan, insbesondere ei-
31. nem Fillrohr (19), zum Einférdern des Schiitt-
Die gesamte Vorrichtung ist, wie Fig. 1 zeigt, 5 guts im freien Fall in die oben offene Verpak-

an einem Maschinengestell 36 gelagert.

kung (10), die nach Beendigung des Fllvor-
gangs quer verschlieBbar ist, insbesondere

Patentanspriiche durch eine quergerichtete, durch thermisches
Siegeln hergestellte VerschluBnaht (20), mit
1. Verfahren zum Verpacken von Schiittgltern, 10 wenigstens einer Schwingungs- oder Vibra-
insbesondere von groBformatigen, stilickigen tionsquelle im Bereich der Verpackungsstation
Nahrungs- und GenuBmitteln, wie Kartoffel- (13) zur Erzeugung von Vibrationen der Ver-
Chips, in Verpackungsbehiltern, insbesondere packung (10) bzw. des Folienschlauches (14)
Schlauchbeuteln (10, 11) aus Kunststoffolie, und/oder des Schiittguts wahrend des Flllvor-
wobei das Schiittgut wihrend des Einfiillens in 15 gangs bzw. danach, dadurch gekennzeichnet,
die Verpackung und/oder innerhalb derselben daB die Schwingungs- oder Vibrationsquelle
vor dem VerschlieBen durch Rittel- bzw. Vi- ein berlihrungslos auf die Verpackung (10)
brationsbeaufschlagung zur F6rderung des bzw. den Folienschlauch (14) wirkender Luft-
Filllprozesses und/oder der Dichtigkeit des schwingungsgenerator (29, 30) ist.
Schiittguts innerhalb der Verpackung beein- 20
fluBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
Schiittgut und/oder die Verpackung (10, 11) zeichnet, daB bei der Befiillung von Schlauch-
berlihrungslos durch Luftschwingungen zum beuteln (10) in der Verpackungsstation (13) zu
Schwingen gebracht werden. beiden Seiten eines Folienschlauchs (14) zur
25 Herstellung der Schlauchbeutel (10) bzw. der
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- Schlauchbeutel (10) selbst wenigstens ein
zeichnet, daB das Schiittgut und/oder die Ver- Schwingungsgenerator (29, 30) angeordnet ist.
packung (10, 11) wadhrend einer Endphase des
Fillvorgangs bzw. unmittelbar danach mit Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
Schwingungen beaufschlagt werden zur Besei- 30 zeichnet, daB die Schwingungsgeneratoren (29,
tigung von Schiittgut-Riickstdnden aus dem 30) im Bereich einer hiilsenférmigen Flhrung
Bereich einer mit einer VerschluBnaht zu ver- (31) fUr den Folienschlauch (14) angeordnet
sehenen Einflll6ffnung, und daB die Schwin- sind, wobei die Fiihrung (31) mit Offnungen
gungsbeaufschlagung vorzugsweise zeitweilig (33) benachbart zu den Schwingungsgenerato-
bzw. taktweise erfolgt. 35 ren (29, 30) versehen ist.
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch Claims
gekennzeichnet, daB Luftschwingungen von
wenigstens zwei einander gegeniiberliegenden Process for packaging bulk materials, in par-
Seiten der Verpackung (10, 11) bzw. des Fo- 40 ticular large-format foodstuffs and luxury foods
lienschlauchs (14) auf diese bzw. auf diesen in piece form, such as potato crisps, in pack-
einwirken. aging containers, in particular tube bags (10,
11) consisting of plastic sheeting, the bulk ma-
4. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder terials, before the packaging is closed, being
mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch 45 made to shake or vibrate, during introduction
gekennzeichnet, daB Luftschwingungen von into the packaging and/or when it is situated
wenigstens einem elektrodynamischen Schwin- within the same, in order to promote the filling
gungsgenerator (29, 30) - nach dem Lautspre- process and/or the compactness of the bulk
cherprinzip - erzeugt werden. materials within the packaging, characterized in
50 that the bulk materials and/or the packaging
5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- (10,11) are made to oscillate by air oscillations
zeichnet, daB phasengleiche oder phasenver- in a contactless manner.
setzte Schwingungen durch die Schwingungs-
generatoren (29, 30) erzeugt werden. Process according to Claim 1, characterized in
55 that, during an end phase of the filling proce-
6. Vorrichtung zum Verpacken von Schiittgltern, dure or directly after that, the bulk materials

insbesondere groBstlickigen Nahrungs- und
GenuBmitteln wie Kartoffel-Chips, in Verpak-

and/or the packaging (10, 11) are made to
oscillate in order to remove bulk-material resi-
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dues from the region of an introduction open-
ing which is to be provided with a closure
seam, and in that the bulk materials and/or the
packaging are made to oscillate preferably
temporarily or cyclically.

Process according to Claim 1 or 2, character-
ized in that air oscillations act, from at least
two mutually opposite sides of the packaging
(10, 11) or of the sheeting tube (14), on said
packaging or said tube.

Process according to Claim 1 and one or more
of the further claims, characterized in that air
oscillations are generated by at least one elec-
trodynamic oscillation generator (29, 30) - in
accordance with the loudspeaker principle.

Process according to Claim 4, characterized in
that in-phase or out-of-phase oscillations are
generated by the oscillation generators (29,
30).

Apparatus for packaging bulk materials, in par-
ticular foodstuffs and luxury foods in the form
of large pieces, such as potato crisps, in pack-
aging, in particular in tube bags (10) consisting
of plastic sheeting, in a packaging station (13),
having an introduction member, in particular a
filling tube (19), for conveying the bulk materi-
als in free fall into the upwardly open pack-
aging (10), which, after the filling procedure is
complete, can be closed fransversely, in par-
ticular by a transversely directed closure seam
(20) produced by thermal sealing, and having
at least one oscillation or vibration source in
the region of the packaging station (13) in
order to generate vibrations of the packaging
(10) or of the sheeting tube (14) and/or of the
bulk materials during the filling procedure or
thereafter, characterized in that the oscillation
or vibration source is an air-oscillation gener-
ator (29, 30) which acts in a contactless man-
ner on the packaging (10) or the sheeting tube
(14).

Apparatus according to Claim 6, characterized
in that, when the tube bags (10) are filled in
the packaging station (13), at least one oscilla-
tion generator (29, 30) is arranged on both
sides of a sheeting tube (14), intended for
producing the tube bag (10), or of the tube bag
(10) itself.

Apparatus according to Claim 7, characterized
in that the oscillation generators (29, 30) are
arranged in the region of the sleeve-type guide
(31) for the sheeting tube (14), the guide (31)
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being provided with openings (33) adjacent to
the oscillation generators (29, 30).

Revendications

Procédé d'emballage de produits en vrac, en
particulier de produits alimentaires et de pro-
duits de consommation de luxe, en morceaux,
4 grand format, tels que des pommes de terre
chips, dans des récipients d'emballage, en
particulier des sachets-tuyaux (10,11) en feuille
synthétique, le produit en vrac étant soumis
pendant le remplissage dans I'emballage et/ou
3 l'intérieur de celui-ci, avant fermeture, & une
exposition 4 des secousses ou a des vibra-
tions, en vue de favoriser le processus de
remplissage et/ou la densité du produit en vrac
3 l'intérieur de l'emballage, caractérisé en ce
que le produit en vrac et/ou I'emballage (10,11)
sont placés en oscillation, sans contact, au
moyen d'une pulsation d'air.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le produit en vrac et/ou I'emballage
(10,11) sont exposés a des vibrations pendant
une phase finale du processus de remplissage
ou immédiatement ensuite, en vue d'éliminer
les dépdts de produits en vrac hors de la zone
d'une ouverture de remplissage 4 pourvoir
d'un cordon de fermeture, et en ce que la
mise en vibration s'effectue de préférence 2
titre temporaire ou par périodes.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les pulsations d'air agissent sur
I'emballage (10,11) ou le tuyau en feuille (14),
depuis au moins deux cbtés mutuellement op-
posés de cet emballage ou tuyau en feuille.

Procédé selon la revendication 1 ainsi qu'une
ou plusieurs des auires revendications, carac-
térisé en ce que les pulsations d'air sont pro-
duites par au moins un générateur de pulsa-
tions (29,30) électrodynamique, travaillant & la
fagon du haut-parleur.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les pulsations produites par les
générateurs de pulsations (29,30) sont en pha-
se ou déphasées.

Dispositif d'emballage de produits en vrac, en
particulier de produits alimentaires et de pro-
duits de consommation de luxe, en gros mor-
ceaux, tels que des pommes de terre chips,
dans des récipients d'emballage, en particulier
des sachets-tuyaux (10) en feuille synthétique,
dans un poste d'emballage (13), avec un orga-
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ne de remplissage, en particulier un tube de
remplissage (19), pour introduire le produit en
vrac en chute libre dans I'emballage (10), ou-
vert en partie haute, et susceptible d'étre fer-
mé transversalement aprés achévement du
processus de remplissage, en particulier au
moyen d'un cordon de fermeture (20) orienté
transversalement, constitué par thermo-scella-
ge, avec au moins une source de pulsations ou
de vibrations dans la zone du poste d'emballa-
ge (13), en vue de produire des vibrations sur
I'emballage (10) ou le tuyau en feuille (14)
et/ou le produit en vrac, pendant le processus
de remplissage ou ensuite, caractérisé en ce
que la source de pulsations ou de vibrations
est un générateur de pulsations (29,30) agis-
sant sans contact sur I'emballage (10) ou le
tuyau en feuille (14).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que, lors du remplissage des sachets en
tuyau (10) dans le poste d'emballage (13), au
moins un générateur de pulsations (29,30) est
disposé des deux cOiés d'un tuyau en feuille
(14), pour la fabrication du sachet en tuyau
(10) ou dans le sachet en tuyau (10) lui-méme.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les générateurs de pulsations
(29,30) sont disposés dans la zone d'un guida-
ge (31) en forme de douille destiné au tuyau
en feuille (14), le guidage (31) étant pourvu
d'ouvertures (33) au voisinage des générateurs
de pulsations (29,30).
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