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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von portionierten, pastésen Produkten in einem

Einwickler

(57)  Es wird ein Verfahren zum Verpacken von por-
tionierten, pastésen Produkten in einem Einwickler vor-
geschlagen, indem ein ebener Zuschnitt eines folienar-
tigen Packstoffes unter Bildung eines nach oben offe-
nen Einwicklers (25) durch einen Faltschacht gezogen
und in einer Zelle (2) abgelegt, dem nach oben offenen
Einwickler die Produktportion aufgegeben wird, an-
schlieRend die nach oben Uberstehenden Abschnitte
des Einwicklers nach innen Uberlappend umgeschlagen
werden und das in dem Einwickler verpackte Produkt
aus der Zelle (2) ausgebracht wird. Um den Einwickler
wahrend der Befillung in der Zelle zu halten und Ent-
faltungen desselben infolge innerer Riickstellkrafte des
jeweils eingesetzten Packstoffes zu verhindern, ist er-
findungsgeman vorgesehen, daR der in der Zelle abge-
legte Einwickler zumindest wahrend des Beflillens an
wenigstens zwei gegeniberliegenden Seiten, insbe-
sondere an allen vier Seiten, mit Unterdruck beauf-
schlagt wird. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrich-
tung zur Durchfliihrung eines solchen Verfahrens.

-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
packen von portionierten, pastdsen Produkten in einem
Einwickler, indem ein ebener Zuschnitt eines folienarti-
gen Packstoffes unter Bildung eines nach oben offenen
Einwicklers durch einen Faltschacht gezogen und in ei-
ner Zelle abgelegt, dem nach oben offenen Einwickler
die Produktportion aufgegeben wird, anschlielend die
nach oben Uberstehenden Abschnitte des Einwicklers
nach innen Uberlappend umgeschlagen werden und
das in dem Einwickler verpackte Produkt aus der Zelle
ausgebracht wird. Sie ist ferner auf eine Vorrichtung
zum Verpacken von portionierten, pastésen Produkten
in einem Einwickler mit einer Faltstation mit wenigstens
einem Faltschacht mit einem diesem zugeordneten
Faltstempel zum Durchziehen eines ebenen Zuschnit-
tes eines Packstoffes durch den Faltschacht unter Bil-
dung eines nach oben offenen Einwicklers, wenigstens
einer Zelle zum Ablegen des nach oben offenen Ein-
wicklers und einer oberhalb der Zelle angeordneten
Fillstation zum Aufgeben der Produktportion in den
nach oben offenen Einwickler, insbesondere zur Durch-
fihrung eines Verfahrens der vorgenannten Art, gerich-
tet.

[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
bekannt und werden insbesondere zum portionierten
Verpacken pastdser Lebensmittel, wie Butter, Margari-
ne, pastdse Fette, Schmelzund Frischkase, Schokola-
de, Suppenpasten und dergleichen, eingesetzt. Dabei
wird in der Regel so vorgegangen, dall von einer lau-
fenden Packstoffbahn zunachst ebene Zuschnitte her-
gestellt werden. Der Zuschnitt gelangt anschlieRend
Uber einen Faltschacht. Mittels eines Faltstempels wird
der Zuschnitt durch den Faltschacht gezogen, wobei der
Faltstempel und/oder der Faltschacht mit entsprechen-
den Fiihrungen zur Bildung der Falten und zum Uber-
lappen der aufeinander zu legenden Abschnitte des Zu-
schnittes ausgestattet sind. Auf diese Weise wird ein nur
nach oben offener Einwickler erzeugt, welcher in einer
Zelle abgelegt wird, in welcher der Einwickler anschlie-
Rend mit der Produktportion befillt wird. Schlief3lich
werden die nach oben Uberstehenden Seitenteile des
Einwicklers nach innen auf die freiliegende Seite des
Produktes auf- bzw. umgefaltet.

[0003] Das folienartige Packstoffmaterial, aus wel-
chem die ebenen Zuschnitte fir die Einwickler erhalten
werden, mull grundsatzlich aus einem Material beste-
hen, welches neben den auf das jeweilige Verpackungs-
gut abgestimmten Eigenschaften eine ausreichend ho-
he Zug- und RiRfestigkeit aufweist, um bei kurzer Zy-
kluszeit die Transportkrafte und die Faltkrafte bescha-
digungsfrei aufzunehmen. Das Material darf auch nur
ein begrenztes Rickstellvermbgen besitzen, um eine
einwandfreie Beflillung mit dem past&sen Verpackungs-
gut zu gewahrleisten, ohne dal} dieses aus dem nach
oben offene Einwickler austritt und ohne dal der Ein-
wickler infolge den dem Packstoffmaterial innewohnen-
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den Ruckstellkraften kollabiert. In neuerer Zeit geht das
Bestreben dahin, preiswerte Materialien, insbesondere
auch Kunststoffolien, Metall-Kunststoff-Verbundfolien
bzw. metallisierte oder bedampfte Kunststoffolien gerin-
ger Dicke einzusetzen, welche jedoch die vorgenannten
Anforderungen eines geringen Riickstellvermdgens nur
unzureichend erfllen.

[0004] Andererseits ist insbesondere der Einsatz von
Kunststoffolien aus biodegradierbaren Kunststoffen,
wie Polyethylen, Polypropylen, Polyolefinterephthala-
ten etc., aufgrund ihrer Umweltvertraglichkeit und Re-
zyklierbarkeit und nicht zuletzt aufgrund ihrer Kosten-
gunstigkeit erwlinscht.

[0005] Die DE 101 00 085 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zum Verpacken von portionierten, pastésen Produk-
ten in einem Einwickler, indem aus einer laufenden
Packstoffbahn ebene Zuschnitte hergestellt, die Zu-
schnitte in einen Faltschacht unter Bildung eines nach
oben offenen Einwicklers eingezogen werden, in diesen
die Produktportion eingegeben wird und anschlieRend
die nach oben Uberstehenden Teile des Einwicklers
nach innen Uberlappend eingeschlagen werden. Um ei-
ne Rickstellung des gefalteten Einwicklers zu verhin-
dern, ist vorgesehen, daf auf eine Seite der laufenden
Packstoffbahn in Korrespondenz zu jedem Zuschnitt ein
heilRer Kontaktkleber aus fliissiger Phase in einem
Punktraster derart aufgebracht wird, dal® zumindest ein
Teil der nach dem Falten aufeinander liegenden Ab-
schnitte des Einwicklers an wenigstens einer der einan-
der zugekehrten Seiten mit einem Kleberpunkt verse-
hen wird. Dabei wird der Kontaktkleber zunachst auf ei-
ne Ubertragungswalze entsprechend dem Punktraster
aufgebracht und dieses Kleber-Punktraster anschlie-
Rend auf die Packstoffbahn Gbertragen.

[0006] Auf diese Weise ist eine einwandfreie Befiil-
lung des gefalteten Einwicklers zwar moglich, doch fihrt
die punktweise Fixierung des Einwicklers zur Bildung
von Falten, da bei der Faltung erzeugte innere Span-
nungen des Packstoffmaterials nicht retardieren kén-
nen. Eine solche Faltenbildung ist einerseits asthetisch
unerwiinscht, andererseits insbesondere im Lebensmit-
telbereich aus hygienischen Griinden nicht tolerierbar.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art dahingehend weiterzubilden, dal® der Einsatz
von preiswerten Packstoffen, insbesondere aus diinnen
Kunststoff- bzw. Kunststoffverbundfolien, welche zu ei-
ner einwandfreien Einwickelverpackung verarbeitet
werden, unter Vermeidung der vorgenannten Nachteile
mdglich wird.

[0008] In verfahrenstechnischer Hinsicht wird diese
Aufgabe erfindungsgemaf bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dald der in der Zel-
le abgelegte Einwickler zumindest wahrend des Befil-
lens an wenigstens zwei gegeniiberliegenden Seiten
mit Unterdruck beaufschlagt wird.

[0009] Durch die erfindungsgeméafRe Vorgehenswei-
se schmiegen sich die mit Unterdruck beaufschlagten,
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in der Regel im wesentlichen senkrecht nach oben ste-
henden Seiten des nach oben offenen Einwicklers an
den Wandungen der Zelle an, so daf} der Einwickler un-
ter zuverlassiger Verhinderung eines Kollabierens im
entsprechend gefalteten Zustand in der Zelle gehalten
wird und eine einwandfreie Befiillung des Einwicklers
mit dem pastésen Produkt méglich ist, ohne dal} dieses
infolge einer Rickstellung des gefalteten Einwicklers
aus dem Einwickler austritt. Eine formstabile Einwickel-
verpakkung wird dann durch die Haftung des Einwick-
lers an dem pastésen Produkt erreicht, wobei geringe
Relativbewegungen des Einwicklers bezuglich dem
Produkt stets mdglich sind, so dald eine Faltenbildung
desselben zuverlassig vermieden wird. Der Einsatz von
Packstoffen aus diinnen, preiswerten Kunststoffmate-
rialien mit verhaltnismaRig hohem Ruckstellvermdgen,
z.B. Polyolefinen, ist somit moglich. Der Einwickler kann
insbesondere auch schon vor der Befiillung, beispiels-
weise unmittelbar beim Ablegen desselben in der Zelle,
mit Unterdruck beaufschlagt werden, um ein vorzeitiges
Austreten aus der Zelle, z.B. wahrend des Transportes
des Einwicklers von einer Falt- an eine Fillstation, zu
verhindern.

[0010] Da die dem jeweiligen Packstoffmaterial inne-
wohnenden Riickstellkrafte insbesondere an denjeni-
gen Seiten des Einwicklers, an welchen der folienartige
Packstoff infolge der Faltung zumindest bereichsweise
mehrlagig angeordnetist, am grofiten sind, wird der Ein-
wickler vorzugsweise wenigstens an diesen beiden Sei-
ten mit Unterdruck beaufschlagt. Dabei wird der Ein-
wickler bevorzugt in einem Bereich mit Unterdruck be-
aufschlagt, in welchem der Einwickler einlagig angeord-
net ist. Auf diese Weise schmiegt sich der Einwickler an
dem mit Unterdruck beaufschlagten Bereich an die
Wandung der Zelle an, wobei die infolge der Faltung
Ubereinander angeordneten Lagen des Einwicklers
ebenfalls an die Wandung der Zelle angedriickt werden,
so dal der Einwickler in seiner gefalteten Position ge-
halten und eine Ruckstellung desselben sicher verhin-
dert wird.

[0011] Wahrend es in vielen Fallen ausreicht, den
Einwickler wenigstens an den beiden Seiten mit Unter-
druck zu beaufschlagen, an welchen der Packstoff in-
folge der Faltung zumindest bereichsweise mehrlagig
angeordnet ist, kann selbstverstandlich auch vorgese-
hen sein, daR der Einwickler an allen vier Seiten mit Un-
terdruck beaufschlagt wird, so dal} sichergestellt ist,
daR der Einwickler zumindest wahrend des Befiillens al-
len seitlichen Wandungen der Zelle im wesentlichen
eben anliegt.

[0012] Der Einwickler wird vorzugsweise im wesent-
lichen punktférmig mit Unterdruck beaufschlagt, wobei
erinsbesondere in einem etwa zentralen Bereich seiner
nach oben hochstehenden Seiten mit Unterdruck beauf-
schlagt werden kann. Selbstversténdlich kann der Ein-
wickler beispielsweise im Falle von grof3formatigen Ver-
packungen auch an mehreren seitlichen Punkten oder
auch flachig mit Unterdruck beaufschlagt werden.
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[0013] Um einerseits Energie zu sparen, andererseits
ein Ansaugen des in den Einwickler eingebrachten pa-
stdsen Produktes zu verhindern, ist in bevorzugter Aus-
fuhrung vorgesehen, daf® der Einwickler nach dem Be-
fiillen mit Normal- oder Uberdruck beaufschlagt wird. So
ist es insbesondere von Vorteil, wenn die Beaufschla-
gung mit Unterdruck nach dem Beftillen des Einwicklers
unterbrochen und nach Ausbringen des Einwicklers
bzw. des fertig verpackten Produktes aus der Zelle die-
ser zumindest kurzzeitig mit Uberdruck beaufschlagt
wird, um die in den Wandungen der Zelle vorgesehenen
Offnungen zum Anlegen von Unterdruck an den Ein-
wickler zu reinigen.

[0014] In Weiterbildung ist vorgesehen, dal der Ein-
wickler vor dem Beflillen nach oben in Richtung einer
Filléffnung einer oberhalb desselben angeordneten
Fullstation und wahrend des Befiillens entsprechend
der Fullgeschwindigkeit nach unten von der Fill6ffnung
fort verlagert wird, so daf} die Befillung des nach oben
offenen Einwicklers von unten nach oben geschieht. Auf
diese Weise wird sichergestellt, dal® das pastése Pro-
dukt gleichmaBig in den Einwickler eingebracht und der
entsprechend gefaltete Einwickler vollstandig befiillt
wird. Dabei wird die Fill6ffnung mit Vorteil stets im Be-
reich der Oberflache des in den Einwickler eingebrach-
ten pastdsen Produktes gehalten. Selbstverstandlich ist
es ebenfalls méglich, dal® der Einwickler wahrend des
Befullens auf demselben Niveau gehalten wird, wah-
rend die Full6ffnung demgegeniiber entsprechend der
Fillgeschwindigkeit von unten nach oben verlagert
wird.

[0015] Um eine effektive und zeitsparende, kontinu-
ierliche Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Verfah-
rens zu gewahrleisten, sieht eine bevorzugte Ausfih-
rung vor, daf der Einwickler auf einer Kreisbahn zumin-
dest an einer Ubergabestation, einer Faltstation, einer
Fullstation, einer Umschlagstation und einer Abgabe-
station vorbeigefiihrt wird. Dabei kdnnen die genannten
Stationen insbesondere stationar im Umfangsbereich
der von dem in die Zelle eingebrachten Einwickler
durchfahrenen Kreisbahn angeordnet sein, wobei der
ebene Zuschnitt des folienartigen Packstoffes an der
Ubergabestation an die Faltstation tibergeben, dort ins-
besondere mittels eines Faltstempels durch einen Falt-
schacht gezogen und unter Bildung des nach oben of-
fenen Einwicklers gefaltet und in der Zelle abgelegt und
der Einwickler in der Flllstation mit dem pastdsen Pro-
dukt befiillt wird. In der Umschlagstation werden dann
die nach oben Uberstehenden Teile des Einwicklers
nach innen uberlappend eingeschlagen, wahrend das
fertig verpackte Produkt in der Abgabestation der Zelle
entnommen und entfernt wird.

[0016] Vorzugsweise werden mehrere, insbesondere
zwei, Einwickler zugleich verarbeitet, wobei in diesem
Fall beispielsweise jeweils zwei Zuschnitte einer einzi-
gen Packstoffbahn parallel verarbeitet werden kénnen.
[0017] Zur Ldsung des der Erfindung zugrunde lie-
genden Problems ist erfindungsgemaf bei einer Vor-
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richtung zum Verpacken von portionierten, pastdsen
Produkten in einem Einwickler der eingangs genannten
Artvorgesehen, daR die seitlichen Wandungen der Zelle
an wenigstens zwei gegeniiberliegenden Seiten jeweils
wenigstens eine Offnung aufweisen, welche mit einer
Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck in Verbin-
dung steht. Auf diese Weise ist es mdglich, den Einwick-
ler zumindest wahrend des Beflillens an wenigstens
zwei gegenuberliegenden Seiten mit Unterdruck zu be-
aufschlagen, so daf} ein unzeitiges Austreten des Ein-
wicklers aus der Zelle infolge Kollabieren verhindert und
eine einwandfreie Befiillung des Einwicklers unter Ver-
meidung einer Riickstellung des fir den Einwickler ver-
wendeten Packstoffes mdoglich ist.

[0018] Die seitlichen Wandungen der Zelle weisen
vorzugsweise an allen vier Seiten jeweils wenigstens ei-
ne, mit einer Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck
in Verbindung stehende Offnung auf, um den Einwickler
an allen vier seiner im wesentlichen senkrecht nach
oben stehenden Seiten an den Innenwandungen der
Zelle zu halten und eine Riickstellung desselben zu ver-
meiden.

[0019] Aus konstruktionstechnischen Griinden kon-
nen die Offnungen insbesondere im wesentlichen
punktférmig ausgebildet sein. Die Offnungen sind ferner
bevorzugt in einem im wesentlichen zentralen Bereich
der Seitenflachen der Zelle angeordnet, wobei sie aus
den oben genannten Griinden vorzugsweise jeweils in
einem Bereich der seitlichen Wandungen der Zelle an-
geordnet sind, in welchen die nach oben gefalteten Sei-
tenteile des Einwicklers einlagig ausgebildet ist.
[0020] Um die in den seitlichen Wandungen der Zelle
vorgesehenen Offnungen auf einfache Weise gemein-
sam mit Unterdruck zu beaufschlagen, kommunizieren
die Offnungen vorzugsweise iiber einen in den Wandun-
gen der Zelle angeordneten Kanal miteinander, wobei
der Kanal mit der Einrichtung zur Erzeugung von Unter-
druck in Verbindung steht.

[0021] Um eine steigende Beflillung des Einwicklers
zu gewabhrleisten, ist die Zelle bevorzugt h6henverlager-
bar ausgebildet. Hierzu sieht eine bevorzugte Ausfiuh-
rung vor, dall die Zelle einen mit dem Kanal, welcher
mit den Offnungen kommuniziert, in Verbindung stehen-
den Rohrstutzen aufweist, welcher in einer mit der Ein-
richtung zur Erzeugung von Unterdruck verbundenen
Aufnahme im wesentlichen fluiddicht, hdhenverlagerbar
geflhrt ist. GemaR einer alternativen Ausgestaltung ist
vorgesehen, daf} die Zelle eine mit dem Kanal, welcher
mit den Offnungen kommuniziert, in Verbindung stehen-
de Aufnahme aufweist, in welcher ein mit der Einrich-
tung zur Erzeugung von Unterdruck verbundener Rohr-
stutzen im wesentlichen fluiddicht, héhenverlagerbar
geflhrt ist.

[0022] In Weiterbildung ist vorgesehen, dal die Zelle
im Umfangsbereich eines rotierbaren Tellers angeord-
net ist, wahrend der Faltschacht mit dem Faltstempel
und die Fillstation stationar angeordnet sind, wobei die
Zelle dem Faltschacht mit dem Faltstempel und der Full-
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station durch Rotieren des Tellers zufiihrbar ist. Auf die-
se Weise ist eine effektive, kontinuierliche Betriebswei-
se der erfindungsgemafen Vorrichtung méglich, indem
der Teller rotiert und die mit dem Einwickler bestuickte
Zelle an den verschiedenen Arbeitsstationen vorbeige-
fuhrt wird.

[0023] Ist bei einer derartigen, zur kontinuierlichen
Betriebsweise geeigneten Vorrichtung eine H6henver-
lagerbarkeit der Zelle aus Griinden einer einwandfreien
Befullung der Einwickler mit dem pastdsen Material er-
wiinscht, so ist in bevorzugter Ausfiihrung vorgesehen,
dal die Aufnahme bzw. der Rohrstutzen, in welcher der
Rohrstutzen bzw. die Aufnahme der Zelle hdhenverla-
gerbar gefiihrt ist, an einem gemeinsam mit dem Teller
rotierbaren Ring angeordnet ist, welcher mit einem sta-
tiondren Ring zwischen diesen eine mit der Einrichtung
zur Erzeugung von Unterdruck in Verbindung stehende
Druckkammer bildet. Die Wandungen der Druckkam-
mer sind somit einerseits von dem stationaren Ring, an-
dererseits von dem gemeinsam mit dem Teller bzw. mit
der Zelle rotierbaren Ring gebildet, so daf} der an die
Druckkammer angelegte Unterdruck in einer beliebigen
Relativposition des mit dem die Zelle tragenden Teller
rotierbaren Rings beziglich dem stationdren Ring an
die in den seitlichen Wandungen der Zelle vorgesehe-
nen Offnungen weitergeleitet werden kann. Dabei kann
die Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck insbe-
sondere an den stationdren Ring anschlielbar sein.
Zwischen dem rotierbaren Ring und dem stationaren
Ring ist zweckmafigerweise eine Ringdichtung ange-
ordnet.

[0024] In bevorzugter Ausflihrung ist vorgesehen,
daf} sich die Druckkammer nur um wenigstens einen
Teil des Umfangs der Ringe erstreckt, so da® die Ein-
richtung zur Erzeugung von Unterdruck nur an einem
oder mehreren Umfangsbereichen der Ringe mit der
Zelle in Verbindung steht. Auf diese Weise lalkt sich der
an die Offnungen der Zelle anliegende Unterdruck auf
einfache Weise rein mechanisch in Abhangigkeit der
Umfangsposition der von dem Teller getragenen Zelle
steuern.

[0025] Die Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck
istin vorteilhafter Ausgestaltung steuerbar, insbesonde-
re programmierbar. Sie istin weiterhin bevorzugter Aus-
gestaltung zugleich zur Erzeugung von Uberdruck aus-
gebildet, oder es ist eine zusatzliche, mitden (")ffnungen
der Zelle in Verbindung stehende Druckerzeugungsein-
richtung vorgesehen, so dal} eine Spilung der in den
seitlichen Wandungen der Zelle vorgesehenen Offnun-
gen bzw. des zu diesen fiihrenden Leitungssystems
mdglich ist.

[0026] Die Zellen sind vorzugsweise in Gruppen, ins-
besondere paarweise, angeordnet, um beispielsweise
zwei Zuschnitte einer ebenen Packstoffbahn parallel
verarbeiten zu kdnnen. Ferner ist der Boden der Zelle
bezlglich ihrer Wandung vorzugsweise héhenverlager-
bar, um das fertig verpackte Produkte auf einfache Wei-
se aus der Zelle auszubringen.



7 EP 1 495972 A1 8

[0027] Wie bereits angedeutet, ist in zweckmaRiger
Ausgestaltung ferner eine stationare Ubergabestation
und/oder Umschlagstation und/oder Abgabestation vor-
gesehen, welcher bzw. welchen die Zelle zufiihrbar ist.
Dabei kdnnen die Stationen im Falle einer kontinuierli-
chen Vorrichtung der vorbeschriebenen Art insbeson-
dere ebenfalls im Bereich des Umfangs des rotierenden
Tellers stationar angeordnet sein, wobei der rotierende
Teller mit den Zellen insbesondere mit einer einzigen
Umdrehung s@mtliche Stationen durchfahrt.

[0028] Nachstehend ist die Erfindung anhand einer
bevorzugten Ausfiihrungsform unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen naher erldutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht einer Vorrichtung zum ver-
packen von portionierten, pastdsen Produkten
in einem Einwickler;

Fig. 2 eine Detailansichtll einer Zelle der Vorrichtung
gemal Fig. 1;

Fig. 3  eine Schnittansicht lll-1ll der Zelle gemaR Fig.
2

Fig. 4  eine Draufsicht auf die Zelle in Richtung des
Pfeils IV geman Fig. 3;

Fig. 5 eine Schnittansicht V-V durch die Druckkam-
mer der Vorrichtung gemaR Fig. 1; und

Fig. 6  eine Draufsicht auf einen ebenen Zuschnitt ei-
nes folienartigen Packstoffes zur Veranschau-
lichung des Faltbildes.

[0029] Diein Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zum Ver-

packen von portionierten, pastésen Produkten in einem
Einwickler umfal3t einen mittels eines nicht dargestell-
ten Antriebs rotierbaren Teller 1, um dessen Umfang ei-
ne Mehrzahl von Zellen 2 angeordnet ist, welche von
dem Teller 1 getragen sind. Die Zellen 2 dienen zum Ab-
legen eines in Fig. 1 nichtim einzelnen dargestellten ge-
falteten, nach oben offenen Einwicklers aus einem ebe-
nen Zuschnitt einer Packstoffbahn. Der Faltvorgang des
Zuschnittes geschieht dabei durch Durchziehen des Zu-
schnittes durch einen an einem Umfangsbereich des
Tellers 1 oberhalb der Zellen 2 stationar angeordneten
Faltschacht (nicht dargestellt) mittels eines von oben in
den jeweiligen Faltschacht einbringbaren Faltstempels
(ebenfalls nicht dargestellt), wobei der Faltstempel au-
Renseitig und/oder der Faltschacht innenseitig mit ent-
sprechenden Fuhrungen zur Bildung der Falten und
zum Uberlappen der aufeinander zu legenden Abschnit-
te des Einwicklers ausgestattet sind. Die Innenkontur
der Zellen 2, welche beim vorliegenden Ausflihrungs-
beispiel im wesentlichen quaderférmig ist, entspricht
dabei etwa der Aufenkontur des mittels des Falt-
schachtes gefalteten Einwicklers, so dal} dieser ohne
nennenswertes Spiel in den Zellen 2 aufgenommen
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werden kann.

[0030] Wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich, wei-
sen die seitlichen Wandungen 4 einer jeden Zelle 2 der
Vorrichtung an allen vier Seiten jeweils eine im wesent-
lichen zentrale Offnung 3 auf, welche auf weiter unten
beschriebene Weise mit wenigstens einer steuerbaren,
insbesondere programmierbaren Einrichtung, welche z.
B. sowohl zur Erzeugung von Unterdruck als auch zur
Erzeugung von Druck ausgebildet ist, oder auch sowohl
mit einer Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck als
auch mit einer Druckerzeugungseinrichtung in Verbin-
dung steht, so daR die Offnungen 3 wahlweise mit Un-
terdruck, Normaldruck oder Uberdruck beaufschlagbar
sind. Diese Einrichtung/en kann/kénnen beispielsweise
von einer herkdmmlichen, gegebenenfalls mit einer
Druckumkehr ausgestatteten Fluidpumpe (nicht ge-
zeigt) gebildet sein.

[0031] Wahrend beim vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel an jeder seitlichen Wandung der Zelle 2 eine im
wesentlichen punktférmige Offnung 3 vorgesehen ist,
kénnen insbesondere im Falle des Einsatzes von
groRformatigen Einwicklern auch mehrere solcher Off-
nungen 3 an jeder Seite der Zelle 2 angeordnet sein,
oder die Seitenwande der Zelle sind mit flachigen Off-
nungen versehen, welche an der dem Einwickler zuge-
wandten Innenseite der Zelle 2 mit einem Gitter oder
dergleichen bedeckt sind, an welchen der Einwickler un-
ter der Wirkung des an die Offnungen anliegenden Un-
terdrucks zur Anlage kommt.

[0032] Die im zentralen Bereich der seitlichen Wan-
dungen 4 der Zelle 2 angeordneten Offnungen 3 kom-
munizieren uber einen in den Wandungen 4 angeord-
neten, die Zelle 2 tber einen Teil ihres Umfangs umge-
benden Kanal 5 miteinander (vgl. insbesondere auch
Fig. 4). Der die Offnungen 3 miteinander verbindende
Kanal 5 miindet wiederum in einen Rohrstutzen 6, wel-
cher beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel in der der
Drehachse 7 des Tellers 1 (Fig. 1) zugewandten Wan-
dung 4 der Zelle 2 angeordnet ist und sich von dieser
Wandung 4 aus etwa senkrecht nach unten erstreckt.
[0033] WiederFig.1zuentnehmenist, sind die Zellen
2 mittels eines Stellantriebs 8 hohenverlagerbar, wobei
einein Fig. 1 links dargestellte Zelle 2 in ihrer abgesenk-
ten Position angeordnet ist, in welcher die obere Stirn-
seite ihrer seitlichen Wandungen 4 (Fig. 2) mit der Ober-
flache des Tellers 1 fluchtet, wahrend eine in Fig. 1 rech-
te Zelle 2 in ihrer angehobenen Position angeordnet ist,
in welcher sie bezliglich der Oberflache des Tellers 1
nach oben vorsteht. Als unterer Anschlag der Zellen 2
dient dabei eine an der Unterseite des rotierbaren Tel-
lers 1 verschraubte Platte 9. Der obere Anschlag ist
durch die Léange einer sich zwischen der jeweiligen Zelle
2 und dem Stellantrieb 9 erstreckenden Stange 10 de-
finiert.

[0034] Die Hohenverlagerbarkeit der Zellen 2 dient
zur einwandfreien Beflillung der in der jeweiligen Zelle
2 abgelegten Einwickler mittels einer am Umfang des
Tellers 1 oberhalb der Zellen 2 stationar angeordneten
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Fullstation (nicht dargestellt), wobei die Flllstation eine
in die Zelle 2 in ihrer angehobenen Position hineinra-
gende Flléffnung aufweist (nicht gezeigt). Die Zellen 2
sind dabei gesteuert zwischen ihrer angehobenen und
ihrer abgesenkten Position verlagerbar, wobei insbe-
sondere die Absenkgeschwindigkeit der Zellen 2 ent-
sprechend der Fillgeschwindigkeit des aus der Full6ff-
nung der Fillstation in einen in die Zelle 2 eingebrachten
Einwickler ausgebrachten pastésen Produktes einstell-
bar ist. Auf diese Weise ist sichergestellt, dal der Ein-
wickler gleichmaRig mit dem pastésen Produkt befiillt
wird, wobei es mdglich ist, die Fill6ffnung wahrend des
gesamten Fullvorgangs etwa auf dem Niveau der Ober-
flache des bereits in den Einwickler ausgebrachten pa-
stdsen Produktes zu halten.

[0035] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, erfolgt die Verbin-
dung des mit den Offnungen 3 der Zelle 2 (iber den Ka-
nal 5 kommunizierenden Rohrstutzens 6 (Fig. 2) mit der
Einrichtung zur Erzeugung von Druck bzw. Unterdruck
Uber eine einem jeden Rohrstutzen 6 zugeordnete zy-
lindrische Aufnahme 11, in welcher der Rohrstutzen 6
im wesentlichen fluiddicht, héhenverlagerbar gefihrt ist.
Dies ist beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel da-
durch gewabhrleistet, daf® der Innenumfang der zylindri-
schen Aufnahme 11 im wesentlichen dem AuRenum-
fang des Rohrstutzens 6 entspricht bzw. diesen gering-
fugig ubertrifft, so dall eine Spaltdichtung gebildet ist.
Zusatzlich kann auf der der Zelle 2 zugewandten, offe-
nen Stirnseite der Aufnahme 11 ein von dem Rohrstut-
zen 6 durchsetzter Dekkel 12 vorgesehen sein, wobei
zwischen dem Deckel 12 und der oberen Stirnseite der
Aufnahme 11 ein Dichtring 13 angeordnet ist.

[0036] Die dem jeweiligen Rohrstutzen 6 einer jeden
Zelle 2 zugeordneten Aufnahmen 11 sind am AuRenum-
fang eines mit dem Teller 2 verbundenen und somit ge-
meinsam mit diesem rotierbaren Rings 13 angeordnet
und stehen von dem Ring 13 im wesentlichen senkrecht
nach oben vor. Im Bereich der Unterseite der Aufnah-
men 11 mindet unterhalb des unteren Endes des in die
Aufnahme 11 eingeschobenen Rohrstutzens 6 im abge-
senkten Zustand der Zelle 2 (siehe in Fig. 1 links) je ein
Kanal 14, welcher jede Aufnahme 11 mit der den Auf-
nahmen 11 abgewandten Unterseite des Rings 13 ver-
bindet. Dabei sind die an der Unterseite des Rings 13
angeordneten Mundungen der Kanédle 14 auf einer
Kreisbahn angeordnet.

[0037] An der den an der Unterseite des rotierbaren
Rings 13 vorgesehenen Mindungen der Kanéle 14 ge-
genlberliegenden Seite ist ein stationarer Ring 15 an-
geordnet, welcher beispielsweise an einem stationaren
Trager 16, an welchem der Teller 1 um die Achse 7 dreh-
bar gelagert ist, festgelegt ist. An seiner dem rotierbaren
Ring 13 zugewandten Oberseite ist der stationare Ring
15 mit einem Ringkanal 17 versehen, wobei der Ring-
kanal 17 des stationaren Rings 15 mit der von den Min-
dungen der Kandle 14 des rotierbaren Rings 13 be-
schriebenen Kreisbahn etwa deckungsgleich angeord-
netist. An seiner dem drehbaren Ring 13 abgewandten
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Unterseite ist der stationdre Ring 15 ferner mit einer
oder mehreren Bohrungen 18 mit je einem
Anschluf3stutzen 19 zum Anschlieen der Einrichtung
zum Erzeugen von Druck bzw. Unterdruck (nicht darge-
stellt) ausgestattet. Auf diese Weise ist zwischen dem
stationaren Ring 15 und dem rotierbaren Ring 13 eine
mit den in den Wandungen 4 der Zellen 2 vorgesehenen
Offnungen 3 (Fig. 2) in Verbindung stehende Druckkam-
mer mit wenigstens einem stationdren Anschlufd 19 fur
die Druck-/Unterdruckerzeugungseinrichtung gebildet.
[0038] Zwischen dem stationaren Ring 15 und dem
drehbaren Ring 13 ist ferner eine Ringdichtung 20, z.B.
in Form eines Rings aus Polytetrafluorethylen, stationar
angeordnet, welche beim vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel in dem unteren, stationdren Ring 15 ver-
schraubt ist. Wie insbesondere aus Fig. 5 ersichtlich, ist
die Ringdichtung 20 von einem oder mehreren - in die-
sem Fall drei- sich um ihren zentralen Bereich erstrek-
kenden, kreissegmentférmigen Langléchern 21a, 21b,
21c durchsetzt, welche sowohl mit den an der Untersei-
te des rotierbaren Rings 13 angeordneten Miindungen
der Kanale 14 als auch mit dem an der Oberseite des
stationaren Rings 15 angeordneten Ringkanal 17 fluch-
ten. Auf diese Weise erstreckt sich die zwischen den
Ringen 13, 15 gebildete Druckkammer nur um denjeni-
gen Teil des Umfangs der Ringe 13, 15, an welchem die
Langlécher 21a, 21b, 21c der Ringdichtung 20 angeord-
net sind, wahrend die Verbindung der in den Wandun-
gen 4 der Zellen 2 vorgesehenen Offnungen 3 mit der
Druck-/Unterdruckerzeugungseinrichtung in den Berei-
chen zwischen den Langléchern 21a, 21b, 21c¢ unter-
brochen ist.

[0039] Derart ist es mdglich, nur diejenigen Zellen 3
mit Unterdruck bzw. Druck zu beaufschlagen, welche in
einer vorbestimmten, mit der Anordnung der Langlécher
21a, 21b, 21c der Ringdichtung 20 korrespondierenden
Umfangsposition des rotierbaren Tellers 1 angeordnet
sind. Die Beaufschlagung mit Druck bzw. Unterdruck
kann, wie bereits angedeutet, mittels einer einzigen, mit
einer Druckumkehr ausgestatteten Einrichtung gesche-
hen, oder an die wenigstens zwei Anschluf3stutzen 19
des stationdren Rings 15 sind wenigstens eine Einrich-
tung zur Erzeugung von Unterdruck sowie wenigstens
eine Druckerzeugungseinrichtung (jeweils nicht darge-
stellt) angeschlossen. Auf diese Weise lassen sich die
Zellen 2 z.B. im Bereich der Falt- und Fllstation mit Un-
terdruck beaufschlagen, um ein Kollabieren des in diese
eingebrachten, gefalteten Einwicklers zu verhindern,
wahrend sie sich z.B. nach Ausbringen des in dem Ein-
wickler fertig verpackten Produktes mit Uberdruck be-
aufschlagen lassen, um die Offnungen 3 und das sich
zwischen diesen und den Anschlustutzen 19 erstrek-
kende Leitungssystem durchzuspulen. Nach dem Fiill-
vorgang und vor dem Ausbringen des fertig verpackten
Produktes aus den Zellen 2 kann die Verbindung zwi-
schen den Offnungen 3 und der Druck-/Unter-
druckerzeugungseinrichtung beispielsweise unterbro-
chen sein.
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[0040] Wie insbesondere aus Fig. 2 und 3 ersichtlich,
ist der Boden 22 der Zellen 2 mittels eines nicht darge-
stellten Antriebsmechanismus' beziiglich der seitlichen
Wandungen 4 héhenverlagerbar, wobei er sich in der in
Fig. 2 und 3 dargestellten Position in seiner unteren Po-
sition befindet, in welcher die Zelle 2 zur Aufnahme des
Einwicklers in der Lage ist. In seiner nicht wiedergege-
benen oberen Position befindet sich der Boden 22 bei-
spielsweise in einer Stellung, in welcher seine Oberseite
mit der oberen Stirnseite der Wandungen 4 bzw. mit der
Oberflache des Tellers 1 (Fig. 1) fluchtet, so daR eine
Abgabestation gebildet ist, in welcher das in dem Ein-
wickler fertig verpackte Produkt der Zelle 2 auf einfache
Weise entnehmbar ist.

[0041] Wie Fig. 3 und 4 weiterhin zu entnehmen ist,
sind die um den Umfang des Tellers 1 verteilt angeord-
neten Zellen 2 beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
jeweils paarweise angeordnet, so daB jeweils zwei ebe-
ne Zuschnitte des Packstoffmaterials parallel verarbei-
tet werden kénnen. Hierzu ist beispielsweise ferner eine
der erfindungsgemafen Vorrichtung zugeordnete sta-
tionare Schneideeinrichtung (nicht gezeigt) vorgese-
hen, welche aus einer ebenen Packstoffbahn die Zu-
schnitte herstellt, die an einer stationdr am Umfang des
Tellers 1 angeordneten Ubergabestation (ebenfalls
nicht gezeigt) den ebenfalls paarweise angeordneten
Faltschachten der Faltstation jeweils einen Zuschnitt z.
B. bezlglich des Tellers 1 radial zufiihrt, um sie mittels
des Faltstempels (nicht dargestellt) unter Bildung des

nach oben offenen Einwicklers in den Zellen 2 abzule-
gen.
[0042] Ferner ist eine ebenfalls nicht wiedergegebe-

ne, am Umfang des Tellers 1 stationar angeordnete Um-
schlagstation vorgesehen, welche in Umlaufrichtung
des Tellers 1 hinter der Fillstation angeordnet ist, um
die nach oben Uberstehenden Seitenteile des fertig be-
fullten Einwicklers nach innen auf die noch freiliegende
Seite des Produktes umzufalten. Eine ebenfalls am Um-
fang des Tellers 1 stationar und in Umlaufrichtung des-
selben hinter der Umschlagstation angeordnete Abga-
bestation (nicht gezeigt) dient schlieRlich zum Entneh-
men des fertig verpackten Produktes aus den Zellen 2,
wobei der Entnahmevorgang durch die H6henverlager-
barkeit des Bodens 22 der Zellen 2 unterstiitzt werden
kann. Um den Umfang des Tellers 1 kdnnen insbeson-
dere mehrere der in Fig. 3 und 4 gezeigten Paare von
Zellen 2 in Umlaufrichtung des Tellers 1 hintereinander
angeordnet sein, um mehrere Arbeitsschritte, wie die
Faltung der Zuschnitte, die Befiillung der Einwickler etc.
zugleich durchfiihren zu kénnen.

[0043] Fig. 6 zeigt schliellich eine Draufsicht auf ei-
nen ebenen Zuschnitt 24 eines folienartigen Packstof-
fes zur Veranschaulichung eines mdglichen Faltbildes,
welches beim Durchziehen des Zuschnittes 24 durch
den Faltschacht unter Bildung eines nach oben offenen
Einwicklers erhalten wird. Dabei bildet der zentrale Be-
reich 24a des Zuschnittes 24 beispielsweise den Boden
des Einwicklers, wahrend die an diesen angrenzenden
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Bereiche 24b, 24c, 24d, 24e die nach oben wegstehen-
den, Uber die (")ffnungen 3 der Zelle 2 mit Unterdruck
beaufschlagbaren Seitenteile des Einwicklers bilden.
Die zwischen den die Seitenteile des Einwicklers bilden-
den Bereiche 24b, 24c, 24d, 24e angeordneten Berei-
che 24f, 249, 24h, 24i sind entweder auf die Seiten 24b,
24d oder auf die Seiten 24c, 24e des Einwicklers auf-
gefaltet, so dal® der Einwickler dort mehrlagig, im Be-
reich der von den Eckpunkten des bodenseitigen Be-
reichs 24a schrag nach aufien verlaufenden Falten 24j
insbesondere dreilagig angeordnet ist. Die bei der Auf-
faltung der seitlichen Bereiche 24b, 24c, 24d, 24e auf
das pastdse Produkt nach der Befiillung des Einwicklers
erhaltenen Falten sind in Fig. 6 nicht wiedergegeben.
Der Faltvorgang des Zuschnittes 24 unter Bildung des
nach oben offenen Einwicklers 25 ist im brigen in Fig.
2 mittels Strichlinierung schemenhaft dargestellt.
[0044] Nachstehendistdie Funktionsweise derinsbe-
sondere kontinuierlich bzw. semikontinuierlich arbeiten-
den Vorrichtung gemaR Fig. 1 bis 5 naher erlautert.
[0045] Zur Durchflhrung einer bevorzugten Ausfiih-
rungsvariante des erfindungsgemafen Verfahrens wer-
den jeweils zwei ebene Zuschnitte 24 (Fig. 6) des Pack-
stoffes nach Zuschneiden derselben aus einer Pack-
stoffbahn an der Ubergabestation einem Paar von Falt-
schachten synchron zugefiihrt und mittels des zugeho-
rigen Paares von Faltstempeln unter Bildung je eines
nach oben offenen Einwicklers 25 durch die Faltschach-
te durchgezogen und in ein Paar von Zellen 2 abgelegt.
Zugleich werden alle vier nach oben wegstehenden Sei-
tenteile 24b, 24c, 24d, 24e der Einwickler 25 Gber die
Offnungen 3 im wesentlichen punktférmig mit Unter-
druck beaufschlagt, so daB ein in Fig. 2 durch die Pfeile
26 angedeutetes Kollabieren des Einwicklers 25 verhin-
dert wird und sich die Seitenteile 24b, 24c, 24d, 24e an
die Wandungen 4 der Zellen 2 anschmiegen. Dabei wer-
den die Seitenteile 24b, 24c, 24d, 24e des Einwicklers
25 jeweils in einem etwa zentralen Bereich mit Unter-
druck beaufschlagt, in welchem der Einwickler 25 ein-
lagig ausgebildetist; d.h. an denjenigen Seiten 24b, 24d
bzw. 24c, 24e, an welchen der Einwickler 25 infolge der
Auffaltung der Bereiche 24f, 24g, 24h, 24i auf diese Sei-
ten 24b, 24d bzw. 24c, 24e bereichsweise mehrlagig
ausgebildet ist, geschieht die Beaufschlagung mit Un-
terdruck auRerhalb der mehrlagigen Bereiche, also au-
Rerhalb der auf die Seiten 24b, 24d bzw. 24c, 24e um-
gefalteten Bereiche 24f, 24g, 24h, 24i.

[0046] Sodann wird der Teller 1 unter Aufrechterhal-
tung des an die Einwickler 25 anliegenden Unterdruk-
kes rotiert, bis die Zellen 2 die Fiillstation erreichten.
Dort werden die Einwickler 25 mittels der héhenverla-
gerbaren Zellen 2 nach oben in Richtung der Fill6ffnung
der Fllstation verfahren und mit dem pastésen Produkt
steigend befillt. Wahrend der Beflillung werden die in
den Zellen 2 angeordneten Einwickler 25 entsprechend
der Fullgeschwindigkeit wieder nach unten von der Full-
offnung fort verlagert (siehe Fig. 1 links und rechts).
Nach der Beflllung wird der Teller 1 weiter rotiert, wobei
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der an die Einwickler 25 anliegende Unterdruck unter-
brochen wird (siehe in Fig. 5 die nicht mit einem
Langloch 21a, 21b, 21¢ versehenen Bereiche der Dich-
tung 20), so daR an den Offnungen 3 der mit den befiill-
ten Einwicklern bestuckten Zellen 2 Normaldruck
herrscht und ein Einsaugen des pastdsen Produktes in
die Offnungen 3 zuverlassig vermieden wird.

[0047] Die am Umfang des Tellers 1 angeordneten
Zellen 2 gelangen nun zu einer Umschlagstation, in wel-
cher die nach oben iber das Fillniveau iberstehenden
Bereiche der Seitenteile 24b, 24c, 24d, 24e des Ein-
wicklers 25 nach innen auf die freiliegende Seite des
Produktes umgefaltet werden. Sodann wird der Teller 1
weiter rotiert, bis das mit dem Einwickler 25 fertig ver-
packte Produkt zu der Abgabestation gelangt, in wel-
chem die Béden 22 des Paares von Zellen 2 aus ihrer
in Fig. 1 bis 3 dargestellten unteren Position nach oben
verlagert werden (siehe in Fig. 1 rechts), um das ver-
packte Produkt aus den Zellen 2 auszuschieben und
dem Teller 1 z.B. mittels einer Fordereinrichtung zu ent-
nehmen. Nach Ausschieben des verpackten Produktes
aus den Zellen 2 werden die in deren Wandungen 4 an-
geordneten Offnungen 3 kurz mit Uberdruck beauf-
schlagt, um die Offnungen 3 sowie das Leitungssystem
5, 6, 11, 14, 17, 18, 19, 21a, 21b, 21c¢ durchzusptlen
(siehe in Fig. 5 einen mit einem Langloch 21a, 21b, 21¢c
versehenen Bereich der Dichtung 20).

[0048] Nach weiterem Rotieren des Tellers 1 gelangt
das entleerte Paar von Zellen 2 wieder zu der Uberga-
bestation, in welcher es Uber die Faltschachte erneut
mit einem Paar von Einwicklern aus ebenen Zuschnitten
24 des Packstoffes bestiickt wird.

[0049] Da jeweils mehrere Paare von Zellen 2 um den
Umfang des Tellers 2 hintereinander angeordnet sind,
kénnen insbesondere mehrere der vorgenannten Ar-
beitsschritte synchron durchgefiihrt werden, so dafd ei-
ne aulerst effektive Betriebsweise moglich ist. Hierzu
werden die Abstande zwischen den einzelnen Stationen
zweckmaligerweise entsprechend den Umfangsab-
stdnden der Paare von Zellen 2 gewahit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von portionierten, pasto-
sen Produkten in einem Einwickler (25), indem ein
ebener Zuschnitt (24) eines folienartigen Packstof-
fes unter Bildung eines nach oben offenen Einwick-
lers (25) durch einen Faltschacht gezogen und in
einer Zelle (2) abgelegt, dem nach oben offenen
Einwickler (25) die Produktportion aufgegeben
wird, anschlieBend die nach oben lberstehenden
Abschnitte (24b, 24c, 24d, 24e) des Einwicklers
(25) nach innen Uberlappend umgeschlagen wer-
den und das in dem Einwickler (25) verpackte Pro-
dukt aus der Zelle (2) ausgebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, daB derin der Zelle (2) abgelegte
Einwickler (25) zumindest wahrend des Beflllens
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an wenigstens zwei gegeniiberliegenden Seiten
(24b, 24d; 24c, 24e) mit Unterdruck beaufschlagt
wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Einwickler (25) wenigstens an
den beiden Seiten (24b, 24d; 24c, 24e) mit Unter-
druck beaufschlagt wird, an welchen der Packstoff
infolge der Faltung zumindest bereichsweise mehr-
lagig angeordnet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Einwickler (25) in einem Bereich
mit Unterdruck beaufschlagt wird, in welchem der
Einwickler (25) einlagig angeordnet ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Einwickler (25) an
allen vier Seiten (24b, 24c, 24d, 24e) mit Unterdruck
beaufschlagt wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Einwickler (25) im
wesentlichen punktformig mit Unterdruck beauf-
schlagt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Einwickler (25) in einem etwa
zentralen Bereich seiner nach oben hochstehenden
Seiten (24b, 24c, 24d, 24e) mit Unterdruck beauf-
schlagt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Einwickler (25)
nach dem Befiillen mit Normal- oder Uberdruck be-
aufschlagt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der Einwickler (25)
vor dem Befiillen nach oben in Richtung einer Fll-
offnung einer oberhalb desselben angeordneten
Fillstation und wahrend des Befiillens entspre-
chend der Fullgeschwindigkeit nach unten von der
Full6ffnung fort verlagert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Einwickler (25)
auf einer Kreisbahn zumindest an einer Ubergabe-
station, einer Faltstation, einer Fullstation, einer
Umschlagstation und einer Abgabestation vorbei-
gefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daR mehrere, insbeson-
dere zwei, Einwickler (25) zugleich verarbeitet wer-
den.

11. Vorrichtung zum Verpacken von portionierten, pa-
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18.
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stésen Produkten in einem Einwickler (25) mit einer
Faltstation mit wenigstens einem Faltschacht mit ei-
nem diesem zugeordneten Faltstempel zum Durch-
ziehen eines ebenen Zuschnittes (24) eines Pack-
stoffes durch den Faltschacht unter Bildung eines
nach oben offenen Einwicklers (25), wenigstens ei-
ner Zelle (2) zum Ablegen des nach oben offenen
Einwicklers (25) und einer oberhalb der Zelle (2) an-
geordneten Fillstation zum Aufgeben der Produkt-
portion in den nach oben offenen Einwickler (25),
insbesondere zur Durchfiihrung eines Verfahrens
geman einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die seitlichen Wandungen (4)
der Zelle (2) an wenigstens zwei gegenlberliegen-
den Seiten jeweils wenigstens eine Offnung (3) auf-
weisen, welche mit einer Einrichtung zur Erzeu-
gung von Unterdruck in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die seitlichen Wandungen (4) der
Zelle (2) an allen vier Seiten jeweils wenigstens ei-
ne, mit einer Einrichtung zur Erzeugung von Unter-
druck in Verbindung stehende Offnung (3) aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Offnungen (3) im we-
sentlichen punktférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daR die Offnungen (3)
in einem im wesentlichen zentralen Bereich der Sei-
tenflachen der Zelle (2) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daR die Offnungen (3)
Uber einen in den Wandungen (4) der Zelle (2) an-
geordneten Kanal (5) miteinander kommunizieren,
wobei der Kanal (5) mit der Einrichtung zur Erzeu-
gung von Unterdruck in Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zelle (2) ho-
henverlagerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zelle (2) einen mit dem Kanal (5),
welcher mit den Offnungen (3) kommuniziert, in
Verbindung stehenden Rohrstutzen (6) aufweist,
welcher in einer mit der Einrichtung zur Erzeugung
von Unterdruck verbundenen Aufnahme (11) im we-
sentlichen fluiddicht, héhenverlagerbar gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zelle (2) eine mit dem Kanal (5),
welcher mit den Offnungen (3) kommuniziert, in
Verbindung stehende Aufnahme aufweist, in wel-
cher ein mit der Einrichtung zur Erzeugung von Un-
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terdruck verbundener Rohrstutzen im wesentlichen
fluiddicht, héhenverlagerbar gefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zelle (2) im
Umfangsbereich eines rotierbaren Tellers (1) ange-
ordnet ist, wahrend der Faltschacht mit dem Falt-
stempel und die Fullstation stationdr angeordnet
sind, wobei die Zelle (2) dem Faltschacht mit dem
Faltstempel und der Fillstation durch Rotieren des
Tellers (1) zuflhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahme (11) bzw. der Rohr-
stutzen, in welcher der Rohrstutzen (6) bzw. die
Aufnahme der Zelle (2) héhenverlagerbar gefiihrt
ist, an einem gemeinsam mit dem Teller (1) rotier-
baren Ring (13) angeordnet ist, welcher mit einem
stationaren Ring (15) zwischen diesen eine mit der
Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck in Ver-
bindung stehende Druckkammer bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl zwischen dem rotierbaren Ring (13)
und dem stationdren Ring (15) eine Ringdichtung
(20) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch
gekennzeichnet, daB sich die Druckkammer nur
um wenigstens einen Teil des Umfangs der Ringe
(13, 15) erstreckt, so daR die Einrichtung zur Erzeu-
gung von Unterdruck nur an einem oder mehreren
Umfangsbereichen der Ringe (13, 15) mit der Zelle
(2) in Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zur
Erzeugung von Unterdruck steuerbar, insbesonde-
re programmierbar, ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zur
Erzeugung von Unterdruck zugleich zur Erzeugung
von Uberdruck ausgebildet oder eine zusétzliche,
mit den Offnungen (3) der Zelle (2) in Verbindung
stehende Druckerzeugungseinrichtung vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Zellen (2)
in Gruppen, insbesondere paarweise, angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB der Boden (22) der
Zelle (2) bezuglich ihrer Wandung (4) héhenverla-
gerbar ist.



17 EP 1 495972 A1

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB ferner eine statio-
nare Ubergabestation und/oder Umschlagstation
und/oder Abgabestation vorgesehen ist, welcher
bzw. welchen die Zelle (2) zufiihrbar ist.
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