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(57)  Es wird ein Verfahren zur Befillung einer, eine

flexible, einen Boden (18), einen Mantel (20) und eine

Offnung aufweisende Verpackung (10) miteinem ein gro-
bes, sandartiges Material enthaltendes Produkt (12) und
zum VerschlieRen der Verpackung an der Offnung be-
schrieben. Das Verfahren umfasst die folgenden Schrit-
te: Einflllen des Produkts (12) in die Verpackung, Zu-
sammendriicken des mit dem Produkt (12) gefiillten Be-
reichs des Mantels (20) der Verpackung (10), sodass

Luft aus der Verpackung (10) entweicht, Aneinanderdri-
cken gegenuberliegender Bereiche des Mantels (20) der
Verpackung (10), sodass das Produkt (12) mindestens
durch einen durchgehenden Linienkontakt von der Um-
gebung luftfrei abgeschlossen wird, und stoffschliissiges
Verbinden der sich in Linienkontakt befindlichen Berei-
che des Mantels (20) der Verpackung (10). Ferner ist
eine Vorrichtung zur Beflillung einer flexiblen Verpa-
ckung (10) offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Beflllung einer flexiblen, einen Boden, einen Mantel
und eine Offnung aufweisenden Verpackung mit einem
ein grobes, sandartiges Material enthaltendes Produkt
und zum VerschlieRen der Verpackung an der Offnung.
[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft zusatzlich ei-
ne Vorrichtung zur Befiillung einer flexiblen, einen Bo-
den, einen Mantel und eine (")ffnung aufweisenden Ver-
packung mit einem ein grobes, sandartiges Material ent-
haltendes Produkt und zum VerschlieRen der Verpa-
ckung an der Offnung.

[0003] Grobes, sandartiges Material enthaltende Pro-
dukte sind z. B. chemisch hochgefiillte Massen oder
Flussigkeiten. Dabei sind die groben, sandartigen Mate-
rialien in der Regel die Fillstoffe. Unter chemisch hoch-
geflllten Massen oder Flissigkeiten wird hier ein Mate-
rial mit ein, zwei oder mehreren Komponenten verstan-
den. Solche Massen oder Flissigkeiten kdnnen bei-
spielsweise Dichtmassen, Mehrkomponentenmortel,
Mehrkomponentenbeschichtungsmassen, Mehrkompo-
nentenfarben, Mehrkomponentenschaumvorprodukte,
Mehrkomponentenklebstoffe, Mehrkomponentendicht-
massen, Mehrkomponentenschleifpasten und Mehr-
komponentenschmierstoffe sein.

[0004] Die Verpackung solcher Materialien in flexible
Behalter und der anschliellende Verschluss der Verpa-
ckung kénnen auf zwei Arten erfolgen.

[0005] Zum einen kdnnen Folienbeutel, die aus Foli-
enschlduchen hergestellt werden, genutzt werden. Da-
bei wird als Erstes ein Folienschlauch angefertigt und
dieser anschlieRend beflllt. Nach dem Beflllen wird
durch Abklemmen des Fiillprodukts im Folienschlauch
der Folienbeutel definiert und mittels zweier beabstan-
deter Clips verschlossen. Abschliefiend werden die ent-
standenen Beutel zwischen den Clips getrennt. Mit die-
sen aus Folienschlduchen hergestellten Folienbeutelnist
ein luftfreies Verpacken von Produkten, die grobes,
sandartiges Material enthalten, mdglich.

[0006] Zum anderen kdnnen als flexible (Folien-)Ver-
packungen sogenannte Standbodenbeutel verwendet
werden. Im Gegensatz zu den Folienbeuteln werden die
Standbodenbeutel vorgefertigt, also nicht erst beim Be-
fullen erstellt. Nach der Vorfertigung der Standboden-
beutel werden diese in einem parallel arbeitenden Ver-
fahren befillt und anschlieBend ebenfalls parallel ver-
schlossen. Die Befiillung ist dabei nur annahernd luftfrei.
[0007] Sowohl bei den Schlauchbeutelverpackungen
als auch bei den Standbodenbeutelverpackungen wird
das VerschlieRen der Verpackung durch einen Siegel-
prozess realisiert, der ein SchweilRprozess, z. B. ein Ul-
traschallschweillprozess sein kann. Beim thermischen
Schweilten muss die Oberflache sauber sein, um eine
fehlerfreie und dichte Siegelnaht zu erstellen. Beim Ul-
traschallschweilen kommt es im Falle einer kontaminier-
ten Schweiflzone in der Regel zum Verdrangen der dort
vorhandenen Partikel. Dadurch ist trotz der Verunreini-
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gung eine fehlerfreie und dichte Siegelnaht herstellbar.
In dem Fall, in dem die Partikel nicht verdréangt werden
kénnen, kommt es zum Durchschweil3en der die Verun-
reinigung bildenden Partikel und anschlieRend ebenfalls
zu einer sicheren und dichten Siegelnaht. Die Produkte
haben folglich beim VerschlieBen durch Ultraschall-
schweiflen keinen Einfluss auf die Stabilitdt der Siegel-
naht.

[0008] Nachteilig an den aus dem Stand der Technik
bekannten Verfahren zur Verpackung von Produkten, die
grobe, sandartige Materialien enthalten, ist, dass im Falle
einer aus Folienschlduchen hergestellten Verpackung
die Beflllung und das Entstehen der Verpackung nicht
getrennt werden kénnen. Dadurch sind der Durchsatz
und der Ausstol einer Verpackungsmaschine begrenzt
und kdnnen nicht ohne Weiteres an aktuelle Anforderun-
gen, z. B. schwankende Kundenauftrége, adaptiert wer-
den. Vorarbeiten, im Sinne einer Vorfertigung der Ver-
packung, oder die Parallelisierung von Arbeitsablaufen
auf der gleichen Maschine sind nicht méglich. Jedoch ist
bei aus Folienschlauchen hergestellten Verpackungen
eine luftfreie Beflllung realisierbar.

[0009] Werden Standbodenbeutel als Verpackung ge-
nutzt, isthingegen eine luftfreie Beflillung nicht ohne Wei-
teres maoglich. Allerdings kénnen im Falle von Standbo-
denbeuteln die Beutel vorgefertigt werden. Durch die
Vorfertigung der Verpackung ist eine Parallelisierung der
Befullungsvorgange spater moglich, sodass der Durch-
satz einer Verpackungsmaschine sehr flexibel an aktu-
elle Anforderungen anpassbar ist.

[0010] Die Vor- und Nachteile der Verpackung mit
Schlauchbeuteln und mit Standbodenbeuteln sind folg-
lich komplementér. Eine Kombination der Vorteile beider
Verfahren ist bisher nicht méglich.

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist da-
her, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem ein Befiillen
eines vorgefertigten flexiblen Behalters mit Produkten,
die grobes, sandartiges Material enthalten, und ein an-
schlieRendes VerschlieRen des Behalters derart méglich
ist, dass die Befillung luftfrei ist.

[0012] Die Aufgabe wird durch ein gattungsgemales
Verfahren gel6st, das die folgenden Schritte umfasst:

a) Einflllen des Produktes in die Verpackung Uber
die Offnung,

b) Zusammendriicken des mitdem Produkt gefiillten
Bereichs des Mantels der Verpackung durch Auf-
bringen eines Drucks von auflen, sodass Luft aus
der Verpackung entweicht,

c) Aneinanderdriicken gegeniberliegender Berei-
che des Mantels der Verpackung im Bereich der Off-
nung, sodass das Produkt mindestens durch einen
durchgehenden Linienkontakt der jeweils gegeni-
berliegenden Bereiche des Mantels von der Umge-
bung luftfrei abgeschlossen wird, und

d) stoffschliissiges Verbinden der sich in Linienkon-
takt befindlichen Bereiche des Mantels der Verpa-
ckung.
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[0013] Das erfindungsgeméafe Verfahren fuhrt dazu,
dass die Verpackungen vorgefertigt werden kénnen und
gleichzeitig ein luftfreies Verpacken mdglich wird. Damit
werden die Vorteile der Schlauchbeutelverpackung mit
den Vorteilen der Standbodenbeutelverpackung kombi-
niert, ohne deren Nachteile zu kombinieren. Beim Ein-
fullen des Produktes in eine vorgefertigte Verpackung,
z. B. einen Standbodenbeutel, ist davon auszugehen,
dass sich Luft unter das Produkt mischt. Nach Abschluss
des Einflllens des Produkts kann der Mantel der Verpa-
ckung in zwei Bereiche unterteilt werden. Der eine, in der
Regel untere Bereich des Mantels der Verpackung ist
mit einem Gemisch aus Produkt und Luft gefiillt. Der an-
dere, in der Regel dariiber angeordnete Bereich der Ver-
packung ist nicht mit dem Produkt gefiillt. Das bedeutet,
dass die Verpackung nicht bis zum Rand mitdem Produkt
befiillt wird, sondern oberhalb der 6ffnungsseitigen
Grenzflache des Produkts noch ein aus dem Mantel der
Verpackung bestehender Rand Ubersteht.

[0014] Bei der Dimensionierung der Verpackung ist
darauf zu achten, dass dieser (iberstehende Bereich des
Mantels der Verpackung, in dem sich kein Produkt be-
findet, ausreichend groR ist. Durch das Zusammendru-
cken des mit dem Produkt gefiillten Bereichs wird die
offnungsseitige Grenzfliche des Produkts zur Umge-
bung verschoben.

[0015] Nach diesem Zusammendricken des Ge-
mischs aus Produkt und Luft ist die Luft vollstandig oder
annahernd vollstdndig aus dem Produkt und dem Beutel
entwichen. Danach werden die Uber die 6ffnungsseitige
Grenzflache des Produkts Uberstehenden Mantelberei-
che aneinandergedriickt. Dabei wird nicht erneut Luft in
das Produkt eingebracht, indem das Aneinanderdriicken
in einem Bereich des Mantels startet, der mit dem Pro-
dukt befillt ist und sich das Aneinanderdriicken in Rich-
tung der Offnung der Verpackung fortpflanzt. Dadurch
wird ein luftfreies AbschlieRen des Produkts erreicht. Ist
beim Aneinanderdriicken ein Bereich des Mantels er-
reicht, der nicht mehr mit dem Produkt beflllt ist, der sich
also auf der Offnungsseite der Grenzflache zwischen
dem Produkt und der Umgebung befindet, so wird min-
destens ein Linienkontakt erstellt. Es kdnnen hier meh-
rere, z. B. parallel angeordnete Linienkontakte erstellt
werden. Alternativ kdnnen genauso Flachenkontakte er-
zeugt werden. Wichtig im Sinne einer luftfreien Verpa-
ckung ist jedoch die Durchgangigkeit des Kontaktbe-
reichs Uber die gesamte Breite der Verpackung.

[0016] Eine Weiterbildung des erfindungsgemaRlen
Verfahrens sieht dartiber hinaus vor, dass das stoff-
schlissige Verbinden durch ein Schweilverfahren, ins-
besondere ein Rollennahtschweillverfahren, erfolgt.
Durch das Verschweiflen wird eine stabile sowie luft- und
produktdichte, stoffschliissige Verbindung realisiert.
Wird dariber hinaus ein Rollennahtschweiverfahren
verwendet, kann das VerschlieRen der Verpackung
durch das stoffschliissige Verbinden der sich in mindes-
tens einem Linienkontakt befindlichen Bereiche des
Mantels der Verpackung in einem kontinuierlichen Pro-
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zess stattfinden. Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn
es darum geht, mdglichst schnell mdglichst viele stoff-
schliissige Verbindungen herzustellen. Mit dem Rollen-
nahtschweillverfahren kénnen eine Vielzahl an Verpa-
ckungen, die z. B. langs einer Linie nebeneinander an-
geordnet sind, in einem kontinuierlichen Verfahren ver-
schlossen werden. Das RollennahtschweiRen muss bei
einer solchen Anordnung der Verpackungen nicht unter-
brochen werden.

[0017] Die Geometrie der beim Schweillverfahren ver-
wendeten Schweillbacken, die beim Rollennaht-
schweillverfahren als Rollen ausgebildet sind, bedingt
die Form der stoffschlissigen Verbindung und der Sie-
gelnaht. Durch unterschiedliche Geometrien kdnnen z.
B. mehrere linienférmige stoffschliissige Verbindungen
erstellt werden, die parallel angeordnet sein kdnnen,
aber nicht missen. Ebenfalls kdnnen grof¥flachige, stoff-
schlissige Verbindungen erstellt werden. In einer bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung wird das stoffschlis-
sige Verbinden durch Ultraschallschweifen, insbeson-
dere mit mindestens einer Walzensonotrode, erreicht.
Insbesondere bringt dabei die Walzensonotrode im
Schritt b) auch den Druck auf das Produkt auf, um Luft
aus der Verpackung zu driicken. Die mit dem Rollennaht-
schweillen realisierbaren Vorteile gelten fir die Verwen-
dung eines UltraschallschweilRverfahrens, insbesondere
mit mindestens einer Walzensonotrode, analog. Das Ul-
traschallschweillen kann ebenso kontinuierlich ablaufen
und dadurch das stoffschlissige Verschlief3en einer Viel-
zahl an Verpackungen in kurzer Zeit ermdglichen. Die
Ausbringungsmenge eines derartigen Verfahrens steigt
dadurch. Vorteilhaft ist dariiber hinaus die Nutzung der
Walzensonotrode einerseits zum Aufbringen des Drucks
auf das Produkt, um Luft aus der Verpackung zu driicken,
und andererseits zum Herstellen der stoffschliissigen
Verbindung. Durch diese Variante des erfindungsgema-
Ren Verfahrens wird ein luftfreies Verpacken des Pro-
duktes sichergestellt. Insbesondere wird dadurch ein Zu-
rickstréomen von Luft in das Produkt vermieden. Durch
die Integration dieser beiden Verfahrensschritte in ein
einziges Element wird Zeitim Ablauf des Verfahrens ge-
spart. Gleichzeitig wird das Verfahren dadurch robuster.
Ebenso wird der konstruktive Aufbau der Vorrichtung zur
Verpackung vereinfacht.

[0018] Das erfindungsgemale Verfahren kann weiter
so gestaltet sein, dass die zumindest eine Walzensono-
trode erst dann zum Ultraschallschweil3en aktiviert wird,
wenn die Walzen den Linienkontakt hergestellt haben.
Das bedeutet, dass die Schweilfunktion der Walzenso-
notrode beim Zusammendriicken des mit dem Produkt
geflllten Bereichs der Verpackung und dem Aneinan-
derdriicken gegenuberliegender Bereiche des Mantels
der Verpackung deaktiviert ist. Erst zum Erstellen der
stoffschlissigen Verbindung wird die Schweilfunktion
aktiviert. Das Verfahren lauft dadurch sehr sparsam im
Hinblick auf den Energieverbrauch der Walzensonotrode
ab. Ebenfalls wird so die Nutzungszeit der das Ultra-
schallschweil’system bildenden Komponenten redu-
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ziert, woraus ein geringer Aufwand fir Wartung sowie
ein geringer Verschleill dieser Komponenten folgt.
[0019] Nach einer zusétzlichen Ausfiihrungsform der
Erfindung erfolgt das Zusammendriicken im Schritt b)
und/oder das Aneinanderdriicken im Schritt c) von zwei
gegenuberliegenden Seiten aus, sodass der Mantel je-
weils zur Halfte von jeder Seite aus bewegt und an das
Produkt angelegt wird. Dies hat einen symmetrischen
Ablauf des Verfahrens sowie einen ebenso symmetri-
schen Aufbau der verschlossenen Verpackung zur Fol-
ge. Die symmetrische Verteilung des Produkts innerhalb
der Verpackung und die symmetrische Anordnung der
stoffschliissigen Verbindung erleichtert die Handhabung
der verschlossenen Verpackung sowie die Stapelung, z.
B. auf Paletten. Darulber hinaus werden die Vorausset-
zungen geschaffen, bei der Lagerung und beim Trans-
port solcher Verpackungen eine groRe Packungsdichte
erreichen zu kénnen. Dies ist dkonomisch und 6kolo-
gisch vorteilhaft. Dartiber hinaus erhéht sich durch den
symmetrischen Ablauf des Verfahrens die Standfestig-
keit der Verpackung. Dies ist beim Wiederoffnen der Ver-
packung von groer Bedeutung, da so sichergestellt ist,
dass das Produkt nicht unkontrolliert aus der Verpackung
austritt oder die Verpackung umkippt.

[0020] Das erfindungsgemale Verfahren wurde aus
Griinden der Einfachheit und Ubersichtlichkeit fiir eine
einzige Verpackung beschrieben. Es ist jedoch ebenfalls
Gegenstand der Erfindung, das erfindungsgemafie Ver-
fahren parallel fir mehrere Verpackungen zu verwen-
den.

[0021] Eine zusétzliche Aufgabe der vorliegenden Er-
findung besteht darin, eine Vorrichtung bereitzustellen,
mit der ein Beflllen eines vorgefertigten flexiblen Behal-
ters mit einem Produkt, das grobes, sandartiges Material
enthalt, und ein anschlieRendes VerschlieRen des Be-
halters derart mdglich ist, dass die Befillung luftfrei ist.
[0022] Diese zusatzliche Aufgabe wird durch eine gat-
tungsgemalie Vorrichtung geldst, die die folgenden Be-
standteile umfasst:

a) eine Fulleinrichtung zum Einbringen eines Pro-
duktes in die Verpackung iiber die Offnung,

b) Mittel zum Zusammendriicken des mit dem Pro-
dukt gefiillten Bereichs des Mantels der Verpackung
durch Aufbringen eines Drucks von aul3en, sodass
Luft aus der Verpackung entweicht,

c) Mittel zum Aneinanderdriicken gegeniberliegen-
der Bereiche des Mantels der Verpackung im Be-
reich der (")ffnung, sodass das Produkt mindestens
durch einen durchgehenden Linienkontakt der je-
weils gegenuberliegenden Bereiche des Mantels
von der Umgebung luftfrei abgeschlossen wird, und
d) eine SchlieBeinrichtung zum Verbinden der sich
in Linienkontakt befindlichen Bereiche des Mantels
der Verpackung.

[0023] Eine derartige Vorrichtung ist dabei insbeson-
dere daflir geeignet, das erfindungsgemafie Verfahren
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umzusetzen.

[0024] Die Vorrichtung ermdglichtdas Verwenden vor-
gefertigter Standbodenbeutelverpackungen und stellt
gleichzeitig sicher, dass eine luftfreie Beflllung dieser
Standbodenbeutel Verpackungen mdglich ist. Die Mittel
zum Aneinanderdriicken gegeniberliegender Bereiche
des Mantels der Verpackung driicken diese Bereiche
derart aneinander, dass das Produkt von der Umge-
bungsluft abgeschlossen wird und gleichzeitig auch kei-
ne Luft in den mit dem Produkt geflillten Bereich des
Mantels der Verpackung zurlickstromt. Die Mittel zum
Aneinanderdriicken sind so ausgebildet, dass sie min-
destens einen durchgehenden Linienkontakt im Mantel
der Verpackung erstellen. Selbstversténdlich kdnnen die
Mittel zum Aneinanderdriicken auch mehrere, z. B. par-
allel angeordnete, Linienkontakte erstellen. Ein Erstellen
von grof¥flachigen Kontakten ist gleichfalls moglich. Die
erfindungsgeméafe SchlieReinrichtung produziert dann
eine oder mehrere linienartige oder grof3flachige Verbin-
dungen von Bereichen des Mantels der Verpackung.
[0025] GemaR einer Weiterbildung der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung weisen die Mittel zum Aneinander-
driicken an die 6ffnungsseitige Grenzflache des Pro-
dukts zwei gegenuberliegende, zwischen sich die Ver-
packung aufnehmende, gleichférmig aufeinander zu ver-
stellbare Andriickelemente auf.

[0026] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung umfasst die SchlieReinrichtung eine Schweilvor-
richtung, insbesondere eine Rollennahtschweil3vorrich-
tung. Dies ermoglicht eine groRe Ausbringungsmenge
an vollstédndig verschlossenen Verpackungen. Die zu
verschlieRenden Verpackungen kénnen z. B. auf einer
geraden oder gekrimmten Linie nebeneinander quer zur
Transportrichtung der Schlauche angeordnet und durch
eine verfahrbare Schweilvorrichtung in einem Zug ver-
schweifltwerden. Umgekehrtkénnen die nebeneinander
angeordneten Verpackungen auch mit einer gemeinsa-
men Bewegung durch die Schweillverrichtung ver-
schlossenwerden. Im Falle einer Rollennahtschweifvor-
richtung kénnen die Schweilrollen lber die zu verbin-
denden Linien- oder Fldchenkontakte hinwegrollen und
so die Verbindung erstellen.

[0027] Weiter kann die SchlieReinrichtung der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung eine UltraschallschweilRvor-
richtung, insbesondere eine Walzensonotrode, umfas-
sen. Ein weiterer Vorteil der Ultraschallschweilvorrich-
tung ist, dass beim Ultraschallschweilen weniger War-
me in das Verpackungsmaterial eingebracht wird als
beim thermischen Schweiflen und somit dieses Verfah-
ren schonend flr das Produkt und die Verpackung ist.
[0028] Eine weitergehende Ausfluhrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung sieht vor, dass zwei ein-
ander gegentiberliegende Walzen vorgesehen sind, die
zugleich die Andriickelemente bilden, wobei mindestens
eine der Walzen eine Walzensonotrode ist. Durch diesen
Aufbau wird ein hoher Grad an Funktionsintegration er-
reicht. Durch das Verwenden der Walzen fiir beide Funk-
tionen wird vermieden, dass zwischen dem Andriicken
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und dem VerschlieRen der Verpackung Luft aus der Um-
gebung wieder zuriick in die Verpackung strémt.

[0029] Die Erfindung wird nachstehend anhand der
beigefiigten Zeichnungen naher erldutert. Es zeigen:
Figur 1  schematisch das erfindungsgeméafe Verfah-
ren sowie die erfindungsgemafie Vorrichtung
in aufeinanderfolgenden Schritten,

Figur2 eine Draufsicht auf die erfindungsgemafie
Vorrichtung wahrend des stoffschlissigen
Verbindens,

Figur 3  eine zur Fig. 2 gehdérende, geschnittene Sei-
tenansicht,

Figur4  eine erfindungsgemafie Vorrichtung beim An-
einanderdriicken gegeniberliegender Berei-
che des Mantels der Verpackung in einer
Schnittdarstellung und

Figur 5 eine zu Fig. 4 gehdérende Draufsicht.

[0030] In Fig. 1 sind ein Verfahren in mehreren Ver-
fahrensschritten sowie eine Vorrichtung zum Befillen
und Schlieflen von beutelférmigen Verpackungen dar-
gestellt. Die Vorrichtung umfasst dabei eine Filleinrich-
tung 2, Mittel 4 zum Zusammendriicken, Mittel 6 zum
Aneinanderdriicken und eine SchlieReinrichtung 8 (siehe
Fig. 2).

[0031] In Fig. 1 a) ist zu sehen wie eine flexible, vor-
gefertigte Verpackung 10 mit einem Produkt 12 gefiillt
wird, das grobe, sandartige Materialien beinhaltet. Das
Produkt 12 wird von der Filleinrichtung 2 tiber eine Off-
nung 16 der beutelartigen Verpackung 10 in diese ein-
gefullt. Die Verpackung 10 umfasst einen Boden 18 und
einen Mantel 20, wobei die Verpackung 10 beim Befiillen
oben offen ist. Die Verpackung 10 ist in der Vorrichtung
positioniert. Fig. 1 b) zeigt den Zustand nach dem Beftl-
len der Verpackung 10. Hier ist eine Grenzflache 24 des
Produkts 12 zur Umgebung vorhanden. Diese Grenzfla-
che 24 teilt gleichzeitig den Mantel 20 der Verpackung
10 in zwei Bereiche. Ein erster, in der Zeichnung unterer
Bereich 26 ist mit dem Produkt 12 gefiillt. Ein zweiter, in
der Zeichnung Uber dem ersten angeordneter Bereich
28 ist nicht mit dem Produkt 12 gefillt und steht sozusa-
gen als Rand Uber. Im in Fig. 1 b) dargestellten Verfah-
rensschritt kann Luft mit dem Produkt 12 vermischt sein.
Im Bereich 28 des Mantels 20 befindet sich ebenfalls Luft.
[0032] InFig. 1 c)wird der mit dem Produkt 12 gefiilite
Bereich 26 des Mantels 20 der Verpackung 10 durch
Aufbringen eines Drucks von auflen zusammenge-
driickt. Der Druck wird dazu von mechanischen Mitteln
4 zum Zusammendriicken des mit dem Produkt 12 ge-
fullten Bereichs 26 des Mantels 20 der Verpackung 10
aufgebracht. Diese Mittel 4 sind schematisch als Pfeile
in den Figuren 1 c) und 1 d) dargestellt.

[0033] Die Mittel 4 zum Zusammendriicken bringen
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den Druck derart auf die Verpackung 10 und das darin
befindliche Produkt 12 auf, dass eventuell mit dem Pro-
dukt 12 vermischte Luft 32 tiber die Offnung 16 aus der
Verpackung 10 entweicht und der Mantel 20 gegen das
Produkt gedriickt wird, welches wiederum nach oben
kuppenartig aufgehauft wird. Die entweichende Luft 32
ist ebenfalls schematisch mit geschwungenen Pfeilen
dargestellt. Wie im Vergleich der Fig. 1 c) mit der Fig. 1
d) zu erkennen ist, bewegen sich die Mittel 4 zum Zu-
sammendriicken aufeinander zu und in Richtung der Off-
nung 16. Dadurch wird ein Zuriickstrémen von Luftin die
Verpackung 10 vermieden.

[0034] Die Mittel 4 zum Zusammendriicken sind sym-
metrisch angeordnet und bringen den Druck von jeweils
gegenuberliegenden Seiten auf die Verpackung 10 auf.
Fig. 1 c) zeigt dazu einen Zwischenzustand wahrend des
Zusammendriickens und Fig. 1d) den Zustand nachdem
Zusammendrucken. Die vormals mitdem Produkt 12 ver-
mischte Luft 32 ist gemal Fig. 1 d) vollstdndig aus dem
Produkt 12 entwichen, und auch tUber dem Produkt 12
gibt es keinen Luftraum in der Verpackung 10.

[0035] In Fig. 1 e) ist das Aneinanderdriicken gegen-
Uberliegender Bereiche des Mantels 20 der Verpackung
10 im Bereich der jetzt geschlossenen Offnung 16 dar-
gestellt. Die Mittel 6 zum Aneinanderdriicken der gegen-
Uberliegenden Bereiche des Mantels 20 der Verpackung
10 sind schematisch dargestellt und umfassen zwei ge-
geniberliegende, gleichférmig aufeinander zu verstell-
bare Andriickelemente 34. Das Aneinanderdriicken der
gegenuberliegenden Bereiche des Mantels 20 erfolgt in
einem Teil des Mantels 20, der nicht mit dem Produkt
gefullt ist.

[0036] Wie beim Zusammendriicken so erfolgt auch
das Aneinanderdriicken der gegenilberliegenden Berei-
che des Mantels 20 mit gleichem Zustellweg symmet-
risch von zwei gegeniiberliegenden Seiten aus. Die Mittel
6 zum Aneinanderdriicken nehmen dabei die Verpa-
ckung 10 zwischen sich auf und sind gleichférmig auf-
einander zu verstellbar.

[0037] InFig.1e)istdasinder Verpackung 10 befind-
liche Produkt 12 luftfrei zur Umgebung abgeschlossen.
Dies erfolgt Uber mindestens einen Uber die gesamte
Breite der Verpackung verlaufenden Linienkontakt 36
gegenuberliegender Bereiche des Mantels 20. Es sind
selbstverstandlich an dieser Stelle auch mehrere Linien-
kontakte oder ein Flachenkontakt denkbar.

[0038] In Figur 1f) ist eine stoffschlissige Verbindung
der sich in Linienkontakt 36 befindlichen Bereiche des
Mantels 20 der Verpackung 10 dargestellt. Damit ist die
Verpackung 10 unter luftfreiem Abschluss des Produkts
12 verschlossen. Die SchlieBeinrichtung zum stoff-
schlissigen VerschlieRen der Vorrichtung ist aus Grin-
den der Ubersichtlichkeit hier nicht dargestellt.

[0039] In den Figuren 2 und 3 ist eine mdgliche
SchlieReinrichtung 8 genauer dargestellt. Diese umfasst
in der dargestellten Ausfiihrungsform eine Rollennaht-
schweilvorrichtung, die wiederum zwei gegentberlie-
gende Schweildrollen 42, 44 umfasst. Die beiden sche-
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matisch dargestellten Schweildrollen 42, 44 sind drehbar
um Achsen 48, 50 gelagert und rollen entlang des zuvor
gebildeten mindestens einen Linienkontakts 36 ab, um
dort eine stoffschliissige Verbindung der aneinanderlie-
genden Bereiche des Mantels 20 zu erstellen. Alternativ
kénnen anstatt der Schweildrollen auch SchweiRbacken
eingesetzt werden. Dabei kénnen beide SchweilRbacken
linear aufeinander zu verfahrbar sein. Auch kann eine
der Schweillbacken feststehend und die andere linear
verfahrbar ausgefihrt sein.

[0040] Alternativ kdnnen die schematisch dargestell-
ten Schweildrollen 42, 44 auch Walzensonotroden einer
Ultraschallschweivorrichtung sein. Diese Walzensono-
troden rollen ebenfalls entlang des zuvor gebildeten Li-
nienkontakts 36 ab und bilden dort eine stoffschliissige
Verbindung der in Linienkontakt 36 befindlichen Berei-
che des Mantels 20. Analog zur SchweilRvorrichtung kén-
nendie Sonotroden auch als feste oder linear bewegliche
Backen ausgefiihrt sein. Die Figur 3 zeigt eine geschnit-
tene Seitenansicht der SchlieReinrichtung 8, die gerade
schweildt. Die Schnittebene entspricht dabei der Ebene
der Achsen 48, 50 der Schweilrollen 42, 44 aus der Fig.
2.

[0041] Figur 4 zeigt schematisch, wie eine alternative
Anordnung von Walzensonotroden 52, 54 genutzt wer-
den kann, um das Zusammendriicken des mit dem Pro-
dukt 12 gefillten Bereichs des Mantels 20 der Verpa-
ckung 10 zu realisieren. Die Walzensonotroden 52, 54
sind Uber parallel zum Linienkontakt 36 laufende Dreh-
achsen 56, 58 gelagert. Die Walzensonotroden bewegen
sich ausgehend von dem mit dem Produkt 12 gefiillten
Bereich des Mantels 20 der Verpackung 10 in Richtung
der Offnung 16 der Verpackung 10, indem sie auf der
AuBenseite der Verpackung abrollen. Dabei Uben sie ei-
nen Druck auf die Verpackung 10 und das Produkt 12
aus. Somit wird Luft aus der Verpackung 10 gedriickt
(siehe auch Fig. 1 c). Bei dieser Bewegung folgen die
Drehachsen 56, 58 Bewegungspfaden 60, 62, die sche-
matisch durch gepunktete Linien dargestellt sind. In einer
alternativen Ausfiihrungsform kann auch nur eine einzi-
ge Walzensonotrode verwendet werden, die gegen ein
festes Gegenlager arbeitet.

[0042] Wird das Zusammendriicken und das stoff-
schliissige Verbinden der sich in Linienkontakt befindli-
chen Bereiche des Mantels 20 mit Hilfe der Walzenso-
notroden 52, 54 realisiert, so sollte das Ultraschall-
schweillen erst erfolgen, wenn das Zusammendriicken
abgeschlossen ist. Das Ultraschallschwei3en wird dazu
erst aktiviert, wenn die Walzensonotroden den Linien-
kontakt 36 zwischen sich klemmen.

[0043] In Fig. 5 ist die Anordnung aus Fig. 4 in einer
Draufsicht dargestellt. Die beiden Walzensonotroden 52,
54 klemmen zwischen sich den Bereich des Mantels ein.
Die Drehachsen 56, 58 der beiden Walzensonotroden
sind dabei parallel zueinander und parallel zum Linien-
kontakt angeordnet. Um ein sicheres stoffschllssiges
Verbinden zu gewahrleisten, stehen die beiden Walzen-
sonotroden auf beiden Seiten etwas Uber die Verpa-
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ckung 10 hinaus.

[0044] Alternativ kdnnen natirlich auch vertikal ver-
fahrbare Walzen ohne Ultraschallfunktion zum Zusam-
mendricken der Verpackung und Entfernen der Luft und
anschlieRend horizontal verfahrbare Schweil3rollen 42,
44 verwendet werden, um die Verpackung 10 zu ver-
schliel3en.

[0045] Alleinden Figuren 1 bis 5 dargestellten Verfah-
rensschritte sind symmetrisch dargestellt und laufen von
zwei gegenlberliegenden Seiten der Verpackung ab. Im
Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls denkbar, dass die
Verfahrensschritte asymmetrisch ablaufen. Gleiches gilt
fur den Aufbau der erfindungsgemafen Vorrichtung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Befiillung einer flexiblen, einen Boden
(18), einen Mantel (20) und eine Offnung (16) auf-
weisenden Verpackung (10) mit einem ein grobes,
sandartiges Material enthaltendes Produkt (12) und
zum VerschlieRen der Verpackung (10) an der Off-
nung (16), umfassend die folgenden Schritte:

(a) Einfullen des Produkts (12) in die Verpa-
ckung (10) tiber die Offnung (16),

(b) Zusammendricken des mit dem Produkt
(12) gefiiliten Bereichs (26) des Mantels (20) der
Verpackung (10) durch Aufbringen eines Drucks
von aulen, sodass Luft (32) aus der Verpa-
ckung (10) entweicht,

(c) Aneinanderdriicken gegeniberliegender
Bereiche des Mantels (20) der Verpackung (10)
im Bereich der Offnung (16), sodass das Pro-
dukt (12) mindestens durch einen durchgehen-
den Linienkontakt (36) der jeweils gegenlber-
liegenden Bereiche des Mantels (20) von der
Umgebung luftfrei abgeschlossen wird, und
(d) stoffschlissiges Verbinden der sich in Lini-
enkontakt (36) befindlichen Bereiche des Man-
tels (20) der Verpackung (10).

2. Verfahren gemafR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das stoffschllissige Verbinden durch
ein Schweillverfahren, insbesondere ein Rollen-
nahtschweilverfahren, erfolgt.

3. Verfahren gemafR Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das stoffschliissige Verbinden
durch Ultraschallschweil3en, insbesondere mit min-
destens einer Walzensonotrode (52, 54), erreicht
wird, insbesondere wobei die Walzensonotrode (52,
54) im Schritt b) auch den Druck auf das Produkt
(12) aufbringt, um Luft (32) aus der Verpackung (10)
zu dricken.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Walzensonotro-
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de (52, 54) erst dann zum Ultraschallschweif3en ak-
tiviert wird, wenn die Walzen der Walzensonotrode
(52, 54) den Linienkontakt (36) hergestellt haben.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Zu-
sammendrucken im Schritt b) und/oder das Anein-
anderdriicken im Schritt ¢) von zwei gegenuberlie-
genden Seiten aus erfolgt, sodass der Mantel (20)
jeweils zur Halfte von jeder Seite aus bewegt wird.

Vorrichtung zur Beflillung einer flexiblen, einen Bo-
den (18), einen Mantel (20) und eine Offnung (16)
aufweisenden Verpackung (10) mit einem ein gro-
bes, sandartiges Material enthaltendes Produkt (12)
und zum VerschlieBen der Verpackung (10) an der
Offnung (16), insbesondere zur Durchfilhrung des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, umfassend:

(a) eine Filleinrichtung (2) zum Einbringen ei-
nes Produktes (12) in die Verpackung (10) Gber
die Offnung (16),

(b) Mittel (4) zum Zusammendriicken des mit
dem Produkt (12) gefillten Bereichs (26) des
Mantels (20) der Verpackung (10) durch Auf-
bringen eines Drucks von auRen, sodass Luft
(32) aus der Verpackung (10) entweicht,

(c) Mittel (6) zum Aneinanderdriicken gegenu-
berliegender Bereiche des Mantels (20) der Ver-
packung (10) im Bereich der Offnung (16), so-
dass das Produkt (12) mindestens durch einen
durchgehenden Linienkontakt (36) der jeweils
gegenuberliegenden Bereiche des Mantels (20)
von der Umgebung luftfrei abgeschlossen wird,
und

(d) eine SchlieReinrichtung (8) zum Verbinden
der sich in Linienkontakt (36) befindlichen Be-
reiche des Mantels (20) der Verpackung (10).

Vorrichtung gemafR Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (6) zum Aneinanderdri-
cken zwei gegenuberliegende, zwischen sich die
Verpackung aufnehmende, gleichférmig aufeinan-
der zu verstellbare Andrickelemente aufweisen.

Vorrichtung gemaf Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die SchlieReinrichtung (8) eine
Schweilvorrichtung, insbesondere eine Rollennaht-
schweilvorrichtung, umfasst.

Vorrichtung gemafR einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schlie3einrich-
tung (8) eine UltraschallschweiRvorrichtung, insbe-
sondere eine Walzensonotrode (52, 54), umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei einander gegeniberliegende
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Walzen vorgesehen sind, die zugleich die Andriick-
elemente bilden, wobei mindestens eine der Walzen
eine Walzensonotrode (52, 54) ist.
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