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FIG. 6

(57) Abstract: The invention specifies an in particular horizontal tubular-bag machine (5) in which objects (2) which are provided
for packaging are conveyed along a conveying direction (6) by means of a conveying apparatus (51). The tubular-bag machine (5)
has an apparatus (50, 43) for producing from a packaging sheet material (12) a packaging tube (13) extending in the conveying
direction (6), and also has a longitudinal-connection device (53, 54) and a transverse-connection device (44) for producing
longitudinal and transverse connections in the packaging tube (13). Also provided is a gas-adjusting device (8) with an introduction
head (80) for engaging in the packaging tube (13) in a direction transverse to the conveying direction, wherein the introduction head
(80) has a first gas-passage opening (802, 804, 805, 807, 808) and at least one second gas-passage opening (802, 804, 805, 807,
808) by way of which a gas is fed into the packaging tube (13) or removed therefrom.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2014/075940 A1 WK 00N 000 D AR

Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Es wird eine insbesondere horizontale Schlauchbeutelmaschine (5) angegeben, in welcher zur Verpackung vorgesehene Objekte
(2) mittels einer Fordereinrichtung (51) entlang einer Férderrichtung (6) befordert werden. Die Schlauchbeutelmaschine (5) weist
eine Einrichtung (50, 43) zur Herstellung eines sich in die Férderrichtung (6) erstreckenden Verpackungsschlauches (13) aus
einer Verpackungsfolie (12) auf, sowie eine Lings verbindungs Vorrichtung (53, 54) und eine Querverbindungsvorrichtung (44)
zur Herstellung von Langs- und Querverbindungen im Verpackungsschlauch (13). Es ist zudem eine Gaseinstellvorrichtung (8)
mit einem Einfithrkopf (80) zum Eingreifen in den Verpackungsschlauch (13) quer zur Férderrichtung vorgesehen, wobei der
Einfiihrkopt (80) eine erste Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 807, 808) sowie zumindest eine zweite Gasdurchtrittsdtfhung
(802, 804, 805, 807, 808) zum Zufiihren oder Abfiihren eines Gases in bzw. aus dem Verpackungsschlauch (13) aufweist.
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TITEL

Schlauchbeutelmaschine mit einer Gaseinstellvorrichtung sowie

Gaseinstellvorrichtung fiir eine derartige Schlauchbeutelmaschine

TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schlauchbeutelmaschine mit einer
Gaseinstellvorrichtung. Die Gaseinstellvorrichtung wird insbesondere dazu verwendet,
Luft aus einem durch die Schlauchbeutelmaschine gebildeten Verpackungsschlauch
abzufiihren und/oder dem Verpackungsschlauch Gas zuzufiihren. Die Erfindung betrifft
ausserdem eine Gaseinstellvorrichtung und ein Verfahren zum Einstellen des Gasinhalts

der Packungen fiir eine derartige Schlauchbeutelmaschine.

STAND DER TECHNIK

In der Verpackungsindustriec werden Schlauchbeutelmaschinen dazu verwendet, um
Produkte in einer Verpackungsfolie zu verpacken. Dabei ist grundsitzlich zwischen

horizontalen und vertikalen Schlauchbeutelmaschinen zu unterscheiden.

Bei horizontalen Schlauchbeutelmaschinen wird eine von einer Rolle abgewickelte
Verpackungsfoliec um Produkte oder Produktgruppen herum, welche in Reihe zugefiihrt
werden, zu einem Schlauch geformt, welcher diese Produkte oder Produktgruppen seitlich
umschliesst. Sowohl der Verpackungsschlauch als auch die zu verpackenden Produkten
werden Ublicherweise gemeinsam und kontinuierlich mittels eines Fordermittels in einer
sich relativ zur Schwerkraftrichtung im Wesentlichen horizontalen Richtung bewegt. Die
beiden langsseitigen Folienrandbereiche der Verpackungsfoliec werden dabei mit Threr

jeweiligen Innenseite zu einer sogenannten Flossennaht, welche auch als Langssiegelnaht
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bezeichnet werden kann, zusammengelegt und miteinander verklebt, versiegelt oder
verschweisst. Anschliessend wird der so gebildete Verpackungsschlauch von zwei
einander gegeniiberliegend angeordneten Quersiegelbackenpaaren quer zur Flossennaht
verschweisst und gleichzeitig oder in einem anschliessenden Prozessschritt in einzelne

Packungen aufgetrennt.

Bei vertikalen Schlauchbeutelmaschinen erstreckt sich im Gegensatz dazu der
Verpackungsschlauch tiblicherweise im Wesentlichen in die Schwerkraftrichtung und die
Maschine lasst das zu verpackende Produkt in den Verpackungsschlauch hineinfallen
nachdem sowohl die Lingssiegelnaht als auch die Quersiegelnaht des Bodens der Packung

bereits gebildet wurden.

Bei Schlauchbeutelmaschinen besteht das Problem, dass in den hergestellten
Verpackungen zu viel Luft eingeschlossen wird, was zu aufgeblidhten Packungen fiihren
kann. Um dies 2zu verhindern, weisen die Schlauchbeutelmaschinen oft
Absaugvorrichtungen auf, mittels welchen die Luft unmittelbar vor dem Versiegeln aus

dem Verpackungsschlauch abgesogen wird.

Beispielsweise  zeigt die CH 436 102 eine Vorrichtung zum Verpacken von
Wareneinheiten, bei welcher Luft mittels einer sich in die Forderrichtung erstreckenden
Lanze bzw. Rohres in der Nihe der Querverschweissung aus dem Verpackungsschlauch
abgesogen wird. Der Nachteil von derartigen Systemen, bei denen eine Lanze in den
Verpackungsschlauch hineinragt, besteht darin, dass die Lanze im Verpackungsschlauch
verhéltnismissig viel Platz benétigt und sich dadurch die Menge an Verpackungsmaterial
bei den produzierten Packungen erhoht. Bei kleinen und ldnglichen zu verpackenden
Produkten besteht zudem die Gefahr, dass die Produkte bei einer Bertihrung mit dem Rohr
im Verpackungsschlauch verschoben werden. Mit hoéheren Geschwindigkeiten der
Maschine wird dieser Effekt zusétzlich verstidrkt. Weiter ist im Fall einer Stérung der
Schlauchbeutelmaschine und einem anschliessenden Eingriff durch das Bedienpersonal das
Wiedereinfiihren der Lanze in den Verpackungsschlauch verhéltnismissig mithsam, und es

besteht zudem das Risiko, dass die Lanze dabei beschidigt wird.

Insbesondere bei Produkten, welche bei einem Kontakt mit Sauerstoff bzw. Luft ihre
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Eigenschaften verdndern, wird zudem in den Packungen oft eine Schutzatmosphire
benoétigt, um die Haltbarkeit der Produkte zu erhéhen. Es kann sich hierbei beispiclsweise
um Frischlebensmittel, Backwaren und Pharmaprodukte, wie insbesondere zum Beispiel
Blister-Tabletten, handeln. Um eine Schutzatmosphire in den Packungen herzustellen,
weisen die Schlauchbeutelmaschinen dementsprechend oft Einrichtungen auf, um dem
Verpackungsschlauch unmittelbar vor dem Versiegeln ein Schutzgas, wie insbesondere
Stickstoff, zuzufiihren. Durch das Zufiihren des Schutzgases wird gleichzeitig der
Sauerstoff verdringt. Oft sind aber zusétzlich Absaugvorrichtungen vorhanden, um separat
zum Zufiihren des Schutzgases die Luft bzw. den Sauerstoff abzusaugen. Auf diese Weise
kann die Schutzgasatmosphire optimal eingestellt werden, und es kann insbesondere auch
verhindert werden, dass die Packungen durch das zugefiihrte Gas nicht zu stark aufgebliht

sind.

In der CH 610 260 ist eine horizontale Schlauchbeutelmaschine beschrieben, bei welcher
unmittelbar vor einem beheizten Schweissrollenpaar, welches zum Verschweissen der
Langsnaht dient, eine Flachdiise von unten her zwischen die beiden lidngsseitigen
Folienrandbereiche des Verpackungsschlauches hineinragt. Durch diese Flachdiise
hindurch wird Luft aus dem Verpackungsschlauch abgesaugt. Weitere Flachdiisen kénnen
vorhanden sein, um ein Druckgas zur Herstellung einer Schutzatmosphire in den
Packungen in den Verpackungsschlauch einzuleiten. Zwischen den einzelnen Flachdiisen
sind jeweils Rollenpaare angeordnet, um eine Abdichtung des Verpackungsschlauches
sicherzustellen, damit zwischen den Flachdiisen keine Fremdluft in den Schlauch
eindringen bzw. Gas aus dem Schlauch entweichen kann. Diese Konstruktion mit einer
Mehrzahl von Flachdiisen und dazwischen angeordneten Rollenpaaren ist verhéltnisméssig
aufwiindig und beansprucht viel Platz. Zudem ist die Bildung von Leckéffnungen zwischen

den einzelnen Flachdiisen unvermeidbar.

Bei den oben aufgefiihrten Schlauchbeutelmaschinen miissen die Mengen an abgefiihrter
Luft sowie an zugefiihrtem Gas in Abhédngigkeit des jeweiligen Packungsvolumens, der zu
verpackenden  Objekte, dem  Produkteabstand auf dem  Fordermittel, der
Laufgeschwindigkeit der Maschine etc. jedes Mal neu eingestellt werden. Diese
Einstellung muss vom Bedienpersonal jeweils von Hand durchgefiihrt und optimiert

werden, was einen verhdltnismissig mithsamen und zeitintensiven Prozess darstellt.
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DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist also eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Schlauchbeutelmaschine mit
einer Gaseinstellvorrichtung anzugeben, welche eine einfache und kostengiinstige
Konstruktion aufweist, und welche zudem eine effiziente FEinstellung der
Schutzatmosphére in den Packungen erméglicht und zudem auch bei héheren Leistungen
cinsetzbar ist. Zur Losung dieser Aufgabe wird eine Schlauchbeutelmaschine
vorgeschlagen, wie sie in Anspruch 1 angegeben ist. Ausserdem wird in Anspruch 13 eine
Gaseinstellvorrichtung fiir eine derartige Schlauchbeutelmaschine und in Anspruch 15 ein
Verfahren zum Einstellen des Gasinhalts von Packungen mittels einer derartigen
Schlauchbeutelmaschine angegeben. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in

den abhéngigen Anspriichen angegeben.

Mit dem Begriff ,,Gas™ wird im Folgenden jeweils eine Substanz und/oder ein Gemisch
bezeichnet, welches im gasformigen Aggregatszustand vorliegt. Es kann sich dabei zum
Beispiel um Stickstoff oder auch um Luft handeln. Mit einer Gasdurchtrittséffnung ist also
eine Offnung gemeint, welche fiir einen Gasdurchtritt von zum Beispiel Stickstoff oder

Luft in eine beliebige Richtung geeignet ist.

Die vorliegende Erfindung stellt also eine Schlauchbeutelmaschine zur Verfiigung, bei
welcher es sich insbesondere um cine horizontale Schlauchbeutelmaschine handelt, und
welche zum Verpacken von Objekten mittels einer Verpackungsfolie dient, aufweisend

eine Fordereinrichtung zum Befordern von Objekten, welche zur Verpackung
mittels der Schlauchbeutelmaschine vorgesehen sind, entlang einer Férderrichtung;

eine Einrichtung zur Herstellung eines sich in die Foérderrichtung erstreckenden
Verpackungsschlauches aus einer Verpackungsfolie;

eine Langsverbindungsvorrichtung zur Herstellung einer Ladngsverbindung des
Verpackungsschlauches  entlang  einem  léngsseitigen  Folienrandbereich  der
Verpackungsfolie;
eine Querverbindungsvorrichtung zur Herstellung von Querverbindungen in der

Verpackungsfolie, welche sich im Wesentlichen quer zur Langsverbindung erstrecken;
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sowie

eine Gaseinstellvorrichtung mit einem Einfithrkopf zum Eingreifen in den
Verpackungsschlauch quer zur Forderrichtung, wobei der Einfiihrkopf eine erste
Gasdurchtrittséffnung zum Zufiihren oder Abfithren eines Gases in bzw. aus dem
Verpackungsschlauch aufweist.
Der Einfiihrkopf weist zudem zumindest eine zweite Gasdurchtrittséffnung zum Zufiihren

oder Abfiihren eines Gases in bzw. aus dem Verpackungsschlauch auf.

Das Vorsehen von zumindest zwei Gasdurchtrittsoffnungen am Einfiihrkopf ermdglicht
eine dusserst einfache und kostengiinstige Konstruktion der Schlauchbeutelmaschine. Die
Gaseinstellvorrichtung kann insbesondere insgesamt eine sehr kompakte Ausgestaltung
haben, so dass sie als einfaches Anschlussstick bei einer Schlauchbeutelmaschine des
Standes der Technik nachriistbar ist. Durch das Vorschen von zumindest zwei
Gasdurchtrittséffnungen weist die Gaseinstellvorrichtung einen minimalen Platzbedarf auf
und kann einfach zum Beispiel unmittelbar zwischen zwei Rollenpaaren angeordnet
werden. Es sind insbesondere keine zusitzlichen Rollenpaare zur Abdichtung zwischen
den einzelnen Gasdurchtrittséffnungen notwendig. Einfache Fiihrungsbleche, welche
seitlich an der Gaseinstellvorrichtung angeordnet werden, reichen zum Beispiel fiir diesen

Zweck bereits aus.

Ein weiterer Vorteil der erwihnten Schlauchbeutelmaschine besteht darin, dass die
Gasdurchtrittséffnungen in Forderrichtung in beliebigen Abstinden zueinander angeordnet
werden konnen. So kdnnen insbesondere eine Luftabsaugung und eine Gaszufiihrung im
Verpackungsschlauch mit beliebigen Abstinden zueinander erfolgen, wodurch unter
anderem ecine optimale Regelung der Luftabsaugmenge und/oder der Gaszufiihrmenge
ermoglicht wird. Es kénnen sogar eine Mehrzahl von Gasdurchtrittséffnungen fiir die
Luftabsaugung und/oder eine Mehrzahl von Gasdurchtrittséffnungen fiir diec Gaszufuhr am
Einfihrkopf vorgesehen sein, so dass der Abstand von Luftabsaugung und Gaszufuhr
selbst im laufenden Betrieb der Schlauchbeutelmaschine noch verdndert werden kann,
indem nur ein Teil der Gasdurchtrittséffnungen fiir die Luftabsaugung bzw. die
Gaszufilhrung ausgewdhlt wird. Alternativ konnen gleichzeitig in beliebiger Reihenfolge
auch mehrere Gasdurchtrittséffnungen fiir die Luftabsaugung und/oder mehrere

Gasdurchtrittséffnungen  fir  die  Gaszufilhrung  verwendet  werden.  Die
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Gaseinstellvorrichtung und somit die Schlauchbeutelmaschine ist somit sehr vielseitig und

flexibel einsetzbar.

Der Einfiihrkopf ist insbesondere dazu ausgebildet, derart in den Verpackungsschlauch
einzugreifen, dass Gas im Wesentlichen in eine senkrecht zur Forderrichtung stehende
Richtung in den Verpackungsschlauch einfiihrbar bzw. aus diesem abfiihrbar ist. Die erste
und die zweite Gasdurchtrittséffnung konnen jeweils beide zum Zufithren von Gas oder
jeweils beide zum Abfiihren von Gas dienen. Bevorzugt dient jedoch eine dieser beiden

Gasdurchtrittséffnungen zum Zufithren und die andere zum Abfiihren von Gas.

Vorzugsweise weist der Finfithrkopf somit zusitzlich zur ersten und zur zweiten
Gasdurchtrittséffnung zumindest noch eine dritte Gasdurchtrittséffnung auf. Die dritte
Gasdurchtrittséffnung kann ausser fiir die Luftabsaugung oder die Gaszufilhrung zum
Beispiel auch fiir eine Druckmessung oder andere Messungen verwendet werden. Es ist
auch denkbar, dass durch die verschiedenen Gasdurchtrittséffnungen unterschiedliche
Gase in den Verpackungsschlauch eingefithrt werden. Optional kénnen durch die
verschiedenen Gasdurchtrittsoffnungen auch Gase mit unterschiedlichen Temperaturen in
den Verpackungsschlauch eingefiihrt und dort miteinander vermischt werden, um so z.B.
die Temperatur im Schlauch zu regeln. Dies kann vorteilhaft sein, wenn sich das dadurch
aufgewidrmte Gas in der fertigen Packung spiter wieder abkiihlt und sich dadurch das

Volumen der Packung verringert.

In den Bereichen zwischen den einzelnen Gasdurchtrittséffnungen kann eine optimale
Abdichtung des Verpackungsschlauches gegeniiber der Gaseinstellvorrichtung nach aussen
zur umliegenden Atmosphdre hin gewéhrleistet werden, da die Seitenflichen des
Verpackungsschlauchs bzw. die lingsseitigen Folienrandbereiche der Verpackungsfolie in
diesen Bereichen nicht mehrmals mittels Rollenpaaren zuerst zusammen- und dann wieder
auseinandergefiihrt werden miissen. Die Schlauchbeutelmaschine kann also insbesondere
derart konstruiert werden, dass im Bereich der Gaseinstellvorrichtung praktisch keine

Leckdffnungen auftreten.

Um eine optimale Abdichtung zu erreichen, weist die Schlauchbeutelmaschine in der

Regel Anpresselemente und/oder Fithrungselemente auf, die seitlich im Bereich der
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Gaseinstellvorrichtung oder in Forderrichtung unmittelbar vor und/oder nach der
Gaseinstellvorrichtung  angeordnet sind und dazu dienen, die langsseitigen
Folienrandbereiche der Verpackungsfolie an die Gaseinstellvorrichtung zu pressen oder an
dieser entlang zu flihren. Vorteilhaft sind hierzu Andruckrollen und/oder seitlich
angebrachte Biirsten vorgeschen. Besonders vorteilhaft sind diese federnd an die
Gaseinstellvorrichtung angepresst. Die Andruckrollen kdnnen hierzu insbesondere
clastisch ausgebildete Aussenflichen aufweisen. Zusitzlich oder alternativ kénnen
Fithrungselemente wie insbesondere Fithrungsrollen vorgesehen sein, welche dazu dienen,
die langsseitigen Folienrandbereiche derart an der Gaseinstellvorrichtung entlang zu
filhren, dass siec am Einfithrkopf anliegen und insbesondere in dem in Foérderrichtung
abwirts von der Gasdurchtrittsdffnung angeordneten Bereich am Einfithrkopf anliegen und
insbesondere unmittelbar nach der Gaseinstellvorrichtung so aneinander anliegen, dass in
diesem Bereich im Wesentlichen keine Verbindung (Leck) zwischen dem
Verpackungsschlauch und der Umgebung entstehen kann. Um das Einsetzen eines neuen
Verpackungsschlauchs in die Schlauchbeutelmaschine zu erleichtern, sind die Anpress-
und/oder Fiihrungselemente vorteilhaft insbesondere hydraulisch oder pneumatisch

voneinander entfernbar, insbesondere wegschwenkbar.

Bei einer Konstruktion mit praktisch keinen Leckdffnungen und nahe zueinander
angeordneten Gasdurchtrittsoffnungen kann insbesondere eine effiziente Regelung der
Luftabsaugung  und/oder  der  Gaszufilhrung  vorgeschen  werden. Die
Schlauchbeutelmaschine weist hierfiir bevorzugt eine Steuer- und/oder Regeleinheit auf,
welche dazu ausgebildet ist, eine durch die Gaseinstellvorrichtung strémende
Luftabfithrmenge und/oder Gaszufilhrmenge in Abhingigkeit vom Packungsvolumen
und/oder von den Eigenschaften der zu verpackenden Objekten und/oder von den
Fordereinstellungen der Fordereinrichtung und/oder von Werten, welche von Sensoren an
der Gaseinstellvorrichtung gemessen werden, zu optimieren. Die momentan zugefiihrte
oder abgefiihrte Gasmenge kann mit der Steuer- und/oder Regeleinheit genau eingestellt
werden. Mit den Fordereinstellungen sind insbesondere die Geschwindigkeit, mit welcher
die zu verpackenden Objekte transportiert werden, sowie die Abstinde der zu
verpackenden Objekte gemeint. Bei einem Start, nach einem Unterbruch oder wenn die
Maschine gestoppt oder im laufenden Betrieb die Fordergeschwindigkeit gedndert wird,

kann die Regelung die Luftabsaugung und/oder die Gaszufiihrung laufend an die sich
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verdndernde Fordergeschwindigkeit anpassen. Bei den vorteilhaft nahe oder insbesondere
vorteilhaft direkt am Einfiihrkopf der Gaseinstellvorrichtung angebrachten Sensoren kann
es sich beispiclsweise um Drucksensoren handeln oder um Sensoren, die den
Sauerstoffgehalt im Verpackungsschlauch messen. Es kdnnen zum Beispiel Ultraschall-
Sensoren oder optische Sensoren vorhanden sein. Indem ein Sensor nahe oder direkt am
Einfiihrkopf im Bereich der Gasdurchtrittséffnungen angeordnet ist, konnen die Distanzen,
iber welche das Gas aus dem Verpackungsschlauch zum Sensor transportiert werden
muss, verringert werden, was eine schnelle und genauere Messung erméglicht. Unter einer
schnellen Messung wird in diesem Zusammenhang insbesondere verstanden, dass wihrend
der Zeitdauer, bis das Messresultat in Bezug auf eine bestimmte Packung feststeht, weniger
als 12 Packungen, bevorzugt weniger als 6 Packungen, besonders bevorzugt weniger als 3
Packungen hergestellt werden. Die Maschinengeschwindigkeit betrdgt dabei vorteilhaft
mindestens 50 Packungen pro Minute, vorteilhafter mindestens 150 Packungen pro
Minute, und am meisten vorteilhaft mindestens 200 Packungen pro Minute. Vorteilhaft
wird die Regelung derart eingestellt, dass die Menge an zugefiihrtem Gas moglichst gerade
der effektiv fiir die Packungen benétigten Gasmenge entspricht. Die Schutzatmosphére in

den Packungen kann somit auf eine dusserst effiziente Art und Weise eingestellt werden.

Selbstverstindlich kann eine Schlauchbeutelmaschine auch zwei oder mehrere derartige
Gaseinstellvorrichtungen aufweisen, zwischen welchen in Forderrichtung insbesondere

jeweils eine Abdichtung mittels Rollenpaaren erfolgen kann.

Die Schlauchbeutelmaschine formt die Schlauchbeutel bevorzugt kontinuierlich, das heisst,
dass der Verpackungsschlauch und die daraus gebildeten Schlauchbeutel bevorzugt mit
einer im Wesentlichen konstanten Geschwindigkeit in der Schlauchbeutelmaschine in
Forderrichtung bewegt werden. Mit einer im Wesentlichen konstanten Geschwindigkeit
soll in diesem Zusammenhang verstanden werden, dass zur Bildung der einzelnen
Packungen die Folienbahn und damit der Verpackungsschlauch nicht zum Stillstand
kommt, und insbesondere dessen Geschwindigkeit nicht verdndert wird. Prozessbedingte
Geschwindigkeitsianderungen ~ koénnen  hingegen  auftreten,  insbesondere  um
ungleichmaéssige Packgutzufuhr auszugleichen oder fehlendes Packgut zu kompensieren,
damit keine Leerpackungen entstehen etc. Die Gaseinstellvorrichtung bildet vorteilhaft

cine stationdre Einheit der Schlauchbeutelmaschine, welche ortsfest beziiglich dem
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Maschinengestell der Schlauchbeutelmaschine angebracht ist.

Als Fordereinrichtung wird fiir das Zufiihren der Objekte iiblicherweise eine Kette mit
Mitnehmern verwendet, wobei jeder Mitnehmer ein oder mehrere Objekte transportiert und
an derjenigen Stelle in den Verpackungsschlauch iibergibt, wo dieser geformt wird. Es sind
aber auch andere Fordereinrichtungen denkbar, wie z.B. eine Vielzahl von magnetisch
angetricbenen Linearmotoren, welche die Objekte transportieren. Als Fordereinrichtung fiir
den Verpackungsschlauch mit den darin befindlichen Objekten werden {iiblicherweise
unterhalb einer Lauffliche angeordnete Rollenpaare verwendet, welche gegeniiberliegend
an die ldngsseitigen Folienrandbereiche angepresst werden. Die Lauffliche weist in der
Regel einen Langsschlitz auf zur Aufnahme der lidngsseitigen Folienrandbereiche der

Verpackungsfolie.

Bei der Léangsverbindungsvorrichtung kann es sich insbesondere um eine
Léangsversieglungsvorrichtung handeln, die in der Regel beheizbare Rollenpaare aufweist.
Bei der Langsverbindung des Verpackungsschlauches werden iiblicherweise die beiden mit
ithrer Innenseite aufeinandergelegten Folienrandbereiche der Verpackungsfolie mittels der
Léangsverbindungsvorrichtung miteinander verbunden. Dem Fachmann ist die dadurch
entstechende Verbindung unter den Bezeichnungen ,,Finseal* oder ,,Flossennaht* bekannt.
Ebenfalls sind auch ,Lapseal“ oder ,Uberlappungsnihte” bekannt, bei welchen die
Innenseite des einen Folienrandbereiches iiber die Aussenseite des anderen
Folienrandbereiches gelegt und so  miteinander verbunden werden. Die
Liangsverbindungsvorrichtung kann grundsitzlich zur Herstellung von Finseal- oder auch

zur Herstellung von Lapseal-Verbindungen ausgebildet sein.

Bei der Querverbindungsvorrichtung kann es sich insbesondere um eine dem Fachmann
bekannte rotierende oder mitlaufende Querversieglungsvorrichtung handeln, welche zum
Beispiel gegeniiberliegend am Verpackungsschlauch anpressbare, beheizbare Backen
aufweist. Vorteilhaft weist die Querverbindungsvorrichtung eine aus dem Stand der
Technik bekannte Trenneinrichtung, wie Schneid- oder Quetschmesser auf, die dazu
vorgeschen sind, die Packungen im Bereich der Querverbindungen voneinander

abzutrennen.



10

15

20

25

30

WO 2014/075940 10 PCT/EP2013/072953

Vorteilhaft ist die Langs-/Querverbindungsvorrichtung als Langs-/Quersiegelvorrichtung
ausgebildet. Unter einer Siegelvorrichtung wird in der Regel eine Vorrichtung verstanden,
welche zwei Materiallagen durch Aufbringen von Druck und/oder Wirme verbindet. Die
Siegelvorrichtung versiegelt den Verpackungsschlauch, indem Siegelelemente die
Folienrandbereiche von gegeniiberliegenden Seiten des Verpackungsschlauchs her
zusammenpressen. Die Folienrandbereiche konnen dabei bevorzugt Siegelschichten
aufweisen, die ein Verbinden der Materiallagen fordern. Bevorzugt sind die
Siegelelemente beheizt und geben neben Druck Wiarme an die Folienlagen ab. Weitere
Verfahren sind bekannt, welche das Versiegeln der Folienlagen férdern, wie zum Beispiel
die  Beaufschlagung der  Siegelbacken mit  hochfrequenten  Schwingungen

(Ultraschallsiegeln).

In der Regel weist der FEinfilhrkopf eine sich in die Forderrichtung erstreckende
Léangsrichtung auf, und die zweite Gasdurchtrittséffnung ist in Langsrichtung nachfolgend

zur ersten Gasdurchtrittséffnung angeordnet.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Einfithrkopf eine erste ununterbrochene
Anliegefliche und eine zweite ununterbrochene Anliegefliche auf, wobei die erste
Anliegeflache zur Anlage einer ersten Seitenfliche des Verpackungsschlauches dient und
die zweite Anliegefliche zur Anlage eciner zweiten, der ersten Seitenfliche
gegentiberliegenden Seitenfliche des Verpackungsschlauchs dient, und wobei die erste
Gasdurchtrittséffnung und die zweite Gasdurchtrittséffnung zwischen diesen beiden
ununterbrochenen Anliegeflichen angeordnet sind. Die Anliegeflichen kénnen jeweils,

missen aber nicht, als eine Ebene ausgebildet sein.

Vorteilhaft weist der Einfiihrkopf einen Hauptabschnitt auf, innerhalb welchem sich die
erste Anliegefliche und die zweite Anliegefliche im Wesentlichen parallel zueinander
erstrecken. Die erste Gasdurchtrittséffnung und die zweite Gasdurchtrittséffnung sind dann
insbesondere vorteilhaft in diesem Hauptabschnitt angeordnet. Ein enges Anliegen der
Seitenflichen des Verpackungsschlauches im Bereich der Gasdurchtrittséffnung ist

dadurch gewihrleistet.

Bevorzugt weist der Einfilhrkopf einen ersten keilférmigen Abschnitt auf, innerhalb
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welchem sich die erste Anliegeflidche und die zweite Anliegefldche in Foérderrichtung bzw.
in Langsrichtung einander keilférmig anndhern. Vorteilhaft ist dieser erste keilformige
Abschnitt zwischen zwei Rollen der Langsverbindungsvorrichtung angeordnet, welche
zum Versiegeln der lidngsseitigen Folienrandbereiche der Verpackungsfolie dienen.
Alternativ oder zusdtzlich konnen Fiihrungsrollen vorgesehen sein, welche die
langsseitigen Folienrandbereiche in Forderrichtung unmittelbar nach dem keilférmigen
Abschnitt zueinander hin fithren. Die Seitenflichen des Verpackungsschlauches kénnen
dadurch nach Passieren des Bereiches mit den Gasdurchtrittsoffnungen langsam und unter

Vermeidung von Leckoffnungen wieder zusammengefiihrt werden.

Bevorzugt weist der FEinfilhrkopf zudem alternativ oder zusitzlich einen zweiten
keilformigen Abschnitt auf, innerhalb welchem sich die erste Anliegefldche und die zweite
Anliegeflache in eine entgegen zur Langsrichtung weisende Richtung bzw. entgegen zur
Forderrichtung einander keilférmig anndhern. Fine langsame Aufspreizung der
langsseitigen Folienrandbereiche der Verpackungsfolie in Forderrichtung kann dadurch
erreicht werden, ohne dass Leckdffnungen aufireten. Selbstverstindlich kénnen die
Gasdurchtrittséffnungen auch in den Bereichen des ersten und/oder zweiten keilférmigen

Abschnitts angeordnet sein.

Falls ein Hauptabschnitt mit parallelen Anliegeflichen und/oder ein erster keilférmiger
Abschnitt und/oder ein zweiter keilfdrmiger Abschnitt vorhanden sind, sind die Uberginge
der ersten und der zweiten Anliegeflache zwischen diesen Abschnitten jeweils bevorzugt
stetig ausgestaltet. Die Ubergangsbereiche konnen aber natiirlich auch mittels einer Kante
gebildet sein. Bevorzugt ist innerhalb des ersten und/oder des zweiten keilférmigen
Abschnitts eine Gasdurchtrittséffnung angeordnet. Diese Gasdurchtrittséffnung eignet sich
besonders gut fiir eine Messung der Gaseigenschaften, da sie unmittelbar im Bereich der

Langs- und/oder Querverbindungsvorrichtung angeordnet werden kann.

In einer Weiterbildung der Erfindung ist die erste Gasdurchtrittséffnung und/oder die
zweite Gasdurchtrittsoffnung als ein Langloch ausgebildet, welches in Langsrichtung des
Einfiihrkopfes eine wesentlich grossere Ausdehnung hat als senkrecht dazu. Vorteilhaft ist
die Ausdehnung des Langlochs in Lingsrichtung des Einfithrkopfs, also in Forderrichtung,

sogar um ein Vielfaches grésser als senkrecht dazu. Bevorzugt hat das Langloch eine
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Breite zwischen 1 mm und 20 mm, besonders bevorzugt zwischen 3 mm und 10 mm.
Bevorzugt hat das Langloch eine Linge zwischen 10 mm und 100 mm, besonders
bevorzugt zwischen 20 mm und 50 mm. Die Gasdurchtrittséffnung kann dadurch der Form
und der Bewegung des Verpackungsschlauchs in der Schlauchbeutelmaschine angepasst

werden, wodurch eine effizientere Gasteinstellung erzielt wird.

Ublicherweise weist die Gaseinstellvorrichtung zumindest einen Anschlussstutzen auf,
welcher mit der ersten Gasdurchtrittséffnung oder mit der zweiten Gasdurchtrittséffnung
verbunden ist, und welcher zum Anschliessen einer Gaszufiihr- oder Gasabfiihreinrichtung
dient. Bevorzugt erstreckt sich dieser Anschlussstutzen dann im Wesentlichen senkrecht
zur ersten seitlichen Anliegefliche und/oder zur zweiten seitlichen Anliegefliche nach
aussen hin. Insbesondere bevorzugt erstreckt sich der Anschlussstutzen in eine horizontal
und senkrecht zur Forderrichtung weisende Richtung nach aussen hin. Das Anschliessen
von Vakuumleitungen, Gaszufiihrleitungen und/oder Messleitungen an  der
Gaseinstellvorrichtung  wird dadurch erleichtert. Bevorzugt ist fir jede der
Gasdurchtrittséffnungen ein separater Anschlussstutzen vorgesehen. Es ist aber auch
denkbar, dass ein einzelner Anschlussstutzen mit zwei oder mehreren
Gasdurchtrittséffnungen verbunden ist. Des Weiteren kann die Gaseinstellvorrichtung auch
ein Regelventil aufweisen, mit welchem die Gaszufuhr- und/oder Abfiihrmenge direkt

geregelt werden kann.

Bevorzugt dient die erste Gasdurchtrittsoffnung, welche vorteilhaft in Férderrichtung vor
der zweiten Gasdurchtrittséffnung angeordnet ist, zum Absaugen von Gas aus dem
Verpackungsschlauch und ist insbesondere von einer Miindungsstruktur begrenzt, welche
in Miundungsrichtung der ersten Gasdurchtrittséffnung uneben ausgebildet ist. Die
Miindungsstruktur kann dabei insbesondere gewellt ausgestaltet sein. Eine derartige
Miindungsstruktur verhindert, dass die zu verpackenden Objekte vom Vakuum zur
Gasdurchtrittséffnung hingezogen werden und diese als Folge davon seitlich abdichten,
was die Absaugung der Luft bzw. ecines Gases aus dem Verpackungsschlauch
beeintriachtigen wiirde und sogar zu ecinem Héngenbleiben der Objekte an der
Gasdurchtrittsffnung fiihren konnte. Auch eine fir die Gaszufilhrung dienende
Gasdurchtrittséffnung kann von einer Miindungsstruktur begrenzt, welche in

Miindungsrichtung uneben und insbesondere gewellt ausgebildet ist, um die Begasung
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auch in demjenigen Moment zu gewéhrleisten, in welchem sich das zu verpackende Objekt

unmittelbar oberhalb der Offnung befindet.

Vorteilhaft weist der Einfilhrkopf eine durchgehende bzw. ununterbrochene, im
Wesentlichen ebene Miindungsoberfliche auf, innerhalb welcher sowohl die erste
Gasdurchtrittséffnung als auch die zweite Gasdurchtrittsoffnung sowie insbesondere, falls
vorhanden, weitere Gasdurchtrittsoffnungen nach aussen hin miinden. Die Luftabsaugung

und die Gaszufiihrung kénnen dadurch in derselben Ebene erfolgen.

Bevorzugt erstrecken sich die erste und/oder die zweite Gasdurchtrittsoffnung in threm
Miindungsbereich jeweils in einem in Lingsrichtung geneigten Winkel relativ zur
Miindungsoberfliche. Damit kann vor allem bei Gaszufuhréffnungen die Gasflussrichtung

in den Verpackungsschlauch hinein beeinflusst werden.

Es wird ausserdem eine Gaseinstellvorrichtung fiir eine Schlauchbeutelmaschine, welche
wie oben ausgefiihrt ausgestaltet ist, angegeben. Die Gaseinstellvorrichtung dient zum
Einstellen des Gasinhalts von Packungen, welche mittels der Schlauchbeutelmaschine aus
einem Verpackungsschlauch hergestellt werden. Die Gaseinstellvorrichtung weist einen
Einfihrkopf zum seitlichen Eingreifen in den Verpackungsschlauch auf, wobei der
Einfihrkopf eine erste  Gasdurchtrittséffnung und  zumindest eine zweite
Gasdurchtrittséffnung zum Zufiihren oder Abfithren eines Gases in bzw. aus dem
Verpackungsschlauch aufweist. Der Finfilhrkopf ist also dazu ausgebildet, im

Wesentlichen quer zur Forderrichtung in den Verpackungsschlauch einzugreifen.

Vorteilhaft weist der FEinfilhrkopf Anliegeflichen zur Anlage von Seitenflichen des
Verpackungsschlauches auf, wobei sich die Anliegeflichen ununterbrochen iber
anndhernd die gesamte Liange des Einfiihrkopfes erstrecken. Es ist sogar moglich, dass der

Einfihrkopf insgesamt einstiickig ausgebildet ist.

Es wird zudem ein Verfahren zum Einstellen des Gasinhalts von Packungen angegeben,
welche mittels einer Schlauchbeutelmaschine, die insbesondere wie oben ausgefiihrt
ausgestaltet ist, aus einem in einer Forderrichtung geférderten Verpackungsschlauch

hergestellt werden, wobei durch eine am Verpackungsschlauch gebildete seitliche Offnung
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hindurch Gas aus dem Verpackungsschlauch abgefiihrt wird, und wobei gleichzeitig durch
dieselbe seitliche Offnung hindurch Gas in den Verpackungsschlauch hineingefiihrt wird.

Bevorzugt wird bei einem Neustart der Maschine jeweils zuerst Gas in einer erhdhten
Menge durch die Gaseintrittsoffnungen in den Verpackungsschlauch eingefiihrt, bevor
dann die eigentliche Herstellung der Packungen beginnt. Dadurch kann der Sauerstoff, der
sich im Verpackungsschlauch befindet, verdringt werden. Optional kann gleichzeitig Luft
durch eine weitere Gasdurchtrittséffnung abgesogen werden. Nach einer voreingestellten
Zeit oder wenn die Gasmessung ein tolerierbares Messresultat liefert, beginnt die Maschine
bevorzugt automatisch mit der Herstellung der Packungen. Besonders bevorzugt wird nach
dem Starten der Maschine abwechslungsweise jeweils fiir kurze Zeitintervalle nur Gas
abgesaugt und nur Gas zugefiihrt. Dies kann insbesondere solange gemacht werden, bis die
Gasmessung cin tolerierbares Messresultat liefert. Anschliessend beginnt die Maschine

vorteilhaft automatisch mit der Herstellung von Packungen.

Wihrend eines kurzzeitigen Unterbruchs der Packungsherstellung wird die Gaszufuhr
und/oder -absaugung vorteilhaft aufrechterhalten (z.B. fiir eine bestimmte Zeit und/oder bis
sich der Betriebszustand der Maschine #ndert), um mit einer Art Gasvorhang zu
verhindern, dass sich der Verpackungsschlauch wieder mit Luft fiillt. Um Gas zu sparen,

kann dabei eine verringerte Menge an Gas zu- und abgefiihrt werden.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Bevorzugte Ausfilhrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der
Zeichnungen beschrieben, die lediglich zur Erlduterung dienen und nicht einschrinkend

auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer horizontalen Schlauchbeutelmaschine
gemiss des Standes der Technik;

Fig. 2 eine Seitenansicht einer schematisch dargestellten, erfindungsgemissen
horizontalen Schlauchbeutelmaschine;

Fig. 3 einen Grundriss der in der Fig. 2 dargestellten Schlauchbeutelmaschine;
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Fig. 4 eine perspektivische Teilansicht einer erfindungsgemassen
Schlauchbeutelmaschine mit Gaseinstellvorrichtung, wobei die Lauffliche
und die Verpackungsfolie wegelassen sind;

Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer schematisch dargestellten,
erfindungsgemassen Schlauchbeutelmaschine in einer sich quer zur

Forderrichtung der Schlauchbeutelmaschine erstreckenden Ebene;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht der in der Fig. 4 gezeigten erfindungsgemassen
Gaseinstellvorrichtung;

Fig. 7 eine Schnittansicht in der Ebene VII-VII der in der Fig. 6 gezeigten
Gaseinstellvorrichtung;

Fig. 8 eine Schnittansicht in der Ebene VII-VIII der in der Fig. 6 gezeigten
Gaseinstellvorrichtung;

Fig. 9 eine Schnittansicht in der Ebene IX-IX der in der Fig. 8 gezeigten
Gaseinstellvorrichtung;

Fig. 10 eine Schnittansicht in der Ebene X-X der in der Fig. 8 gezeigten

Gaseinstellvorrichtung; sowie
Fig. 11 eine Ansicht einer Gaseinstellvorrichtung sowie von unbeheizten
Rollenpaaren, beheizten Rollenpaaren und einer Fiihrungseinheit einer

Schlauchbeutelmaschine von oben.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

In der Figur 1 ist eine horizontale Schlauchbeutelmaschine 4 dargestellt, wie sie aus dem
Stand der Technik hinldnglich bekannt ist. Als Verpackungsmaterial 1 weist die
Schlauchbeutelmaschine 4 cine Folienrolle 10 auf, welche eine Verpackungsfolie 12

enthilt.

Die Schlauchbeutelmaschine 4 weist ein Maschinengestell 40 mit daran angebrachten
Bedienungs- und  Anzeigenelementen 42  auf. Auf der Oberseite der
Schlauchbeutelmaschine 4 ist eine Lauffliche 400 vorgesehen, welche einen Langsschlitz
401 aufweist. Dieser Léngsschlitz 401 dient zur Aufnahme der ldngsseitigen

Folienrandbereiche der zu einem Verpackungsschlauch geformten Verpackungsfolie 12
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beim Transport der zu verpackenden Objekte entlang der Langsrichtung der Lauffliche
400. Die in der Figur 1 dargestellte Schlauchbeutelmaschine 4 weist zudem eine hier nicht
sichtbare, unterhalb der Lauffliche 400 angeordnete Langsverbindungsvorrichtung sowie
eine Querverbindungs- und Trennvorrichtung 44 auf, welche in bekannter Weise den
Verpackungsschlauch 13 quer zur Férderrichtung zwischen den zu verpackenden Objekten
verschweisst und zu einzelnen Packungen trennt. Bei der Querverbindungs- und
Trennvorrichtung 44 handelt es sich im vorliegenden Fall um eine mitlaufende
Querverbindungs- und Trennvorrichtung 44 des Standes der Technik, welche zur
Herstellung einer Querverbindung jeweils tiber eine gewisse Strecke in Forderrichtung mit

dem Verpackungsschlauch mitlauft.

Die erfindungsgemaisse Gaseinstellvorrichtung, wie sie im Folgenden beschrieben wird, ist
ohne weiteres in der in Figur 1 gezeigten Schlauchbeutelmaschinen des Standes der

Technik einsetzbar.

Die Figuren 2 und 3 zeigen schematisch eine erfindungsgemisse Schlauchbeutelmaschine
5. Komponenten oder Bestandteile, welche eine gleichartige Wirkung haben bzw. dieselbe
Funktion erflillen wie die entsprechenden in der Figur 1 gezeigten Komponenten, werden

jeweils mit denselben Bezugszeichen angegeben.

Wie bei horizontalen Schlauchbeutelmaschinen des Standes der Technik tiblich, wird auch
bei der in den Figuren 2 und 3 gezeigten Schlauchbeutelmaschine 5 mittels eines
Faltkastens 43 aus einer auf einer Folienrolle 10 aufgewickelten Verpackungsfolic 12 ein
Verpackungsschlauch 13 gebildet, welcher zu verpackende Objekte 2, die in Reihe mittels
einer Forderkette 51 entlang einer Forderrichtung (Pfeil 6) in den Faltkasten 43 hinein
transportiert werden, seitlich, das heisst quer zur Forderrichtung, umschliesst. Fiir den
Transport der Objekte 2 weist die Forderkette 51 Mitnehmer 510 auf. Die
Verpackungsfolie 12 wird iiber Umlenkrollen 50 dem Faltkasten 43 zugefiihrt. Auf der
Unterseite der zu verpackenden Objekte 2 werden die beiden ldngsseitigen
Folienrandbereiche 120 der Verpackungsfolie 12 zusammengefiihrt, so dass sie jeweils mit

Threr Innenseite aneinander anliegen und schliesslich eine Flossennaht bilden.

Entlang der mit Hilfe des Pfeils 6 angegebenen Forderrichtung wird der
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Verpackungsschlauch 13 zusammen mit dem zu verpackenden Objekten 2 einem
unbeheizten Rollenpaar 52 zugefiihrt, welches die beiden langsseitigen Folienrandbereiche
120 der Verpackungsfolic 12 von gegeniiberliegenden Richtungen her gegeneinander
presst, um den Verpackungsschlauch 13 seitlich bzw. nach unten hin abzudichten.
Unmittelbar nachfolgend an das unbeheizte Rollenpaar 52 ist in Forderrichtung 6 eine
Gaseinstellvorrichtung 8 angeordnet, welche mit einem Einfiihrkopf 80 von unten her,
zwischen den beiden ldngsseitigen Folienrandbereichen 120 der Verpackungsfolie 12 in
eine seitliche Offnung des Verpackungsschlauches 13 hineinragt. Dabei ragt die
Gaseinstellvorrichtung 8 vorzugsweise soweit in den Verpackungsschlauch 13 hinein, dass
die Oberseite der Lauffliche 400 im Wesentlichen mit der Oberseite der

Gaseinstellvorrichtung 8 nahezu biindig ist.

In Forderrichtung 6 unmittelbar nachfolgend zur Gaseinstellvorrichtung 8 ist ein erstes
beheizbares  Rollenpaar 53  angeordnet, welches die beiden lidngsseitigen
Folienrandbereiche 120 des Verpackungsschlauchs 13 dichtend gegeneinander presst und
derart aufheizt, dass sie miteinander verschweisst werden. Die Rollenpaare 52 und 53 sind
dabei insbesondere derart unmittelbar vor bzw. nach der Gaseinstellvorrichtung 8
angeordnet, dass ein Entweichen und/oder Eindringen von Luft aus bzw. in den
Verpackungsschlauch 13 im Bereich zwischen der Gaseinstellvorrichtung 8 und dem
Rollenpaar 52 bzw. 53 verhindert wird. Im Bereich der Gaseinstellvorrichtung 8 sind
seitliche Anpresselemente 56 (siche Figuren 3 und 5) vorgeschen, um die ldngsseitigen
Folienrandbereiche 120 der Verpackungsfolie 12 von gegeniiberliegenden Seiten her an
der Gaseinstellvorrichtung 8 anzupressen. Als Anpresselemente 56 sind beispielsweise,
wie in der Figur 3 dargestellt, Rollenpaare mit bevorzugt eclastisch ausgebildeten
Aussenflichen denkbar. Die Anpresselemente 56 dienen insbesondere dazu, den
Verpackungsschlauch 13 gegentiber der Gaseinstellvorrichtung 8 nach aussen hin

abzudichten.

In Foérderrichtung 6 nachfolgend zum beheizbaren Rollenpaar 53 ist unterhalb der
Laufflache 400 eine Vorheizung 57 angeordnet, welche den Verpackungsschlauch 13 auf
eine erhéhte und fir die endgiiltige Versiegelung geeignete Temperatur vortemperiert.
Mittels eines nachfolgenden zweiten beheizbaren Rollenpaars 54 wird die Flossennaht

schliesslich endgiiltig verschweisst. Die beheizbaren Rollenpaare 53 und 54 sowie die
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Vorheizung 57 bilden somit gemeinsam eine Lingsverbindungsvorrichtung. Die
Rollenpaare 52, 53 und 54 stellen aber auch eine Fordereinrichtung dar, um den
Verpackungsschlauch 13 und somit die zu verpackenden Objekte 2 entlang der

Forderrichtung zu befordern.

Anschliessend an die Langsverbindungsvorrichtung 53, 54 und 57 ist in Foérderrichtung 6
eine hier rotierende Querverbindungs- und Trennvorrichtung 44 vorgeschen, welche
gegeniiberliegend angeordnete, sich drehende Wellen 440 und 441 mit daran angebrachten
Backen 442 und 443 aufweist. Messer 444, welche jeweils an den Backen 442 und 443
angebracht sind, dienen zum Zerschneiden des Verpackungsschlauches 13 quer zur
Forderrichtung 6. Dadurch werden Packungen 3 gebildet, die in Forderrichtung 6
nachfolgend an die Querverbindungs- und Trennvorrichtung 44 von einem Foérderband 55

zur Weiterverarbeitung aufgenommen werden.

Wie es aus der Figur 2 ersichtlich ist, weist die Schlauchbeutelmaschine 5 eine
Vakuumpumpe 93 auf, welche zum Absaugen von Luft aus dem Verpackungsschlauch 13
durch die Gaseinstellvorrichtung 8 hindurch und via eine Vakuumleitung 90 dient. Zur
Herstellung einer Schutzatmosphire in den Packungen 3 ist eine Begasungseinrichtung 94
mit einem Gasfordermittel bzw. Ventilator vorgesehen, um ein entsprechendes Gas, wie
insbesondere Stickstoff, via eine Gaszufiihrleitung 91 und durch die Gaseinstellvorrichtung

8 in den Verpackungsschlauch 13 einzuleiten.

Insbesondere in dem in Forderrichtung 6 zuhinterst angeordneten Bereich der
Gaseinstellvorrichtung 8 konnen Messungen mittels einem oder mehreren Sensoren
durchgefithrt werden, um Informationen beziiglich dem in diesem Bereich im
Verpackungsschlauch 13 vorhandenen Gasinhalt zu erhalten. Zum Beispiel kann der Druck
oder der Sauerstoffgehalt im Verpackungsschlauch 13 untersucht werden. Es kann aber
beispielsweise auch eine Ultraschallmessung oder eine optische Messung durchgefiihrt
werden, um die Anwesenheit, die korrekte Lage und/oder den Abstand der einzelnen
Objekte 2 zueinander zu tUberpriifen. Die Resultate dieser Messungen werden via eine
Messleitung 92 an eine Auswerteeinheit 95 diibertragen. Die Ubertragung kann
beispielsweise elektrisch oder auch optisch via ein Glasfaserkabel erfolgen. Alternativ

konnte durch die Messleitung 92 auch direkt Gas aus dem Verpackungsschlauch 13 durch
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die Gaseinstellvorrichtung 8 hindurch abgesogen werden, um in der Auswerteeinheit 95

durch einen Sensor analysiert zu werden.

Basierend auf den  Ergebnissen der  Auswerteeinheit 95 und/oder auf
Einstellungsparametern, welche mittels der Bedienungs- und Anzeigeelemente 42 ins
System eingegeben wurden, kann mittels einer Regeleinheit 96 eine Regelung der
Vakuumpumpe 93 und der Begasungseinrichtung 94 vorgenommen werden, um den im
Verpackungsschlauch 13 und insbesondere in den Packungen 3 vorherrschenden Gasinhalt
zu optimieren. Die Regeleinheit 96 steht hierzu mit der Auswerteeinheit 95, der
Begasungseinrichtung 94 und der Vakuumpumpe 93 in Verbindung. Die Leitungen 90,
91,92, die Vakuumpumpe 93, die Begasungseinrichtung 94 und die Einheiten 95,96 bilden

gemeinsam eine Gaszufiihr- und Abfiihreinrichtung 9.

In der Figur 4 ist eine Teilansicht der Schlauchbeutelmaschine 5 gezeigt, wobei
insbesondere  die  Anordnung der Gaseinstellvorrichtung 8  innerhalb  der
Schlauchbeutelmaschine 5 gut erkennbar ist. Der Verpackungsschlauch 13 sowie die
Anpresselemente 56 sind in der Figur 4 aus Darstellungsgriinden weggelassen. Wie bereits
in Bezug auf die Figuren 2 und 3 ausgefiihrt wurde, ist die Gaseinstellvorrichtung 8
unmittelbar zwischen dem unbeheizten Rollenpaar 52 und dem beheizten Rollenpaar 53
angeordnet, welches zur Lingsversieglung des Verpackungsschlauchs 13 dient. Der
Einfiihrkopf 80 ragt dabei im Wesentlichen parallel zu den Rotationsachsen 520, 530 und
540 der Rollenpaare 52, 53 und 54 nach oben hin in den Verpackungsschlauch 13 hinein.

Die Gaseinstellvorrichtung 8 weist hier einen Vakuumanschlussstutzen 810 sowie zwei
Anschlussstutzen 811 und 812 fiir dic Gaszufuhr auf, welche sich im Wesentlichen
senkrecht zur Forderrichtung 6 horizontal zwischen den Rollenpaaren 52 und 53 nach
aussen hin erstrecken. Wie aus der Figur 4 ersichtlich ist, weist die unmittelbar nach dem
ersten beheizbaren Rollenpaar 53 angeordnete Vorheizung 57 einen Léngsschlitz auf,
welcher dazu dient, die beiden léangsseitigen Folienrandbereiche 120 der Verpackungsfolie
12 aufzunehmen, damit eine Vortemperierung dieser Folienrandbereiche 120 in der

Vorheizung 57 erméglicht wird.

In der Figur 4 sind die Anpresselemente 56, welche die ldngsseitigen Folienrandbereiche
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120 der Verpackungsfolie 12 am Einfiihrkopf 80 anpressen, nicht dargestellt. Die
Anpresselemente 56 sind jedoch in der Figur 5 erkennbar. Die Anpresselemente 56 konnen
als Rollen und/oder als Fiihrungselemente, wie z.B. Fiihrungsbleche ausgebildet sein,
welche sich insbesondere in Forderrichtung tliber die gesamte Lange des Einflihrkopfes 80

erstrecken kénnen.

Wie aus der Figur 5 erkennbar ist, begrenzt der Verpackungsschlauch 13 im Bereich der
Gaseinstellvorrichtung 8 zusammen mit der Oberseite des Einfiihrkopfes 80 einen nach
aussen hin dicht abgeschlossenen Innenraum 7, in welchem das zu verpackende Objekt 2

aufgenommen ist.

In den Figuren 6 bis 10 ist eine Gaseinstellvorrichtung 8 gemadss einer erfindungsgemaissen
Ausfiihrungsform gezeigt. Die Gaseinstellvorrichtung 8 weist einen hier insgesamt
cinstiickig ausgebildeten Einfithrkopf 80 auf, welcher zum Eingreifen in den
Verpackungsschlauch 13 quer zur Forderrichtung 6 geeignet ist. Der Einfiihrkopf 80 weist
zwel seitliche Anliegeflichen 800 auf, welche zur Anlage der beiden ldngsseitigen
Folienrandbereiche 120 der Verpackungsfoliec 12 dienen. Da sich die seitlichen
Anliegeflachen 800 jeweils in Forderrichtung 6 ununterbrochen iiber die gesamte Linge
des Einfiihrkopfes 80 erstrecken, ist ein gegeniiberliegendes Anliegen der Seitenflichen
des Verpackungsschlauches 13 am Einfilhrkopf 80 tber die gesamte Linge des
Einfiihrkopfes 80 moglich.

Der Einfithrkopf 80 weist einen Hauptabschnitt auf, innerhalb welchem sich die beiden
Anliegeflichen 800 vollstindig parallel zueinander erstrecken. Anschliessend an diesen
Hauptabschnitt ist sowohl in Férderrichtung als auch in die entgegen zur Forderrichtung
weisende Richtung jeweils ein keilformiger Abschnitt 801 angeordnet, in welchem sich die
seitlichen Anliegeflichen 800 ausgehend vom Hauptabschnitt jeweils keilférmig einander
anndhern. Die keilférmigen Abschnitte 801 dienen zum Aufspreizen und anschliessendem

Zusammenflihren der Seitenflichen des Verpackungsschlauches 13.

Innerhalb des Hauptabschnitts weist der Einfiihrkopf 80 eine Absaugéffnung 802 sowie
zwel Begasungsoffnungen 804 und 805 auf, welche in Forderrichtung hintereinander

angeordnet sind. Dabei sind in Forderrichtung 6 die Begasungsoffnungen 804 und 805
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nachfolgend zur Absaugéffnung 802 angeordnet. Die Absaugdffnung 802 sowie die
Begasungsoffnungen 804 und 805 sind jeweils als ein Langloch ausgebildet, das in
Léangsrichtung des Einfiihrkopfs 80 bzw. in Forderrichtung eine wesentlich grossere
Ausdehnung aufweist als senkrecht dazu. Die Offnungen 802, 804 und 805 miinden jeweils
im Bereich einer eben ausgebildeten Miindungsoberfliche 809, welche die Oberseite des
Einfiihrkopfes 80 bildet. Dadurch, dass zwei Begasungséffnungen 804 und 805 vorhanden
sind, ist der Abstand der Begasungsdffnung zur Absaugéffnung 802 bzw. die Fliche der

gesamten wirksamen Begasungsoffnung flexibel einstellbar.

Um ein Absaugen von Luft aus dem Verpackungsschlauch 13 durch die Absaugdffnung
802 auch dann zu gewdhrleisten, wenn sich ein zu verpackendes Objekt 2 unmittelbar im
Bereich der Absaugdffnung 802 befindet und vom Vakuum angezogen wird, ist die
Absaugoffnung 802 seitlich von einer nach oben hin gewellt ausgebildeten

Miindungsstruktur 806 begrenzt.

Zwischen der Absaugdffnung 802 und der Begasungséffnung 804 weist der Einfiihrkopf
80 eine kreisrunde Sensoroffnung 803 auf, welche zur Aufnahme eines Sensors geeignet
ist. Es kann sich hierbei beispielsweise um einen Ultraschallsensor oder einen optischen

Sensor fiir die Messung des Abstandes zwischen den zu verpackenden Objekten 2 handeln.

In dem sich unmittelbar neben der Absaugdéffnung 802 an den Hauptabschnitt
anschliessenden keilférmigen Abschnitt 801 ist eine zusitzliche Begasungséffnung 807
vorgeschen, welche im Vergleich zu den Begasungséffnungen 804 und 805 um ein
Vielfaches kleiner dimensioniert ist. Die Begasungsoffnung 807 dient insbesondere zum
Einbringen von Gas in Forderrichtung jeweils unmittelbar vor und hinter den zu
verpackenden Objekten 2. Mittels dieser zusitzlichen Begasungsoffnung 807 kann die
Effizienz, was das Zuflihren von Gas in den Verpackungsschlauch 13 angeht, verbessert

werden.

In dem in Foérderrichtung am Einfithrkopf 80 zuhinterst angeordneten keilférmigen
Abschnitt 801 ist eine Sensoréffnung 808 vorgesehen, welche zur Messung des
Sauerstoffgehalts im Verpackungsschlauch 13 dient. Die Sensor6ffnung 808 kann zum

Einsetzen eines Sensors oder zum Absaugen von Gas, welches dann zu einem Sensor
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hingeleitet wird, dienen. Dadurch, dass die Sensoréffnung 808 in Forderrichtung sehr nahe
bei den Gasdurchtrittséffnungen 802, 804 und 805 angeordnet ist, kann im Falle eines
nicht den Qualititsvorgaben entsprechenden Messresultats sofort reagiert werden, und die
betreffende(n) Packung(en) 3 zum Beispiel mittels Druckluft im Bereich des Forderbands
55 aussortiert werden. Im Bereich des Forderbands 55 ist daher vorteilhaft eine
Ausblasevorrichtung angeordnet. Alternativ kann natiirlich bei Bedarf auch sofort die
Maschine gestoppt werden. Es kann dadurch insbesondere verhindert werden, dass nicht
eine grosse Anzahl von fehlerhaften Packungen produziert werden, bis das Messresultat

feststeht und reagiert werden kann.

An der Unterseite des Einfithrkopfes 80 ist ein Verteilergehduse 81 angebracht, welches
einen Teil der Gaseinstellvorrichtung 8 bildet. Dieses Verteilergehduse 81 weist eine
Luftsammelkammer 813 sowie Gassammelkammern 814 und 815 auf, in welche die
Absaugoffnung 802 bzw. die Begasungséffnungen 804 und 805 miinden. Um eine
Luftabsaugung durch die Absaugéffnung 802 und die Luftsammelkammer 813 hindurch zu
ermdglichen, ist am Verteilergehduse 81 ein Vakuumstutzen 810 zum Anschliessen der
Vakuumleitung 90 vorgesehen, welcher in die Luftsammelkammer 813 miindet. Analog
dazu sind Anschlussstutzen 811 und 812 vorgeschen, welche zum Anschliessen von
Gaszufiihrleitungen 91 dienen und in die Gassammelkammer 814 bzw. 8§15 miinden.
Sowohl der Vakuumanschlussstutzen 810 als auch die Anschlussstutzen 811, 812 fiir die
Gaszufuhr erstrecken sich jeweils im Wesentlichen senkrecht zu den seitlichen

Anliegeflachen 800 im Bereich des Hauptabschnitts des Einfiihrkopfes nach aussen hin.

Nach unten hin, d.h. auf der dem Einfiihrkopf 80 gegeniiberliegenden Seite, weist die
Gaseinstellvorrichtung 8 ecine Bodenplatte 817 auf, welche die Luftsammelkammer 813
sowie die Gassammelkammern 814 und 815 nach unten hin abdichtet. An der Bodenplatte
817 sind zwei zusitzliche Anschlussstutzen 816 angebracht, welche sich senkrecht zur
Bodenplatte 817 nach unten hin erstrecken. Der erste dieser Anschlussstutzen 816, welcher
in der Figur 8 zu erkennen ist, steht mit der Sensor6ffnung 808 in Verbindung. Der zweite
dieser zusitzlichen Anschlussstutzen 816 ist in den Figuren nicht erkennbar. Er erstreckt
sich parallel zum ersten Anschlussstutzen 816 nach unten hin und steht mit der
Begasungsoffnung 807 in Verbindung. Die Anschlussstutzen 816 dienen zum Anschliessen

von Leitungen, welche mit der Begasungséffnung 807 bzw. der Sensoréffnung 808 in
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Verbindung stehen. Mittels Schrauben 818 ist die Bodenplatte 817 von unten her am
Verteilergehduse 81 befestigt.

In der Figur 11 ist eine Gaseinstellvorrichtung in einer Ansicht von oben dargestellt.
Elemente mit gleicher oder dhnlicher Funktion bzw. Wirkung, wie entsprechende in den
Figuren 1 bis 10 aufgefiihrte Elemente, weisen jeweils dasselbe Bezugszeichen wie diese
Elemente auf. Die Schlauchbeutelmaschine weist hier eine im Bereich der
Gaseinstellvorrichtung angeordnete Fithrungseinheit 100 auf. Diese Fiihrungseinheit 100
dient dazu, die in der Figur 11 aus darstellerischen Griinden nicht sichtbaren langsseitigen
Folienrandbereiche 120 der Verpackungsfolie 12 eng an die Anliegeflichen 800 anliegend
am Einfilhrkopf 80 entlang zu fithren und unmittelbar nach dem Einfiihrkopf 80 die
Folienrandbereiche 120 so zusammenzufiihren, dass kein Leck zwischen dem Einfiihrkopf
80 und dem Siegelrollenpaar 53 entsteht. Dabei stellt die Fiihrungseinheit 100
insbesondere sicher, dass die Folienrandbereiche 120 im Bereich der Begasungséffnung
804 oder, falls mehrere vorhanden sind, im Bereich der Begasungséffnungen 804, 805
sowie in den in Foérderrichtung 6 abwirts davon angeordneten Bereichen des
Einfiihrkopfes 80 eng an den Anliegeflichen 800 anliegt. Ebenfalls wird sichergestellt,
dass die beiden Folienrandbereiche 120 unmittelbar nach dem Einfithrkopf 80 und dem
Siegelrollenpaar 53 eng aneinander liegen und kein Gas und/oder Luft aus dem resp. in den
Innenbereich des Verpackungsschlauches 13 treten kann. Mit einem engen Anliegen an
den Anliegeflichen 800 des Einfithrkopfes werden Leckdffnungen zwischen den

Folienrandbereichen 120 und dem Einfiihrkopf 80 vermieden.

Die Fihrungseinheit 100 weist zwei Fiithrungsrollen 101 auf, welche die
Folienrandbereiche 120 anschliessend an den Einfithrkopf 80 von gegeniiberliegenden
Seiten her zueinander hin fiihren. Entlang der Forderrichtung 6 sind die Fiihrungsrollen
101 somit abwirts zum Einfithrkopf 80 angeordnet. Damit auch Verpackungsfolien 12 mit
ungleichmaéssig dicken Folienrandbereichen 120 problemlos zwischen den Fiithrungsrollen
101 durchgefiihrt werden koénnen, sind diese auch im reguldren Betrieb der
Schlauchbeutelmaschine  geringfiigig  beabstandet  zueinander angeordnet. Die
Folienrandbereiche 120 werden durch die Fiihrungsrollen 101 in der Regel somit
zueinander hin gefiihrt, nicht jedoch aneinander angepresst. Ebenfalls kénnen so auch

dickere Folienrandbereiche bei Spleissstellen, wie sie bei der Folienherstellung beim
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Zusammenfiigen von Folienteilen entstehen, problemlos verarbeitet werden.

Um das Einsetzen einer neuen Verpackungsfolie 12 in die Schlauchbeutelmaschine zu
erleichtern, sind die Fiihrungsrollen 101 voneinander wegschwenkbar. Sie sind hierzu
jeweils an einem ersten Ende eines Hebelarms 103 angebracht. Bevorzugt sind die beiden
Hebelarme 103  jeweils derart mit einer Federkraft beaufschlagt, dass sie die
Fiihrungsrollen 101 zueinander hin driicken. Die Hebelarme 103 sind jeweils mittels eines
Zylinders 102 zum Beispiel hydraulisch oder pneumatisch um eine Schwenkachse 104
schwenkbar. Die Zylinder 102 weisen hierfir jeweils einen Kolben auf, der mit dem
jeweils zweiten Ende des Hebelarms 103 verbunden ist. Dieses Auseinanderschwenken
kann auch bei sehr dicken Spleissstellen, wie sie weiter oben beschrieben sind, wihrend

dem kontinuierlichen Betrieb der Maschine durchgefiihrt werden.

Selbstverstindlich ist die hier beschriebene Erfindung nicht auf die erwéhnte
Ausfiihrungsform beschrénkt und eine Vielzahl von Abwandlungen ist méglich. So kénnte
die Gaseinstellvorrichtung beispielsweise auch eine geringere Anzahl von Absaug- bzw.
Begasungsoffnungen aufweisen. Es kdnnten zum Beispiel nur zwei Begasungsé ffnungen
oder nur eine Begasungsoffnung und eine Absaugéffnung vorhanden sein. Es miissen
jedoch zumindest zwei Offnungen vorhanden sein, welche einen Gasdurchtritt durch den
Einfiihrkopf hindurch erlauben. Die beiden seitlichen Anliegeflichen des Einfiihrkopfes
missen nicht zwingend in einem Hauptabschnitt parallel zueinander angeordnet sein. Es
wire auch denkbar, dass die beiden keilférmigen Abschnitte 801 direkt aneinander
anschliessen und die Absaug- und/oder Begasungséffnungen innerhalb dieser keilférmigen
Abschnitte angeordnet sind. Die seitlichen Anliegeflichen des Einfiihrkopfes konnten
zudem jeweils auch in vertikaler Richtung geneigt ausgebildet sein. Anstatt nur ein
cinzelnes Objekt konnte mittels der Schlauchbeutelmaschine auch mehrere Objekte
gemeinsam in jeweils einer Packung eingepackt werden. Des Weiteren konnte die
Gaseinstellvorrichtung auch ausschliesslich zum Absaugen von Luft aus dem
Verpackungsschlauch oder ausschliesslich zum Zufiihren von Gas in den
Verpackungsschlauch verwendet werden. Die Schlauchbeutelmaschine kénnte in diesem
Fall zusitzlich zur Gaseinstellvorrichtung eine in den Verpackungsschlauch hineinragende
Lanze aufweisen, welche die Begasung bzw. die Luftabsaugung bewerkstelligt. Anstatt

kontinuierlich kann die Schlauchbeutelmaschine auch getaktet betrieben werden. Eine
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Vielzahl weiterer Abwandlungen ist denkbar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schlauchbeutelmaschine (5), bei welcher es sich insbesondere um eine horizontale
Schlauchbeutelmaschine (5) handelt, und welche zum Verpacken von Objekten
(2) mittels einer Verpackungsfolie (12) dient, aufweisend

eine Fordereinrichtung (51) zum Befordern von Objekten (2), welche zur
Verpackung mittels der Schlauchbeutelmaschine (5) vorgesehen sind, entlang
einer Forderrichtung (6);

eine Einrichtung (50, 43) zur Herstellung eines sich in die Forderrichtung
(6) erstreckenden Verpackungsschlauches (13) aus einer Verpackungsfolie (12);

eine Lingsverbindungsvorrichtung (53, 54) zur Herstellung einer
Langsverbindung des Verpackungsschlauches (13) entlang einem lédngsseitigen
Folienrandbereich (120) der Verpackungsfolie (12);

eine  Querverbindungsvorrichtung  (44)  zur  Herstellung  von
Querverbindungen in der Verpackungsfolie (12), welche sich im Wesentlichen
quer zur Langsverbindung erstrecken; sowie

eine Gaseinstellvorrichtung (8) mit einem Einfiihrkopf (80) zum Eingreifen
in den Verpackungsschlauch (13) quer zur Férderrichtung, wobei der Einfiihrkopf
(80) eine erste Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 807, 808) zum Zufiihren
oder Abfiihren eines Gases in bzw. aus dem Verpackungsschlauch (13) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Einfiihrkopf (80) zumindest eine zweite Gasdurchtrittséffnung (802,
804, 805, 807, 808) zum Zufiihren oder Abfiihren eines Gases in bzw. aus dem
Verpackungsschlauch (13) aufweist.

2. Schlauchbeutelmaschine (5) nach Anspruch 1, wobei der Einflihrkopf (80) eine
sich in die Forderrichtung (6) erstreckende Liangsrichtung aufweist, und wobei die
zweite Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 808) in Lingsrichtung nachfolgend
zur ersten Gasdurchtrittsdffnung (802, 804, 805, 807) angeordnet ist.

3. Schlauchbeutelmaschine  (5) nach  Anspruch 2, wobei die erste

Gasdurchtrittséffnung  (802) zum  Absaugen von Luft aus dem
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Verpackungsschlauch (13) dient, und wobei die zweite Gasdurchtrittsoéffnung
(804, 805, 808) zum Zufiihren von Gas in den Verpackungsschlauch (13) dient.

4. Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei der
Einfiihrkopf (80) eine erste ununterbrochene Anliegefliche (800) und eine zweite
ununterbrochene Anliegefliche (800) aufweist, wobei die erste Anliegeflache
(800) zur Anlage einer ersten Seitenflidche (120) des Verpackungsschlauches (13)
dient und die zweite Anliegefliche (800) zur Anlage einer zweiten, der ersten
Seitenfliche (120) gegentiberliegenden Seitenfliche (120) des
Verpackungsschlauchs (13) dient, und wobei die erste Gasdurchtrittséffnung (802,
804, 805, 807, 808) und die zweite Gasdurchtrittsoffnung (802, 804, 805, 807,
808) zwischen diesen beiden ununterbrochenen Anliegeflachen (800) angeordnet

sind.

5. Schlauchbeutelmaschine (5) nach Anspruch 4, wobei der Einfithrkopf (80) einen
Hauptabschnitt aufweist, innerhalb welchem sich die erste Anliegefliche (800)
und die zweite Anliegefliche (800) im Wesentlichen parallel zueinander
erstrecken, und wobei die erste Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 807, 808)
und die zweite Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 807, 808) in diesem

Hauptabschnitt angeordnet sind.

6. Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der Anspriiche 4 oder 5, wobei der
Einfihrkopf (80) ecinen ersten keilférmigen Abschnitt (801) aufweist, innerhalb
welchem sich die erste Anliegefldche (800) und die zweite Anliegeflache (800) in
Langsrichtung einander keilférmig anndhern, und/oder einen zweiten
keilformigen Abschnitt (801) aufweist, innerhalb welchem sich die erste
Anliegeflache (800) und die zweite Anliegefliche (800) in eine entgegen zur

Liangsrichtung weisende Richtung einander keilférmig annéhern.

7. Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der Anspriiche 2 bis 6, wobei die erste
Gasdurchtrittso6ffnung (802, 804, 805, 807, 808) und/oder die zweite
Gasdurchtrittsoéffnung (802, 804, 805, 807, 808) als ein Langloch ausgebildet ist,

welches in Léngsrichtung des Einfithrkopfes (80) eine wesentlich grossere
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10.

11.

12.

13.

Ausdehnung hat als senkrecht dazu.

Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
der Einfiihrkopf (80) zusitzlich zur ersten und zur zweiten Gasdurchtrittséffnung
(802, 804, 805, 807, 808) zumindest noch eine dritte Gasdurchtrittséffnung (802,
804, 805, 807, 808) aufweist.

Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
die erste und/oder die zweite Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 807, 808) zum
Absaugen von Gas aus dem Verpackungsschlauch (13) dient und von einer
Miindungsstruktur (806) begrenzt ist, welche in Miindungsrichtung der ersten

Gasdurchtrittséffnung (802) uneben ausgebildet ist.

Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
der Einfitlhrkopf (80) eine durchgehende, im Wesentlichen ebene
Miindungsoberfliche (809) aufweist, innerhalb welcher sowohl die erste
Gasdurchtrittso6ffnung (802, 804, 805, 807, 808) als auch dic zweite
Gasdurchtrittsdéffnung (802, 804, 805, 807, 808) nach aussen hin miinden.

Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
der Einfithrkopf (80) zumindest einen Sensor zur Messung der Gaseigenschaften

im Verpackungsschlauch (13) aufweist.

Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
die Schlauchbeutelmaschine (5) eine Regeleinheit (96) aufweist, welche dazu
ausgebildet ist, eine durch die Gaseinstellvorrichtung (8) stromende Gaszufiihr-
und/oder Abfiihrmenge in Abhéingigkeit vom Packungsvolumen und/oder von den
Eigenschaften der =zu verpackenden Objekten (2) und/oder von den
Fordereinstellungen der Fordereinrichtung (51) und/oder von Werten, welche von

Sensoren an der Gaseinstellvorrichtung (8) gemessen werden, zu optimieren.

Gaseinstellvorrichtung (8) fir eine insbesondere horizontale

Schlauchbeutelmaschine (5) nach einem der Anspriiche 1 bis 12 zum Einstellen
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15.

des Gasinhalts von Packungen (3), welche mittels der Schlauchbeutelmaschine (5)
aus einem Verpackungsschlauch (13) hergestellt werden, aufweisend

einen Einfihrkopf (80) zum  seitlichen Eingreifen in den
Verpackungsschlauch  (13), wobei der Einfiihrkopf (80) eine erste
Gasdurchtrittséffnung (802, 804, 805, 807, 808) zum Zufithren oder Abfiihren
eines Gases in bzw. aus dem Verpackungsschlauch (13) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Einfiihrkopf (80) zumindest eine zweite Gasdurchtrittséffnung (802,
804, 805, 807, 808) zum Zufiihren oder Abfiihren eines Gases in bzw. aus dem
Verpackungsschlauch (13) aufweist.

Gaseinstellvorrichtung (8) nach Anspruch 13, wobei der Einfiihrkopf (80)
Anliegeflichen  (800) zur Anlage von  Seitenflichen (120) des
Verpackungsschlauches (13) aufweist, wobei sich die Anliegeflichen (800)
ununterbrochen {iber anndhernd die gesamte Léinge des Einfiihrkopfes (80)

erstrecken.

Verfahren zum Einstellen des Gasinhalts von Packungen (3), welche mittels einer
Schlauchbeutelmaschine (5), insbesondere einer Schlauchbeutelmaschine nach
einem der Anspriiche 1 bis 12, aus einem in einer Forderrichtung geforderten
Verpackungsschlauch  (13) hergestellt werden, wobei durch eine am
Verpackungsschlauch (13) gebildete seitliche Offnung hindurch Gas aus dem
Verpackungsschlauch (13) abgefiihrt wird, und wobei gleichzeitig durch dieselbe
seitliche Offnung hindurch Gas in den Verpackungsschlauch (13) hineingefiihrt

wird.
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