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@ Verfahren zum Herstellen steriler Packungen.

@ Es werden sterile Packungen herstellt, die einen geform-
ten Napf und ein auf diesen aufgesiegeltes VerschluBbiatt
aufweisen. Um fiir die Verpackungen sterile Innenflachen
bereitzustellen, werden zum Formen der Napfe (40) und des
VerschiuBbandes (41) zwei Packstoffschlduche (21, 22) mit
steriler Innenfidche der Lange nach geschlitzt und zu flachen

Bandern ausgebreitet. In das eine Band (35), das mit einem
Statzband (23) unterlegt wird, werden Népfe (40) geformt,
diese gefulit und mit dem VerschiuBband {41) versiegelt, das
eine Lage aus dem Band des anderen Schlauches {22} und
einem Band (27) aufweist. Dabei werden die sterilen Flachen
der Bander gegeneinander gelegt.
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Verfahren zum Herstellen steriler Packungen

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren nach der Gat-
tung des Hauptanspruchs. Um die Verwendung von chemisch
wirkenden Sterilisationsmitteln beim Herstellen von Be-
hé&ltern zum keimfreien Verpacken verderblicher Lebens-
mittel zu vermeiden, ist durch die DE-0S 27 4L 506 be-
reits ein Verfahren bekannt geworden, bei dem fiir die
Behdlter und flir die Deckel Jjeweils ein mehrlagiges

Band bereitgestellt wird, das aus einem Packstoffband
und aus einem dessen Innenseite abdeckenden Schutzband
zusamnmengesetzt ist, und beil dem die beiden aneinander
anliegenden Seiten der beiden Lagen keimfrei gehalten
sind. Die beiden Lagen werden in einem Sterilraum, in
dem napfartige Behdlter geformt und gefillt werden, von-
einander abgesch&lt, Das eine Packstoffband wird darauf
zu Behédltern geformt und das Deckband nach dem Flillen
auf die Behdlter aufgesiegelt. Die abgeschédlten Schutz-

béinder werden wieder aufgewickelt und einem Recycling-
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ProzeB unterworfen. Flir einen Fall wurde vorgeschlagen,
das Schutzband als Deckfolie fiir die Behflter zu verwen-

den.

Dieses bekannte Verfahren setzt einige schwierig einzuhal-
tende Vorkehrungen voraus. So muR das Schutzband unter
sterilen Bedingungen mit dem Packstoffband zusammengesetzt
werden., AuBerdem soll die Bindung so eingestellt sein, daB
das Schutzband vom Packstoffband leicht abgeschilt werden
kann. Andererseits soll es, wenn es als Deckfolie verwen-~
det wird, mit dem Packstoffband gut siegelbar sein. Dies
gibt Einengungen in bezug auf die erzielbare Siegelnaht-
festigkeit. AuBerdem darf das Schutzband, um ein Funktio-
nieren des Schélens zu gewdhrleisten, nicht zu diinn sein.
Der Materialbedarf ist daher relativ hoch. Da die einzel-
nen Lagen in sterilem Zustand, vorzugsweise direkt im An-
schluB an ihre Herstellung, zusammengesetzt werden miissen,
ist eine Bedruckung des Schutzbandes kaum mdglich, so daB
es als Deckfolie kaum in Frage kommt. Ferner ist die Her-
stellung der Binder sehr teuer, da dafiéir ein sehr speziel-
les Ausgangsmaterial notwendig ist, das unter kontrollier-

ten keimfreien Bedingungen zu einem Band geformt wird.

Nachteilig ist ferner, dal dem Abpacker einige Punkte fiir
die Sicherung der Sterilitdt der verpackten Erzeugnisse
entzogen sind. Eine Infektion der B&nder kann némlich beim
Herstellen, Bedrucken, Schneiden, Transportieren und La-
gern der Bénder auftreten. Insbesondere kann bei diesen
Operatipnen an den seitlichen Schnittkanten eine unbeab-
sichtigte Delaminierung auftreten, die zu einer lokalen
Infektion fihrt. Aus diesem Grund wird in der Praxis das
abzuschélende Schutzband im Abstand von etwa 1 cm vom
Rand geschlitzt, so daB die gefdhrdete AuBenzone nicht
der Verarbeitung zugefiihrt wird. Dieses Vorgehen ergibt
zusdtzlichen Abfall.
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Ferner ist durch die DE-0S 30 19 503 ein Verfahren zum
Herstellen zweiteiliger steriler Packungen bekannt ge-
worden, bei dem ein Packstoffschlauch mit steriler In-
nenseite bereitgestellt, dieser beim Einlauf in den
Sterilraum an seinen beiden Knickréndern zu zwei Bé&n-
dern zerteilt wird, von denen in das eine Nédpfe geformt
und diese beflillt werden, und schlieBlich das andere Band
auf das Napfband aufgesiegelt wird. Bei diesem Vorgehen
kann die Dicke der Schlauchwand sehr dlinn sein, da die
Sterilitét im Schlauchinnern ohne weiteres aufrechterhal-
ten werden kann. Um den Behdltern eine gewisse Steifig-~
keit zu geben, kann das Napfband mit einem gesonderten
verformbaren Band unterlegt werden, das dann zusammen mit
dem einen Band des Schlauches verformt wird. Gegeniliber
dem eingangs erwidhnten Verfahren hat dieses Verfahren den
Vorteil, daB von einem wesentlich billigeren Standardma-
terial ausgegangen werden kann, daB die Sterilitidt im In-
nern des Schlauches wesentlich leichter erreichbar ist
als bei einem Flachmaterial und daB eine Beeintrdchti-
gung der Sterilitat beim Lagern und Transportieren weit
wveniger wahrscheinlich ist, well der Schlauch seitlich
geschlossen ist. Ferner ist das Unterlegen des Napfbandes
mit einem zusétzlichen verformbaren Band weiterhin vor-
teilhaft, wenn im Falle einer in Frage kommenden Bedruk-
kung nicht das Napfband selber sondern das zus&tzliche
Band mit einem Aufdruyck versehen wird. Nachteilig bei

dem Verpackungsherstellverfahren nach der DE-0S 30 19 503
ist jedoch, daB nach dem Zerteilen des Schlauches in zweil
Bédnder, das flir den VerschluB vorgesehene Band iber eine
ladngere Strecke transportiert werden muB, die die Statio-
nen zum Formen und Fiillen der Napfe berbriickt, wobel da-
fiir Sorge zu tragen ist, daB die sterile Innenseite nicht

von der unsterilen AuBenseite her infiziert wird.
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Vorteile der Erfindung

Das erfindungsgeméfRe Verfahren zum Herstellen steriler
Packungen mit den kennzeichnenden Merkmalen des Haupt-
anspruchs hat demgegeniiber den Vorteil, daB Jjeder der
beiden SchlBuche erst unmittelbar vor seiner Weiterver-
arbeitung aufgeschlitzt werden muB, so daB Transport-
schwierigkeiten vermieden werden. Ferner kdnnen fiir das
Naepfband und fiir das VerschluBband Schlduche mit unter-
schiedlichen Siegel- oder SchweiBeigenschaften verwen-
det werden, so daB sich auf diese Weise die Kraft zum
Abzieﬂen des VerschluBbandes vom Rand eines Napfes zum

Offnen der Packungen beeinflussen 1&Bt.

Durch die in den Unteransprichen aufgefiihrten MaBnahmen
sind vorteilhafte Weiterbildungen des im Hauptanspruch

angegebenen Verfahrens mdglich.

Zeichnung

Das Verfahren nach der Erfindung ist in einer Zeichnung
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung néher
erldutert. Es zeigen Figur 1 eine Becherform-, -Fill-
und -SchlieRvorrichtung vereinfacht im Lingsschnitt,
Figur 2 und Figur 3 Einrichtungen zum Schlitzen und Aus-
breiten eines Schlauches der Vorrichtung nach Figur 1 in

schaubildlicher Darstellung.
Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

In einem von einem Gehiuse 10 umgebenen Sterilraum 11 mit
steriler Atmosphire sind nebeneinander eine Heizstation

12, eine Formstation 13 und eine Fillstation 14 angeord-
net. AuBerhalb des Geh&uses 10 ist neben der Fiillstation

14 eine Siegelstation 15 und eine Stanzstation 16. Das

e e
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unten offene Geh&8use 10 hat in seinen beiden Endwénden

je einen engen Spalt 17, 18 zum Einfiihren je eines dliinnen,
flachliegenden Schlauches 21, 22, Die Unterseite des nach
unten offenen Gehduses 10 wird von einem Band 23 abgeschlos-
sen, das von einer Vorratsrolle 24 abgezogen wird. Ferner
wird iiber Umlenkrollen 25, 26 ein Band 27 von einer Vor-

ratsrolle 28 in den Sterilraum 11 eingefiihrt.

Das Band 23 und der Schlauch 21 bestehen aus einem verform-
baren Packstoff, vorzugsweice aus einem thermoformbaren
Kunststoff. Das Eand 27 und der Schlauch 22 bestehern aus
einem gut siegelbarern Packstoff. Die beiden SchlZuche 21
und 22, die von nichkt dargestellten Vorratsrollen abgezo-

gen verden, haben eine sterile Innenfléche.

Der erste Schlauch 21, aus dem und dem Band 23 Behdlter
geformt werden, wiré Uber eine Umlenkrolle 30 von oben
gegen die Mitte des Bandes 23 gefiihrt, wobei ein Knick-
rand 31 durch den Spalt 17 in den Sterilraum 11 des Ge-
hduses 10 l&auft. Der Schlauch 21 wird wenig oberhalb

der Ebene des Bandes 23 an seinem im Sterilraum 11 be-
findlichen Knickrand 31 von einem Schlitzmesser 32 der
Lénge nach aufgeschlitzt. Seine beiden am anderen Knick-
rand verbundenen Lagen werden von zwel winklig angeord-
neten Rohren 33, 3k zu einem flachen Band 35 auseinander-
gefaltet, das auf das Band 23 zu liegen kommt. Zwel Fiih-
rungsstangen 36, 37 flihren die aufeinanderliegenden Lagen
des Schlauches 21 unterhald des Schlitzmessers 32. Um ei-
ne Infektion der Innenfliche des Bandes 35 von der AuBen-
seite her zu vermeiden, wird durch die beiden Rohre 33
und 3L sowie durch eine unterhald des Schlitzmessers 32
angeordnete Diise 38 sterile Luft oder ein steriles Gas
zwischen die noch aufeinanderliegenden Lagen geblasen,
das an den Schnittr&ndern austritt und infolge des leich-

ten Uberdrucks eine Strdémung nach auBen erzeugt. Die ein-
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gefliihrte Sterilluft h#&lt auch den Sterilraum 11 unter ei-
nem leichten Uberdruck, so daB Sterilluft durech die Spalte
17, 18 und an den zwischen dem Band 23 und der Unterseite
des Geh&uses 10 auftretenden Schlitzen ausstrdmen kann und

so eine Infektion des Sterilraumes 11 vermieden wird.

Die beiden aufeinanderliegenden Binder 23 und 35 werden,
wobel die sterile Innenseite des aus dem Schlauch 21 ge-
formten Bandes 35 nach oben weist, von einer nicht dar-
gestellten FOrdereinrichtung durch die einzelnen Bear-
beitungsstationen 12 bis 16 hindurchbewegt. In der Heiz-
station 12 werden sie auf eine zum Thermoformen geeignete
Temperatur erwérmt, wobei sie bei Verwendung von Virmekon-
taktplatten auch miteinander kaschiert werden. In der
Formstation 13 werden in das zweischichtige Band 23, 35
Kipfe L0 gezogen. Dabei kommt das Band 35 in das Napfin-
nere zu liegen und bildet mit seiner sterilen Fliche

die Innenseite eines Napfes LO. In der Fiillstation 14 wer-
den die N&pfe mit Portionen eines sterilen Gutes befiillt,
Vor der Siegelstation 15 wird auf das die Nédpfe LO enthal-
tende Doppeltand 23, 35 ein VerschluBband 41 aufgelegt und
dieses in der Siegelstation 15 mit dem Rand der N#ipfe L0
versiegelt. Die zusammenh&ngenden, verschlossenen Ndpfe L0

werden in der Stanzstation 16 in einzelne Packungen ge-

trennt.

Das VerschluRband 41 ist ebenso wie das Napfband 23, 35
doppellagig. Seine beiden Lagen bestehen aus dem Band

27T und einem darauf gelegten Band, das durch Aufschlit-
zen des durch den Spalt 18 am rechten Ende des Geh#uses
10 zugefihrten Schlauches 22 gebildet wird. Der Schlauch
22 wird in gleicher Weise wie der erste Schlauch 17 in
das Gehduse 10 eingefiihrt, dort geschlitzt und seine
Wandung flach auf dem Band 27 entfaltet, wobei seine

sterile Innenfliche vom Band 27 abgekehrt ist und nach
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oben weist. Durch Umlenken des so gebildeten, doppella-
gigen VerschluBbandes 41 um die Umlenkwalze 26 gelangt
dessen sterile Fléche auf die ebenfalls sterile Fl&che
des Napfbandes 23, 35. Seine beiden Lagen werden mitein-

ander in der Siegelstation 15 bei seinem Aufsiegeln auf
das Napfband 23, 35 verbunden.

Das dem VerschluBband 41 Festigkeit und/oder Dichtigkeit
verleihende Band 27 kann sus Aluminium, Papier, Karton,
Kunststoff oder auch aus einer Kombination solcher Stof-
Te besieler. und eine heiBsiegelfé&hige Beschichtung tra-
gen, die ein Verkleben mit dem Band aus dem Schlauch 22
ermSglicht. Das Band 23 und das aus dem Schlauch 21 ge-
bildete Band 35 k&nnen auch aus einem kaltformbaren Ma-

terial bestehen, so daR ein Formen der Beh&lter durch

Tiefziehen oder Tiefen ohne die Heizeinrichtung 12 mdg-
lich ist.

Ergénzend wird bemerkt, daB, wenn auf eine gewisse Stei-
figkeit der Beh#&lter verzichtet werden kann, diese auch
nur aus den Schl&uchen 21 und 22 hergestellt werden kdn-

nen, wobel die B&nder 23 und 27 entfallen.

Wie in Figur 3 dargestellt, k&énnen die Schl&uche 21 und
22 auch zu einem Band geschlitzt und entfaltet werden,
indem ein Trennschnitt in der Mitte einer Lage zwischen
den beiden Knickrindern vorgenommen wird und die beiden
oben liegenden H&1ften der oberen Wand seitlich nach
aufen ausgebreitet werden. Vorzugsweise erfolgt dieses
Vorgehen, nachdem der Schlauch 21 mittig auf das Band

23 aufgelegt worden ist.

SchlieBlich wird noch darauf hingewiesen,daB zum Her-

stellen eines Bandes mit beidseitig sterilen Fl&chen
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ein Schlauch geschlitzt und gewendet werden kann, so

daB seine urspriinglich sterile Innenfl&che nach auBen
gelangt. Dabei ist es auch mdglich in das Innere ein
Verstérkungsband einzufiihren und die beiden durch das
Schlitzen entstandenen Rédnder miteinander zu verschweis-

sen.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen steriler Packungen, bei demn
in einem Sterilraum in ein Band aus verformbarem Packstoff
Hapfe geformt, diese mit sterilem Gut beflillt und mit ei-
nem siegelbaren VerschluBband versiegelt sowie so herge-
stellte Packungseinheiten aus den vereinigfen Bédndern ab-
getrennt werden, und bei dem das Band in Form eines
Schlauches mit steriler Innenflidche bereitgestellt wird,
der im Sterilraum aufgetrennt wird; dadurch gekennzeich-
net, daB je ein Schlauch (21, 22) mit steriler Innen-
flache zum einen fiir das Band fiir die Napfe (L0O) und zum
andern fiir das VerschluBband (41) bereitgestellt und zu-
gefiihrt wird, und daBR Jjeder der SchlBuche im Sterilraum

(11) lingsgeschlitzt und flach ausgebreitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der flachliegend zugefiihrte Schlauch (21; 22) entlang ei-

nes seiner beiden Knickrénder (31) geschlitzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
eine der beiden Lagen des flachliegenden Schlauches (21;

22) zwischen den beiden Knickrédndern ldngsgeschlitzt wird.

4y, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das aus dem Schlauch (21; 22) gebildete
Band (35) mit einem anderen Band (23, 27) unterlegt und mit

diesenm verbunden wird.
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