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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf die Vaku-
umverpackungstechnologie und insbesondere darauf,
die Zyklusgeschwindigkeit bzw. Taktgeschwindigkeit
einer Vakuumverpackungsmaschine zu maximieren.

Vakuumverpacken bringt die Anwendung von Unter-
druck innerhalb eines luftdicht abgeschlossenen Behél-
ters, der mit einem Produkt gefdllt ist, mit sich. Die
Verwendung der Vakuumverpackungstechnologie hat in
den letzten Jahren erheblich zugenommen, insbeson-
dere in der Nahrungsmittelverpackungsindustrie.

Eine typische Vakuumverpackungsmaschine ver-
wendet ein modulares System mit den folgenden
Arbeitsstationen: eine Behalterformstation; eine Pro-
duktfillstation; eine Siegelstation; und eine Behalter-
trennstation. Im Betrieb wird eine untere Folienbahn der
Behalterformstation zugefiihrt, wo sie in eine Einheit von
Behaltern geformt wird. Die Behalter werden durch eine
Férdervorrichtung in die Produkifillstation transportiert,
wo das Produkt hinzugefiigt wird. Die mit dem Produkt
geflllten Behalter werden dann in die Siegelstation
transportiert, wo Unterdruck bzw. Vakuum und Hitze
angelegt werden, zum Versiegeln einer oberen Folien-
bahn mit der Behéltereinheit. Die versiegelten Behalter
werdendannindie Trennstation transportiert, wo die ein-
zelnen Behalter von der Einheit abgetrennt bzw. abge-
schnitten werden.

Wiebei jedem Produktionssystem ist es wichtig, dafi
das Vakuumverpackungssystem mit der hdéchstmdgli-
chen Geschwindigkeit arbeit, damit die Ausbeute und
daher die Rentabilitat erhéht wird. Nach herkémmlichen
Kenntnissen wiirde man, um die Produktionsrate eines
modularen Systems zu maximieren, einfach die
Betriebsgeschwindigkeit der das System konstituieren-
den Stationen erhéhen. Da es jedoch wesentlich ist, eine
ausreichende Zeit fir die Evakuierungsphase des Vaku-
umverpackungssystems zu gewahren, ist es nicht még-
lich, nur die Gesamtgeschwindigkeit des Transports
durch die Verpackungsanlage zu erhéhen, um eine
maximale Produktion zu bewirken.

Meistens, und insbesondere mit Nahrungsmittelpro-
dukten, kénnen Luftblasen mit dem Produkt eingeladen
werden oder zwischen Stlcken des Produktes in dem
Behalter eingeschlossen werden. Eine beschleunigte
Evakuierung der Luft aus dem Behalter entfernt diese
eingeschlossene Luft nicht angemessen. Unsachgeman
beschleunigte Evakuierung hat mindestens drei Pro-
bleme zur Folge: zuerst bewirkt die Restluft innerhalb
des Behalters, daB sich das Produkt wahrend der Eva-
kuierung ausdehnt. Wenn diese Ausdehnung nicht
beschrankt wird, kann das Produkt sich so ausbreiten
und in die Siegelbereiche des Behélters UberflieBen,
wodurch Siegelfehler verursacht werden. Siegelfehler
kénnen eine Produktverunreinigung zur Folge haben,
die moglicherweise schéadlich fir den Verbraucher ist.
Als zweites resultiert das Unterlassen des Entfernens
dieser Restluft in einer erhéhten Feuchtigkeit innerhalb
des Behélters. Die erhdhte Feuchtigkeit férdert einen
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Abkuhlungseffekt wahrend der Evakuierung und hemmt
das hermetische Abdichten des Behalters, was ebenso
zur Versiegelungsfehlern beitragt. Als drittes erhéht die
Anwesenheit von eingeschlossener Luft in dem Produkt
die Wahrscheinlichkeit der Kontamination des Produktes
aufgrund der Anwesenheit von umherschwirrenden Bak-
terien und Keimtragern in der Umgebungsluft. Um zu
gewahrleisten, daB innerhalb des Produktes einge-
schlossene Luft nicht auftritt, ist es entscheidend, daB
die Evakuierungssphase des Vakuumverpackungssy-
stems schrittweise Uber eine relativ betrachtliche Zeit-
spanne ausgefuhrt wird.

Somit existiert ein Dilemma in der Vakuumverpak-
kungsindustrie zwischen der Maximierung der Zyklusge-
schwindigkeit des Vakuumverpackungssystems
einerseits und dem Gewéhrleisten einer ausreichenden
Evakuierung und einer sachgeméaBen Vakuumversiege-
lung andererseits. Die vorliegende Erfindung nimmt sich
dieses Dilemmas an und |6st es.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustel-
len, das bzw. die die Zyklusgeschwindigkeit eines
Vakuumverpackungssystemes maximiert, ohne eine
korrekte Evakuierung und Versiegelung des Behalters
zu gefahrden.

Ferner soll eine Vakuumverpackungsmaschine
bereitgestellt werden, die mit einer erhéhten Geschwin-
digkeit arbeiten kann, ohne daB die Wahrscheinlichkeit
der Verunreinigung des Produkts innerhalb des Behal-
ters erhéht wird.

Ferner soll ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Erhéhen der Betriebsgeschwindigkeit einer Vakuumver-
packungsmaschine bereitgestellt werden, ohne daB
eine proportionale Erhéhung in den Betriebskosten auf-
tritt.

Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren nach
Patentanspruch 11 und durch eine Vorrichtung nach
Patenanspruch 1 bzw. 19.

In der bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Folie
von der unteren Folienbahnzufiihrung in der Behalter-
formstation bzw. Tiefziehstation, welche eine Mehrzahl
von Formen aufweist, transportiert bzw. vorgeschoben.
Die untere Folienbahn wird dann mit den Formen in Kon-
takt gebracht, wobei Unterdruck bzw. Vakuum verwen-
det wird zum Bilden einer Einheit von Produktbehaltern
nach jeder Einstellmarke bzw. nach jedem Vorschub der
Férdereinrichtung. Die Einheit von Behaltern wird dann
in die Produktladestation vorgeschoben, wo das Produkt
entweder von Hand oder mechanisch in die Einheit von
Behaltern nach jedem Vorschubschritt der Férderein-
richtung geladen wird. Die Behaltereinheit, welche das
Produkt enthélt, wird dann in die Siegelstation transpor-
tiert, welche einen PreBstempel bzw. einen Unterstem-
pel mit einer Kapagzitat zum Versiegeln von mindestens
zwei Behaltereinheiten gleichzeitig aufweist. In der Sie-
gelstation werden mindesten zwei Behaltereinheiten,
welche das Produkt enthalten, mit der Oberfolienbahn
versiegelt, wobei Warme und Vakuum nach jeder zwei-
ten Einstellmarke bzw. jedem zweiten Vorschubschritt
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der Férdereinrichtung verwendet werden. Die versie-
gelte Behaltereinheit wird dann in eine Trennstation ein-
gereiht bzw. vorgeschoben, wo sie in einzelne Behalter
getrennt wird.

Weitere Merkmale und ZweckmaBigkeiten der Erfin-
dung ergeben sich aus der Beschreibung von Ausfih-
rungsbeispielen anhand der Figuren. Gleiche
Bezugszeichen sind zum Kennzeichen von gleichen Tei-
len in den verschiedenen Ansichten verwendet worden.

Von den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine seitliche Vertikalschnittansicht der Vaku-
umverpakungsmaschine der vorliegenden Erfin-
dung;

Fig. 2 eine vergréBerte Teilansicht der Behéalterform-
station, welche durch die mit dem Bezugszeichen 2
in Fig. 1 gekennzeichnete gestrichelte Linie
umschrieben ist und die die Unterfolienbahn zeigt,
welches mit einem Heizelement vor dem Formen in
Kontakt gebracht wird;

Fig. 3 eine vergréBerte Teilansicht der Formstation
in Fig. 2, welche die untere Folienbahn zeigt, die
durch die Vakuumeinrichtung in die Behalterform
gezogen wird;

Fig. 4 eine vergréBerte perspektivische Teilansicht
einer Einheit mit zwei Behaltern mit einer Seite an
Seite angrenzenden Anordnung vor der Einfiihrung
des Produktes;

Fig. 5 eine vergroBerte vertikale Teilschnittansicht
der Produktfill- bzw. Ladestation, welche durch die
gestrichelte Linie 5 in Fig. 1 eingegrenzt ist und wel-
che Quader bzw. Stabe eines Produktes zeigt, die
mechanisch in einen der Behalter der Behélterein-
heit in der Flllstation eingebracht werden;

Fig. 6 eine vergroBerte seitliche Vertikalansicht der
Siegelstation, die durch die gestrichelte Linie 6 in
Fig. 1 umschrieben ist und die den Siegelstempel
zeigt, der zwei nebeneinander liegende Behalterein-
heiten in der Siegelstation einschlieBt und die
ebenso die Luft zeigt, die von dem geschlossenen
Stempel durch die Evakuierungsdurchfliihrungen
evakuiert wird;

Fig. 7 eine seitliche vertikale Teilschnittansicht der
Siegelstation von Fig. 6 und welche das Thermosie-
gelelement zeigt, das mit der oberen Folienbahn
Uber die zwei Behaltereinheiten in der Siegelstation
in Kontakt gebracht worden ist, wobei die obere Foli-
enbahn mit den Réndern des Behalters versiegelt
werden;

Fig. 8 eine seitliche vertikale Teilschnittansicht der
Siegelstation von Fig. 6, die das Thermosiegelele-
ment zeigt, wie es von den zwei Behéltereinheiten
angehoben wird;

Fig. 9 eine vergréBerte perspektivische Teilansicht
von zwei versiegelten Behaltern, wobei die obere
Folienbahn des ersten Behalters weggebrochen ist,
um das Produkt innerhalb des Behélters zu zeigen;
Fig. 10 eine seitliche vertikale Teilschnittansicht
einer alternativen Ausfihrungsform der vorliegen-
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den Erfindung, welche eine Zufuhr von vorgeform-
ten Produktbehaltern zeigt, die in einem aufrechten
Magazin anstelle einer Produktformstation gehalten
sind; und

Fig. 11 ein schematisches Diagramm der Steuer-
schaltung der vorliegenden Erfindung, welche den
Betrieb der Stationen der Vakuumverpackungsma-
schine koordiniert.

Bezugnehmend auf die Zeichnungen und zuerst auf
Fig. 1 ist die Vakuumverpackungsmaschine der vorlie-
genden Erfindung allgemein mit dem Bezugszeichen 10
gekennzeichnet. Die Maschine 10 weist eine Behélter-
formstation 12, eine Produktladestation bzw. -fillstation
14, eine Siegelstation 16, eine Trennstation 18 und eine
Férdervorrichtung 20 bzw. Transportvorrichtung auf.

Die Férdervorrichtung 20 bewegt sich schrittweise
in beabstandeten Intervallen bzw. in Intervallen mit
einem bestimmten Abstand entlang der Lange der
Maschine 10. Vorzugsweise weist die Férdervorrichtung
20 eine Spur mit Abteilen 22 mit einer Abmesung zum
Aufnehmen der Bodenflache der Behélter auf und einen
elektrischen Motor 24 oder eine andere Antriebsma-
schine zum Bewegen der Abteile 22 entlang ihres Vor-
schubpfades. Es ist klar, daB sich andere
Transporteinrichtungen als anwendbar erweisen kén-
nen, umdie Behalter durch die Stationen zu geleiten und
daher unter den Schutzumfang der Erfindung fallen.

Die Maschine 10 weist eine Zufuhrrolle 26 fur die
untere Folienbahn auf, welche an einem Ende der
Maschine 10 angeordnet ist. Die untere Folienbahn 28,
die von der Rolle 26 ausgegeben wird, weist ein thermo-
formbares und hitzeversiegelbares Verpakungsmaterial
auf, welches dem Fachmann wohlbekannt ist. Die Rolle
26 ist vorzugsweise drehbar auf einer Achse 30 montiert,
die in einer horizontalen Ebene angeordnet ist.

Mit Bezug auf die Figuren 2 und 3 wird die Behalter-
formstation 12 nun genauer beschrieben. Die Station 12
weist eine Mehrzahl von Formen 32 auf, die im allgemei-
nen die Gestalt der Produktbehalter haben. Ein Heizele-
ment 34 ist Gber den Formen 32 positioniert und liegt
Uber der Oberfolienbahn 28, welche durch die Férder-
vorrichtung 20 in die Formstation 12 vorgeschoben bzw.
transportiert wird. Die Form 32 ist innerhalb des die
Behalter formenden Stempels bzw. des Kammerunter-
teiles 36 definiert, der unter dem Heizelement 34 und der
Unterfolienbahn 28 liegt. Eine Durchflihrung 38 ist inner-
halb des Formstempels 36 angeordnet und verbindet die
Form 32 mit einem Vakuumsystem 40. Das Vakuumsy-
stem 40 ist fir das Erzeugen von Unterdruck bestimmt,
wobei es Luft aus der Form 32 entfernt und fir das
Erzeugen von Uberdruck, wobei es die Form 32 mit
Druckluft fllt. Die Station 12 formt eine Einheit 42, wel-
che eine Mehrzahl von Behaltern 44 aufweist. Die Ein-
heit 42 weist normalerweise zwei Behalter 44 auf, kann
aber auch mehr als zwei Behalter aufweisen. Wie in Fig.
4 gezeigt ist, weist der Behalter 44 Seitenwande 46,
einen Boden 48 und einen flachen, nach auBen hervor-
stehenden Rand 50 auf. Es kann jedoch mit der vorlie-
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genden Erfindung jede Form eines Behalters 44
verwendet werden.

Das Produkt 52 wird in der Produkifillstation 14 in
die Behélter 44 eingebracht. Das Produkt 52 kann durch
mechanische Mittel, wie in Fig. 5 gezeigt ist, eingefillt
werden, oder manuell, je nach dem wie es die Eigen-
schaften des Produktes 52 erfordern. Es genlgt, daB
irgendeine Einfllleinrichtung, die geeignet ist, das Pro-
dukt 52 in die Behélter 44 einzubringen durch die vorlie-
gende Erfindung betrachtet wird.

Die Behalter 44, die das Produkt 52 enthalten, wer-
den in der Siegelstation 16 vakuumversiegelt. Die Sie-
gelstation 16 ist so ausgelegt, daB sie mindestens zwei
Einheiten 42 von Behaltern 44 gleichzeitig versiegeln
kann. Die Einheiten von Behéltern liegen in Vorschub-
richtung hintereinander. Die Siegelstation 16 weist einen
Siegelstempel bzw. ein Kammerunterteil 54 auf, der
unter einem Thermosiegelelement 56 liegt und eine
Oberfolienzuftihrungsrolle 58, welche die Oberfolien-
bahn 59 hélt. Der Stempel 54 weist mindestens eine
Evakuuierungsdurchfiihrung 60 auf, die mit dem Vaku-
umsystem 40 oder alternativ mit einem getrennten Vaku-
umsystem (nicht gezeigt) verbunden ist.

Die versiegelten Behélter 44 der Einheit 42 werden
in der Trennstation bzw. Schneidestation 18 in einzelne
Behalter getrennt. In der Trennstation wird die Einheit 42
in einzelne Behalter 44 durch ein mechanisches Messer
(nicht gezeigt) oder eine andere geeignete Trenneinrich-
tung getrennt.

Die Steuerschaltung der Maschine 10 ist in Fig. 11
in schematischer Form gezeigt und durch das Bezugs-
zeichen 62 gekennzeichnet. In ihrer einfachsten Form
weist die Steuerschaltung 62 einen Start/Stop-Schalter
64, einen Controller bzw. eine Steuereinrichtung 66 und
geeignete Leitungen 68 zwischen dem Controller 66 und
dem Férdermotor 24 und dem Start/Stop-Schalter 64
auf. Die Steuerleitungen 68 erstrecken sich auch von
dem Controller 66 zu der Behalterformstation 12, der
Produktftlistation 14, dem Vakuumsystem 40, der Sie-
gelstation 16 und der Trennstation 18. Der Controller 66
kann eine fest verdrahtete logische Schaltung sein, ein
Mikroprozessor oder eine andere &quivalente Einrich-
tung zum Aktivieren und Deaktivieren der oben
beschriebenen Stationen. Vorzugsweise weist der Con-
troller 66 einen Mikroprozessor auf, der zum Vorschub
der Férdereinrichtung 20 entlang der beabstandeten
Intervalle und zum Aktivieren und Deaktivieren der ver-
schiedenen Stationen zu vorbestimmten Zeiten vorpro-
grammiert ist.

Im Betrieb wird die Férdereinrichtung 20 durch den
Controller 66 aktiviert, wobei sie die Unterfolienbahn 28,
wenn man es in Fig. 1 betrachtet, von rechts nach links
vorschiebt bzw. transportiert. Wenn die Bahn 28 die
Behalterformstation 12 passiert, halt der Controller 66
die Férdervorrichtung 20 fur einen Moment an. Der
Behalterformstempel 36 wird dann unter das Heizele-
ment 34 angehoben, wobei eine Dichtung zwischen dem
Heizelement 34, der Unterbahn 28 und dem Stempel 36
erzeugt wird. Druckluft oder ein anderes Gas wird in den
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Stempel 36 durch die Durchfiihrung 38 durch das Vaku-
umsystem 40 eingelassen, was bewirkt, daB die Unter-
folienbahn 28 das mit dem Heizelement 34 in Kontakt
gebracht wird. Wenn die Unterfolienbahn 28 so erwarmt
worden ist, daB sie ausreichend formbar ist, wird
Vakuum an den Stempel 36 durch die Durchflihrung 38
angelegt, was bewirkt, daB die Bahn 28 in die Produkt-
behalterformen 32 hineingezogen wird, wobei dann die
Bahn 28 der Gestalt der Formen 32 angepaft wird. Der
Stempel 36 senkt sich dann von dem Heizelement 34 ab
und die geformte Einheit 42 von Behaltern 44 wird durch
die Férdervorrichtung 20 in die Produktfillstation 14 vor-
geschoben.

In der Produkifllstation 14 wird das Produkt in die
einzelnen Behélter 44 der Einheit 42 durch mechanische
oder manuelle Mittel nach jedem Vorschubschritt der
Férdervorrichtung 20 eingebracht. Wenn sie beftillt ist,
wird die Einheit 42 von Behéltern 44 durch die Férder-
vorrichtung 20 in die Siegelstation 16 vorgeschoben.

Nach jedem zweiten Vorschubschritt der Férdervor-
richtung 20 aktiviert der Controller 66 die Siegelstation
14. Es ist jedoch so, daB, wenn der Siegelstempel 54 so
ausgelegt ist, da er mehr als zwei Einheiten 42 von
Behaltern 44 vakuumversiegeln kann, der Controller 66
die Siegelstation 14 nur nach der entsprechenden
Anzahl von Vorschubschritten aktiviert. Zum Beispiel,
wenn der Stempel 54 so ausgelegt ist, daB er vier Ein-
heiten 42 von Behaltern 44 vakuumversiegeln kann, akti-
vert der Controller die Siegelstation 16 nach jedem
vierten Vorschubschritt der Férdervorrichtung 20.

Auf die Aktivierung hin wird der Stempel 44 zu dem
Thermoversiegelungselement 56 angehoben, wodurch
eine luftdichte Abdichtung zwischen dem Siegelstempel
54 der oberen Folienbahn 59 und dem Thermoversiege-
lungselement 56 erzeugt wird. In geschlossener Position
wird eine Evakuierungskammer 50 durch den Siegels-
tempel 54 gebildet. Das Vakuumsystem 40 wird aktiviert
zum Evakuieren von Luft aus der Kammer 50 durch die
Evakuierungsdurchfihrung 60, wodurch in der Kammer
50 ein Unterdruck erzeugt wird. Wenn der gewtiinschte
Grad an Evakuierung erreicht ist, wird das Thermover-
siegelungselement 56 auf die Oberfolienbahn 59 abge-
senkt, wobei die Bahn 59 auf die Rénder 50 der Behalter
44 aufgedrickt wird. Das Thermoversiegelungselement
56 versiegelt die Bahn 59 hermetisch mit den Randern
50. Wenn die Versiegelung beendet ist, wird das Ther-
moversiegelungselement 56 von den versiegelten
Behaltern 44 angehoben und der Siegelstempel 54 wird
durch die Evakuierungsdurchfiihrung 60 beliftet. Der
Siegelstempel 54 wird dann abgesenkt. Der Controller
66 verursacht dann den Weitertransport der versiegelten
Behalter 44 durch die Férdervorrichtung 20 in die Trenn-
station 18, wo die Einheiten 42 in einzelne Behalter 44
getrennt werden.

Wenn es die Umstande erfordern, kann Inertgas
wéahrend der Versiegelungsphase in die Kammer 50
rtickgespult werden. Genauer gesagt, kann eine modifi-
zierte Atmosphare in die Kammer 50 eingeleitet werden,
nachdem diese evakuiert worden ist, aber bevor das
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Thermoversiegelungselement 56 an die obere Bahn 59
angelegt worden ist. Der Effekt des Riickspllens ist, die
Behalter 44 mit einem Gas zu flllen, welches nicht die
Probleme der Verschmutzung und des Ausschusses, die
mit der Umgebungsluft verknipft sind, aufweist. Das
Rackspilen ist auch vorteilhaft, um zu verhindern, daB
der Behalter 44 ein empfindliches Produkt zerbricht oder
es zusammendrlckt, wenn der Siegelstempel 54 belif-
tet wird.

Eine alternative Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung ist in Fig. 10 veranschaulicht und durch das
Bezugszeichen 110 gekennzeichnet. In dieser Ausfih-
rungsform verwendet die Maschine 110 eine verschie-
dene Form der Behélterformstation 112. Die Behalter
144 der Maschine 110 sind vorgeformt und vorzugs-
weise in einem aufrechtstehenden Magazin 170 tber der
Foérdervorrichtung 120 gespeichert. Die vorgeformten
Behalter 144 werden entweder einzeln oder in Multi-
Behaltereinheiten auf die Férdervorrichtung 120 in Ant-
wort auf den Controller 66 ausgegeben. Wenn sie auf
die Férdervorrichtung 120 ausgegeben sind, werden die
Behalter 144 mit dem Produkt gefillt, vakuumversiegelt
und getrennt in im wesentlichen derselben Art, wie es in
Verbindung mit der bevorzugten Ausfihrungsform
beschrieben worden ist.

Die vorliegende Erfindung stellt einen einfachen und
tiefgreifenden Fortschritt in der Vakuumverpackungs-
technologie dar. Die erhéhte Zyklusgeschwindigkeit und
Effizienz der vorliegenden Erfindung ist wahrscheinlich
am besten durch Vergleich ihrer Zyklusgeschwindigkeit
mit der Geschwindigkeit von bekannten Vakuumverpak-
kungsmaschinen veranschaulicht. Die unten diskutier-
ten Zeiten sind reprasentativ und sind nur fir
Vergleichszwecke gedacht. AuBerdem werden aus prak-
tischen Grinden nur einzelne Behalterverpackungszei-
ten verglichen. Es ist jedoch so, daB Multi-
Behaltereinheiten, wie es in der bevorzugten Ausfih-
rungsform dargestellt wurde, die Produktion proportional
erhéhen.

In existierenden Vakuumverpackungsmaschinen ist
die minimale Zeit, die zum Offnen und SchlieBen des
Behalterform- und des Siegelstempels erforderlich ist,
zusammen mit dem Vorschub der Férdervorrichtung
naherungsweise 1.5 Sekunden pro Zyklus. Die Behalter-
formphase erfordert mindestens annahernd 2.25 Sekun-
den pro Zyklus. Die Produkifillung erfordert
nadherungsweise 2.25 Sekunden. Die minimale Zeit fur
eine ausreichende Vakuumversiegelung der Behalter ist
naherungsweise 7 Sekunden. Die Trennung der Behal-
ter voneinander erfordert naherungsweise 1 Sekunde.
Da die Stationen der existierenden Maschinen gleichzei-
tig arbeiten, wird die Zyklusgeschwindigkeit berechnet
als Stempel- und Férdervorrichtungsbewegungszeit (1.5
Sekunden) plus Vakuumversiegelungszeit (7 Sekun-
den), was 8.5 Sekunden pro Zyklus oder 7 einzelnen
Behaltern, die pro Minute verpackt werden, entspricht.

Die vorliegende Erfindung streckt jedoch die zeitauf-
wendige Versiegelungsphase Ober mindestens zwei
Vorschibe der Férdervorrichtung. Mit anderen Worten,
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da zwei Einheiten gleichzeitig versiegelt werden, ist die
Vakuumversiegelungszeit im wesentlichen um die Halfte
reduziert. Die vorliegende Erfindung wirde die Bewe-
gungszeit in dem System durch das Hinzufligen eines
zusatzlichen Zyklus jeder zweiten Station und der damit
verbundenen Forderzeit verdoppeln. Die Zyklusge-
schwindigkeit der vorliegenden Erfindung kann wie folgt
berechnet werden: erste Bewegungszeit (1.5 Sekunden)
plus gleichzeitige Form-, Beflill- und Schneidezeit (2.25
Sekunden) plus zweite Bewegungszeit (1.5 Sekunden)
plus Versiegelungszeit (7 Sekunden). Die resultierende
Betriebsgeschwindigkeit der vorliegenden Erfindung
wiirde zwei vollstandige Zyklen in 12.25 Sekunden oder
9.79 einzelne Behalter, die pro Minute versiegelt werden,
sein. Die Erfindung erzeugt nahezu drei zusatzliche ein-
zelne Behalter pro Minute gegeniiber den existierenden
Maschinen des Standes der Technik, was ein Zunahme
in der Produktion von Uber 28 Prozent bedeutet.

Die erhéhte Zyklusgeschwindigkeit der vorliegen-
den Erfindung beeinfluBt weder die Versiegelungsinte-
gritat der Verpackungen nachteilig, noch erhéht es die
Wahrscheinlichkeit der Verunreinigung oder des Pro-
duktausschusses. AuBerdem erreicht die vorliegende
Erfindung diese wesentlich verbesserte Effizienz ohne
wesentliche Zunahme der Maschinenkosten. In der Tat
die einzige zusétzliche Ausgabe, die mit der Maschine
verbunden ist, bezieht sich auf den gréBeren Siegels-
tempel und das gréBere Thermoversiegelungselement.
Somit geht der Effizienzsprung durch die vorliegende
Erfindung nicht mit einer proportionalen Zunahme in
Betriebskosten fir den Benutzer einher.

In einer weiteren Ausfiihrungsform weist die Verpak-
kungsmaschine einen Rahmen, eine Transporteinrich-
tung zum Hindurchfihren von Packungsbehaltern von
einer Eingangsseite der Verpackungsmaschine zu der
Ausgangsseite mit von der Eingangsseite zu der Aus-
gangsseite hin gesehen mehreren Arbeitsstationen mit
wenigstens einer Fullstation und einer Siegelstation auf.
Esist eine Steuerung fur die Taktzeit t1, inder die Arbeits-
stationen betrieben werden, wobei t1 wenigstens gleich
der Zeit ist, die der langsten Arbeitszeit aller Arbeitssta-
tionen entspricht, vorgesehen.

Die Steuerung ist so ausgebildet, daB nach jeder
Takizeit t1 wenigstens eine Takizeit t, vor der nachsten
Taktzeit t1 kommt, wobei t; kleiner als t4 ist.

Die Arbeitsstation, der die Takizeit t1 entspricht ist
so ausgebildet, daB in Vorschubrichtung gesehen
wenigstens zwei Packungen gleichzeitig in der Arbeits-
station bearbeitbar sind. Dabei ist die Anzahl der Pak-
kungen gleich der Anzahl der aufeinanderfolgenden
Takizeiten t,.

Wie in den vorherigen Ausfiihrungsbeispielen
beschrieben ist, ist die genannte Arbeitsstation die Sie-
gelstation.

Es ist jedoch so zu verstehen, daB die Arbeitssta-
tion, der die Takizeit 14 entspricht, auch jede andere
Arbeitsstation der Verpackungsmaschine, beispiels-
weise die Behélterformstation sein kann.
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Von dem vorher Gesagten scheint es so, daB die
Erfindung gut geeignet ist, all die Ziele und Aufgaben,
die oben dargestellt worden sind, zusammen mit ande-
ren Vorteilen, welche offensichtlich und in dem System
begriindet sind, erreicht bzw. |6st.

Es ist so zu verstehen, daB bestimmte Merkmale
und Unterkombinationen von Nutzen sind und ohne
Bezug auf andere Merkmale und Unterkombinationen
angewendet werden kénnen. Dies wird durch die
Anspriiche bertcksichtigt und liegt innerhalb des
Schutzumfangs der Anspriche.

Da viele mégliche Ausfiihrungsformen von der Erfin-
dung gemacht werden kénnen, ohne daB deren Schutz-
bereich verlassen wird, ist es so zu verstehen, daB alles,
was hier dargestellt worden ist und in den begleitenden
Zeichnungen gezeigt ist, nur als Veranschaulichung und
nicht in einem beschrankenden Sinne interpretiert wer-
den soll.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine zum Vakuumversiegeln
eines Produktes in einer Mehrzahl von Behaltern,
die in nebeneinanderliegenden Einheiten angeord-
net sind, mit:
einer Station (12, 112) zum Bereitstellen einzelner
Einheiten (42) von Behéltern (44), die zur Aufnahme
eines Produktes bestimmt sind;
einer Zufuhrungseinrichtung (58) zum Zuflhren
einer Oberfolienbahn (59);
einer Produktfilistation (14), in der das Produkt in
eine der Behaltereinheiten gefllt wird;
eine Siegelstation (16), in der gleichzeitig minde-
stens zwei Einheiten (42) von Behaltern versiegelt
werden kénnen, wobei die Oberfolienbahn (59) an
die Einheiten von Behéltern, welche das Produkt
enthalten, angelegt wird;
einer Férdereinrichtung (20, 120) zum Vorschub der
Einheiten von Behaltern durch die Stationen; und
einer Steuereinrichtung (66) zum Koordinieren des
Betriebs der Vakuumverpackungsmaschine (10,
110), wobei die Steuereinrichtung eine Einrichtung
zum selektiven Aktivieren der Férdereinrichtung
(20, 120) zum schrittweisen Vorschub der Einheiten
entlang beabstandeter Intervalle durch die Statio-
nen, eine Einrichtung zum Aktivieren der Produkt-
flllstation nach jedem Vorschubschritt der
Férdereinrichtung, wéhrend die Férdereinrichtung
angehalten wird, und eine Einrichtung zum Aktivie-
ren der Siegelstation nach wenigstens zwei Vor-
schubschritten der Férdereinrichtung, wéhrend die
Fordereinrichtung angehalten wird, aufweist,
wodurch eine optimale Betriebseffizienz der Vaku-
umverpackungsmaschine erreicht wird.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch eine Trennstation (18), in der
die Einheiten von Behéltern in einzelne Behélter
getrennt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3. \Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Behalterstation eine Behalterformstation (12) mit
einer Mehrzahl von Formen (32) und eine Zufuhr-
einrichtung (26) fur eine Unterfolienbahn (28) auf-
weist, wobei die Unterfolienbahn mit den Formen
(32) zum Formen einer der Einheiten von Behéltern,
die zum Aufnehmen des Produktes bestimmt sind,
in Kontakt gebracht wird.

4. \Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch eine Magazineinrichtung
(170), die zum Ausgeben der vorgeformten Behalter
(144) auf die Férdereinrichtung (120) in Antwort auf
die Steuereinrichtung (66) bestimmt ist.

5. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafB
die Siegelstation (16) ein Unterteil (54) aufweist, das
selektiv von einer geschlossenen Position, in der
mindestens zwei der Einheiten (42) von Behaltern
innerhalb einer im wesentlichen luftdicht abge-
schlossenen Kammer, die zum Teil durch das Unter-
teil (54) gebildet wird, eingeschlossen sind, und
einer offenen Position, in der die Einheiten von
Behaltern sich ungehindert entlang der Férderein-
richtung in die Siegelstation hin und aus dieser her-
aus bewegt werden kénnen, bewegbar ist.

6. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafB
die Siegelstation (16) eine Evakuierungseinrichtung
(60) zum Entfernen von Luft aus der Kammer, wenn
das Unterteil in der geschlossenen Position ist, auf-
weist.

7. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Siegelstation (16) eine Riickspuleinrichtung zum
Einleiten einer modifizierten Atmosphare in die
Kammer aufweist, wahrend das Unterteil (54) in der
geschlossenen Position ist, nachdem die Luft durch
die Evakuierungseinrichtung entfernt worden ist, so
daB nachfolgend versiegelie Einheiten (42) von
Behaltern die modifizierte Atmosphére enthalten.

8. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafB
die Siegelstation (16) eine Heizeinrichtung (56) zum
Versiegeln der Oberfolienbahn (59) mit den Einhei-
ten (42) von Behaltern (44) innerhalb des Stempels
aufweist, wahrend sich das Unterteil in der
geschlossenen Position befindet.

9. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB
die Produktfilistation (14) eine Beschickungsein-
richtung zum Fullen der Einheit von Behéltern mit
einem Produkt aufweist.
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Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafB

die Steuereinrichtung (66) eine Einrichtung zum
Aktivieren der Behéalterformstation (12) nach jedem
Vorschubschritt der Férdereinrichtung, wéhrend die
Férdereinrichtung angehalten wird, aufweist.

Verfahren zum Vakuumverpacken eines Produktes
in einem System, welches eine Behalterstation
(12,112), wobei die Behalter zur Aufnahme eines
Produktes bestimmt sind und in nebeneinanderlie-
genden Einheiten angeordnet sind, eine Folien-
bahnzufthreinrichtung (58), eine Produktfillstation
(14), eine Siegelstation (16) mit einem Unterteil (54)
zum gleichzeitigen Versiegeln mindestens zweier
Einheiten von Behaltern und mit einer Heizeinrich-
tung (56) und einer Evakuierungseinrichtung, und
eine Foérdereinrichtung (20, 120) aufweist, mit den
Schritten:

Vorschub der Einheit (42) von Behéltern (44, 144)
durch die Férdereinrichtung (20, 120) in die Fllsta-
tion (14);

Fullen des Produktes in die Einheit von Behaltern
nach jedem Vorschubschritt der Férdereinrichtung;
Vorschub der Einheit von Behaltern, welche das
Produkt enthalten in die Siegelstation;

Versiegeln von mindestens zwei der Einheiten von
Behaltern, welche das Produkt enthalten, mit der
Folienbahn (59) und Anwenden von Vakuum und
Warme nach wenigstens zwei Vorschubschritten
der Fordereinrichtung.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daB in dem System eine Zufuhreinrichtung (26)
fur eine Unterfolienbahn (28) und eine Zufuhrein-
richtung (58) flr eine Oberfolienbahn (59), sowie
eine Behalterformstation (12) mit einer Mehrzahl
von nebeneinanderliegenden Formen (32) und
einer Vakuumeinrichtung (40) vorgesehen ist,
wobei die Unterfolienbahn (28) entlang beabstande-
ter Intervalle durch die Férdereinrichtung (20) in die
Behalterformstation (12) vorgeschoben wird; und
die untere Folienbahn (28) in eine Einheit (42) von
Produktbehaltern unter Verwendung der Vakuum-
einrichtung und der Formen nach jedem Vorschub-
schritt der Fordereinrichtung, wahrend die
Fordereinrichtung angehalten wird, geformt wird
und mindestens zwei der Einheiten von Behaltern,
welche das Produkt enthalten, gleichzeitig mit der
Oberfolienbahn unter Verwendung der Heizeinrich-
tung und der Evakuierungseinrichtung nach wenig-
stens zwei Vorschubschritten der
Férdereinrichtung, wéhrend die Férdereinrichtung
angehalten wird, versiegelt werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der Versiegelungsschritt einen
Schritt des SchlieBens des Unterteils (54) aufweist,
wobei mindestens zwei der Einheiten von Behéltern
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

in einer luftdichten Kammer, die zum Teil durch das
Unterteil gebildet wird, eingeschlossen werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, daB der Versiegelungsschritt die Verwendung
der Evakuierungseinrichtung zum Entfernen von
Luft aus der geschlossenen Kammer einschlieft.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB der Versiegelungsschritt einen Schritt des
Einleitens einer modifizierten Atmosphéare in die
geschlossene Kammer in dem im wesentlichen
keine Luft mehr vorhanden ist, einschlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Versiegelungsschritt ferner einen Schritt des
Erwarmens der Folienbahn (59) mit der Heizeinrich-
tung (56) und des Inkontaktbringens der erwarmten
Folienbahn mit den Einheiten von Behéltern aui-
weist zum Versiegeln der Einheiten mit der Folien-
bahn.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Versiegelungsschritt einen Schritt des Offnens
des Unterteils zum Erméglichen einer ungehinder-
ten Bewegung der Einheiten von Behaltern entlang
der Fordereinrichtungin die Siegelstation hinein und
aus dieser heraus aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Behalter nach dem Versiegeln von den Behélter-
einheiten getrennt werden.

Verpackungsmaschine zum Herstellen versiegelter
Packungen, mit einem Rahmen, einer Einrichtung
zum Hindurchftihren von Packungsbehaltern von
einer Eingangsseite der Verpackungsmaschine zu
der Ausgangsseite, mit von der Eingangsseite zur
Ausgangsseite hin gesehen mehreren Arbeitsstatio-
nen mit wenigstens einer Fullstation und einer Sie-
gelstation und

einer Steuerung fur die Taktzeit t1, in der die Arbeits-
stationen betrieben werden, wobei t1 wenigstens
gleich der Zeit ist, die der langsten Arbeitszeit aller
Arbeitsstationen entspricht, dadurch gekennzeich-
net, daB

die Steuerung so ausgebildet ist, daB nach jeder
Takizeit t1 wenigstens eine Takizeit t, vor der nach-
sten Takizeit t1 kommt, wobei t; kleiner als t1 ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichent, daB

die Arbeitsstation, der die Taktzeit t; entspricht, so
ausgebildet ist, daB in Vorschubrichtung gesehen
wenigstens zwei Packungen gleichzeitig in der
Arbeitsstation bearbeitbar sind, wobei die Anzahl
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der Packungen gleich der Anzahl der aufeinander-
folgenden Taktzeiten t, ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichent, daB
die genannte Arbeitsstation die Siegelstation ist.
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