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(54) Verpackungsmaschine

(57) Es wird eine Verpackungsmaschine zum Her-
stellen von Packungen aus mit Packgut gefillten, mul-
denférmigen Verpackungen mit einer Einheit zum An-
bringen einer Deckelfolie auf mit Packgut gefiliten Pak-
kungsmulden vorgeschlagen, bei der durch Verwendung

perforierter Folienarten fir die Deckelfolie entstehende
Aufwand verringert wird. Dies wird erfindungsgeman da-
durch erreicht, dass eine Perforationseinheit (12) zum
Perforieren der Deckelfolie (8) vor der Verbindung mit
den Packungsmulden (5) vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Zur Herstellung von Packungen durch Verpak-
ken von Packgut in Verpackungen sind bereits Maschi-
nen im Handel erhaltlich, bei denen muldenférmige, mit
Packgut geflillte Verpackungen mit einer Deckelfolie ge-
schlossen und versiegelt werden. Auf diese Weise las-
sen sich beispielsweise Vakuumverpackungen oder
Packungen mit Inertgasfiillung verwirklichen.

[0003] Mit der Druckschrift DE 75 33 616 ist eine Ver-
packungsmaschine bekannt geworden, bei der die Dek-
kelfolie im Bereich der Randauflage perforiert wird, um
die Verpackung in der Versiegelungsstation leichter zu
evakuieren. Nach dem Versiegeln der Packungen sind
diese jedoch dicht verschlossen, da die Perforationen in
den Randstegen im Zwischenbereich zwischen den Pak-
kungsmulden angebracht und somit versiegelt werden.
[0004] Bei der Verpackung bestimmter Lebensmittel,
beispielsweise von Obst und Gemiise wie Spargel, Salat
oder dergleichen haben geschlossene Verpackungen
den Nachteil, dass beim Reifeprozess in der Verpackung
Gase, insbesondere Ethylen und Kohlendioxid entste-
hen, die die Haltbarkeit beeintrachtigen.

[0005] Insbesondere Ethylen beschleunigt den Rei-
fungsvorgang und verkiirzt demnach die Haltbarkeit.
Kohlendioxid verursacht unter anderem unerwiinschte
Garungsprozesse und wirkt somit auch der Haltbarkeit
entgegen. Winschenswert flr eine gute Haltbarkeit von
derartigem Packgut ist ein moglichst gleichbleibender
Sauerstoffgehalt in der Atmosphare im Inneren der Pak-
kungen von ungefahr 5 % unter Entfernung unerwiinsch-
ter Gase wie Kohlendioxid und Ethylen.

[0006] Zudiesem Zweck ist man dazu Ubergegangen,
entsprechend perforierte Folien zu verwenden. Die Dek-
kelfolien bei solchen Verpackungsmaschinen werden
Ublicherweise in Vorratsrollen von dem Betreiber der Ver-
packungsmaschine bei den Folienanbietern bezogen.
Zur Herstellung einer Verpackung mit selektiv permea-
bler Deckelfolie kann demnach der Betreiber der Verpak-
kungsmaschine eine entsprechende Rolle mit perforier-
ter Folie einlegen, die als Deckelfolie anschlieRend auf
die Verpackung aufgebracht wird.

[0007] Diese Vorgehensweise ist sehr aufwandig. Ei-
nerseits muss ein Folienhersteller unterschiedliche Arten
von Folien herstellen und lagern. Auf der anderen Seite
muss der Betreiber der Verpackungsmaschine die un-
terschiedlichen, teilweise sehr kostentrachtigen Folien-
arten beziehen und gegebenenfalls bevorraten. Ein
Wechsel der Verpackungsart bei einer Anderung des zu
verpackenden Packguts bedingt zugleich stets auch eine
Umristung mit einer passenden Deckelfolie.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Ver-
packungsmaschine vorzuschlagen, bei der diese Nach-
teile zumindest teilweise entfallen.

[0009] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Ver-
packungsmaschine gemaflt dem Oberbegriff des An-
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spruchs 1 durch dessen kennzeichnende Merkmale er-
reicht.

[0010] Durch die in den Unteranspriichen genannten
MafRnahmen sind vorteilhafte Ausfiihrungen und Weiter-
bildungen der Erfindung mdglich.

[0011] Dementsprechend zeichnet sich eine erfin-
dungsgemaRe Verpackungsmaschine dadurch aus,
dass eine Perforationseinheit zum Perforieren der Dek-
kelfolie vor der Verbindung mit den zu schlieRenden Ver-
packungen vorgesehen ist. Die Perforation wird dabei in
dem Folienbereich angebracht, der beim Schlief3en und
Versiegeln der Verpackungen im Bereich des Packguts,
d.h. im Falle von Schalenversiegelungsmaschinen oder
sogenannten Tiefziehmaschinen oberhalb der Pak-
kungsmulden angeordnet wird. Dadurch ergibt sich bei
einer derart perforierten Folie eine selektivpermeable
Deckelfolie auch im versiegelten Zustand der Packungen
und somit die erfindungsgemal gewilinschten Wirkun-
gen.

[0012] Aufdiese Weise istes mdglich, die gleiche Dek-
kelfolie, die bislang fiir dicht zu versiegelnde Verpackun-
gen verwendet wurde, auch zum Herstellen von selektiv
permeablen Membranen zu verwenden. Dadurch entfallt
die separate Anschaffung und auch eine Bevorratung
perforierter Folien.

[0013] Eine Umristung einer solchen Verpackungs-
maschine von dichter Deckelfolie zu permeabler Deckel-
folie ist zudem ohne Wechsel des Folienvorrats, d.h. der
Folienrolle, ohne weiteres durch Anderung des Betriebs-
modus der Verpackungsmaschine mdglich.

[0014] In einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung wird eine mechanisch arbeitende Perforations-
einheit vorgesehen. Eine solche mechanische Perfora-
tionseinheit kann beispielsweise eine Perforationswalze
umfassen, die auf der zu perforierenden Folie abgerollt
wird. Eine solche Walze kann mit Nadeln oder derglei-
chen Vorspriinge versehen sein, die die gewlinschten
Offnungen in der Deckelfolie anbringt. Eine solche Per-
forationseinheit stellt eine besonders einfache und zu-
verlassige Ausflihrungsform dar.

[0015] Eine andere, flexibler einsetzbare Perforations-
einheit umfasst ein Perforationswerkzeug, dessen Ar-
beitsort verstellbar oder das mittels einer steuerbaren
Positioniereinheit positionierbar ist. In dieser Ausflih-
rungsform kénnen unterschiedlich perforierte Deckelfoli-
en von der gleichen Perforationseinheit durch Anderung
des Betriebsmodus hergestellt werden. Bevorzugt wird
hierbei eine frei programmierbare Positioniereinheit fir
das Perforationswerkzeug verwendet, so dass Anderun-
genin der Art der Perforation durch eine reine Software-
umstellung zu erreichen sind. Dabei kdnnen sowohl die
Anzahl der Perforationséffnungen sowie deren Anord-
nung nahezu frei gewahlt und so bedarfsgerechte Dek-
kelfolien unterschiedlicher Art hergestellt werden.

Eine solche Positioniereinheit kann beispielsweise mit-
tels Linearverstelleinheiten, z.B. in einer xy-Koordinaten-
anordnung realisiert werden. Fur diese Anwendung kén-
ne jedoch auch alle Arten von Robotersystemen, bei-
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spielsweise auch Portalroboter oder Einarmroboter, usw.
Verwendung finden. Wesentlich ist die frei wahlbare Po-
sitionierung des vorgesehenen Perforationswerkzeuges
im Bereich der zu perforierenden Deckelfolie.

[0016] In einer Weiterbildung der Erfindung wird zu-
dem ein hinsichtlich der GréRe und/oder Form der Per-
forationsoffnungen variables Perforationswerkzeug vor-
gesehen. Hierdurch ist es méglich, nicht nur die Anzahl
und Anordnung der Perforationséffnungen zu variieren,
sondern auch die GréRe und Form, so dass die ge-
wiinschten Permeabilitdtseigenschaften in der Deckel-
folie flexibel anzubringen sind.

[0017] Als Perforationswerkzeug kann in einer einfa-
chen Ausfuhrungsvariante wiederum ein mechanisches
Werkzeug, z.B. ein Schneid- oder Stechwerkzeug Ver-
wendung finden. Anderungenin der OffnungsgréRe oder
-form kénnen dabei beispielsweise durch die Eindring-
tiefe oder Schnittfihrung vorgenommen werden.
[0018] Eine anderen vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung besteht darin, ein Werkzeug zu verwenden,
das eine Fluidstrahl, z.B. einen Wasserstrahl erzeugen
kann, der mit einer ausreichenden Energie auf die Dek-
kelfolie gerichtet wird, um diese zu durchstof3en. Ein sol-
ches Werkzeug unter Zuhilfenahme eines Fluidstrahls,
insbesondere Wasserstrahls bietet insbesondere die
Maoglichkeit, extrem kleine Perforationséffnungen anzu-
bringen, wobei der eigentliche Perforationsvorgang nach
wie vor mechanisch und ohne Materialveranderungen
im Bereich der Perforations6ffnung durchfiihrbar ist. Die
Verwendung von Wasser bietet dartiber hinaus im Be-
reich der Nahrungsmittelverpackung besondere Vortei-
le, da Wasser selbst ein Nahrungsmittel ist und somit
auch im Bereich der Bearbeitung von Nahrungsmittel-
verpackungen unbedenklich eingesetzt werden kann.
[0019] Eine andere Art von Perforationswerkzeugen
ware beispielsweise unter Einsatz von elektromagneti-
schen Wellen, beispielsweise unter Einsatz eines oder
mehrerer Laser denkbar. Diese Art Werkzeuge bietet be-
sondere Vorteile im Hinblick auf die Variabilitét der an-
zubringenden Perforationséffnungen. Es kdnnen ver-
gleichsweise groRe, aber auch extrem kleine Offnungen
mit nahezu frei wahlbarer Offnungsform in der Deckel-
folie angebracht werden. AufRerdem ist ein Laserstrahl
und somit dessen Arbeitsort auch tber optische Ablenk-
und Leitelemente verstellbar, so dass der Arbeitsort des
Werkzeugs mit wenig Aufwand verstellbar ist. Anderer-
seits ist bei einer Perforation durch elektromagnetischen
Energieeintrag, der mit einer entsprechenden Warme-
entwicklung durch Energieabsorption verbunden ist, dar-
auf zu achten, dass Materialveranderungen im Bereich
der Perforations6ffnungen sich nicht schadlich auswir-
ken.

[0020] In einer bestimmten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird daher eine Absaugeinheit vorgesehen, um
abdampfendes Material abzusaugen und somit eine
Kontamination der Atmosphare im Bereich der Deckel-
folie und insbesondere auch im Bereich der zu verschlie-
Renden Verpackungen zu verhindern.
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[0021] Auch eine Kihleinheit kann in diesem Bereich
vorteilhaft eingesetzt werden, um zum einen das Aus-
mafy derartiger Verdampfung zu begrenzen und ver-
dampftes Material durch Kondensation an der Ausbrei-
tung zu hindern.

[0022] Unabhangig von der Art des Perforationswerk-
zeuges ist es vor allem im Bereich der Nahrungsmittel-
verpackungen sinnvoll, eine zusatzliche Reinigungsein-
heit vorzusehen, umdie perforierte Deckelfolie nach dem
Perforationsvorgang zu reinigen, bevor sie als Deckel-
folie auf der Verpackung verwendet wird. Auf diese Wei-
se kann verhindert werden, dass Herstellungsprozesse
sich nachteilig auf die erforderliche Reinhaltung der Um-
gebung der Nahrungsmittel auswirkt.

[0023] Neben den oben angefihrten konkreten Aus-
fihrungen zur Verwirklichung einer Verpackungsma-
schine mit Perforationseinheit sind alle Arten von Perfo-
rationsmaoglichkeiten erfindungsgemal® verwendbar.
Wesentlich ist die Integration der Perforationseinheit in
die Verpackungsmaschine, um unterschiedliche Deckel-
folien ausgehend von einem Ausgangsmaterial fiir un-
terschiedliche Verpackungsarten unmittelbar in der Ver-
packungsmaschine herstellen zu kénnen.

[0024] Eine weitere vorteilhafte Nutzung einer erfin-
dungsgemalien Perforationseinheit bzw. von Teilen ei-
ner solchen Perforationseinheit ergibt sich bei einer be-
stimmten Art von Verpackungsmaschinen, bei denen ei-
ne Mehrzahl von Verpackungen zusammenhangend
hergestellt, geflllt, versiegelt und erst danach in einer
Schneidstation in einzelne Verpackungen getrennt wer-
den. Diese Art von Verpackungsmaschinen werden hau-
fig als sogenannten Tiefziehmaschinen bezeichnet. Die
zusammenhangend am Stiick hergestellten Verpackun-
gen kdnnen dabei in einzelnen Reihen und/oder Spalten
bzw. Spuren bereitgestellt werden. Die Schneidstation
befindet sich im Ausgangsbereich dieser Verpackungs-
maschine und umfasst in der Regel zwei Messereinhei-
ten, eine die in Léngsrichtung die einzelnen Spalten oder
Spuren und gegebenenfalls auch duRere Randstreifen
trennt, wahrend eine Messereinheit in Querrichtung die
einzelnen Reihen ausschneidet.

[0025] Diese Schneideinheiten sind in der bekannten
Bauweise an ein bestimmtes Format der Packungen und
an die Anordnung der zusammenhéangend hergestellten
Packungen angepasst. Bei Formatdnderungen muss
wenigstens ein Teil der Schneideinheiten in einem Um-
ristvorgang ausgetauscht werden. Abgerundete Schnit-
te oder dergleichen sind mit solchen Schneideinheiten
nur mit entsprechend aufwandigen Schneidwerkzeugen
zu erzielen.

[0026] Eine ansteuerbare, formatvariable Schneidein-
heit kdnnte derartige Nachteile vermeiden. Eine format-
variable steuerbare und insbesondere frei programmier-
bare Schneideinheit kénnte dabei ahnlich wie eine oben
beschriebene Perforationseinheit aufgebaut werden.
[0027] Insbesondere empfiehlt es sich dabei, ein frei
positionierbares Schneidwerkzeug mit einer entspre-
chenden Positioniereinheit vorzusehen.
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[0028] Das Schneidwerkzeug kann dabei mitdem glei-
chen Funktionsprinzip arbeiten, wie das Perforations-
werkzeug. In Frage kommt beispielsweise bei beiden
Werkzeugen die Verwendung eines positionierbaren
Messers, eines Fluidstrahls oder eines Lasers. Sofern
nun eine derartige formatvariable Schneideinheitin Kom-
bination mit einer erfindungsgeméafRen Perforationsein-
heit vorgesehen wird, so kdnnen je nach Ausfiihrungs-
form zumindest teilweise die gleichen Komponenten,
z.B. die gleiche Steuerung verwendet werden, wodurch
sich eine deutliche Reduzierung des Aufwands ergibt.
So kann beispielsweise bei Verwendung von Fluid-
strahl-, insbesondere Wasserstrahlwerkzeugen die glei-
che Basiseinheit mit Druckpumpe, usw. fiir die Fluidver-
sorgung zweier Werkzeuge bereitgestellt werden. Im
Falle eines Lasereinsatzes kdnnte beispielsweise ein ge-
meinsamer Laser fiir beide Bearbeitungseinheiten ver-
wendet werden. Die Positioniereinheiten fur beide Werk-
zeuge koénnen identisch ausgewahlt werden, wodurch
sich der Aufwand in der Anschaffung und im Betrieb ver-
mindert.

[0029] Der Betrieb des bzw. der Perforationswerkzeu-
ge und des bzw. der Schneidwerkzeuge iber gemeinsa-
me Komponenten, z.B. eine gemeinsame Basisstation
kann dabei entweder alternierend taktweise oder aber
parallel erfolgen. Im Falle der Verwendung eines gemein-
samen Lasers kann beispielsweise der Strahlengang ge-
teilt werden, so dass je wenigstens ein Laserstrahl aus
dem gleichen Laser fiir die Schneideinheit und fiir die
Perforationseinheit zur Verfiigung steht.

[0030] Ein taktweiser Betrieb, der der (blichen Be-
triebsart der genannten Tiefziehmaschinen entspricht,
kénnte dartber hinaus bei entsprechender alternieren-
der Arbeitsweise der Schneideinheit und Perforations-
einheit die Verwendung einer entsprechend kleiner di-
mensionierten Basiskomponente, beispielsweise eines
schwécheren Lasers unter einer kleineren Fluidversor-
gungseinheit ermdglichen.

[0031] EinAusfihrungsbeispiel der Erfindungistin der
Zeichnung dargestellt und wird anhand der Figuren nach-
folgend néher erlautert.

[0032] Die einzige Figur zeigt eine schematische per-
spektivische Darstellung einer erfindungsgemafen Ver-
packungsmaschine.

[0033] Die Verpackungsmaschine 1 stellt eine soge-
nannte Tiefziehmaschine dar, die aus einer Folienrolle 2
die sogenannte Unterbahn oder auch Muldenfolie 3 ab-
zieht. Die Muldenfolie 3 wird in einem Formwerkzeug 4
unter Warme und gegebenenfalls auch Druckeinwirkung
zu Packungsmulden 5 geformt. Die Packungsmulden 5
werden in einer Flllstrecke 6 manuell oder automatisch
mit Packgut 7 gefiillt. Eine Deckelfolie 8 wird von einer
Vorratsrolle 9 abgezogen und als Deckel auf die Pak-
kungsmulden 5 aufgelegt. In einem Siegelwerkzeug 10
wird die Deckfolie 8 mit der Packungsmulde 5 verbunden
und versiegelt. In einer Schneideinheit 11 werden ein-
zelne, im bisherigen Herstellungsprozess zusammen-
hangend gefertigten Packungen zu Einzelpackungen ab-
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getrennt.

[0034] Nach dem Abzug von der Folienrolle 9 wird die
Deckelfolie 8 durch eine Perforationseinheit 12 gefiihrt.
In dieser Perforationseinheit 12 wird auf nicht ndher dar-
gestellte Weise die Deckelfolie 8 in der gewiinschten
Weise beispielsweise mit einer bestimmte Anzahl und
Verteilung von Perforationséffnungen in der Gré3enord-
nung von 20 bis 50 p. versehen.

[0035] Eine derart perforierte Deckelfolie ist in der La-
ge, etwaiges, in der geschlossenen Packungen entste-
hendes Kohlendioxid und Ethylen an die Auflenumge-
bung durchzulassen und zugleich eine Sauerstoffzufuhr
ins Innere der Packung zu gewahrleisten. Hierdurch er-
gibt sich insbesondere bei der Verpackung von pflanzli-
chen Nahrungsmitteln wie Gemiise, Salat, Obst oder der-
gleichen eine verbesserte Haltbarkeit. Besonders bei der
Verpackung von Spargel hat sich eine derartige Deckel-
folie als vorteilhaft erwiesen.

[0036] In der dargestellten Ausfiihrungsform umfasst
die Perforationseinheit einen nicht ndher dargestellten
Laser, der in einer Laserstation 13 untergebracht ist.
Uber zwei Lichtleiter 14, 15 werden sowohl die Perfora-
tionseinheit 15 als auch die Schneideinheit 11 mit der
notwendigen Laserenergie versorgt. Die entsprechen-
den optischen Schaltelemente sind nicht ndher darge-
stellt. Ebenso wenig sind die zugehdrigen Werkzeuge
(Perforationswerkzeuge, Schneidwerkzeuge) und Posi-
tioniereinheiten eingezeichnet. Diese Komponenten
kénnen analog zu handelsiblichen Laserschneidvorrich-
tungen ausgestaltet und mit entsprechenden Steuerun-
gen, insbesondere programmierbaren Steuerungen ver-
sehen werden.

Bezugszeichenliste:

[0037]

Verpackungsmaschine
Folienrolle
Muldenfolie
Formwerkzeug
Packungsmulden
Fullstrecke
Packgut
Deckelfolie

9 Folienrolle

10 Siegelwerkzeug
11 Schneideinheit
12 Perforationseinheit
13  Laserstation

14  Lichtleiter

15 Lichtleiter

O~NO OO WON -

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine zum Herstellen von Packun-
gen aus mit Packgut gefiillten, muldenférmigen Ver-
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packungen mit einer Einheit zum Anbringen einer
Deckelfolie auf mit Packgut gefiillten Packungsmul-
den, dadurch gekennzeichnet, dass eine Perfora-
tionseinheit (12) zum Perforieren der Deckelfolie (8)
vor der Verbindung mitden Packungsmulden (5) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Perforation der Deckelfolie we-
nigstens in dem Bereich vorgesehen ist, der nach
dem Versiegeln der Packung oberhalb der Pak-
kungsmulden angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine mechanische Perforati-
onseinheit vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Perfora-
tionseinheit eine Perforationswalze umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein positio-
nierbares Perforationswerkzeug mit einer steuerba-
ren Positioniereinheit oder ein Perforationswerk-
zeug mit verstellbarem Arbeitsort vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein xy-Ach-
sensystem mit wenigstens zwei Linearverstellein-
heiten vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Positio-
niereinheit ein Roboter vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein im Hin-
blick auf die GrofRe und Form der Perforationsoff-
nungen variabel einsetzbares Perforationswerk-
zeug vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Fluid-
strahlwerkzeug vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergenannten An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Was-
serstrahlwerkzeug vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein elektro-
magnetisches Perforationswerkzeug vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Laser-
werkzeug vorgesehen ist.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Absau-
geinheit vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kihlein-
heit vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Reini-
gungseinheit zur Reinigung der perforierten Deckel-
folie vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schneideinheit zum Trennen einzelner Packungen
aus einer Gesamtheit zusammenhangend herge-
stellter Packungen vorgesehen ist, die ein positio-
nierbares Schneidwerkzeug mit einer steuerbaren
Positioniereinheit aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneid-
einheit und die Perforationseinheit wenigstens eine
gemeinsame Steuerungs- und/oder Versorgungs-
einheit aufweisen.

Verfahren zum Herstellen von Packungen aus mit
Packgut gefullten, muldenférmigen Verpackungen,
auf denen eine Deckelfolie angebracht wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckelfolie (8)
vor der Verbindung mit den Packungsmulden (5)
perforiert wird.
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