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(54) Verpackungsmaschine mit Siegelstation zum Begasen einer Verpackung

(57) Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne (1) mit einer Siegelstation (3) zum Siegeln einer Ver-
packung (20), die eine Mulde (30) und eine Deckelfolie
(8) umfasst und wenigstens zwei Seiten (23, 25) auf-

weist, wobei die Siegelstation (3) ein Siegelwerkzeug
(22) mit wenigstens je einer Evakuierungsöffnung (26)
zum Abführen der Atmosphäre und je einer Begasungs-
öffnung (24) zum Zuführen eines Gasvolumenstroms
(27) umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpak-
kungsmaschine mit einer Siegelstation mit den Merkma-
len des Anspruchs 1.
[0002] Es sind Tiefziehverpackungsmaschinen und
Schalenversiegelungsmaschinen aus dem Hause der
Anmelderin bekannt, die dafür ausgelegt sind, Packun-
gen mittels Vakuum und optional auch mittels Begasung
mit sehr geringen Restsauerstoffwerten bereitzustellen,
um beispielsweise bei Lebensmitteln eine lange Haltbar-
keit zu gewähren. Um geringe Restsauerstoffwerte von
unter 0.05 % zu erreichen, muss das Volumen im Inneren
der Verpackung üblicherweise auf unter 10 mbar evaku-
iert werden. Um diesen hohen Vakuumwert zu erreichen,
sind eine hohe Leistung der Vakuumpumpe und eine lan-
ge Evakuierungszeit notwendig. Dies beeinflusst die Lei-
stung der Verpackungsmaschine negativ, da die Anzahl
der erzeugbaren Verpackungen pro Zeiteinheit sinkt.
[0003] Um die Leistung der Verpackungsmaschine zu
steigern, kann zusätzlich ein Begasungssystem einge-
setzt werden. Dabei wird das Volumen im Inneren der
Siegelstation und der Verpackung beispielsweise auf
beispielsweise 500 mbar evakuiert und somit ein Teil des
Sauerstoffs aus der Verpackung entfernt. Die Zuführung
von Gas bewirkt ein weiteres Verdrängen der verbliebe-
nen Sauerstoffmoleküle aus dem Inneren der Verpak-
kung und führt zu einer weiteren Verringerung des Rest-
sauerstoffwertes. Dabei wird durch Begasungsöffnun-
gen im Siegelwerkzeug das Gas auf einer Seite der Ver-
packung zugeführt und auf der gegenüberliegenden Sei-
te über Evakuierungsöffnungen abgeführt. Ein Teil des
Gasvolumenstroms strömt im oberen Bereich der Ver-
packung von der Seite mit den Begasungsöffnungen zur
Seite mit den Evakuierungsöffnungen. Ein anderer Teil
des Gasvolumenstroms strömt in den unteren Teil der
Verpackung und von dort wieder nach oben. Dabei
kommt es zu einem Kreuzungspunkt dieses Gasvolu-
menstroms und zu Strömungsverlusten in Folge von Tur-
bulenzen. Dies beeinflusst das Verdrängen der Sauer-
stoffmoleküle aus der Verpackung negativ. Ein Vorteil an
dieser Kombination ist zum Einen trotzdem eine kürzere
Bearbeitungszeit gegenüber dem alleinigen Evakuieren
und zum Anderen die Möglichkeit Verpackungen bereit-
zustellen, die nur ein geringes Vakuum aufweisen und
somit eine geringere Belastung auf die Verpackung, da-
bei aber geringe Restsauerstoffwerte aufweisen. Bei
Fleisch ist es alternativ auch möglich, die Verpackung
mit einem Gasgemisch von Sauerstoff und Kohlendioxid
zu begasen, um den Sauerstoffgehalt auf 30 bis 50 %
zu bringen. Der hohe Sauerstoffgehalt sorgt hierbei für
eine bleibende rote Farbe des Fleisches und der Koh-
lendioxidgehalt für die Haltbarkeit.
[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Verpackungsmaschine zur Verfügung zu stellen, die die
Leistung der Verpackungsmaschine erhöht und gleich-
zeitig die Effizienz der Begasung und/oder der Evakuie-
rung verbessert, um die Kosten zur Herstellung von Ver-

packungen mit sehr geringen Restsauerstoffwerten oder
sehr hohen Sauerstoffwerten von über 30 % zu reduzie-
ren.
[0005] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Verpak-
kungsmaschine mit einer Siegelstation mit den Merkma-
len des Anspruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen der
Erfindung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0006] Die erfindungsgemäße Verpackungsmaschine
weist eine Siegelstation zum Siegeln einer Verpackung
auf, die ihrerseits eine Mulde zur Aufnahme eines Le-
bensmittels und eine Deckelfolie umfasst, wobei die Sie-
gelstation ein Siegelwerkzeug mit wenigstens je einer
Evakuierungsöffnung zum Abführen der Atmosphäre
und je einer Begasungsöffnung zum Zuführen eines Gas-
volumenstroms umfasst. Das Siegelwerkzeug zeichnet
sich dadurch aus, dass die Evakuierungsöffnung und die
Begasungsöffnung an einer gemeinsamen Seite des
Siegelwerkzeugs angeordnet sind. Für den Fachmann
war es überaus erstaunlich festzustellen, dass diese An-
ordnung der Begasungs- und Evakuierungsöffnung zu
verbesserten Restsauerstoffwerten bzw. zu einer Ver-
kürzung der Bearbeitungszeit führt und somit die Lei-
stung der Verpackungsmaschine steigert. Dies begrün-
det sich in der Tatsache, dass der Gasvolumenstrom ei-
nen U-förmigen Strömungsverlauf sowohl im oberen wie
auch unteren Teil der Verpackung aufweist und es dabei
nicht zu einem Kreuzungspunkt bzw. zu Turbulenzen
kommt. Der Strömungsverlauf sorgt für ein ungehinder-
tes und schnelles Verdrängen der Sauerstoffmoleküle
über die Evakuierungsöffnungen aus der Verpackung.
[0007] In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind meh-
rere Evakuierungsöffnungen und mehrere Begasungs-
öffnungen vorgesehen, wobei sich der Gesamtquer-
schnitt der Evakuierungsöffnungen von dem Gesamt-
querschnitt der Begasungsöffnungen maximal um 20 %,
vorzugsweise um maximal 5 % unterscheidet. Dies sorgt
für einen großen Gasvolumenstrom, um die Effizienz der
Begasung weiter zu steigern, die zu einer weiteren Ver-
kürzung der Bearbeitungszeit führt, und somit die Lei-
stung der Verpackungsmaschine maximiert. Vorzugs-
weise sind wenigstens drei Evakuierungsöffnungen und
drei Begasungsöffnungen vorgesehen, um den Gasvo-
lumenstrom nicht nur punktuell, sondern in einer breiten
Form einströmen zu lassen. Dies führt zu einer Verbes-
serung der Verteilung des Gasvolumenstroms innerhalb
der Verpackung und zu einer Steigerung der Effizienz.
Es ist eine geringere Gasmenge notwendig und die Be-
gasungszeit zum Verdrängen der Sauerstoffmoleküle
kann weiter verkürzt werden.
[0008] Die Evakuierungsöffnung/-en und die Bega-
sungsöffnung/-en sind bevorzugt derart angeordnet,
dass ein U-förmiger Strömungsverlauf des Gasvolumen-
stroms in der Verpackung von der Begasungsöffnung
zur Evakuierungsöffnung erzeugbar ist, der für ein ver-
bessertes Strömungsverhalten und eine verbesserte Ef-
fizienz sorgt.
[0009] In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die
Evakuierungsöffnung/-en und die Begasungsöffnung/-
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en derart angeordnet, dass ein U-förmiger Strömungs-
verlauf des Gasvolumenstroms auch im oberen und un-
teren Bereich der Verpackung von der Begasungsöff-
nung zur Evakuierungsöffnung erzeugbar ist, um den
Restsauerstoffgehalt weiter zu minimieren.
[0010] Vorzugsweise sind die Evakuierungsöffnung
und die Begasungsöffnung jeweils an einem entgegen-
gesetzten Ende der gemeinsamen Seite angeordnet, um
das Strömungsverhalten des Gasvolumenstroms zu ver-
bessern.
[0011] Bevorzugt ist die Begasungsöffnung im Siegel-
werkzeug oberhalb eines Randes der Verpackung an-
geordnet, um eine direkte ungehinderte Strömung in die
Verpackung zu gewährleisten.
[0012] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung nä-
her erläutert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Verpak-
kungsmaschine,

Fig. 2a ein Siegelwerkzeug in schematischer Ansicht
nach dem Stand der Technik,

Fig. 2b eine Verpackung in schematischer Ansicht mit
einem Strömungsverlauf nach dem Stand der
Technik,

Fig. 3a ein erfindungsgemäßes Siegelwerkzeug in
schematischer Ansicht,

Fig. 3b eine Verpackung in schematischer Ansicht mit
einem Strömungsverlauf des erfindungsge-
mäßen Siegelwerkzeugs.

[0013] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgängig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0014] Figur 1 zeigt in perspektivischer Ansicht ein er-
stes Ausführungsbeispiel einer erfindungsgemäßen Ver-
packungsmaschine 1. Bei diesem Ausführungsbeispiel
handelt es sich um eine Schalenverschließmaschine
("Traysealer"). Die Verpackungsmaschine 1 verfügt über
ein Maschinengestell 2, auf dem eine Siegelstation 3 zum
Verschließen sowie gegebenenfalls zum Evakuieren,
Begasen und/oder Siegeln von zugeführten, schalenför-
migen Behältern sowie zum Schneiden von einer zum
Verschließen verwendeten Deckelfolie angeordnet ist.
Die Siegelstation 3 befindet sich unter einer zu öffnenden
Haube 4.
[0015] Die Verpackungsmaschine 1 verfügt ferner
über ein Zuführband 5 zum Zuführen der Verpackungen,
ein Abführband 6 zum Abtransportieren der verschlos-
senen Verpackungen, eine Folienzuführrolle 7 zum Auf-
nehmen und Zuführen einer Rolle einer Deckelfolie, eine
Folienspannvorrichtung 8 zum Spannen der Deckelfolie,
sowie einen Folienrestaufwickler 9 zum Aufwickeln der
nach dem Versiegeln verbleibenden Folienreste. Eine
Anzeige 10 ermöglicht dem Bediener der Verpackungs-

maschine 1 das Überprüfen und Steuern des Betriebs
der Verpackungsmaschine 1. An der Anzeige 10 können
zu diesem Zweck Bedienelemente 10a vorgesehen sein,
beispielsweise Bedienfelder oder Schalter, um den Be-
trieb der Verpackungsmaschine 1 zu beeinflussen. Es
können Evakuierungseinstellungen wie Vakuumwert
oder Evakuierungszeiten sowie Begasungseinstellun-
gen wie Gasmenge und Sollwerte für einen Restsauer-
stoffwert in Rezepten für unterschiedliche Verpackungen
bzw. Produkte in der Steuerung gespeichert und verwal-
tet werden.
[0016] Fig. 2a zeigt ein Siegelwerkzeug 11 in Form ei-
nes Siegelwerkzeugunterteils 12, das für eine Verpak-
kung 20 vorgesehen ist. Das Siegelwerkzeugunterteil 12
weist auf der ersten bzw. linken Seite 13 fünf Begasungs-
öffnungen 14 und auf der gegenüberliegenden bzw.
zweiten Seite 15 vier Evakuierungsöffnungen 16 auf.
Diese Art der Anordnung von gegenüberliegenden Be-
gasungs- und Evakuierungsöffnungen ist aus dem Stand
der Technik bekannt.
[0017] Ein sich daraus ergebender Strömungsverlauf
des Gasvolumenstroms 17 ist in Fig. 2b schematisch dar-
gestellt. Ein erster Teil 17a des Gasvolumenstroms 17
strömt im oberen Bereich 18 der Verpackung 20, die eine
Mulde 30 zur Aufnahme eines Lebensmittel aufweist, in
einem weitgehend linearen Verlauf von einer Bega-
sungsöffnung 14 zu einer Evakuierungsöffnung 16. Ein
zweiter Teil 17b des Gasvolumenstroms strömt nach un-
ten in einen unteren Bereich 19 der Verpackung 20. Da-
bei kommt es zu einer Umkehr der Strömungsrichtung
und zu einem Kreuzungspunkt 17c, sobald die Strömung
von unten zurück in den oberen Bereich 18 und zur Eva-
kuierungsöffnung 16 gelangt. Dabei treten Turbulenzen
und somit Strömungsverluste auf.
[0018] Fig. 3a zeigt ein erfindungsgemäßes Siegel-
werkzeug 21 in Form eines Siegelwerkzeugunterteils 22.
An der den Begasungsöffnungen 24 gegenüberliegen-
den Seite 25 sind keine Begasungs- oder Evakuierungs-
öffnungen vorgesehen. Sowohl die Begasungsöffnun-
gen 24 wie auch die Evakuierungsöffnungen 26 sind nur
an einer Seite 23 gemeinsam angeordnet. Die vier in Fig.
3a dargestellten Begasungsöffnungen 24 sind am rech-
ten Ende der Seite 23 und die vier Evakuierungsöffnun-
gen 26 am linken Ende der Seite 23 angeordnet, um ei-
nen maximalen Abstand zu erzeugen, der für einen U-
förmigen Verlauf des Gasvolumenstroms 27 besonders
vorteilhaft ist. Dabei sind die Begasungsöffnungen 24
oberhalb des oberen Schalenrands 31 der Verpackung
20 angeordnet.
[0019] In Fig. 3b ist der Gasvolumenstrom 27 mit dem
Anteil 27a im oberen Bereich 18 der Verpackung 20 und
mit dem Anteil 27b im unteren Bereich 19 der Verpackung
20 dargestellt. Dieser U-förmige Strömungsverlauf zeigt,
dass keine Kreuzungspunkte oder miteinander kollidie-
rende Gasvolumenströme vorhanden sind.
[0020] Die Anzahl der Evakuierungsöffnungen 24 und
der Begasungsöffnungen 26 muss nicht identisch sein,
wobei es sich als vorteilhaft verwiesen hat, wenn der Ge-
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samtquerschnitt der Begasungsöffnungen 24 annähernd
dem Gesamtquerschnitt der Evakuierungsöffnungen 26
entspricht. Die Ausrichtung der Evakuierungsöffnungen
26 und der Begasungsöffnungen 24 ist nicht auf die ho-
rizontale Ausrichtung, wie in der Fig. 3a dargestellt, be-
schränkt.
[0021] Im Fall, dass keine Evakuierung auch vor dem
Begasen stattfindet, dient die Evakuierungsöffnung 26
als Auslassöffnung für den Gasvolumenstrom bzw. die
verdrängte Atmosphäre.
[0022] Bei Verpackungen 20 und zu deren Aufnahme
geeigneten Siegelwerkzeugen 21, die eine runde oder
ovale Form aufweisen, ist im Kontext der Erfindung eine
erste Seite 23 eine Hälfte und eine zweite Seite 25 die
gegenüberliegende Hälfte des Kreises bzw. des Ovals.

Patentansprüche

1. Verpackungsmaschine (1) mit einer Siegelstation (3)
zum Siegeln einer Verpackung (20), die eine Mulde
(30) und eine Deckelfolie (8) umfasst, wobei die Sie-
gelstation (3) ein Siegelwerkzeug (22) mit wenig-
stens je einer Evakuierungsöffnung (26) zum Abfüh-
ren der Atmosphäre und je einer Begasungsöffnung
(24) zum Zuführen eines Gasvolumenstroms (27)
umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Eva-
kuierungsöffnung (26) und die Begasungsöffnung
(24) an einer gemeinsamen Seite (23) des Siegel-
werkzeugs (21) angeordnet sind.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Evakuierungsöff-
nungen (26) und mehrere Begasungsöffnungen (24)
vorgesehen sind, wobei sich der Gesamtquerschnitt
der Evakuierungsöffnungen (26) von dem Gesamt-
querschnitt der Begasungsöffnungen (24) maximal
um 20 % unterscheidet.

3. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens drei Evakuierungs- (26) und we-
nigstens drei Begasungsöffnungen (24) vorgesehen
sind.

4. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Evakuierungs- (26) und die Begasungsöff-
nung (24) derart angeordnet sind, dass ein U-förmi-
ger Strömungsverlauf (27a, 27b) des Gasvolumen-
stroms (27) in der Verpackung (20) von der Bega-
sungsöffnung (24) zur Evakuierungsöffnung (26) er-
zeugbar ist.

5. Verpackungsmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass sich ein U-förmiger Strö-
mungsverlauf (27a, 27b) im oberen (18) und unteren
Bereich (19) der Verpackung (20) ergibt.

6. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Evakuierungsöffnung (26) und die Bega-
sungsöffnung (24) jeweils an einem entgegenge-
setzten Ende der gemeinsamen Seite (23) des Sie-
gelwerkzeugs (22) angeordnet sind.

7. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche dadurch gekennzeichnet,
dass die Begasungsöffnung (24) derart im Siegel-
werkzeug (22) angeordnet ist, dass sie nach dem
Einlegen einer Verpackung (20) in das Siegelwerk-
zeug (22) oberhalb eines Randes (31) der Verpak-
kung (20) angeordnet ist.
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