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(57) Die Erfindung betrifft eine Versiegelungsvor-
richtung und ein Verfahren zum Versiegeln von Verpa-
ckungen. Die Verpackung umfasst eine Basisfolie (22)
und eine Deckfolie (5), wobei die Basisfolie (22) und/oder
die Deckfolie (5) aus einer wasserldslichen Folienbahn
(23) gebildet sind. Die Vorrichtung umfasst eine Flissig-
keitszufuhr fur eine wasserhaltige Flussigkeit (3), min-
destens eine Befeuchtungseinheit und eine Andriickein-
richtung (24). Die Befeuchtungseinheit ist als Spritzein-
richtung (4) zum kontaktlosen Aufspritzen der Fllssigkeit
(3) auf die wasserlosliche Folienbahn (23) ausgebildet

und in einem Abstand (a) zur wasserldslichen Folienbahn
(23) positioniert. Die wasserldsliche Folienbahn (23) wird
der Versiegelungsvorrichtung (1) zugefihrt. Die Spritz-
einrichtung (4) wird in einem Abstand (a) zur wasserlds-
lichen Folienbahn (23) positioniert. Mittels der Spritzein-
richtung (4) wird eine wasserhaltige Flissigkeit (3) auf
die wasserl6sliche Folienbahn (23) aufgespritzt. Die
Deckfolie (5) wird auf die Basisfolie (22) gefiihrt und mit
dieser mittels einer Andriickeinrichtung im mit der Flis-
sigkeit (3) benetzten Zustand verpresst und versiegelt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Versiegelungsvor-
richtung zum Versiegeln von Verpackungen der im Ober-
begriff des Anspruchs 1 angegebenen Gattung sowie ein
Verfahren zum Versiegeln von Verpackungen mittels ei-
ner solchen Vorrichtung.

[0002] Zunehmendwerden Wasch- oder Spulmittel fir
denhéuslichen Gebrauch in Form von Pulvern oder Fliis-
sigkeiten in wasserldslichen Verpackungen abgepackt.
Die Verpackungen bestehen aus wasserl6slicher Folie
und enthalten eine Einheitsdosis des Wasch- bzw. Spil-
mittels als Fullgut. Die befiillte und versiegelte Verpa-
ckungseinheitwird in die Wasch- bzw. Splilmaschine ein-
gelegt. Bei Kontakt mit Wasser I8st sich die Folienver-
packung auf und gibt den Inhalt in der vorgesehenen
Menge frei.

[0003] Bei der Herstellung einer solchen Verpackung
kommen eine Basisfolie und eine Deckfolie zum Einsatz,
wobei die Basisfolie bzw. die Deckfolie aus einer was-
serldslichen Folienbahn gebildet sind. Ublicherweise
wird die Basisfolie unter Einwirkung von Warme und Va-
kuum in entsprechende Matrizen tiefgezogen. Durch den
Formvorgang entstehen Mulden in der Basisfolie, die mit
dem Fillgut befillt werden. AnschlieBend wird auf die
Basisfolie eine Deckfolie aufgesiegelt. Mittels der Ver-
siegelung beider Folien wird das in den Formen befind-
liche Flllgut eingeschlossen. AbschlieRend werden die
versiegelten Verpackungseinheiten aus den zusammen-
hangenden Folienbahnen ausgetrennt, so dass sie sei-
tens des Benutzers einzeln verwendbar sind.

[0004] Zur Versiegelung derartiger Verpackungen
kommt neben dem an sich fir Folien bekannten
Heilsiegelverfahren auch eine Wassersiegelung in Be-
tracht. Bei der Wassersiegelung wird mittels einer Be-
feuchtungseinheit, beispielsweise mit einer Filzrolle,
Wasser auf die Deckfolie aufgetragen. Die befeuchtete
Filzrolle rollt auf der wasserl6slichen Folienbahn ab, wo-
durch deren Oberflache angeldst wird. Die Deckfolie mit
angeloster Oberflache wird dann mittels einer Andriick-
einrichtung auf die vorbereitete Basisfolie aufgepresst,
wobei die Anlésung der Folienoberflache eine Versiege-
lung bewirkt.

[0005] Nachteilig an solchen Wassersiegelungsver-
fahren ist, dass die Wasserauftragsmenge mittels der
Filzrolle nur schlecht dosierbar ist. Sofern der Wasser-
auftrag auf die wasserldsliche Folie zu groR ist, folgt eine
zu ausgepragte Anlésung der Folie und damit eine un-
erwiinschte Reduzierung der Folienstarke. Als Folge
kénnen im weiteren Produktionsverlauf die Folie oder
spater die einzelnen Verpackungen reilRen. Sofern aber
die Wasserauftragsmenge zu gering ist, entsteht keine
ausreichende Anlésung der Folienoberflache, so dass
sich die beiden Folien nicht ordnungsgemaf verbinden.
Die Verpackungen kénnen folglich undicht werden. Aber
selbst wenn es gelingt, fir den laufenden Betriebe eine
geeignete Wasserauftragsmenge einzustellen und auf-
recht zu erhalten, ist eine Anpassung an geanderte Be-
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dingungen nur schwer realisierbar. Bei der Auftragswal-
ze bzw. Filzrolle ist eine Sattigung zu beobachten, was
zu einer Veranderung der Auftragsmenge und auch zu
einer Verschmutzung der Walze im Laufe des Produkti-
onsprozesses fihrt. Dies hat eine Verschlechterung der
Siegelung zur Folge. Ein regelmaRiger Maschinenstill-
stand zum Walzenwechsel ist unvermeidlich.

[0006] Insbesondere bei einer Produktionsunterbre-
chung tritt Giblicherweise eine Uberbefeuchtung ein, da
die Folienbahn nicht mehr weitergefiihrt wird und so in
einem andauerndem Kontakt bei gleichbleibender Kon-
taktzone mitder Filzrolle steht. Der dadurch unerwiinscht
hohe Flussigkeitsiibertrag auf die Folienbahn und der
mechanische Kontakt mit der Filzrolle fihren zu einem
Auflédsen und einem anschlieRenden ReilRen der Deck-
folie. Selbst wenn dies verhindert werden kann, kdnnen
vorbereitete, gegebenenfalls befiillte aber noch nicht ab-
gesiegelte Verpackungen nach einem Stillstand nicht fer-
tig versiegelt werden, da die aufgebrachte Flissigkeit
wahrend des Stillstandes abtrocknet. Es entsteht ein un-
erwiinschter Ausschuss. AuRerdem kann das nicht ab-
gesiegelte Fullgut die Vorrichtung verschmutzen, so
dass aufwandige Reinigungsarbeiten erforderlich sind.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemaRe Versiegelungsvorrichtung derart wei-
terzubilden, dass ein verbesserter Flissigkeitsauftrag
auf die wasserldsliche Folienbahn erzielt ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Versiegelungs-
vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
[0009] Der Erfindung liegt des Weiteren die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Versiegeln von Verpackun-
gen anzugeben, mittels dessen eine besser dosierbare
Befeuchtung der wasserldslichen Folienbahn ausgefihrt
werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird durcheinVerfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 10 geldst.

[0011] Nach der Erfindung ist vorgesehen, dass die
Befeuchtungseinheit der Versiegelungsvorrichtung als
Spritzeinrichtung zum kontaktlosen Aufspritzen der Flis-
sigkeit auf die wasserl¢sliche Folienbahn ausgebildet
und in einem Abstand zur wasserl6slichen Folienbahn
positioniert ist. Im zugehdérigen Verfahren wird zunachst
die wasserlosliche Folienbahn der Vorrichtung zuge-
flhrt, wobei aus der wasserloslichen Folienbahn eine Ba-
sisfolie und/oder eine Deckfolie der Verpackung gebildet
wird. Darauf folgend wird mittels der Spritzeinrichtung,
welche in einem Abstand zur wasserldslichen Folien-
bahn positioniert ist, wasserhaltige Flussigkeit auf die
wasserlésliche Folienbahn aufgespritzt. Die Deckfolie
wird auf die Basisfolie gefiihrt und mit dieser mittels einer
Andrickeinrichtung im mit der Fllssigkeit benetzten Zu-
stand verpresst und versiegelt.

[0012] Die Erfindung basiert auf dem Grundgedanken,
dass auf einen mechanischen Kontakt der Folie mit der
Befeuchtungseinheit verzichtet wird, und dass stattdes-
sen die zum Anldsen der Folienoberflache vorgesehene
wasserhaltige FliUssigkeit kontaktlos aufgespritzt wird.
Der Auftrag der Flussigkeit kann mittels der Spritzein-
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richtung hinsichtlich Menge und flachiger Verteilung der-
art prazise und wiederholbar eingestellt werden, dass
das gewlinschte Maf} an Oberflachenanlésung exakt ge-
troffen wird, und dass folglich entlang der gesamten Fo-
lienflache eine gleichmaRige Versiegelung erfolgt. Damit
kann auch in einfacher Weise auf veranderliche Rand-
bedingungen, wie beispielsweise Chargenschwankun-
gen in der Folienstarke oder dgl. im Produktionsprozess
reagiert werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass
die Befeuchtungseinheit nicht im direkten Kontakt mitder
Deckfolie steht, so dass eine mechanische Beeintrach-
tigung unterbleibt. Wahrend beim Stand der Technik die
Fordergeschwindigkeit der Folie die Drehgeschwindig-
keitder darauf abrollenden Filzrolle fest vorgibt und damit
eine Steuerung bzw. Anpassung der Wasserzufuhr sehr
erschwert, kann bei der Erfindung die Forderleistung der
Spritzeinrichtung vollkommen unabhéangig von der Be-
wegung der Folie eingestellt werden. So kénnen bei-
spielsweise bei einer Produktionsunterbrechung auch
der Spritzvorgang und damit auch die Befeuchtung der
Folie einfach abgestelltwerden, ohne dass sich die Deck-
folie unter einer zu hohen Flissigkeitsmenge ibermaRig
ausdinntoder garreilt. Die Wiederinbetriebnahme kann
ohne Austausch der Folien erfolgen. Das schlielt auch
die Moglichkeit ein, beim vorherigen Stillstand vorberei-
tete, aber zunachst unversiegelt gebliebene Verpa-
ckungseinheiten fertig abzusiegeln, ohne das Ausschuss
entsteht. Die Gefahr einer Maschinenverschmutzung ist
gemindert.

[0013] In einer zweckmaRigen Ausfihrungsform um-
fasst die Spritzeinrichtung ein elektromechanisches
Sprihsystem mit einer Reihe von Austrittsdiisen zum
kontaktlosen Aufspritzen der Flussigkeit auf die wasser-
|8sliche Folienbahn. Dabei kann es sich um einen bei-
spielsweise von Tintenstrahldruckkdpfen bekannten
Bubble-Jet- oder Piezo-Druckkopf handeln. Bevorzugt
handelt es sich jedoch um ein elektromechanisches
Sprihsystem mit Hubmagnetventilen, wodurch Wasser
bzw. wasserhaltige Flissigkeiten in geeigneter Menge,
Geschwindigkeit und Verteilung lber einen geeigneten
Abstand qualitativ hochwertig auf die Folienbahn aufge-
bracht werden kann. Insbesondere lassen die elektro-
mechanischen Ventile die Erzeugung und Ausbringung
ausreichend groRer Wassertropfen zu. In der Wasserzu-
fuhr kann ein geeignet hoher Uberdruck angelegt wer-
den, wodurch dann auch gréRere Sprihabstande Uber-
briickt werden kénnen. Die Offnungszeiten der Ventile
sowie die Anzahl der Spriihimpulse sind einstellbar und
kénnen an die Foliengeschwindigkeit angepasst werden.
Die Diisen stehen mit geeigneten Durchmessern zur Ver-
fugung und kénnen je nach Anwendungsfall geeignet
ausgewahlt werden.

[0014] Eine prazise Mengenregulierung ist durch Ein-
stellung der TropfengréRe und Taktung der Tropfenaus-
bringung sowie durch die mehr oder weniger lineare
Flugbahn in Verbindung mit der Synchronisation der
Bahngeschwindigkeit méglich. Anders als bei Walzen-
auftragssystemen des Standes der Technik bleibt die
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einmal gewahlte Auftragsmenge konstant, was zu kon-
stanten Siegelnahtfestigkeiten fiihrt. Durch das gerich-
tete Ausbringen mittels Austrittsdiisen gelangt die Flis-
sigkeit prazise an ihren Zielort, ohne dass Nachbarbe-
reiche feucht werden. Spriihnebel und andere nachteili-
ge Begleiterscheinungen sind zuverlassig vermieden. Es
sind keine MaRnahmen zur Vermeidung von Wasser-
schaden wie Locher in der Folie, Folienriss, Produktver-
unreinigung, Maschinenschaden, notwendig. Eine an-
sonsten erforderliche Entsorgung von Uberschiissigem
Wasser-PVA/PVOH Gemisch, welches durch Aushar-
tung und Anbackung zu Verstopfungen und erhéhtem
Reinigungsaufwand fiihren wiirde, wird gemag der Er-
findung Uberflissig. Dadurch entfallen Stillstandzeiten,
welche ansonsten durch einen Wechsel der Auftragsrol-
le, Reinigen des Wasserbehalters oder dergleichen ver-
ursacht werden wirden.

[0015] DerEinsatz eines elektromechanischen Sprih-
systems erlaubt insbesondere vielfaltige Anpassungen
andie jeweilige Situation. Soist man beispielsweise nicht
darauf beschrankt, die jeweilige Folie vollflachig mit Flis-
sigkeit zu besprihen. Vielmehr kénnen die einzelnen
Austrittsdisen bzw. Hubmagnetventile auch einzeln in-
dividuell angesteuert und betatigt werden, was das Aus-
bringen der Flissigkeit in Form von beliebig definierten
Mustern ermdglicht. So kann zum Beispiel erreicht wer-
den, die Befeuchtung auf bestimmte Siegelkonturen zu
beschranken, wahrend die Gbrigen Folienabschnitte tro-
cken bleiben. Die Folie als solche wird geschont, wah-
rend gleichzeitig auch sensible Fillungen vor Feuchtig-
keitsbeaufschlagung geschiitzt werden. Im Falle eines
Maschinenstillstandes und des erneuten Anfahrens kann
der Spruhkopf geschwenkt werden, um gezielt bestimm-
te Bereiche neu zu befeuchten. Auf diese Weise gelingt
auch im Anschluss an einen Maschinenstillstand eine
quasi nahtlose Versiegelung, ohne dass Pulver oder an-
dere Inhaltstoffe austreten und die Maschine verschmut-
zen kénnen. Schlechtteile kdnnen ohne weiteres ausge-
sondert werden, ohne dass Gurtteile davon in Mitleiden-
schaft gezogen werden.

[0016] In einer vorteilhaften Alternative umfasst die
Spritzeinrichtung eine im Betrieb von der Flissigkeitszu-
fuhr befeuchtete Birstenwalze, die um eine Drehachse
drehend antreibbar ist und Borsten aufweist. Die Birs-
tenwalze mit ihren Borsten ist dazu ausgelegt, bei einer
Rotation um ihre Drehachse anteilig die FlUssigkeit auf-
zunehmen und auf die wasserlésliche Folienbahn aufzu-
spritzen. Mittels Variation von Eintauchtiefe in die Flis-
sigkeit und/oder der Drehgeschwindigkeit der Blrsten-
walze kann die Spritzmenge der Flussigkeit und der
Ubertrag auf die Deckfolie einfach und prazise dosiert
werden, so dass eine exakte und gleichmaRige Anlésung
der Folienflache ermdglicht wird. Durch die kontinuierli-
che Drehgeschwindigkeit der Biirstenwalze unterliegen
Auftragsmenge und Verteilung der Flissigkeit Gber den
Produktionsprozess hinweg keinen nennenswerten
Schwankungen, wodurch auch iber den gesamten Pro-
duktionszeitraum hinweg gleichmaRige Versiegelungen
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moglich sind.

[0017] In bevorzugter Weiterbildung enthalt die Sprit-
zeinrichtung einen Abstreifer, der auf der zur wasserlds-
lichen Folienbahn gerichteten Seite der Birstenwalze
angeordnet ist und zwischen die Borsten ragt. Infolge
des Kontakts mit dem Abstreifer werden die Borsten ent-
gegen der Drehrichtung der Birstenwalze gebogen, bis
die Borsten am Abstreifer vorbeirutschen undinihre Aus-
gangslage zuriickfedern. Ergdnzend zur ohnehin wirken-
den Fliehkraft wird auch die Federkraft der Borsten aus-
genutzt, so dass ein fein und gleichmaRig verteilter
Sprihnebel entsteht. Die Flissigkeit wird am Ort des Ab-
streifers mit exakt vorgegebener Richtungskomponente
abgeschleudert und trifft gezielt auf den Zielort der Foli-
enbahn. Durch Wahl einer geeigneten Relativpositionie-
rung des Abstreifers gegentiber der Burstenwalze ist die
Spritzrichtung prazise einstellbar.

[0018] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsform umfasst
die Versiegelungsvorrichtung eine Rakel mit einer Ra-
kelkante zum Abstreifen der tberschissigen Flissigkeit
von der wasserl6slichen Folienbahn. Mittels der Rakel
wird ggf. Uberschussige Flussigkeit von der Deckfolie ab-
getragen. Die auf der Deckfolie verbleibende Flissigkeit
wird mittels der Rakel so verteilt, dass auf der Deckfolie
ein gleichmaRiger Flissigkeitsfilm entsteht, der die Ho-
mogenitat der Folienversiegelung verbessert.

[0019] Vorteilhaftist zwischen der Rakelkante und der
Folienbahn ein Spalt mit einer definierten Spaltbreite
ausgebildet. Mittels Einstellung der Spaltbreite kann die
Dicke des auf der Folienbahn verbleibenden Flussig-
keitsfilms exakt eingestellt und bei Bedarf auch ohne wei-
teres angepasst werden. Dadurch, dass die Rakelkante
nicht im Kontakt mit der Folienbahn steht, entstehen na-
hezu keine mechanischen Krafte, welche ansonsten zu
einer Beschadigung der Deckfolie fiihren kénnten.
[0020] In einer vorteilhaften Weiterbildung umfasst die
Rakel eine Absaugvorrichtung zur Absaugung der von
der Rakelkante abgestreiften, Uberschissigen Flissig-
keit. Die abgestreifte und dann abgesaugte Flissigkeit
kann beispielsweise in einen separaten Auffangbehalter
oder zurtick in den Flissigkeitsbehalter gefiihrt werden.
Somit kann insbesondere bei hohen Produktionsge-
schwindigkeiten und einem damit verbundenen hohen
Flussigkeitsaufkommen ein ausreichender Abtrag der
Flussigkeit von der Deckfolie erreicht werden.

[0021] Vorteilhaft ist die Spritzeinrichtung von einem
Gehause umgeben, wobei an dem Gehause ein Spritz-
fenster zum gerichteten Aufbringen der Flissigkeit auf
die wasserl6sliche Folienbahn ausgebildet ist. Mittels
des Spritzfensters kann die Auftreffflache der verspritz-
ten FlUssigkeit praziser definiert werden. Das Gehause
verhindert zudem ein ungewolltes Befeuchten beispiels-
weise der Vorrichtung, von Anbauteilen sowie der Um-
gebung.

[0022] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nach-
folgend anhand der Zeichnungen ndher beschrieben. Es
zeigen:
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in einer schematischen Seitenansicht eine er-
findungsgeméafRe  Versiegelungsvorrichtung
zum Versiegeln von Verpackungen mit einer
Blrstenwalze als Teil einer Spritzeinrichtung
zur Befeuchtung einer wasserléslichen Folien-
bahn,

Fig. 1

Fig.2 in einer vergréRerten Detailansicht die Versie-
gelungsvorrichtung nach Fig. 1 mit Einzelheiten

einer Rakel an einer Andriickwalze,

in einer schematischen Draufsicht die Anord-
nung nach Fig. 2 mit Einzelheiten zu einem Ab-
saugmechanismus in der Rakel,

Fig. 3

Fig.4 in einer vergrofRerten Detailansicht eine Alter-
native zur Versiegelungsvorrichtung nach Fig.
1 mit einem horizontal auf die obere Deckfolie
gerichteten elektromechanischen Spriihsys-
tem, und

Fig. 5 eine Variante der Anordnung nach Fig. 4, bei
der das elektromechanische Spriihsystem ver-

tikal auf die untere Basisfolie gerichtet ist.

[0023] Die Fig. 1 zeigt in einer schematischen Seiten-
ansicht ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ren Versiegelungsvorrichtung 1 zum Versiegeln von
Verpackungen 26.

[0024] Dieeinzelnen Verpackungen 26 umfassen eine
Basisfolie 22, die mit einer Deckfolie 5 versiegelt ist. Die
Basisfolie 22 und auch die Deckfolie 5 sind jeweils aus
einer wasserl6slichen Folienbahn 23 gebildet, die ihrer-
seits bevorzugt aus PVOH (Polyvinylalkohol) besteht. Es
kénnen aber auch andere wasserlosliche Materialien fiir
die Folienbahn 23 zweckmaRig sein. Es kann eine ein-
zelne Folienbahn 23 vorgesehen sein, die zur Bildung
der Basisfolie 22 und der Deckfolie 5 umgeklappt wird.
Im gezeigten bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist fur die
Basisfolie 22 und auch fiir die Deckfolie 5 je eine separate
Folienbahnen 23 vorgesehen. Die Basisfolie 22 ist vor
dem Versiegeln zweckmaRig muldenférmig tiefgezogen,
wobei die Mulden der Deckfolie 5 mit einem nicht néher
dargestellten Fullgut, beispielsweise einem Pulver oder
einem Flissigmittel befllt sind. Es kann aber auch eine
Ausfiihrungsform ohne plastische Umformung und Mul-
denbildung beispielsweise in Form einer versiegelten
Schlauchbeutelverpackung zweckmafig sein. Aulier-
dem sind im Rahmen der Erfindung auch Ausflihrungs-
formen denkbar, bei denen nur die Deckfolie oder nur
die Basisfolie aus einer wasserldslichen Folienbahn 23
gebildet ist.

[0025] Die Versiegelungsvorrichtung 1 ist fir eine
Feuchtsiegelung der Deckfolie 5 auf die Basisfolie 22
ausgelegt. Hierzu umfasst sie eine Flissigkeitszufuhr fur
eine wasserhaltige Flissigkeit 3, mindestens eine Be-
feuchtungseinheit zur Benetzung der wasserléslichen
Folienbahn 23 mit der Flussigkeit 3 und eine Andriick-
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einrichtung 24 zur Verpressung und Versiegelung der
Deckfolie 5 mit der Basisfolie 22 im mit der Flissigkeit 3
benetzten Zustand. Mit der hier gezeigten Befeuchtungs-
einheitwird die Folienbahn 23 der Deckfolie 5 befeuchtet.
Alternativ oder zuséatzlich kann aber auch eine Befeuch-
tung bzw. Benetzung der Folienbahn 23 der Basisfolie
22 in analoger Weise zweckmaRig sein.

[0026] Die Befeuchtungseinheit ist gemaR der Erfin-
dung als Spritzeinrichtung 4 zum Kontaktlosen Aufsprit-
zen der Flissigkeit 3 auf die wasserldsliche Folienbahn
23 ausgebildet und in einem Abstand a zur wasserl6sli-
chen Folienbahn 23 positioniert. Die Spritzeinrichtung 4
kann durch eine oder mehrere Spritz- bzw. Sprihdisen
gebildet sein, die auf die wasserldsliche Folienbahn 23
gerichtet sind, und mittels derer die wasserhaltige Flis-
sigkeit 3 auf die Folienbahn 23 gespritzt wird. Im gezeig-
ten, bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 um-
fasstdie Spritzeinrichtung eine Biirstenwalze 9 sowie op-
tional auch einen weiterunten noch néher beschriebenen
Abstreifer 15. Die Biirstenwalze 9 umfasst einen zylind-
rischen Walzenkorpus 10, an dessen Umfangsseite ra-
dial hervorstehende Borsten 11 befestigt sind.

[0027] Die Spritzeinrichtung 4 wird mittels der ein-
gangs schon erwahnten und nachfolgend naher be-
schriebenen Flissigkeitszufuhr mit der wasserhaltigen
Flussigkeit 3 gespeist. Hierzu wird die Birstenwalze 9
im Betrieb von der Flissigkeitszufuhr befeuchtet. Im Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1 ist die Flussigkeitszufuhr
als ein Flussigkeitsbehalter 2 mit der darin befindlichen
wasserhaltigen Flissigkeit 3 dargestellt, wobei die Flis-
sigkeit einen Flissigkeitsspielgel 13 ausbildet. Die Biirs-
tenwalze 9 ist gegenliber dem Flissigkeitsbehéalter 2 so
positioniert, dass die Borsten 11 unter den FlUssigkeits-
spielgel 13 reichen und folglich in die im Fllssigkeitsbe-
halter 2 befindliche Flissigkeit 3 eintauchen. Durch nicht
gezeigte Steuermittel wird erreicht, dass im Betrieb die
Hoéhe des Flussigkeitsspiegels 13 und damit die Ein-
tauchtiefe der Borsten 11 in die Flissigkeit 3 im Wesent-
lichen konstant bleibt. Alternativ oder zusatzlich zum
Flussigkeitsbehalter 2 kann aber beispielsweise auch ei-
ne Wasserleitung vorgesehen sein, aus der eine direkte
Befeuchtung der Birstenwalze 9 erfolgt. Die wasserhal-
tige Flussigkeit 3 kann einfaches Leitungswasser, mit
Tensiden versehenes Wasser oder dergleichen sein. Je-
denfalls muss ihr Wassergehalt so hoch bemessen sein,
dass sie bei Kontakt die Oberflache der wasserldslichen
Folienbahn 23 anldst.

[0028] Infolge der Drehbewegung der Birstenwalze 9
wird die von den Borsten 11 aufgenommene Flissigkeit
3 abgeschleudert. Die Menge der von Birstenwalze 9
abgeschleuderten Flissigkeit kann beispielsweise durch
Anpassung der Eintauchtiefe der Borsten 11 in die Flus-
sigkeit 3, also durch Hoheneinstellung der Biirstenwalze
9 und/oderdurch Héheneinstellung des Flussigkeitsspie-
gels 13 sowie durch Wahl einer geeigneten Drehzahl der
Birstenwalze 9 erfolgen. Die zu befeuchtende Folien-
bahn 23, hier beispielhaft diejenige Folienbahn 23, aus
der die Deckfolie 5 gebildet wird, wird an der Birsten-
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walze 9 mit einem Abstand a so vorbeigefiihrt, dass die
abgeschleuderte Flussigkeit 3 gegen die Deckfolie 5
spritzt. Die mit der Flussigkeit 3 befeuchtete und folglich
an ihrer Oberflache angeldste Deckfolie 5 wird an der
Andriickeinrichtung 24 mit der Basisfolie zusammenge-
fuhrt und verpresst, wobei die angeléste Folienoberfla-
che in Verbindung mit dem ausgelbten Pressdruck eine
Versiegelung der Deckfolie 5 mit der Basisfolie 22 be-
wirkt. Fir die Erzeugung des Pressdruckes ist im Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1 die Andrlckeinrichtung 24
als eine um eine Drehachse 12 rotierende Andriickwalze
6 ausgefiihrt, mittels derer die Deckfolie 5 unter Druck
auf die darunter laufende Basisfolie aufgesiegelt wird.
Die Andrickeinrichtung 24 kann aber beispielsweise
auch zwei sich gegeneinander pressende Andriickplat-
ten umfassen. AuRerdem kann sie optional auch eine
zusatzliche Heizstation umfassen, so dass eine kombi-
nierte Feucht- und HeilRsiegelung stattfindet.

[0029] Der oben schon erwahnte optionale Abstreifer
15 ist auf der zur zu befeuchtenden Folienbahn 23 zei-
genden Seite der Blrstenwalze 9 so angeordnet ist, dass
er mit seiner Abstreifkante 16 zwischen die Borsten 11,
also in den gedachten Umhdllungszylinder der Borsten
11 hinein ragt. Bei der Rotation der Birstenwalze 9 kon-
taktieren die Borsten 11 die Abstreifkante 16 des Abstrei-
fers 15 und werden entgegen der Drehrichtung der Biirs-
tenwalze 9 an der Abstreifkante 16 zurlickgebogen. Bei
weiterer Drehung gleiten die zuriickgebogenen Borsten
11 an der Abstreifkante 16 vorbei, richten sich unter Ein-
wirkung von Fliehkraft und federnder Ruckstellkraft auf,
und spritzen die aufgenommene Flussigkeit 3 in Richtung
Deckfolie 5. Das federnde Ruickschnellen der Borsten 11
unterstltzt die ohnehin vorhandene Fliehkraftwirkung
beim Abschleudern der Flissigkeit 3 und verleiht der ab-
geschleuderten Flussigkeit auRerdem eine definierte
Spritzrichtung. Durch Wahl bzw. Einstellung einer geeig-
neten Relativpositionierung des Abstreifers 15 zur Birs-
tenwalze 9 kann neben der abzugebende Flissigkeits-
menge insbesondere auch die Spritzrichtung der Flis-
sigkeit 3 und damit deren Auftreffbereich auf der Folien-
bahn 23 eingestellt werden.

[0030] InFig. 1istnoch erkennbar, dass die Spritzein-
richtung 4 von einem Gehause 7 umgeben ist, welches
unter anderem als Spritzschutz gegenliber der Umge-
bung dient. In dem Geh&duse 7 ist ein Spritzfenster 8 aus-
gebildet, welches so zwischen der Spritzeinrichtung 4
und der Folienbahn 23 positioniert ist, dass ein gerichte-
tes Aufspritzen der Flussigkeit 4 auf eine bestimmte Ziel-
flache der Folienbahn 23 mittels der Birstenwalze 9 un-
terstitzt ist. Optional kann eine Einstellmdglichkeit fur
GroRe und Relativposition des Spritzfensters 8 vorgese-
hen sein.

[0031] Indergezeigten bevorzugten Ausfiihrungsform
umfasst die Versiegelungsvorrichtung noch eine Rakel
17 mit einer Rakelkante 18, wobei die Rakelkante 18
unmittelbar angrenzend an die Folienbahn 23 positioniert
ist. Bezogen auf die Durchlaufrichtung der Folienbahn
23 ist die Rakelkante 18 nachfolgend zur Auftreffzone
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der aufgespritzten Fliissigkeit 3 positioniert und dabei so
angeordnet, dass die Rakelkante 18 die Uberschissige
Flussigkeit 3 von der Folienbahn 23 abstreift. Infolge ei-
ner geeigneten Ausgestaltung und Positionierung der
Rakel 17 und ihrer Rakelkante 18, gegebenenfalls un-
terstitzt durch weiter unten naher beschriebene Ablauf-
bzw. Absaugmittel, wird die von der Deckfolie 5 abge-
streifte Flissigkeit 3 gesammelt, und kann beispielswei-
se in einen separaten Auffangbehalter oder zuriick in den
Flussigkeitsbehalter 2 gefuhrt werden.

[0032] Fig. 2 zeigt in einer vergréRerten Detailansicht
die Versiegelungsvorrichtung nach Fig. 1im Bereich der
Rakel 17 und der Andriickwalze 6. Im gezeigten bevor-
zugten Ausfuhrungsbeispiel ist die Rakel 17 so positio-
niert, dass die Rakelkante 18 dort benachbart zur Foli-
enbahn 23 liegt, wo die Folienbahn 23 die Andriickwalze
6 umschlingt, vorzugsweise zu Beginn der Umschlin-
gung. Zwar grenzt die Rakelkante 18 unmittelbar an die
Folienbahn 23 an, wobei sie jedoch nichtin beriihrendem
Kontakt mit der Folienbahn 23 steht. Vielmehr verbleibt
zwischen der Rakelkante 18 und der zugewandten Ober-
flache der Folienbahn 23 ein Spalt mit einer definierten
Spaltbreite b. Infolge der Spaltbreite b wird einerseits
Uberschissige Flissigkeit 3 von der Oberflache der Fo-
lienbahn 23 berlhrungsfrei, also ohne mechanische Be-
lastung der Folienbahn 23 abgerakelt, wahrend anderer-
seits ein in der Dicke durch die Spaltbreite b vorgegebe-
ner Flussigkeitsfilm auf der Oberflache der Folienbahn
23 verbleibt. Damit ist die Menge der Flissigkeit 3 auf
der Oberflache der Folienbahn 23 und deren L&sungs-
wirkung prazise vorgegeben. Die Spaltbreite b kann ins-
besondere durch geeignete, hier aber nicht gezeigte Po-
sitioniermittel der Rakelkante 18 gegeniiber der Um-
fangsflache der Andriickwalze 6 einstellbar sein.

[0033] Fig. 3 zeigt noch in einer schematischen Drauf-
sicht die Anordnung nach Fig. 2 mit der Rakel 17 und der
Andriickwalze 6. Aus der Zusammenschau der Fig. 2
und 3 ergibt sich, dass in der Rakel 17 eine Sammelrinne
25 ausgebildet ist, in der abgestreifte Flissigkeit 3 ge-
sammelt wird. Im Boden der Sammelrinne befinden sich
Ablauféffnungen 14. Durch die Ablauféffnungen 14 kann
die gesammelte Flissigkeit 3 passiv ablaufen. Im gezeig-
ten bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel sind die Sammel-
rinne 25 und die Ablauféffnungen 14 Teil einer Absaug-
vorrichtung 19, mittels derer die gesammelte Flussigkeit
3 aktiv von der Rakel 17 abgesaugt und fortgeleitet wird.
[0034] Fig. 4 zeigt in einer perspektivischen Detailan-
sicht eine Alternative zur Versiegelungsvorrichtung 1
nach den Fig. 1 bis 3. Anstelle der zuvor beschriebenen
Birstenwalze 9 umfasst die Spritzeinrichtung 4 hier ein
elektromechanisches Spriihsystem 30. Das elektrome-
chanische Spriihsystem 30 weist eine Reihe von Aus-
trittsdiisen 31 auf, wobei sich diese Reihe quer Uber die
Deckfolie 5 erstreckt und hier der Einfachheit halber nur
in Blockdarstellung gezeigtist. Die Austrittsdiisen 31 sind
auf die spater der Basisfolie 22 zugewandten Oberflache
der Deckfolie 5 gerichtet, und zwar dort, wo die Deckfolie
5 die Andriickwalze 6 umschlingt. Im Betrieb wird die
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wasserhaltige Flissigkeit 3 mittels des elektromechani-
schen Sprihsystems 30 und seiner Reihe von Austritts-
disen 31 kontaktlos auf die Deckfolie 5 aufgespritzt, wo-
zu jede einzelne Austrittsdliise 31 je einen Trépfchen-
strahl 33 bildet. Die Trépfchenstrahlen 33 treffen in aus-
reichend dichtem Abstand auf die Deckfolie 5 auf, so
dass sich dort ein geschlossener Film aus der Flissigkeit
3 bildet. Alternativ kann aber auch durch zielgerichtete
Ansteuerung bzw. Betatigung der einzelnen Austrittsdii-
sen 31 ein bestimmtes Befeuchtungsmuster erzielt wer-
den. Jedenfalls wird die solchermallen befeuchtete und
damit an ihrer Oberflaiche angeléste Deckfolie 5 mittels
der Andriickwalze 6 auf ebene Siegelabschnitte 27 der
Basisfolie 22 unter Druck aufgewalzt. Da sehr prazise
bemessene Flussigkeitsmengén aufgebracht werden
kénnen, entsteht schon nach sehr kurzer Einwirkungs-
und Abtrocknungszeit eine innige Versiegelung zwi-
schen der Deckfolie 5 und der Basisfolie 22 an den Sie-
gelabschnitten 27, wodurch dicht verschlossene Verpa-
ckungen 26 entstehen. Auch wenn es gemaR der Erfin-
dung nicht zwingend erforderlich ist, kann die Andrick-
walze 6 erganzend noch beheizt sein, um den Versiege-
lungsvorgang zu beschleunigen.

[0035] GemaR der schematischen Blockdarstellung
nach Fig. 4 ist jeder einzelnen Austrittsdiise 31 je ein
Hubmagnetventil 32 zugeordnet, so dass also zur Bil-
dung samtlicher Trépfchenstrahlen 33 je eine Austritts-
dise 31 und je ein zugeordnetes Hubmagnetventil 32
zur Verfiigung stehen. Anstelle der Hubmagnetventile 32
kénnen aber auch Bubble-Jet-Einheiten oder Piezo-Ein-
heiten zum Einsatz kommen, wie sie aus der Technik der
Tintenstrahldrucker bekannt sind. Die Hubmagnetventile
32 sind mittels einer geeigneten, hier nicht ndher gezeig-
ten Steuereinheit einzeln ansteuerbar bzw. betétigbar,
womit eine flachige Folienbefeuchtung, aber auch belie-
bige Befeuchtungsmuster mdglich sind. Ein solches Be-
feuchtungsmuster kdnnte zum Beispiel dem Muster der
Siegelabschnitte 27 entsprechen. Es wird dann tatsach-
lich nur dort eine angel&ste Folienoberflache zur Versie-
gelung bereitgestellt, wo die Deckfolie 5 auf die Basisfolie
27 trifft, wahrend die Deckfolie 5 dort trocken bleibt, wo
sie die in die tiefgezogenen Kavitaten eingeftllte Pro-
duktflillung abdeckt. Durch geeignete Ansteuerung ist
auch eine Synchronisation des Flissigkeitsauftrages mit
der Vorschubgeschwindigkeit der Deckfolie 5 und/oder
der Basisfolie 22 mdglich.

[0036] InderDarstellung nachFig. 4 istnureine Einheit
bzw. ein einzelner Druckkopf als elektromechanisches
Sprihsystem 30 dargestellt, wobei die Austrittsdliisen 31
bzw. die dadurch erzeugten Trépfchenstrahlen 33 bei-
spielhaft horizontal ausgerichtet sind. Zur Uberspannung
gréRerer Folienbreiten, wenn also die Folienbreite gro-
Rer als die Nutzbreite eines einzelnen Druckkopfes ist,
kann auch eine Uberlappende Schachtelung mehrerer
solcher Druckkopfe zweckmaRig sein. Diese kénnen
dann gegeneinander hinsichtlich ihrer Strahlrichtung so
verschwenkt sein, dass die Tropfchenstrahlen 33 entlang
einer gemeinsamen Linie auftreffen. Auf diese Weise ist
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eine gleichmaRige Flussigkeitsbenetzung selbstbei sehr
groRer Folienbreiten moéglich. Durch eine aktive, gesteu-
erte Verschwenkung des elektromechanischen Spriih-
systems 30 kann auch der Auftreffort der Tropfchenstrah-
len 33 verandert bzw. angepasst werden, wodurch bei-
spielsweise im Anschluss an einen Maschinenstillstand
eine gezielte Nachbefeuchtung der Folien und damit eine
lickenlose Absiegelung moglich ist.

[0037] Eine Variante der Anordnung und des Verfah-
rens nach Fig. 4 istin Fig. 5 gezeigt. Hier ist das elektro-
mechanische Sprihsystem 30 derart ausgerichtet, dass
die Tropfchenstrahlen 33 nicht auf die Deckfolie 5, son-
dern auf die Basisfolie 22 treffen. Die Austrittsdiisen 31
(Fig. 4) sind hierzu vertikal nach unten gerichtet. Es kann
aber auch eine schragwinklige Ausrichtung zweckmaRig
sein. Nach Fig. 5 ist eine derartige Ansteuerung der Aus-
trittsdiisen 31 bzw. der Hubmagnetventile 32 (Fig. 4) und
auch eine derartige Synchronisation mit dem Vorschub
der Basisfolie 22 vorgesehen, dass allein die ebenen
oberen Siegelabschnitte 27 mit Flussigkeit 3 (Fig. 4) be-
aufschlagt werden. Die dazwischen liegenden, mit Pro-
duktmaterial gefiillten Kavitaten bleiben von einer Feuch-
tigkeitsbesprihung ausgenommen. Insbesondere bei
Fillungsmaterialien mit geringer Feuchtigkeitsempfind-
lichkeit kann aber auch eine vollflachige Flussigkeitsbe-
sprihung der unteren Basisfolie 22 zweckmaRig sein,
wobei dann toleriert wird, dass die zu diesem Zeitpunkt
noch offen liegende Produktfiillung mit einer geringen
Flussigkeitsmenge beaufschlagt wird. In den Ubrigen
Merkmalen und Bezugszeichen stimmen die Ausflh-
rungsbeispiele nach den Fig. 4 und 5 untereinander so-
wie mit dem Ausflihrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 3
Uberein.

Patentanspriiche

1. Versiegelungsvorrichtung zum Versiegeln von Ver-
packungen, wobei die Verpackung eine Basisfolie
(22) und eine Deckfolie (5) umfasst, wobei die Ba-
sisfolie (22) und/oder die Deckfolie (5) aus einer was-
serldslichen Folienbahn (23) gebildet sind, wobei die
Vorrichtung eine Flussigkeitszufuhr fir eine wasser-
haltige Flussigkeit (3), mindestens eine Befeuch-
tungseinheit zur Benetzung der wasserléslichen Fo-
lienbahn (23) mit der Flissigkeit (3) und eine Andri-
ckeinrichtung (24) zur Verpressung und Versiege-
lung der Deckfolie (5) mit der Basisfolie (22) im mit
der Flussigkeit (3) benetzten Zustand umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass die Befeuchtungsein-
heit als Spritzeinrichtung (4) zum kontaktlosen Auf-
spritzen der Flussigkeit (3) auf die wasserldsliche
Folienbahn (23) ausgebildet ist und in einem Ab-
stand (a) zur wasserl6slichen Folienbahn (23) posi-
tioniert ist.

2. Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzeinrich-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung (4) ein elektromechanisches Spriihsystem (30)
mit einer Reihe von Austrittsdiisen (31) zum kontakt-
losen Aufspritzen der Flissigkeit (3) auf die wasser-
16sliche Folienbahn (23) umfasst.

3. Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das elektromecha-
nisches Spriihsystem (30) eine Reihe von den Aus-
trittsdliisen (31) zugeordneten Hubmagnetventilen
(32) aufweist.

4. Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzeinrich-
tung (4) eine im Betrieb von der Flissigkeitszufuhr
befeuchtete Birstenwalze (9) umfasst, wobei die
Birstenwalze (9) um eine Drehachse (12) drehend
antreibbar ist und Borsten (11) aufweist, wobei die
Birstenwalze (9) mit ihren Borsten (11) dazu aus-
gelegt ist, bei einer Rotation um die Drehachse (12)
anteilig die Flussigkeit (3) aufzunehmen und auf die
wasserldsliche Folienbahn (23) aufzuspritzen.

5. Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzeinrich-
tung (4) einen Abstreifer (15) enthalt, der auf der zur
wasserldslichen Folienbahn (23) gerichteten Seite
der Birstenwalze (9) angeordnet ist und zwischen
die Borsten (11) ragt.

6. Versiegelungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Versiege-
lungsvorrichtung (1) eine Rakel (17) mit einer Rakel-
kante (18) zum Abstreifen der Uberschissigen Flis-
sigkeit (3) von der wasserldslichen Folienbahn (23)
umfasst.

7. Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Ra-
kelkante (18) und der wasserldslichen Folienbahn
(23) ein Spalt mit einer definierten Spaltbreite (b)
ausgebildet ist.

8. Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rakel (17) eine
Absaugvorrichtung (19) zur Absaugung der von der
Rakelkante (18) abgestreiften, Uberschissigen
Flissigkeit (3) umfasst.

9. Versiegelungsvorrichtung nach einem der Anspri-

che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzeinrich-
tung (4) von einem Gehduse (7) umgeben ist, wobei
an dem Gehdause (7) ein Spritzfenster (8) zum ge-
richteten Aufbringen der Flissigkeit (3) auf die was-
serlosliche Folienbahn (23) ausgebildet ist.

10. Verfahren zur Versiegelung von Verpackungen mit-
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tels einer Versiegelungsvorrichtung (1) nach einem
der Anspriche 1 bis 9, umfassend folgende Schritte:

- Eine wasserlosliche Folienbahn (23) wird der
Versiegelungsvorrichtung (1) zugefiihrt, wobei 5
aus der wasserl6slichen Folienbahn (23) eine
Basisfolie (22) und/oder eine Deckfolie (5) einer
Verpackung gebildet werden,

- eine Spritzeinrichtung (4) wird in einem Ab-
stand (a) zur wasserldslichen Folienbahn (23) 170
positioniert,

- mittels der Spritzeinrichtung (4) wird eine was-
serhaltige Flissigkeit (3) auf die wasserl6sliche
Folienbahn (23) aufgespritzt,

- die Deckfolie (5) wird auf die Basisfolie (22) 15
geflhrt und mit dieser mittels einer Andriickein-
richtung im mit der Flussigkeit (3) benetzten Zu-
stand verpresst und versiegelt.
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Fig. 3
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