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(54) VERPACKUNGSMASCHINE MIT EINEM DOMSIEGELWERKZEUG

(57) Verpackungsmaschine (1), insbesondere eine
SchalenverschlieBmaschine, mit einer Siegelstation
(20), wobei die Siegelstation (20) ein Siegelwerkzeugo-
berteil (2) mit wenigstens einem Domsiegelwerkzeug
(30) umfasst, wobei das Domsiegelwerkzeug (3) eine
umlaufende Siegelflache (9) und einen nach oben ins
Innere des Domsiegelwerkzeugs (3) weisenden Dom (7)
aufweist, wobei sowohl die Siegelflache (9) als auch eine
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Domflache (10) mittels im Domsiegelwerkzeug (30) vor-
gesehener Heizelemente (11) erwarmbar sind. Die Ver-
packungsmaschine (1) zeichnet sich dadurch aus, dass
ein Halteelement (12) zwischen der Siegelflache (9) und
der Domflache (10) vorgesehen ist, das dazu konfiguriert
ist, eine Skinfolie (5) vor und/oder beim Tiefziehen der
Skinfolie (5) in den Dom (7) hinein zu halten.
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(Stand der Technik)

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 643 624 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine mit einem Domsiegelwerkzeug.
[0002] BeiVerpackungsmaschinen undim Speziellen
bei SchalenverschlieBmaschinen werden sogenannte
Domsiegelwerkzeuge eingesetzt, um Skinpackungen
herzustellen, wie beispielsweise in der EP 2815983 A1
offenbart. Dabei mussen die Skinfolien in einen beheiz-
ten Dom im Siegelwerkzeugoberteil noch oben ange-
saugt werden, damit die Skinfolie an der erwarmten In-
nenseite des Doms auf diejenige Temperatur erwarmt
werden kann, die notwendig ist, damit sich die Skinfolie
nach dem Skinprozess eng an das Produkt und auch an
die Schaleninnenseiten anlegt und dabei eine luftdichte
Verbindung eingeht. Eine zu geringe Temperatur kann
sowohl zu einer zu wenig dehnféhigen Skinfolie flihren
als auch beim Skinvorgang zu einer mangelhaften Haf-
tung an den Packungsinnenflachen fihren. Diese Pro-
blematik verstarkt sich zusatzlich bei besonders hohen
Produkten, da dabei die zur Verfligung stehende Flache
umso mehr bereits in den Dom gedehnt werden muss.
Um diese Dehnung der Skinfolie in den Dom ohne Riss-
bildung vor allem am Ubergang einer Siegelflache in den
Dom erzeugen zu kénnen, sollte dieser Vorgang nicht
zu schnell oder nicht schlagartig erfolgen, welches sich
negativ auf die Prozesszeit des Siegelvorgangs und da-
mit negativ auf die Maschinenleistung auswirkt. Des Wei-
teren hat sich in der Praxis herausgestellt, dass es in
solchen Fallen zur Bildung von kleinen Falten auf einem
Schalenrand kommen kann, also dem Bereich, in dem
das Domsiegelwerkzeug mit seiner Siegelflache die
Skinfolie zusatzlich auf den Schalenrand siegelt.
[0003] Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es des-
halb, eine verbesserte Verpackungsmaschine zum fal-
tenfreien Verpacken von hohen Produkten in einer Scha-
le oder auf einer Produktunterlage mit einer Skinfolie be-
reitzustellen, ohne dabei die Maschinenleistung negativ
zu beeinflussen.

[0004] Die Aufgabe wird geldst durch eine Verpa-
ckungsmaschine gemal Anspruch 1. Vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0005] Eine erfindungsgemaRe Verpackungsmaschi-
ne, insbesondere eine Schalenverschlie@Rmaschine, um-
fasst eine Siegelstation, wobei die Siegelstation ein Sie-
gelwerkzeugoberteil mit wenigstens einem Domsiegel-
werkzeug umfasst, wobei das Domsiegelwerkzeug eine
umlaufende Siegelflache und einen nach obenins Innere
des Domsiegelwerkzeugs anfragenden Dom aufweist,
wobei sowohl die Siegelflache als auch eine Domflache
mittels im Domsiegelwerkzeug vorgesehener Heizele-
mente erwarmbar ausgefiihrt sind. Die Verpackungsma-
schine zeichnet sich dadurch aus, dass ein Halteelement
zwischen der Siegelflache und der Domflache vorgese-
henist, das dazu konfiguriert ist, eine Skinfolie beim Tief-
ziehen der Skinfolie in den Dom hinein zu halten. Dies
bringt den positiven Effekt mit sich, dass die Skinfolie im
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Bereich der Siegelflache nicht oder nur wenig gedehnt
wird und eine Faltenbildung auf dem Schalenrand bei
der spateren Siegelung vermieden wird.

[0006] Vorzugsweise ist das Halteelement parallel zur
Siegelflache angeordnet, um die Skinfolie beim Tiefzie-
hen in den Dom immer an der gleichen Stelle gegentiber
der Siegelflache zu halten. Dies ist ebenfalls vorteilhaft
bei der Vermeidung von Falten in der Siegelnaht.
[0007] Bevorzugt ist das Halteelement umlaufend zur
Siegelflache angeordnet, so dass die Skinfolie Giber den
gesamten Umfang gehalten wird.

[0008] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist
das Halteelement warmeisolierend ausgefiihrt, sodass
selbst bei einem schlagartigem Tiefziehvorgang der
Skinfolie in den Dom eine Rissbildung im Ubergangsbe-
reich von Siegelflache zu Domflache vermieden werden
kann, da die Skinfolie nicht wie im Stand der Technik an
dieser Stelle zu sehr erwarmt wird.

[0009] Es ist vorteilhaft, wenn das Halteelement in Si-
likon, in Gummi, in PEEK (Polyetheretherketon) oder als
Elastomer ausgefihrt ist, um die Haltefunktion und auch
eine Warmeisolationsfunktion zu gewahrleisten.

[0010] In einer vorteilhaften Ausfiihrung, ist das Halte-
element in einer Nut des Domsiegelwerkzeugs fixiert,
welches eine einfache konstruktive und fertigungstech-
nische Ausfliihrung erlaubt.

[0011] Bevorzugt weist das Haltelement eine Breite
von 3 bis 15 mm auf, insbesondere eine Breite von 6 bis
10 mm, um einerseits eine ausreichende Haltefunktion
zu gewahrleisten und andererseits die weniger erwarmte
Flache moglichst gering zu halten.

[0012] Vorteilhafterweise weist das Halteelement ei-
nen hohen Reibungskoeffizienten auf, um verschiedene
Ausgestaltungen von Skinfolien fiir den Tiefziehvorgang
ausreichend halten zu kénnen.

[0013] In einer vorteilhaften Variante weist das Halte-
element eine gewdlbte Kontur auf, um die Haltewirkung
zu verstarken.

[0014] Erfindungsgemal muss das Halteelement
nicht zwingend als ein eigenes Bauteil im Domsiegel-
werkzeug einsatzbar ausgefiihrt sein. Es ist auch denk-
bar, dass das Domsiegelwerkzeug in dem Bereich zwi-
schen Siegelflache und Domflache mittels einer mecha-
nischen Bearbeitung und durch Einbringen von einem
Material die gleiche oder ahnliche Haltewirkung erzeu-
gen kann, beispielsweise durch eine pastése Masse, die
aushartet und damit eine unlésbare Verbindung mitdem
Domsiegelwerkzeug eingeht.

[0015] Im Folgenden werden Ausflhrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Figuren naher beschrieben.
Dabei zeigen

Figur 1:  eine erfindungsgemalie
SchalenverschlieBmaschine dargestellt oh-
ne Verkleidungs- und Schutzeinrichtungen,

Figur 2:  eineschematische Ansichteines Siegelwerk-

zeugoberteils im Schnitt gemal dem Stand
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der Technik,

Figur 3:  das Siegelwerkzeugoberteil von Figur 2 wah-
rend eines Evakuiervorgangs,

Figur 4: das Siegelwerkzeugoberteil von Figur 2 am
Ende des Evakuiervorgangs,

Figur 5:  eine erfindungsgemale Ausfiihrung eines
Siegelwerkzeugoberteils wahrend des Eva-
kuiervorgangs und

Figur 6:  das Siegelwerkzeug von Figur5amEndedes
Evakuiervorgangs.

[0016] Einander entsprechende Komponenten sind in

den Figuren jeweils mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen.

[0017] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemale Verpa-
ckungsmaschine 1 in Form einer SchalenverschlieRma-
schine umfassend eine Siegelstation 20 mit einem Sie-
gelwerkzeugoberteil 2, um mehrere Schalen 3 zeitgleich
mit einer Skinfolie 5 (siehe Figur 2) zu verschlieRen.
[0018] Figur 2 zeigt eine schematische Ansicht eines
Siegelwerkzeugoberteils 2 gemaR dem Stand der Tech-
nik im Schnitt. Das Siegelwerkzeugoberteil 2 weist zwei
Domsiegelwerkzeuge 30 mit einem jeweils daran ange-
ordneten Schneidmesser 4 auf. Die Skinfolie 5, die sich
im erwarmten Zustand wie eine Haut an ein Produkt und
an die Innenseiten der Schale 3 anlegt, ist umlaufend mit
einem Klemmrahmen 6 am Siegelwerkzeugoberteil 2 ge-
klemmt.

[0019] Figur 3 zeigt einen mit Pfeilen dargestellten
Evakuierungsvorgang in den Domsiegelwerkzeugen 30,
bei dem die Atmosphare aus dem Raum oberhalb der
Skinfolie 5 und unterhalb eines Doms 7 des Domsiegel-
werkzeugs 30 mittels eines nicht ndher dargestellten Va-
kuumerzeugers evakuiert wird. Dabei wird die Skinfolie
5 gedehnt bzw. tiefgezogen und legt sich bereits zu Be-
ginn dieses Prozesses an einen Ubergangsbereich 8 von
einer Siegelflache 9 des Domsiegelwerkzeugs 30 und
einer inneren Domflache 10 an. Das Domsiegelwerk-
zeug 30 weist mehrere Heizelemente 11 auf, um das
Domsiegelwerkzeug 30 sowohl an der Siegelflache 9 als
auch an der Domflache 10 zu erwarmen. Dabei sind
Oberflachentemperaturen bis 250 °C vorgesehen, um
die Skinfolie 5 auf eine notwendige Temperatur fir den
Siegelprozess bringen zu kdnnen. Dabeikommt die Skin-
folie 5 bereits zu Beginn des Evakuierungsvorganges mit
dem ebenso erwarmten Ubergangsbereich 8 in Kontakt.
Dort wird die Skinfolie 5 erwarmt, wahrend das Dehnen
der Skinfolie 5 in Richtung Dom 7 andauert. Dies hat zur
Folge, dass die Skinfolie 5 vor allem am Ubergangsbe-
reich 8 durch die Materialverjiingung reiRen kann, wenn
das Dehnen bzw. Tiefziehen zu schnell bzw. zu stark
erfolgt.

[0020] Figur 4 zeigt die am Ende des Evakuiervor-
gangs an der Domflache 10 anliegende Skinfolie 5. In
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dieser Phase wird die Skinfolie 5 auf die fur einen Skin-
prozess erforderliche Temperatur erwarmt.

[0021] In Figur 5 ist eine erfindungsgemale Ausfiih-
rung eines Siegelwerkzeugoberteils 2 mit einem Dom-
siegelwerkzeug 30 gezeigt. Dabei ist im Ubergangsbe-
reich 8 ein Halteelement 12 vorgesehen. Das Halteele-
ment 12 ist umlaufend und parallel zur Siegelflache 9 am
Domsiegelwerkzeug 3 angeordnet. Das Halteelement 12
weist eine Breite B von 3 bis 15 mm auf. Die Verbindung
vom Halteelement 12 am Domsiegelwerkzeug 30 kann
beispielsweise eine Klebeverbindung sein, oder im Dom-
siegelwerkzeug 30 ist umlaufende Nut 13 vorgesehen,
indie das Halteelement 12 klemmend oder klebend fixiert
sein kann. Das Halteelement 12 ist bevorzugt warmei-
solierend ausgefihrt, beispielsweise aus Silikon oder ei-
nem Silikonverbundmaterial, sodass die Skinfolie 5 beim
ersten Kontakt mit dem Domsiegelwerkzeug 3 im Uber-
gangsbereich 8 nicht, wenig oder weniger als im Stand
der Technik erwarmt wird. Dies zieht den positiven Effekt
nach sich, dass sich die Skinfolie 5 beim Evakuierver-
fahren gleichmaRiger dehnen kann und die Rissbildung
minimiert wird. Dabeiwird die Leistung der Verpackungs-
maschine gesteigert, weil der Evakuierungsprozess
schnell und nicht wie im Stand der Technik reduziert er-
folgen kann. Ein weiterer positiver Effekt des Halteele-
ments 12 liegt in der Haftung der Skinfolie 5 an dem Hal-
telement 12, der dazu fiihrt, dass die Dehnung in diesem
Bereich geringer ausfallt und bei Siegelvorgang die Fal-
tenbildung auf einem Siegelflansch der Schale 3 redu-
ziert oder verhindert werden kann. Die Ursache hierfur
liegt im Haften der Skinfolie 5 am Halteelement 12, wo-
durch der Dehnbereich im Dom 7 und unter der Siegel-
flache 9 getrennt ist und die Skinfolie 5 lediglich im Dom
7 eine starke und auch fir den Skinprozess starke Deh-
nung erfahrt, wie in Figur 6 gezeigt.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1), insbesondere eine
SchalenverschlieBmaschine, mit einer Siegelstation
(20), wobei die Siegelstation (20) ein Siegelwerk-
zeugoberteil (2) mit wenigstens einem Domsiegel-
werkzeug (30) umfasst, wobei das Domsiegelwerk-
zeug (30) eine umlaufende Siegelflache (9) und ei-
nen nach oben ins Innere des Domsiegelwerkzeugs
(3) weisenden Dom (7) aufweist, wobei sowohl die
Siegelflache (9) als auch eine Domflache (10) mittels
im Domsiegelwerkzeug (30) vorgesehener Heizele-
mente (11) erwdrmbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Halteelement (12) zwischen der Sie-
gelflache (9) und der Domflache (10) vorgesehen
ist, das dazu konfiguriert ist, eine Skinfolie (5) vor
und/oder beim Tiefziehen der Skinfolie (5) in den
Dom (7) hinein zu halten.

2. Verpackungsmaschine (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Halteelement
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(12) parallel zur Siegelflache (9) angeordnet ist.

Verpackungsmaschine () nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Halteelement (12) umlaufend zur Siegel- %
flache (9) angeordnet ist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Halteelement (12) warmeisolierend aus- 10
gefuhrt ist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Halteelement (12) in Silikon, in Gummi, in 15
PEEK oder als Elastomer ausgefihrt ist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Halteelement (12) in einer Nut (13) des 20
Domsiegelwerkzeugs (30) fixiert ist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Haltelement (12) eine Breite (B) von 3 bis 25
15 mm aufweist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Halteelement (12) einen hohen Reibungs- 30
koeffizienten aufweist.

Verpackungsmaschine (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Halteelement (12) eine gewdlbte Kontur 35
aufweist.
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