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(57) Abstract: The invention relates to a device for producing two-layer or multi-layer vacuum film packagings and/or two-layer or
multi-layer film packagings to which shielding gas has been applied, for foodstuffs, in particular in the form of cold cuts, comprising
a treatment chamber (3) having a hood-shaped upper part (1) and a lower part (2), wherein the upper part (1) and the lower part (2)
are movable relative to one another between an open loading position and a closed operating position, as well as a welding apparatus
located in the chamber (3) for welding the individual film layers together. The device is designed to process single-sheet films that
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have been previously cut to packaging size, and therefore a feeder-conveyor unit (4) is provided and located laterally adjacently to the
lower part (2), and a further conveyor unit (5) is provided inside the lower part (2), which further conveyor unit can be synchronously
driven together with the feeder-conveyor unit (4) preferably by means of a shared drive (6) in order to convey prepared packagings
made of multi-layer single-sheet films and comprising foodstuffs located between the film layers completely into the chamber (3) for
treatment purposes and to convey same out of the chamber.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von zwei- oder mehrlagigen vakuumierten und/oder
mit Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel, insbesondere in Form von Aufschnitt, umfassend eine einen haubenf6r-
migen Oberteil (1) und einen Unterteil (2) aufweisende Behandlungskammer (3), wobei Ober- (1) und Unterteil (2) relativ zueinander
zwischen einer gedffneten Ladestellung und einer geschlossenen Betriebsstellung bewegbar sind, sowie eine in der Kammer (3) ange-
ordnete Schweifleinrichtung zum miteinander Verschweilen der einzelnen Folienlagen. Die Vorrichtung ist fiir die Verarbeitung von
vorab auf Packungsgrofie zugeschnittenen Einzelblattfolien ausgelegt und daher ist eine Zufuhrférdereinheit (4) vorgesehen, welche
seitlich neben dem Unterteil (2) angeordnet ist, und es ist eine weitere Férdereinheit (5) innerhalb des Unterteils (2) vorgesehen, welche
mit der Zufuhrférdereinheit (4) vorzugsweise tiber einen gemeinsamen Antrieb (6) synchron antreibbar ist, um vorbereitete Packungen
aus mehrlagigen Einzelblattfolien mit zwischen den Folienlagen befindlichen Lebensmitteln zur Behandlung vollstindig in die Kammer
(3) und wieder heraus zu beférdern.
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Beschreibung

Bezeichnung der Erfindung: VORRICHTUNG ZUR HER-
STELLUNG VON ZWEI- ODER MEHRLAGIGEN VAKU-
UMIERTEN UND/ODER MIT SCHUTZGAS BEGASTEN FOLI-

[0001]

[0002]

ENVERPACKUNGEN FUER LEBENSMITTEL
Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von zwei- oder mehrlagigen
vakuumierten und/oder mit Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel,
insbesondere in Form von Aufschnitt, umfassend eine einen haubenformigen Oberteil
und einen Unterteil aufweisende Behandlungskammer, wobei Ober- und Unterteil
relativ zueinander zwischen einer gedffneten Ladestellung und einer geschlossenen
Betriebsstellung bewegbar sind, sowie eine in der Kammer angeordnete Schweillein-

richtung zum miteinander Verschweillen der einzelnen Folienlagen.

Stand der Technik

Die bisherigen Aufschnitt- und Verpackungssysteme der Anmelderin produzieren
frische Aufschnitte von beispielsweise Wurst und/oder Kise oftmals im Bereich von
Frischetheken direkt im Kundenbereich und verpacken diese in zwei- oder in
mehrlagige Klarsichtfolienverpackungen aus miteinander verschweiiten Einzelblattfo-
lienabschnitten. Dabei wird eine untere Einzelblattfolie als erste Lage aufgelegt, darauf
dann das Schnittgut platziert und zumindest eine zweite Lage in Form einer weiteren
Einzelblattfolie dariiber gelegt und die beiden Lagen miteinander verschweilit. Es ist
auch moglich, weitere Zwischenlagen aus weiteren Einzelblattfolien vorzusehen, um
einzelne Sorten oder Portionen von Aufschnitt voneinander zu trennen, wobei beim
Schweilvorgang dann alle Lagen miteinander verschwei3t werden. Die Herstellung
direkt im kundennahen Bereich ermoglicht es, dass die Frische der Produkte sichtbar
ist, die Packungen vor Ort produziert und noch am selben Tag verkauft werden
konnen. Durch das einfache Verschweilen gelangt jedoch auch Sauerstoff in die Ver-
packungen, was dazu fiihrt, dass die Ware im Gegensatz zur herkdmmlichen Selbstbe-
dienungsware, die unter Schutzatmosphére verpackt wird, nicht langer haltbar ist.
AuBerdem vergraut durch die Sauerstoffzufuhr die Ware rasch binnen weniger
Stunden. Ein Verkauf solcher unansehnlicher Verpackungen ist dann nicht mehr
moglich. Es werden daher zunehmend komplett verschlossene Packungen bevorzugt,
die unter modifizierter Atmosphére verpackt wurden. Sogenannte
»Modified- Atmosphere-Packaging-(MAP)-Packungen kdnnen in einem vergroBerten

Zeitraum als den derzeit 1-3 Tagen ohne Vergrauung und Verblassung der Ware
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[0003]

[0004]

[0005]

verkauft werden.
Die sich am Markt befindlichen Maschinen zur Herstelleung solcher MAP-

Packungen werden derzeit nur in groflen zentralen Produktionen und in der Industrie
eingesetzt und sind mit einem hohen Investitionsvolumen verbunden. Auch in der
Industrie bendtigt man drei Gerite, um den Prozess abzubilden: einen "Slicer”, mit
welchem die Ware geschnitten wird, gegebenenfalls ein Verbindungsgerit, das die ge-
schnittene Ware zum Verpackungsgerit befordert und weitergibt, und ein Ver-
packungsgerit, welches die Ware unter Schutzatmosphire verpackt. Da diese Anlagen
sehr kostenintensiv sind, wird die Ware oft manuell vom Slicer in das Ver-
packungsgerit gelegt. Die Gerite fiir zentrale Produktionen sind abgesehen von den
hohen Kosten auch deutlich groBer und lauter, weshalb sie allein schon deshalb nicht
im Kundenbereich eingesetzt werden kénnen. Gerite im Stand der Technik werden nur
mit gespannten Folienrollen betrieben, aus welchen beim Begasungs- und
Schweilvorgang erst die fertigen Packungen herausgestanzt werden. Eine derartige In-
dustrieanlage, die mit durchgehenden Folienbahnen arbeitet, ist beispielsweise in der
patcitO001:EP 1772384 A --.

offenbart. Die Begasungskammern miissen beim Vakuumieren und Begasen auch
einem hohen Druck standhalten konnen, weshalb fiir das Offnen und SchlieBen meist
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder verwendet werden, die entsprechend grof3, teuer
und laut sind, was einen Einsatz nahe dem Kundenbereich ebenfalls unmoglich macht.
Der Einsatz von Folienbahnen, aus denen erst nach dem Begasungs- und
Schweilvorgang die Packungen herausgetrennt werden, fithrt auch zu mehr Folien-
abfillen, weshalb diese Vorrichtungen auch hinsichtlich des Anfallens von Kunst-
stoffmiill nicht sehr nachhaltig sind.

Es gibt kein Gerit, welches direkt in Supermérkten eingesetzt werden kann, und
welches unter Schutzatmosphire verpackte mehrlagige Packungen erzeugen kann.
Man ist daher von der zentralen Belieferung von Standard-Selbstbedienungsware,
welche in zentralen Lagern geschnitten wird, abhéngig. Dadurch kann nicht auf indi-
viduelle Wiinsche eingegangen werden oder beispielsweise die Schnittstirke nach
Kundenwunsch variiert werden. Somit ist auch die Moglichkeit des Verkaufs von SB-
Ware von lokalen, regionalen Produzenten mit oft nur kleineren Stiickzahlen nur

schwer méglich.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit, zeitgemife Verpackungen von
Waurst und Kése im Lebensmittelhandel zu schaffen, indem eine neuartige, kompakte
vollautomatische Verpackungsvorrichtung realisiert wird, welche auch in Su-

permiérkten eingesetzt werden kann und in bestehende Systeme mit Aufschnittschnei-
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demaschinen im Kundenbereich eingebunden werden kann. Es soll méglich sein, auf
kleinstem Raum mehrlagige MAP-Packungen von beispielsweise Wurst oder Kiise in-
dividuell auch auf Kundenwunsch herzustellen. Die Vorrichtung soll neben der
kompakten Bauweise auch kostengiinstig in der Anschaffung und leise im Betrieb sein.
Unnotiger Verpackungsabfall soll vermieden werden und das Gerit soll leicht zu
bedienen und einfach in der Reinigung sein.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch gelost, dass die Vorrichtung fiir die
Verarbeitung von vorab auf Packungsgrofle zugeschnittenen Einzelblattfolien
ausgelegt ist und daher eine Zufuhrférdereinheit vorgesehen ist, welche seitlich neben
dem Unterteil angeordnet ist, und eine weitere Fordereinheit innerhalb des Unterteils
vorgesehen ist, welche mit der Zufuhrférdereinheit vorzugsweise tiber einen ge-
meinsamen Antrieb synchron antreibbar ist, um vorbereitete Packungen aus
mehrlagigen Einzelblattfolien mit zwischen den Folienlagen befindlichen Le-
bensmitteln zur Behandlung vollstindig in die Kammer und wieder heraus zu
beférdern. Bei allen im Stand der Technik bekannten Vorrichtungen werden immer Fo-
lienbahnen eingesetzt, welche von einer Spenderrolle bis zu einer Abfallrolle gespannt
gefiihrt sind, wobel diese Folienbahnen durch den Begasungsraum sowie eine Stanze
durchgefiihrt werden. Sofern mehrlagige Packungen hergestellt werden sollen, miissen
weitere gespannte Folienbahnen mit jeweiligen Spenderrollen und Abfallrollen in die
Anlage eingeflochten werden, was die Produktionsstrale entsprechend deutlich
verldngert. Die Ware muss dann zusétzlich an unterschiedlichen Punkten zugefiihrt
werden, was den gesamten Prozess verkompliziert. Die Begasungskammer besteht
meistens aus einem Oberteil und Unterteil, zwischen welchen die zumindest zwei Foli-
enbahnen mit dazwischen befindlichem Produkt eingeklemmt und vakuumiert und
begast werden. Bei der vorliegenden Erfindung besteht der Vorteil darin, dass eine in-
dividuell zwei- oder mehrlagige Verpackung inklusive Produkt auf den bereits
bekannten Aufschnittschneidemaschinen der Anmelderin hergestellt und anschlieBend
der erfindungsgeméifBen Vorrichtung zugefiihrt werden kdnnen. Die vorbereitete
Verpackung besteht aus bereits auf PackungsgroBe zugeschnittenen Einzelblattfolien
mit dazwischen gelagertem Produkt, welche gemeinsam iiber die Zufuhrfordereinheit
iiber den Rand des Unterteils der Behandlungskammer transportiert werden. Dort
tibernimmt die synchron laufende im Unterteil der Behandlungskammer angeordnete
Fordereinheit die komplette Verpackung und transportiert diese in die Mitte der
Kammer, wonach der Vakuumier-, Begasungs- und Schweiflvorgang durchgefiihrt
wird. Die fertige MAP-Packung wird anschlieend von der Fordereinheit wieder aus
der Behandlungskammer hinaustransportiert. Im Auslassbereich kann entweder eine
weitere Abgabeftrdereinheit oder auch beispielsweise eine Rutsche angeordnet sein,

iber welche die fertigen MAP-Packungen weitertransportiert werden.
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[0008]

[0009]

[0010]

[0011]

Dabei ist es ein weiteres vorteilhaftes Merkmal, dass der haubenférmige Oberteil
entlang von normal zum Unterteil ausgerichteten Fithrungen senk- bzw. hebbar ist,
wobel in der abgesenkten Betriebsstellung zwischen den oberen Rindern des Unterteils
und den unteren Réindern des Oberteils eine durchgehende Dichtfliache ausgebildet ist.
Dies stellt eine besonders giinstige, platzsparende und einfach zu reinigende
Ausfiihrung dar. Beispielsweise konnen drei oder vier Fithrungsstangen fiir den hau-
benformigen Oberteil vorgesehen sein, entlang welcher der Oberteil auf den Unterteil
aufgesetzt bzw. von diesem hochgehoben werden kann. Die Dichtfldche kann bei-
spielsweise durch ein umlaufendes elastisches Dichtband ausgebildet werden, welches
am Oberteil oder Unterteil angeordnet ist.

Gemail einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist es vorgesehen, dass der Oberteil
mittels eines elektrischen Antriebs mit Hilfe einer Kniehebeleinrichtung zwischen La-
destellung und Betriebsstellung bewegbar ist. Die Kniehebeleinrichtung erlaubt es, den
notigen Druck fiir die Kammer aufzubauen, ohne teure, baulich gréere und vor allem
im Betrieb laute Pneumatik- oder Hydraulikzylinder einsetzen zu miissen. Uber einen
Elektroantrieb kann die Kniehebeleinrichtung iiber eine Spindel angetrieben werden
und in der Betriebsstellung den notigen Druck zwischen Ober- und Unterteil aufbauen,
welcher fiir die Begasung notwendig ist.

Es ist ferner ein bevorzugtes Merkmal, dass die Schweilleinrichtung einen be-
heizbaren Schweifirahmen aufweist, welcher beweglich im Oberteil gelagert ist und
iiber einen Antrieb zwischen einer Ausgangsstellung und einer Schweif3stellung im
Wesentlichen parallel zur Bewegungsrichtung des Oberteils bewegbar ist, wobei im
Unterteil ein Gegenrahmen fiir den Schweifirahmen angeordnet ist, sodass die Fo-
lienlagen in der Schwei3stellung zwischen Schweiirahmen und Gegenrahmen um die
gesamte Verpackung herum zusammengepresst sind. Der Schweifirahmen kann bei-
spielsweise liber einen elektrischen Antrieb in die gleiche Richtung wie der hau-
benformige Oberteil verstellt werden. Dabei ist der Antrieb vorzugsweise auBerhalb
des haubenférmigen Oberteils angeordnet und mit dem Schweillrahmen iiber Fiih-
rungsstangen durch den Oberteil hindurch verbunden, wobei die Fiihrungsstangen
relativ zum Oberteil beweglich durchgefiihrt sind.

Ein weiteres bevorzugtes Merkmal einer moglichen Ausfiihrungsform ist es, dass der
Unterteil eine Bodenfldche und vier Seitenwiénde zur Ausbildung der oberen Rénder
fiir die Dichtfldche zum Oberteil aufweist, wobei die Fordereinheit gemeinsam mit
dem Gegenrahmen auf der Bodenflidche im Unterteil, vorzugsweise mit Hilfe von Ma-
gnetverbindungen fixierbar ist. Damit kann der Gegenrahmen gemeinsam mit der For-
dereinheit vollstindig aus dem Unterteil entnommen werden und der Unterteil kann so
einfach gereinigt werden.

Dabei ist es ein weiteres vorteilhaftes Merkmal, dass die Transportebene der Ver-
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[0013]

[0014]

packungen auf der Zufuhrfordereinheit und der Fordereinheit hoher liegt als die oberen
Rénder der Seitenwinde des Unterteils. Damit die vorbereitete Verpackung aus
Schnittgut und Einzelblattfolien in die Behandlungskammer transportiert werden kann,
muss sie iiber den Rand des Unterteils transportiert werden. Deshalb miissen zumindest
die in Forderrichtung letzte Rolle der Zufuhrférdereinheit und die erste und letzte Rolle
der im Unterteil befindlichen Fordereinheit so ausgestaltet sein, dass die tatsidchliche
Transportebene der Verpackungen oberhalb des oberen Rands der Seitenwinde des
Unterteils liegt. Es ist zudem zweckdienlich, wenn im Ubergabebereich ab-
schnittsweise Fiihrungsrampen angeordnet sind, welche zusitzlich verhindern, dass die

Rénder der Einzelblattfolien an den Seitenwénden héngen bleiben.
Gemail einem weiteren bevorzugten Merkmal ist es vorgesehen, dass die Forde-

reinheit einen Halterahmen fiir die Lagerung von zumindest vier Forderrollen sowie
fiir den Gegenrahmen aufweist, wobei jeweils zwei Forderrollen auflerhalb des Ge-
genrahmens und zwei Forderrollen innerhalb des Gegenrahmens angeordnet sind und
untereinander iiber Férderriemen und/oder Antriebsriemen miteinander gekoppelt sind,
und wobei eine der auBenliegenden Forderrollen mittels einer 16sbaren Kupplung mit
einer den Unterteil nach auflen durchragenden Antriebswelle verbindbar ist, wodurch
alle Forderrollen iiber die eine Antriebswelle in die gleiche Richtung antreibbar sind.
Auf diese Art kann sehr einfach eine Fordereinheit mit Gegenrahmen geschaffen
werden, die als kompakter Bauteil einfach fiir die Reinigung entnehmbar ist. Dadurch,
dass die Fordereinrichtung an nur einer Stelle mit der Antriebswelle gekoppelt werden
muss, kann der gesamte Innenraum des Unterteils im Wesentlichen flach ausgefiihrt
sein, was eine einfache Reinigung begiinstigt.

SchlieBlich ist es ein weiteres vorteilhaftes Merkmal, dass der Unterteil in einer War-
tungsstellung schubladenartig aus der Vorrichtung herausschiebbar oder entnehmbar
ist, wobel die aus dem Unterteil herausragende Antriebswelle vorzugsweise iiber
zumindest ein Zahnrad mit einem gemeinsamen Antrieb fiir die Zufuhrférdereinheit
koppelbar bzw. entkoppelbar ist. Dies ermdglicht den einfachen Zugang fiir die
Wartung und Reinigung des Unterteils und der Fordereinheit. Das Zahnrad fiir die
Kopplung mit dem gemeinsamen Antrieb kann ebenso wie jenes Zahnrad des Antriebs,
mit welchem es in Eingriff bringbar ist, einander zugewandte Abfasungen der Zihne
aufweisen, sodass sich die Zihne der beiden Zahnridder beim seitlichen Zusammen-
schieben wihrend des Kopplungsvorgangs selbstindig zentrieren und ineinander
gefithrt werden. Dadurch werden Fehlstellungen wihrend des Kopplungsvorgangs auf

einfache Art und Weise vermieden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die Erfindung wird nun in groerem Detail anhand von Ausfiihrungsbeispielen
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[0016]

sowie mit Hilfe der beiliegenden Figuren beschrieben. Dabei zeigen

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer méglichen Ausfithrungsform einer erfin-
dungsgemifBen Vorrichtung,

Fig. 2 eine Aufsicht auf den Unterteil einer weiteren moglichen Ausfithrungsform einer
erfindungsgeméifBen Vorrichtung,

Fig. 3 eine schematische seitliche Schnittansicht durch die Vorrichtung aus Fig. 1 in
geoffneter Ladestellung,

Fig. 4 eine schematische seitliche Schnittansicht durch die Vorrichtung aus Fig. 1 in
geschlossener Betriebsstellung,

Fig. 5 eine schematische seitliche Schnittansicht durch die Vorrichtung aus Fig. 1 in
geschlossener Betriebsstellung wihrend des Schweilvorgangs und

Fig. 6 eine schematische Explosionsansicht einer moglichen Ausfiihrungsform des Un-
terteils mit Fordereinheit.

Weg(e) zur Ausfiihrung der Erfindung

In der Fig. 1 ist schematisch eine erste mogliche Ausfithrungsform einer erfin-
dungsgemifBen Vorrichtung in einer Seitenansicht dargestellt. Die Behand-
lungskammer 3 (siehe Fig. 3 bis 5) wird durch einen haubenformigen Oberteil 1 und
einen Unterteil 2 ausgebildet. In diese Behandlungskammer 3 fithren Gasleitungen
(nicht gezeigt), welche zum Vakuumieren der Kammer 3 und zum Einleiten von
Schutzgas dienen. In der Fig. 1 ist die Vorrichtung in der gedffneten Ladestellung dar-
gestellt. In dieser Stellung kann eine vorbereitete Lebensmittelpackung bestehend aus
zwel oder mehr Lagen von Einzelblattfolien mit dazwischen befindlichem Aufschnitt
von beispielsweise Wurst und/oder Kise iiber die Zufuhrfordereinheit 4 in Richtung
des Unterteils 2 transportiert werden. Die vorbereitete Packung wird von der Zufuhr-
fordereinheit 4 iiber den oberen Rand 8 des Unterteils in die Kammer 3 geschoben und
in der Kammer 3 von der Fordereinheit 5 iibernommen, welche sich synchron zur Zu-
fuhrférdereinheit 4 bewegt. Dies wird auf einfache Weise dadurch erreicht, dass
sowohl die Zufuhrfoérdereinheit 4 als auch die Férdereinheit 5 von einem gemeinsamen
Antrieb 6 iiber mehrere Zahnrider angetrieben werden. Nach der Behandlung dient die
Fordereinheit 5 auch dazu, die fertige vakuumierte und/oder begaste sowie ver-
schweilite MAP-Packung wieder aus der Kammer 3 gegeniiber der Zufuhrférdereinheit
4 hinaus zu befordern, wo die fertige MAP-Packung iiber eine Rutsche 27 abgleiten
kann.

Der haubenformige Oberteil 1 ist entlang von senkrecht auf den Unterteil 2 ausge-
richteten Fithrungen 7 iiber eine Kniehebeleinrichtung 11 bewegbar. Die Kniehebelein-
richtung 11 wird iiber einen Antrieb 10, welcher beispielsweise eine Spindel antreibt,

betitigt und sorgt so fiir ein Absenken oder Heben des haubenférmigen Oberteils 1.
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In der Fig. 2 ist in einer schematischen Aufsicht der untere Teil einer weiteren
moglichen Ausfithrungsform einer erfindungsgemifien Vorrichtung dargestellt. Der
haubenformige Oberteil 1, welcher entlang der Fithrungen 7 bewegbar ist, ist in dieser
Ansicht genauso wie der Schweifirahmen 12 (siehe Fig. 3 bis 5) und die jeweiligen
Antriebe 10,13 nicht eingezeichnet.

Bei dieser Vorrichtung ist neben der Zufuhrférdereinheit 4 und der Fordereinheit 5
fiir den Weitertransport der Verpackungen eine weitere Abgabefordereinheit 28
vorgesehen. Die Fordereinheit 5 ist gemeinsam mit einem Gegenrahmen 14 fiir den
Schweilrahmen 12 im Unterteil 2 angeordnet. Der Gegenrahmen 14 sowie der
Schweilrahmen 12 kénnen mehrere Querverstrebungen aufweisen, um mit der Vor-
richtung auch unterschiedliche PackungsgroBen herstellen zu kénnen. Der gesamte
Unterteil 2 kann schubladenartig iiber den Handgriff 30 aus der Vorrichtung her-
ausgezogen und fiir die Wartung und Reinigung entnommen werden.

In den Fig. 3 bis 5 sind in schematischen Schnittansichten die einzelnen Stellungen
der Vorrichtung niher dargestellt. In der Fig. 3 ist ebenso wie in Fig. 1 die Vorrichtung
in der gedffneten Ladestellung dargestellt. Ein schematisch eingezeichnetes Gehéuse
31 ist vorgesehen, um den gesamten Oberteil vor dem Zugriff des Nutzers zu schiitzen
und vor allem wiéhrend des Betriebs vor dem Absenken des Oberteils den Ein-
trittsbereich und Austrittsbereich der Packungen abzudecken, um Verletzungen vor-
zubeugen. Die vorbereiteten Packungen aus mehrlagigen Einzelblattfolien, welche bei-
spielsweise von einer Aufschnittschneidemaschine mit Folienspender kommen, werden
auf der Zufuhrfordereinheit 4 in der Transportebene 18 an den Unterteil 2 her-
angefiihrt. Die oberen Rénder 8 des Unterteils 2 sind dabei niedriger als die Trans-
portebene 18, sodass die vorbereitete Packung problemlos dariiber hinweg transportiert
und von der Fordereinheit 5 tibernommen werden kann. Die Fordereinheit S trans-
portiert die vorbereitete Packung in die Mitte der Behandlungskammer 3 und stoppt
dort.

Danach wird der haubenférmige Oberteil 1 iiber den Antrieb 10 der Kniehebelein-
richtung 11 abgesenkt, bis die Stellung gemif der Fig. 4 erreicht ist. In dieser Stellung
treffen die unteren Rénder 9 des Oberteils 1 auf die oberen Ridnder 8 des Unterteils 2
und bilden eine umlaufende Dichtflidche aus, wodurch die Behandlungskammer 3 nun
abgedichtet ist. In der Kammer 3 kann nun iiber die Gasleitungen ein Vakuum angelegt
werden und anschlielend iiber die gleichen oder iiber zusétzliche Gasleitungen ein
Schutzgas eingeleitet werden. Speziell beim Begasen entsteht in der Behand-
lungskammer 3 ein Uberdruck, weshalb ein entsprechender Gegendruck aufrecht-
erhalten werden muss, damit die Kammer 3 fiir den gesamten Vorgang dicht bleibt.
Dies wird im Stand der Technik vorwiegend durch entsprechend stark dimensionierte,

im Betrieb laute und kostspielige Pneumatikzylinder erreicht. Durch die Verwendung
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der Kniehebeleinrichtung 11 kann dieser Gegendruck auch auf einfachere Weise auf-
rechterhalten werden, wobei fiir das Verstellen der Kniehebeleinrichtung ein kosten-
giinstigerer und leiser Elektroantrieb 10 eingesetzt werden kann.

Nach dem Vakuumieren und/oder Begasen werden die Rinder der Einzelblattfolien
miteinander verschweiBt. Fig. 5 zeigt die Stellung mit abgesenktem Schweillrahmen
12. Der Schweifirahmen 12 wird iiber einen oberhalb des haubenférmigen Oberteils 1
befindlichen Antrieb 13 zwischen einer Ausgangsstellung und einer SchweiBstellung
bewegt. Der Schweilirahmen 12 ist iiber Fithrungsstangen 29 mit dem Schweifirahmen
12 verbunden. Die Fithrungsstangen 29 sind durch den Oberteil 1 durchgefiihrt und
relativ zu diesem beweglich. In der Schwei3stellung wird der Schweifirahmen 12 auf
den Gegenrahmen 14 im Unterteil 2 gepresst und erhitzt, wodurch die Folien mit-
einander verschweilit werden. Anschliefend wird der Schweiflrahmen 12 iiber den
Antrieb 13 wieder angehoben und der haubenférmige Oberteil 1 wieder in die Lade-
stellung gemiB Fig. 3 zuriickbewegt. Die fertige MAP-Packung kann nun iiber die For-
dereinheit 5 wieder aus der Behandlungskammer 3 herausbewegt und an die Rutsche
27 abgegeben werden.

In der Fig. 6 ist in einer Explosionsansicht der ladenférmige Unterteil 2 sowie die
Fordereinheit 5 dargestellt. Der ladenformige Unterteil 2 weist eine im wesentlichen
ebene Bodenfliche 15 sowie umlaufende Seitenwiinde 16 auf. Uber einen Handgriff 30
kann der Unterteil 2 in die Vorrichtung eingeschoben bzw. entnommen werden. In der
Fordereinheit 5 ist auch der Gegenrahmen 14 in einem Halterahmen 19 fixiert. Im Hal-
terahmen 19 befinden sich ferner zwei auBlerhalb des Gegenrahmens 14 angeordnete
Forderrollen 20 und zwei innerhalb des Gegenrahmens angeordnete Forderrollen 21.
Eine der duBleren Forderrollen 20 kann iiber eine Kupplung 24 mit einer Antriecbswelle
25 im Unterteil 2 verbunden werden. Der Halterahmen 19 wird ferner im Unterteil 2
iiber in der Bodenfldche 15 angeordnete Magnetverbindungen 17 16sbar in Position
gehalten. Die mit der Kupplung 24 verbindbare duBlere Forderrolle 20 ist iiber einen
Antriebsriemen 23 mit der nichstliegenden inneren Forderrolle 21 verbunden. Die
beiden inneren Forderrollen 21 sind untereinander mittels Forderriemen 22 verbunden
und die zweite innere Forderrolle 21 ist mit der zweiten duBeren Forderrolle 20 wieder
iiber einen Antriebsriemen 23 verbunden. Somit konnen alle Forderrollen 20,21
synchron iiber die Antriebswelle 25 angetrieben werden. Die gesamte Fordereinheit 5
kann einfach aus dem Unterteil 2 entnommen werden und sowohl die Fordereinheit 5
als auch der Unterteil 2 kdnnen einfach gewartet und gereinigt werden.

Die Antriebswelle 25 im Unterteil ist iiber ein Zahnrad mit einem weiteren Zahnrad
26 verbunden, welches der Kopplung mit dem Antrieb 6 der Vorrichtung dient. In der
gezeigten Ausfithrungsform wird iiber das Zahnrad 26 beim Einschieben sowohl die

Kopplung zwischen Fordereinheit 5 und Antrieb 6 sowie auch zwischen der Zufuhrfor-
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dereinheit 4 und dem Antrieb 6 hergestellt, wodurch beide mittels eines gemeinsamen
Antriebs 6 betreibbar sind. Damit die Kopplung in jeder Zahnradstellung problemlos
erfolgt, sind die Zidhne des Zahnrads 26 sowie die Zihne an den Zahnrddern am
Antrieb 6 und an der Zufuhrf6rdereinheit 4 in den betreffenden Kopplungsbereichen
seitlich abgefast, wodurch diese sich selbst zentrieren und ineinandergleiten.

Bezugszeichenliste:

1 haubenformiger Oberteil

2 Unterteil

3 Behandlungskammer

4 Zufuhrfordereinheit

5 Fordereinheit

6 Antrieb (Zufuhrfoérdereinheit und Fordereinheit)

7 Fithrungen

8 obere Rinder Unterteil

9 untere Réander Oberteil

10 Antrieb (Kniehebeleinrichtung)

11 Kniehebeleinrichtung

12 Schweifirahmen

13 Antrieb (Schweillrahmen)

14 Gegenrahmen

15 Bodenfldche

16 Seitenwiinde

17 Magnetverbindungen

18 Transportebene

19 Halterahmen

20 duBere Forderrollen

21 innere Forderrollen

22 Forderriemen

23 Antriebsriemen

24 Kupplung

25 Antriebswelle

26 Zahnrad

27 Rutsche

28 Abgabefordereinheit

29 Fiihrungsstangen

30 Handgriff

31 Gehéuse
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Anspriiche

[Anspruch 0001] Vorrichtung zur Herstellung von zwei- oder mehrlagigen vakuumierten und/
oder mit Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel, ins-
besondere in Form von Aufschnitt, umfassend eine einen haubenférmigen
Oberteil (1) und einen Unterteil (2) aufweisende Behandlungskammer (3),
wobei Ober- (1) und Unterteil (2) relativ zueinander zwischen einer ge-
Offneten Ladestellung und einer geschlossenen Betriebsstellung bewegbar
sind, sowie eine in der Kammer (3) angeordnete Schweifleinrichtung zum
miteinander Verschweillen der einzelnen Folienlagen dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung fiir die Verarbeitung von vorab auf
Packungsgrofie zugeschnittenen Einzelblattfolien ausgelegt ist und daher
eine Zufuhrfordereinheit (4) vorgesehen ist, welche seitlich neben dem
Unterteil (2) angeordnet ist, und eine weitere Fordereinheit (5) innerhalb des
Unterteils (2) vorgesehen ist, welche mit der Zufuhrfoérdereinheit (4) vor-
zugsweise iiber einen gemeinsamen Antrieb (6) synchron antreibbar ist, um
vorbereitete Packungen aus mehrlagigen Einzelblattfolien mit zwischen den
Folienlagen befindlichen Lebensmitteln zur Behandlung vollstindig in die
Kammer (3) und wieder heraus zu beférdern.

[Anspruch 0002] Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der haubenférmige Oberteil (1) entlang von
normal zum Unterteil (2) ausgerichteten Fiihrungen (7) senk- bzw. hebbar
ist, wobel in der abgesenkten Betriebsstellung zwischen den oberen Réndern
(8) des Unterteils (2) und den unteren Rindern (9) des Oberteils (1) eine
durchgehende Dichtfldche ausgebildet ist.

[Anspruch 0003] Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Oberteil (1) mittels eines elek-
trischen Antriebs (10) mit Hilfe einer Kniehebeleinrichtung (11) zwischen
Ladestellung und Betriebsstellung bewegbar ist.

[Anspruch 0004] Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweilleinrichtung
einen beheizbaren Schweifirahmen (12) aufweist, welcher beweglich im
Oberteil (1) gelagert ist und iiber einen Antrieb (13) zwischen einer Aus-
gangsstellung und einer SchweiBstellung im Wesentlichen parallel zur Be-

wegungsrichtung des Oberteils (1) bewegbar ist, wobei im Unterteil (2) ein
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[Anspruch 0006]

[Anspruch 0007]

[Anspruch 0008]
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Gegenrahmen (14) fiir den Schweiflrahmen (12) angeordnet ist, sodass die
Folienlagen in der SchweiBstellung zwischen Schweilrahmen (12) und Ge-
genrahmen (14) um die gesamte Verpackung herum zusammengepresst sind.
Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterteil (2) eine Bodenflidche (15) und
vier Seitenwinde (16) zur Ausbildung der oberen Rénder (8) fiir die
Dichtfliche zum Oberteil (1) aufweist, wobei die Fordereinheit (5)
gemeinsam mit dem Gegenrahmen (14) auf der Bodenfliche (15) im
Unterteil (2) vorzugsweise mit Hilfe von Magnetverbindungen (17) fixierbar
ist.

Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportebene (18) der Verpackungen
auf der Zufuhrftrdereinheit (4) und der Fordereinheit (5) hoher liegt als die
oberen Rinder (8) der Seitenwinde (16) des Unterteils (2).

Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach einem der
Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinheit (5)
einen Halterahmen (19) fiir die Lagerung von zumindest vier Férderrollen
(20,21) sowie fiir den Gegenrahmen (14) aufweist, wobei jeweils zwei For-
derrollen (20) auBerhalb des Gegenrahmens (14) und zwei Forderrollen (21)
innerhalb des Gegenrahmens (14) angeordnet sind und untereinander iiber
Forderriemen (22) und/oder Antriebsriemen (23) miteinander gekoppelt sind,
und wobei eine der auBenliegenden Forderrollen (20) mittels einer 16sbaren
Kupplung (24) mit einer den Unterteil (2) nach auB3en durchragenden An-
triebswelle (25) verbindbar ist, wodurch alle Forderrollen (20,21) iiber die
eine Antriebswelle (25) in die gleiche Richtung antreibbar sind.

Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen vakuumierten und/oder mit
Schutzgas begasten Folienverpackungen fiir Lebensmittel nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterteil (2) in einer Wartungsstellung
schubladenartig aus der Vorrichtung herausschiebbar oder entnehmbar ist,
wobei die aus dem Unterteil (2) herausragende Antriebswelle (25) vor-
zugsweise iiber zumindest ein Zahnrad (26) mit einem gemeinsamen Antrieb
(6) fiir die Zufuhrfordereinheit (4) koppelbar bzw. entkoppelbar ist.
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