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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gas-
dichten Verpacken von Gegenstanden mit sich eng an
die Gegenstande anlegender, tiefziehbarer Folie unter
Einsatz eines Vakuums, wobei der Gegenstand in eine
Schale eingelegt wird und zum VerschlieRen der Schale
die tiefziehbare Folie mit der Schale verbunden wird.
[0002] Verfahren der vorgenannten Gattungen wer-
den dazu eingesetzt, Gegenstande zu verpacken. Bei
diesen Gegenstanden kann es sich um anorganische
Produkte handeln, wie beispielsweise Werkzeuge oder
Schreibwaren, welche in entsprechenden Verpackun-
gen in Markten zum Verkauf feilgehalten werden. Insbe-
sondere dann, wenn ein Vakuum zum Tiefziehen der Fo-
lie, die mit der Schale verschweif3t wird, eingesetzt wird,
kann es sich bei den Gegenstadnden um organische Pro-
dukte, wie Lebensmittel handeln. Insbesondere Fleisch-
und Wurstwaren werden mit dieser Art Verpackungen
eingepackt, um im Innenraum der Verpackung ein mog-
lichst geringes Gasvolumen zu belassen.

[0003] Bekannte Verfahren sind z.B. aus DE 102 37
933 A1 bekannt.

[0004] Beibekannten Verfahren wird so vorgegangen,
dass ein Gegenstand in eine Schale eingelegt wird und
anschlieRend die tiefziehbare Folie mit der Schale ver-
schweillt wird. Nach dem Tiefziehen wird die Folie auf
das MaR der Schale zugeschnitten, dabei erfolgt haufig
ein Schneiden von Folie und Schale in einem Schritt, z.
B. wenn ein Verrutschen der Schale eintritt. Auf nachtei-
lige Weise kdnnen dabei scharfe Schalenrander ausge-
bildet werden. Ein weiterer Nachteil ist, dass dieses
nachfolgende Schneiden an der noch fiir das Schweillen
erwarmten Folie vorgenommen wird. Die Folie weist in
ihrem erwadrmten Zustand eine weiche Konsistenz auf,
so dass sie einem Zuschneidemesser wenig Widerstand
entgegensetzen kann. In der Folge entstehen unscharfe
Schnittkanten, welche zu einem unansehnlichen Knaut-
schen und Verwerfen der Schnittrdnder der Folie fUhren.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren aufzuzeigen, mit dem es erméglicht ist, Ge-
genstande in ansehnlich ausgestaltete gasdichte Verpa-
ckungen zu verpacken.

[0006] Diese Aufgabe ist erfindungsgemafl dadurch
geldst, dass fiur das Ausbilden der Verpackung eine
Schale mit zumindest einem umlaufenden Rand verwen-
detwird, dass die tiefziehbare Folie auf den umlaufenden
Rand gasdicht aufgebracht wird und anschlieend aus-
schlieBlich die tiefziehbare Folie auf ein MaR kleiner des
umlaufenden Randes zugeschnitten wird.

[0007] Auch bei dem erfindungsgemafen Verfahren
wird eine Schale mit einem umlaufenden Rand einge-
setzt. Dieser umlaufende Rand wird jedoch bei einem
Verpacken eines Gegenstandes nicht beschadigt, so
dass dieser Rand von vorneherein mit einer gefélligen
und griffsympathischen Abkantung oder anderer Ausge-
staltung versehen sein kann. Der umlaufende Rand der
Schale wird erfindungsgemaf dadurch geschont, dass
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nach dem Aufbringen der tiefziehbaren Folie auf den um-
laufenden Rand nur die tiefziehbare Folie zugeschnitten
wird.

[0008] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren folgt
die Bearbeitungsreihenfolge somit dem Stand der Tech-
nik. Zunachst wird die Folie aufgebracht, anschlieRend
wird sie zugeschnitten. Dies hat zum einen den Vortell,
dass das Schneiden der Folie in einem spaten Bearbei-
tungsschritt vorgenommen wird. Auch die umlaufenden
Rander der Schale werden nicht geschnitten, da das
Schneiden der Folie in einer Weise erfolgt, in der daflr
vorgesehene Schneidwerkzeuge nicht mit der Schale in
Kontakt geraten. Eine Randgestaltung der Schale bleibt
somit erhalten, scharfe Schnittkanten treten vorteilhaft
nicht auf.

[0009] Nach einer ersten Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens ist vorgesehen, dass die tief-
ziehbare Folie auf den umlaufenden Rand aufge-
schweiltwird. Durch das Schweil3en wird einerseits eine
feste und gasdichte Verbindung zwischen Folie und
Schale hergestellt.

[0010] Nach einer nachsten Weiterbildung der Erfin-
dungist vorgesehen, dass die tiefziehbare Folie vor dem
Aufschweillen einer Warmebeaufschlagung ausgesetzt
wird. Durch das Erwarmen der Folie erfolgt zum einen
eine Vordehnung. Zum anderen wird die Folie erwarmt,
so dass sie einem anschlieRenden Tiefziehvorgang gut
zuganglich ist. Dabei kann vorgesehen sein, dass die
tiefziehbare Folie vor dem AufschweilRen mit einem Va-
kuum in eine ihre flachige Erstreckung aufweitender Wei-
se beaufschlagt wird. Durch dieses Vordehnen der Folie
ist erreichbar, dass die tiefziehbare Folie in enge Vor-
spriinge und Hinterschneidungen wahrend des Tiefzieh-
vorgangs vordringen kann. Da Uiblicherweise in einer ent-
sprechenden Vorrichtung mehrere Schalen gleichzeitig
versiegelt werden, wird das fir die Versiegelung einer
Schale bendtigte tiefziehbare Folienmaterial aus einem
gréReren Verbund entnommen. Wahrend der Vorberei-
tung der tiefziehbaren Folie ist dieser Verbund noch un-
geschnitten, so dass entsprechend Material nachflieRen
kann. Das Schneiden der tiefziehbaren Folie erfolgt dann
erfindungsgeman erst nach ihnrem Aufschweil3en auf ei-
nen Schalenrand.

[0011] Um das Tiefziehen durchfiihren zu kénnen,
sieht eine Weiterbildung der Erfindung vor, dass im Um-
gebungsbereich der Schale ein Vakuum angeordnet ist.
Mit dem Vakuum lassen sich Druckverhéltnisse einstel-
len, die bei Ausbilden eines Druckgefalles zu einem Tief-
ziehen der Folie fihren. Durch das Tiefziehen legt sich
die Folie nach dem so genannten "Skin"-Verfahren eng
an den zu verpackenden Gegenstand sowie an nicht mit
dem Gegenstand belegte Bereiche der Schale an.
[0012] Zur weiteren Ausbildung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens ist noch vorgesehen, dass im Umge-
bungsbereich der tiefziehbaren Folie auf der der Schale
abgekehrten Seite ein Uberdruck ausbildbar ist. Die der
Schale abgekehrten Seite der tiefziehbaren Folie ist mit
dem auf dieser Seite ausbildbaren Uberdruck belastbar.
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Dadurchwird das auf der anderen Seite der tiefziehbaren
Folie angreifende Vakuum unterstiitzt, um eine méglichst
enge Anlage der tiefziehbaren Folie an dem zu verpa-
ckenden Gegenstand zu erreichen. Die mdglichst enge
Anlage erwirkt namlich vorteilhaft nicht nur eine Fixierung
des Gegenstandes, sie sorgt bei z. B. fleischhaltigen Ge-
genstanden auch dafiir, dass in dem Fleisch enthaltene
insbesondere flissige Bestandteile nicht aus diesem
austreten kdnnen. So kénnen Marinaden oder auch der
eigene Fleischsaft in dem Produkt gehalten werden, so
dass es nicht austrocknet und trotz der durch die Verpa-
ckung hergestellten langeren Haltbarkeit eine Frische
behalt. Der Uberdruck kann dabei schlagartig aufgebaut
werden, um ein schnelleres und enges Anlegen der Folie
zu erreichen.

[0013] Eine fir das Verfahren geeignete Vorrichtung
hat neben der Auflage flir zumindest eine Schale und
neben dem Siegelwerkzeug fiir die tiefziehbare Folie zu-
mindest eine Schneideinrichtung fur die tiefziehbare Fo-
lie aufweist, welche in eine nur die tiefziehbare Folie
schneidenden Hoéhenlage oberhalb eines umlaufenden
Randes der Schale bringbar ist.

[0014] Nach dem erfindungsgeméafien Verfahren ist
vorgesehen, die Folie zunachst auf die Schale aufzubrin-
gen und anschlieRend zuzuschneiden. Aufgrund dieser
Verfahrensweise ist nicht Ianger eine separate Schneid-
station fiir die Folie erforderlich. Sie kann der Vorrichtung
zugeordnet sein, da das Schneiden der Folie unmittelbar
nach dem Versiegeln bzw. Verschweilen der Folie er-
folgt.

[0015] Die Schneideinrichtung umfasst vorzugsweise
Messerklingen, mit denen ein Schneiden der tiefziehba-
ren Folie erfolgreich durchfihrbar ist.

[0016] Weiter kann vorgesehen sein, dass die
Schneideinrichtung dem Siegelwerkzeug raumlich zuge-
ordnet ist. Durch diese rdumliche Zuordnung kann ein
zeitlich kurz aufeinander folgendes Versiegeln und
Schneiden erfolgen. Die Zuordnung von Schneideinrich-
tung und Siegelwerkzeug zueinander ist raumlich gege-
ben, konstruktiv sind beide Baugruppen voneinander un-
abhangig, um ein separates Durchfiihren der Arbeitsgan-
ge Versiegeln und Zuschneiden zu erméglichen.
[0017] Die Schneideinrichtung kann das Siegelwerk-
zeug umlaufen. Ist das Siegelwerkzeug beispielsweise
rechteckig ausgebildet, so kénnen Messerklingen der
Schneideinrichtung dieses Siegelwerkzeug wie einen
Rahmen umlaufen. Nach dem Aufsetzen des Siegel-
werkzeuges auf die Folie erfolgt mitden rahmenartig aus-
gebildeten Messerklingen ein Zuschneiden derselben.
[0018] Zur konstruktiven Ausbildung der Vorrichtung
sieht eine Weiterbildung vor, dass die Auflage fir die
Schale und/oder das Siegelwerkzeug héhenveranderbar
geflhrt sind. Auflage und Siegelwerkzeug kénnen somit
einander angenahert und voneinander entfernt werden.
Die Anndherung wird dazu genutzt, das Siegelwerkzeug
auf die tiefziehbare Folie aufzulegen, wenn das Schneid-
werkzeug vom umlaufenden Rand der Schale noch einen
Abstand einhalt.
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[0019] Eine nachste Weiterbildung sieht vor, dass die
Auflage zumindest eine Auflageeinrichtung fir den um-
laufenden Rand der Schale aufweist. Die Schale ist mit
Hilfe der Auflage in die Auflageeinrichtung fiir den um-
laufenden Rand einbringbar. Der umlaufende Rand wird
vorzugsweise auf diese Auflageeinrichtung aufgelegt,
damit er fur das Verschweiflen bzw. Versiegeln mit der
tiefziehbaren Folie bereitliegt. Die Auflageeinrichtung un-
terstiitzt den umlaufenden Rand und bildet ein Gegen-
lager fir das auf den Rand aufzulegende Siegelwerk-
zeug aus.

[0020] Nach einer ndchsten Weiterbildung der Vorrich-
tungist vorgesehen, dass zwischen den Schalen und der
tiefziehbaren Folie eine Distanzplatte angeordnet ist,
welche auf die Auflageeinrichtung fiir den umlaufenden
Rand auflegbar ist, wobei dabei der umlaufende Rand
zumindest abschnittsweise frei bleibt. Diese erfindungs-
gemal vorgesehene Distanzplatte unterstltzt das Zu-
schneiden der tiefziehbaren Folie nach ihrem Aufschwei-
Ren bzw. Versiegeln auf den umlaufenden Rand der
Schale. Dazu ist die Distanzplatte auf die in der Auflage-
einrichtung aufgenommenen umlaufenden Rander der
Schale auflegbar. Die Distanzplatte bildet nun mit ihrer
oben liegenden Oberflache eine Ebene aus, die oberhalb
des umlaufenden Randes angeordnet ist. Auf diese Ebe-
ne kann die tiefziehbare Folie aufgelegt werden, mit der
Distanzplatte wird die tiefziehbare Folie gegen das Sie-
gelwerkzeug gefiihrt.

[0021] VerfahrensgemalR ist vorgesehen, dass an die
tiefziehbare Folie vor ihrem Aufschwei3en ein Vakuum
aufgelegt wird, um sie zu dehnen. Mit der Distanzplatte
wird die Folie gegen das Siegelwerkzeug gefiihrt und
festgehalten, wenn mit dem Siegelwerkzeug ein Vakuum
an die Folie angelegt wird. Das Siegelwerkzeug hat vor-
zugsweise eine nach innen gewdlbte Ausbildung, in wel-
che hinein sich die tiefziehbare Folie bei Anlegen des
Vakuums ausdehnen kann. Die umlaufenden Rénder der
Schale werden von der Distanzplatte frei gehalten. Auch
die anderen Bereiche der Schale konnen frei bleiben, um
eine grofRflachige Anlage des Siegelwerkzeuges zu er-
moglichen, damit neben dem VerschweilRen der tiefzieh-
baren Folie zugleich ein Erwadrmen dieser Folie fur einen
nachfolgenden Tiefziehvorgang erfolgt. In der Distanz-
platte ist dafiir vorzugsweise zumindest ein mit dem Be-
hélter in deckungsgleiche Lage bringbarer Durchbruch
angeordnet. Dieser Durchbruch hat dann zum Siegel-
werkzeug korrespondierende Abmessungen.

[0022] Bei dem Einsatz dieser Distanzplatte mit den
Durchbriichen ist es vorteilhaft, dem Siegelwerkzeug die
Schneideinrichtung rdumlich zuzuordnen. Bei einem He-
ranflhren des Siegelwerkzeuges an die tiefziehbare Fo-
lie kann zugleich ein Zufiihren der Schneideinrichtung
erfolgen. Die Schneideinrichtung ist dabei vorzugsweise
wie das Siegelwerkzeug durch den Durchbruch der Dis-
tanzplatte hindurch fiihrbar. Das Schneidwerkzeug ist
dabei vorzugsweise vom Siegelwerkzeug abgekoppelt
und federnd gelagert. Durch diese Abkopplung ist es er-
moglicht, das Siegelwerkzeug zunachst ndher an die
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Schale heranzufiihren als das Schneidwerkzeug. Nach
dieser Heranflihrung des Siegelwerkzeuges kann eine
Versiegelung zwischen Folie und Schale erfolgen. Dazu
wird das Schneidwerkzeugin einer entsprechenden Fih-
rung bis in die Ebene der Oberflache des umlaufenden
Randes gefiihrt. Die auf dem umlaufenden Rand auflie-
gende tiefziehbare Folie wird geschnitten, das Messer
wird dabei aber nicht bis in den umlaufenden Rand hinein
bewegt. Der umlaufende Rand bleibt unversehrt.
[0023] Zur weiteren Ausbildung der Vorrichtung ist
noch vorzugsweise vorgesehen, dass durch das Siegel-
werkzeug hindurch zumindest eine Uberdruckleitung
und/oder eine Vakuumleitung verlauft. Das Siegelwerk-
zeug ist auf der Seite der tiefziehbaren Folie angeordnet,
welche der Schale abgekehrt ist. Durch die durch das
Siegelwerkzeug hindurch verlaufende Uberdruckleitung
kann ein Uberdruckmedium, z. B. Luft, hinzugefligt wer-
den, um auf dieser Seite der Folie den verfahrensgeman
vorzugsweise vorgesehenen Uberdruck zu erzeugen.
Uber die Vakuumleitung wird der verfahrungsgemaf vor-
gesehene Unterdruck erzeugt.

[0024] Eine nach dem erfindungsgemalen Verfahren
hergestellte Verpackung zeichnet sich dadurch aus,
dass die tiefziehbare Folie nach ihrem Auflegen auf zu-
mindest einen umlaufenden Rand der Schale diesen
Rand abschnittsweise abdeckt.

[0025] Es ist somit vorgesehen, dass die auf den um-
laufenden Rand aufgelegte Folie diesen Rand nicht voll-
sténdig abdeckt. Die Folie kann jeweils zum &ueren
Rand des umlaufenden Randes einen Ricksprung auf-
weisen, so dass sie mit diesem Rand nicht in Kontakt
gerat. Sie kann vielmehr auf einem Bereich des umlau-
fenden Randes aufgeschweil3t sein, der von der AuRen-
kante des umlaufenden Randes noch einen Abstand hat.
Dadurch wird eine saubere Schweif3naht hergestellit.
[0026] Ein umlaufender Rand der Schale ist dabeiim-
mer der Bereich der Schalenoberflache, welcher zumin-
desteine Vertiefung in der Schale umlaufend umschlief3t.
Die Schale kann eine Vertiefung aufweisen, die von ei-
nem umlaufenden Rand umgeben ist. Dabei ist es auch
moglich, dass in einer Gesamtverpackung mehrere Ver-
tiefungen angeordnet sind, beispielsweise bei mehreren
zusammengesetzten Yoghurtbechern. Jeder dieser Ver-
tiefungen kann dabei eine separate tiefziehbare Folie zu-
geordnet sein, welche lediglich mit dem umlaufenden
Rand, der diese Vertiefung umgibt, verbunden wird. Es
erfolgt somit kein Gesamtabdecken der verschiedenen
Vertiefungen mit einer Folie, sondern es werden mehrere
Folien vorgesehen. Diese Verpackung weist zwischen
den einzelnen Vertiefungen Bereiche auf, die nicht von
einer Folie belegt sind. In diesen Bereichen kénnen dann
bevorzugt Perforationen angebracht werden, um das
Vereinzeln der einzelnen Verpackungsbereiche vonein-
ander zu erleichtern. In diesem Fall kbnnen Abzugsla-
schen der tiefziehbaren Folie auch von einer Anordnung
im AuRenbereich der Gesamtverpackung in einen Innen-
bereich verlegt werden, beispielsweise dahin, wo die tief-
ziehbaren Folien mehrerer Vertiefungen einander ange-
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nahert sind.

[0027] Ein Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum
Durchfiihren des erfindungsgemaRen Verfahrens, ist in
der Zeichnung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 bis 9:  Schnittansichten einer Vorrichtung zum
gasdichten Verpacken von Gegenstan-
den mit sich eng an die Gegenstande an-
legen dem Folienmaterial in verschiede-
nen Bearbeitungssituationen wahrend
eines Verpackungsvorganges und

Fig. 7 a: eine malstablich vergréRerte Darstel-
lung einer Einzelheit in Fig. 7 und

Fig. 9 a: eine malstablich vergroRerte Darstel-
lung einer Einzelheit in Fig. 9.

[0028] Die Vorrichtungin den Figuren weist ein Unter-
werkzeug 9 und ein Oberwerkzeug 1 auf. Das Unterwerk-
zeug 9 umfasst einen Auflagetisch 8 fiir zwei Schalen 6.
Jede der Schalen 6 hat einen umlaufenden Rand 10. Die
Auflagetische 8 sind auf ein Gestell 11 aufgestellt, das
héhenveranderbar ist.

[0029] In dem Oberwerkzeug 1 sind zwei Siegelwerk-
zeuge 2 aufgenommen. Das Oberwerkzeug 1 ist dabei
insgesamt héhenveranderbar geflihrt. Den Siegelwerk-
zeugen 2 raumlich zugeordnet sind Schneideinrichtun-
gen 3, welche als die Siegelwerkzeuge 2 umlaufende
Messer ausgebildet sind. Die Schneideinrichtungen 3
sind in Messerhaltern 12 aufgenommen.

[0030] Figur 1 zeigtdes Weiteren eine tiefziehbare Fo-
lie 4. Diese Folie 4 liegt vor ihrem Aufsiegeln auf die um-
laufenden Rander 10 der Schalen 6 einstlickig vor.
[0031] Die Vorrichtung weist noch zwischen der tief-
ziehbaren Folie 4 und den Schalen 6 eine Distanzplatte
5 auf. Diese Distanzplatte 5 hat Durchbriiche 13, welche
mit den Schalen 6 korrespondieren.

[0032] Im Bereich des Unterwerkzeuges 9 ist den Auf-
lagetischen 8 noch eine Auflageeinrichtung zugeordnet.
Diese Auflageeinrichtung wird durch die obersten Ab-
schnitte des Unterwerkzeuges 9 ausgebildet. Im Bereich
dieser Auflageeinrichtung sind in die Oberflache des Un-
terwerkzeuges 9 Vertiefungen 14 eingelassen, in welche
die umlaufenden Rénder 10 der Schalen 6 vorstehen
kénnen.

[0033] Figur 2 zeigt den Zustand nach Heranfiihren
der tiefziehbaren Folie 4 an das Oberwerkzeug 1. Dieses
Heranfiihren erfolgt mit der Distanzplatte 5, welche nach-
folgend die tiefziehbare Folie 4 gegen das Oberwerkzeug
1 druickt und festhalt. Das Heranflhren der tiefziehbaren
Folie 4 ist mit Pfeilen 20 a dargestellt.

[0034] Figur 3 zeigt, dass durch die Siegelwerkzeuge
2 eine Vakuumleitung verlauft. Entlang der Pfeile 20 wird
Luft aus den Siegelwerkzeugen 2 herausgefiihrt. Da-
durch legt sich die tiefziehbare Folie 4 an die Innenkon-
turen der Siegelwerkzeuge 2 an. Diese sind nach innen
gewolbt ausgebildet, so dass sich domartige Abschnitte
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ergeben.

[0035] Figur 4 zeigt den Zustand nach Anheben des
Unterwerkzeuges 9. Die Schalen 6 sind auf die Auflage-
einrichtung des Unterwerkzeuges 9 aufgelegt. Ihre um-
laufenden Rander 10 werden durch das Unterwerkzeug
9 unterstutzt.

[0036] Die Distanzplatte 5 ist auf das Unterwerkzeug
9 aufgelegt. Auf der Distanzplatte 5 liegt die tiefziehbare
Folie 4 auf, das Oberwerkzeug 1 mit den Siegelwerkzeu-
gen 2 und den Schneideinrichtungen 3 ist der Folie 4
angenahert. Dabei ist die tiefziehbare Folie 4 in die Sie-
gelwerkzeuge 2 hinein aufgeweitet und vorgewarmt. Die
Schneideinrichtungen 3 halten von der Folie 4 einen Ab-
stand ein.

[0037] Figur 5 zeigt, dass Uber Luftkanale 15 Luft aus
dem Umgebungsbereich der Schalen 6 herausgesaugt
wird (Pfeile 16). Dadurch wird im Umgebungsbereich der
Schalen 6 ein Vakuum hergestellt.

[0038] InFigur 6 sind die Schneideinrichtungen 3 nicht
bis an die umlaufenden Rander 10 der Schalen 6 heran-
gefuhrt. Mit den Siegelwerkzeugen 2 wird jetzt die tief-
ziehbare Folie 4 auf die umlaufenden Rander 10 aufge-
schweil3t. Dabei erfolgt zugleich ein Aufwarmen der Folie
4 zum Vorbereiten des Tiefziehens. Das Aufsetzen der
Siegelwerkzeuge 2 auf den umlaufenden Randern 10
der Schalen 6 ist durch Pfeile 17 verdeutlicht.

[0039] Fig. 7 und 7a zeigen dann das Schneiden der
tiefziehbaren Folie 4 mit der Schneideinrichtung 3. Uber
die Messerhalter 12 wird die Schneideinrichtung 3 defi-
niert an den umlaufenden Rand 10 der Schale 6 heran-
gefuhrt. Dabei erfolgt ein Durchtrennen der tiefziehbaren
Folie 4, wahrend der umlaufende Rand 10 nicht bescha-
digt wird. Das Zuschneiden der Folie 4 erfolgt vor dem
Tiefziehen dieser Folie 4.

[0040] In Fig. 8 erfolgt Gber durch das Oberwerkzeug
1 und die Siegelwerkzeuge 2 hindurchgefiihrte Uber-
druckleitungen 18 eine Zufiihrung von Luft, welche im
Zusammenhang mit dem im Bereich der Schalen 6 herr-
schenden Unterdruck eine enge Anlage der aufgewarm-
ten, tiefziehbaren Folie 4 an die in den Schalen 6 befind-
lichen Gegenstanden 7 gewahrleistet. Bei den Gegen-
standen 7 kann es sich beispielsweise um Fleischpro-
dukte handeln. In den Bereich der Schalen 6 kann dabei
noch ein Schutzgas gefiihrt werden (Pfeil 19).

[0041] Figur9 zeigtden Zustand der Vorrichtung nach
dem Entformen der Schalen 6. Oberwerkzeug 1 und Un-
terwerkzeug 9 sind voneinander wieder entfernt, die Dis-
tanzplatte 5 ist von den Schalen 6 abgehoben. Von der
tiefziehbaren Folie 4 verbleiben Schnittreste, welche ent-
sorgt werden. Die Schalen 6 kdnnen nach diesem Sie-
gelvorgang von dem Unterwerkzeug 9 entfernt werden,
dieses kann anschlieBend neue Schalen 6 aufnehmen.
Die Vorrichtung kann dabei taktweise arbeiten, beispiels-
weise mit 6 Takten pro Minute.

[0042] Bei der Vorrichtung kann es sich um eine Sie-
gelvorrichtung handeln, mit der auch Schalen mit Folien
verschlossen werden kénnen, die nichtim "Skin"-Verfah-
ren tiefgezogen werden. Ein und dieselbe Vorrichtung
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kann somit fir voneinander verschiedene Verpackungs-
arten eingesetzt werden, bei denen gleiche genormte
Grundverpackungen, wie die Schalen 6, eingesetzt wer-
den.

[0043] Das Zuschneiden der tiefziehbaren Folie 4, das
Verschweilen dieser Folie 4 auf den umlaufenden Réan-
dern 10 sowie das Tiefziehen der Folie 4 erfolgt vorzugs-
weise in ein und demselben Takt, um die Bearbeitungs-
zeit zu verkirzen.

[0044] Die Schneideinrichtungen 3 werden nicht durch
die Ebene der umlaufenden Rander 10 hindurchgefiihrt.
Figur 9 a zeigt, dass die tiefziehbare Folie 4 sauber ab-
geschnitten ist und dass im Bereich des umlaufenden
Randes 10 ein von der Folie 4 freibleibender Bereich
dieses umlaufenden Randes 10 verbleibt. Die Schneid-
einrichtungen 3 schneiden den umlaufenden Rand 10
nicht ab.

[0045] Die Folie 4 legt sich eng an die Wandungen des
Behalters 6 und an in der Vertiefung des Behalters vor-
handene Gegenstande 7 an, wie in Figur 9 gezeigt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum gasdichten Verpacken von Gegen-
standen mit sich eng an die Gegensténde anlegen-
der, tiefziehbarer Folie unter Einsatz eines Vaku-
ums, wobei der Gegenstand in eine Schale eingelegt
wird und zum VerschlieBen der Schale die tiefzieh-
bare Folie mit der Schale verbunden wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass fiir das Ausbilden der Verpackung eine Schale
(6) mitzumindest einem umlaufenden Rand (10) ver-
wendet wird, dass die tiefziehbare Folie (4) auf den
umlaufenden Rand (10) gasdicht aufgebracht wird
und anschlieend ausschlieBlich die tiefziehbare
Folie (4) auf ein MaR kleiner des umlaufenden Ran-
des (10) zugeschnitten wird, wobei im Umgebungs-
bereich der tiefziehbaren Folie (4) auf der der Schale
(6) abgekehrten Seite ein Uberdruck ausgebildet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die tiefziehbare Folie (4) auf den um-
laufenden Rand (10) aufgeschweif3t wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die tiefziehbare Folie (4) vor
dem Aufschweil’en einer Warmebeaufschlagung
ausgesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die tiefziehbare
Folie (4) vor dem AufschweilRen mit einem Vakuum
in ihre flachige Erstreckung aufweitender Weise be-
aufschlagt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass im Umge-
bungsbereich der Schale (6) ein Vakuum angeord-
net wird.

Claims

Method for gas-tight packing of objects with film
close to the objects that can be deep-drawn using a
vacuum, wherein the object is placed in a tray and
for sealing the tray the film that can be deep-drawn
is connected to the tray,

characterised in that

a tray (6) with at least one peripheral edge (10) is
used for forming the packaging, in that the film (4)
that can be deep-drawn is applied in a gas-tight man-
ner onto the peripheral edge (10) and exclusively the
film (4) that can be deep-drawn is then cut to a small-
er size than the peripheral edge (10), wherein an
overpressure is formed on the side remote from the
tray (6) in the surrounding region of the film (4) that
can be deep-drawn.

Method according to Claim 1, characterised in that
the film (4) that can be deep-drawn is welded onto
the peripheral edge (10).

Method according to Claim 1 or 2, characterised in
that the film (4) that can be deep-drawn is subjected
to the application of heat before being welded on.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the film (4) that can be deep-
drawn is subjected to a vacuum before being welded
on, in a manner widening the surface extent thereof.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that a vacuum is arranged in the
surrounding region of the tray (6).

Revendications

1.

Procédé destiné a 'emballage étanche au gaz d’ob-
jets avec un film emboutissable intimement adjacent
aux objets, sous application d’un vide, lors duquel
on insére I'objet dans une coque et pour fermer la
coque, on assemble le film emboutissable avec la
coque,

caractérisé

en ce que pour la création de 'emballage, on utilise
une coque (6) avec au moins un bord (10) périphé-
rique, en ce qu’on applique de maniére étanche au
gaz le film (4) emboutissable sur le bord (10) péri-
phérique etensuite on découpe exclusivementle film
emboutissable (4) a une dimension inférieure au
bord (10) périphérique, alors que dans la zone en-
vironnante du film (4) emboutissable, sur la face op-
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posée a la coque, on créé une surpression.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’on soude le film (4) emboutissable sur le bord
(10) périphérique.

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2,

caractérisé en ce qu’avant de le souder, on expose
le film (4) emboutissable a de la chaleur.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’avant de le sou-
der, on soumet le film (4) emboutissable a un vide,
de maniére a I'élargir dans son extension plane.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que dans la zone
environnante de la coque (6), on place un vide.
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