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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Keimreduzierung und Reinigung minde-
stens der fiillgutseitigen Flache einer eine Sterildurch-
laufkammer passierenden Packstoffbahn aus Kunst-
stoff unter Verwendung von Wasserdampf als Sterilisa-
tionsmittel.

[0002] Die Verwendung von Wasserdampf zu Sterili-
sationszwecken ist allgemein bekannt, und zwar bspw.
nach der DE-A-195 07 639 A1, der DE-A-196 26 705 A1
und der DE-A-30 16 266 A1. Diese Verfahren arbeiten
mit Sattdampf. Bei den beiden erstgenannten Verfahren
wird die Packstoffbahn mit Dampf bespruht und beim
Verfahren nach der DE-A-30 16 266 wird der Sattdampf
bei im Takt geschlossener Durchlauf- bzw. Sterilisati-
onskammer aufgedust.

Bereits seit 1985 war aber auch gemag der den Ober-
begriffen der Anspriiche 1,6,11 und 15 entsprechenden
US-A-4,537,007 das Arbeiten mit Gberhitztem Dampfin
Betracht gezogen, der auf durch eine Sterilisationskam-
mer durchlaufende Packstoffbahn aufgedust wird, wo-
bei allerdings die Packstoffbahn vorher ein relativ hei-
Res, kurz unterhalb der Siedegrenze gehaltenes Was-
serbad passiert, das gleichzeitig die untere Einlaufoff-
nung der Sterilisationskammer hermetisch abschlief3t.

Soweit bekannt, hat sich dieses Verfahren offenbar
nicht in die Praxis umsetzen lassen. Die Griinde dafir
durften darin zu suchen sein, daf’ die Ublicherweise fir
Verpackungszwecke aus dafiir geeignetem Kunststoff
bestehenden Packstoffbahnen nur schwer mit Wasser
gleichmaRig benetzbar sind und bei diesem Verfahren
gerade kein zusammenhangender Kondensatfilim auf
der Packstoffbahn entsteht, der im heifen Zustand aber
wesentliche Voraussetzung fiir eine befriedigende
Keimabt6tung ist. Da die Packstoffbahn beim Verfahren
nach der US-A-4,537,007, zudem durch das heilte \Was-
serbad selbst erhitzt, wenn lberhaupt nur tropfenweise
benetzt in die Durchlaufkammer einlauft, dirfte der
Uberhitzte Dampf, der offenbar insbesondere auch der
Trocknung der Packstoffbahn dienen soll, nur ungleich-
maRig zur Wirkung kommen, eben weil er auf benetzte
und unbenetzte Packstoffbahnbereiche trifft. AuBerdem
wird der Dampf der Durchlauf- bzw. Sterilkammer be-
reits im Uberhitzten Zustand zugefihrt, was aulerhalb
der Durchlaufkammer eines Uberhitzungsaggregates
bedarf und entsprechend isolierter Dampfzuleitungen,
wobei auflerdem zu beriicksichtigen ist, daf in den Auf-
stellrdumen von Verpackungsmaschinen in der Regel
nur Sattdampfnetze zur Verfiigung stehen.

[0003] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu seiner Durchfiihrung zu schaf-
fen, mit denen der Dampf rationell erst dort in Gberhitz-
ten Dampf Gberfuhrt wird, wo er tatsachlich benétigt und
als Uberhitzter Dampf auf die trocken einlaufende Pack-
stoffoahn zwecks Ausbildung eines gleichmaligen,
dinnen Kondensatfilmes aufgedist wird.

10

20

25

30

35

40

45

50

55

[0004] Diese Aufgabe ist bezlglich eines ersten Ver-
fahrens nach der Erfindung durch die im Kennzeichen
des unabhéngigen Patentanspruches 1 angefihrten
Merkmale geldst.

[0005] Diese Lésung laft sich, was noch naher erlau-
tert wird, sowohl bei Relativbewegung der Packstoff-
bahn zur Dise als auch bei stehender Packstoffbahn
verwirklichen. Bezlglich vorteilhafter und bevorzugter
Ausfiuihrungsarten des Verfahrens wird auf die abhangi-
gen Anspriche 2 bis 5 verwiesen und bezgl. der Vor-
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens auf den
unabhdngigen Anspruch 11.

[0006] Ein zweites Verfahren, das insbesondere mit
getakteter Packstoffbahnférderung arbeitet, ergibt sich
nach den Merkmalen im Kennzeichen des unabhangi-
gen Patentanspruches 6 und die zugehdérige Vorrich-
tung zu dessen Durchfihrung nach dem unabhéangigen
Patentanspruch 15.

[0007] Was dabei in beiden Fallen die Umwandlung
des zugeflhrten Sattdampfes in Gberhitzten Dampf be-
trifft, so wird diese unmittelbar vor der Disendffnung
bzw. in der Dlse bewirkt.

[0008] Mitden beiden erfindungsgemafRen Verfahren
und den zugehdrigen Vorrichtungen sind die gestellten
Forderungen erflllt, weil zum einen eine geringere Men-
ge Sattdampf erzeugt bzw. zugefiihrt werden muf und
zum anderen durch dessen Umwandlung in HeiRdampf
vor der Aufdiisung eine geringere aber dennoch not-
wendige Menge an Kondensat anféllt und dieses sich
auf der Packstoffbahn in diinner Schicht niederschla-
gende Kondensat infolge des Temperaturgradienten
zwischen Heilkdampftemperatur- und Packstoffbahn-
temperaturniveau bildende Kondensat gezielt zur ther-
mischen Keimabtdtung genutzt wird. Auf dem Umweg
der Umwandlung von zugefuhrten Sattdampf in
HeilRdampf wird erfindungsgemaf also gewissermalen
der "Mittelweg" zwischen zuviel und zuwenig Konden-
sat gewahlt, der dafiir sorgt, dal® einerseits Uberhaupt
fur die Keimabtétung notwendiges Kondensat weitest-
gehend gleichmaRig in dunner Schicht vorliegt, das
aber andererseits auch nicht den Warmedurchgang zur
Packstoffbahn behindert, wie dies bei zuviel und dann
lachenbildenden Kondensat der Fall sein kann.

Das an sich bekannte Prinzip der Keimreduktion durch
feuchte Hitze wird also auch weiterhin mit der fiir die
verminderte Kondensatbildung vorteilhaften Dampf-
Uberhitzung beibehalten. Zu den Merkmalen "Steril-
durchlaufkammer" und "mit im wesentlichen gleicher In-
tensitat..." bzgl. des Aufdiisens sei auf Folgendes erkla-
rend hingewiesen:

[0009] Beider Sterildurchlaufkammer handelt es sich
um ein einfaches, kastenférmiges Gehause mit schlitz-
férmigen Ein- und Auslauféffnungen fir die Packstoff-
bahn, wobei dieses Gehause in Bezug auf Bedamp-
fungshohlrdume nach den vorerwdhnten beiden ersten
Druckschriften ein um ein Vielfaches groReres Volumen
aufweist. Da der Dampf aus geringer Distanz (Diisen-
miindungsabstand zur Packstoffbahn etwa 5-6 mm
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beim ersten Verfahren) unmittelbar auf die Packstoff-
bahn aufgedust wird, hat die Sterildurchlaufkammer kei-
nerlei Leitungs- bzw. Flhrungsfunktion fir den
HeiRdampf in bezug auf die Packstoffbahn, was auch
nicht nétig ist, da, wie gesagt, der mehr oder weniger
Uberhitzte Dampf unmittelbar auf die Packstoffbahn auf-
gedust wird.

[0010] Was die andere Mallgabe "mit gleicher Inten-
sitat" betrifft, so bezieht sich dies letztlich auf die Ge-
staltung der Diise, und zwar unter Berlicksichtigung der
Packstoffbahnbreite, die bekanntlich je nach Weiterbe-
handlungsstrecke bzw. angeschlossener Breite der Ver-
arbeitungsmaschine fir die Packstoffbahn entspre-
chend bspw. in der GréRenordnung von 200 bis 800 mm
variieren kann. Es muf} also beziglich der hier vorlie-
genden Duse dafiir gesorgt sein, daft die Ausdisinten-
sitat auch bei breiteren Packstoffbahnen gleichmaRig
Uber deren ganze Breite gewahrleistet ist. Unter "min-
destens einer Diise" ist also zu verstehen, daf3 nicht nur
zwei DiUsen in Durchlaufrichtung hintereinander vorge-
sehen sein kénnen, sondern, daf’ auch mehrere, und
zwar in Abhangigkeit von der zu behandelnden Pack-
stoffbahnbreite nebeneinander angeordnet sein kon-
nen, die in ihrem Wirkbereich jeweils fiir die entspre-
chende Strahlintensitat sorgen. Unter "Diise" ist aber
auch eine noch naher zu erlauternde Ausflihrungsform
gemaf unabhangigen Patentanspruch 15in Form eines
sogenannten Bedampfungskastens zu verstehen, der
fur die Durchflihrung des zweiten Verfahrens bestimmt
ist.

[0011] Wesentlich ist auch die Regelbarkeit der Ener-
giezufuhr zur Dise, um damit auf den Grad der Uber-
hitzung des Sattdampfes und damit auch auf den Kon-
densatanfall an der Packstoffbahn EinfluR nehmen zu
koénnen, der fiir eine optimale Keimreduzierung bzw.
[0012] Packstoffbahnweiterbehandlung so grol wie
nétig aber so gering wie méglich sein soll.

Diese Regelbarkeit erfolgt auch zweckmafig mit Ruick-
sicht auf die Temperatur der einlaufenden Packstoff-
bahn, d.h., die in der Regel bisherige Notwendigkeit, ei-
ne neue Packstoffbahnvorratsrolle auf die Temperatur
im Aufstellraum der Verpackungsmaschine zu bringen,
entfallt. Hat die einlaufende Packstoffbahn diesbezlig-
lich noch eine per Temperatursensor gemessene Unter-
temperatur, so wird die aufzubringende Dampfmenge
entsprechend reduziert, da sich auf einer kalteren Fla-
che bzw. Packstoffoahn Kondensat vermehrt nieder-
schlagt.

In bekannter Weise regel- bzw. zu- und abschaltbar ist
nattrlich auch die Sattdampfzufuhr zur Vorrichtung bzw.
zur Dise, und zwar zum einen direkt in Bezug auf die
Dusenstrahlintensitat und zum anderen auch mit Rick-
sicht darauf, dal die Packstoffbahn im Rhythmus der
folgenden Verarbeitungsmaschine getaktet durch die
Sterildurchlaufkammer geférdert wird, was insofern zu
bevorzugen ist, als dadurch der maschinelle Aufwand
geringer wird, denn ein aufwendiger maschineller Uber-
gangsbereich (Stauschlaufenflihrung) fiir eine kontinu-
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ierlich in die Sterildurchlaufkammer einlaufende und
dann getaktet in die anschlieRende Verarbeitungsma-
schine einzufiihrende Packstoffbahn entfallt. Dies ist al-
lerdings mit einem gréReren Steuerungsaufwand ver-
bunden, denn dann mul® die Dampfzufuhr pro Forder-
takt derart ein- und ausgeschaltet werden, dal} die Be-
dingung der Aufdisung des Dampfes wéahrend des
Packstoffbahntransportes erfiillt wird. Bezgl. dieses
Packstoffbahntransportes bzw. der Bewegung der
Packstoffbahn wéhrend des Aufdlsens, sei darauf hin-
gewiesen, daf’ dieses Bewegungsbedingung auch da-
durch erfillt werden kann, daB bei Stillstand der Pack-
stoffbahn entweder die ganze Durchlaufkammer mit ih-
ren darin befindlichen Elementen bewegt wird oder
auch nur die Breitschlitzdiise in der dann stationaren
Durchlaufkammer. In diesem Zusammenhang sich er-
gebende vorteilhafte Weiterbildungen werden noch na-
her erlautert.

[0013] Die beiden erfindungsgemafen, sich an sich
nur geringfligig unterscheidenden Verfahren, die Vor-
richtungen zu deren Durchflihrung und vorteilhafte Wei-
terbildungen dazu werden nachfolgend anhand der
zeichnerischen Darstellung von Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert.

Es zeigt schematisch

Fig.1 die erfindungsgemaRe Vorrichtung in Verbin-
dung mit einer nachgeschalteten Weiterverar-
beitungsstrecke fiir einen insgesamt getakte-
ten Durchlauf der Packstoffbahn;

eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung fir
eine kontinuierliche Packstoffbahnzufuhr zur
erfindungsgemafien Vorrichtung und nachfol-
gend getakteter Weiterfihrung in die Weiterbe-
handlungsstrecke;

die erfindungsgemafe Vorrichtung in Verbin-
dung mit einer nachgeschalteten Verpak-
kungsmaschine zur Herstellung von Schlauch-
beuteln;

in bezug auf Fig. 1 vergroRert die erfindungs-
gemale Vorrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens;

stark schematisiert einen Schnitt durch eine
Duise;

schematisch eine besondere Ausfiihrungsform
der Vorrichtung;

in Form eines Diagramms die Bewegungsab-
laufe der Durchlaufkammer und der Packstoff-
bahn bei getaktet bewegter Durchlaufkammer;
perspektivisch und schematisch die bevorzug-
te Ausfiihform der Vorrichtung und
schematisch einen Langsschnitt durch die Du-
se nach Fig.7

Fig.2

Fig.3

Fig.4

Fig.5
Fig.6

Fig.7

Fig.8

Fig.9

[0014] Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des ersten
Verfahrens besteht aus einer Packstoffbahnrollenhalte-
rung 1 mit nachgeordneter Sterilisationsdurchlaufkam-
mer 2 und Mitteln zur regelbaren Dampfzufuhr, hinter
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welcher Durchlaufkammer 2 eine sterile Weiterbehand-
lungsstrecke 3 angeordnet ist, die von einer Verpak-
kungsmaschine gebildet wird. Diese Durchlaufkammer
2 ist mit ein- und Auslaufschlitzen 2',2" fiir die Packstoff-
bahn PB versehen. Bei den dargestellten Ausfiihrungs-
beispielen in den Fig.1,2 handelt es sich um eine Tief-
ziehmaschine als Weiterbehandlungsstrecke 3, mit de-
nen an der im Takt durchlaufenden Packstoffbahn PB
bspw. Becher in Folgestationen F,F,S ausgeformt, ge-
fullt, geschlossen und anschlieend in einer Stanzsta-
tion ST die Becher einzeln oder in Gruppen vom Pack-
stoffstrang abgetrennt werden. Fiir eine der SchlieRsta-
tion S zuzufiihrende Deckfolienbahn DB , die natirlich
auch sterilisiert werden mul, ist Gber der Schlief3station
S eine entsprechende Durchlaufkammer 2 angeordnet,
die nur gestrichelt rechts oben in Fig.1 angedeutet ist.
Beim Ausflihrungsbeispiel nach Fig.1 wird die Pack-
stoffbahn PB getaktet durch die Durchlaufkammer 2 ge-
fordert, wahrend nach Fig.2 der kontinuierliche Zulauf
hinter der Durchlaufkammer 2 in eine getaktete Weiter-
férderung umgewandelt wird, woflir ein Packstoffbahn-
Stauschlaufen-Aufnahmeraum 20 erforderlich ist.

Alle fiir derartige Férderungen und Bahnfiihrungen not-
wendigen Mittel FM sind nur schematisch und gestri-
chelt in Fig.1 dargestellt und bedirfen auch keiner be-
sonderen Erlauterung, da hinlanglich bekannt, zumal
hier letztlich nur die der Weiterbehandlungsstrecke 3,
wie auch immer diese im einzelnen gestaltet sein mag,
vorgeschaltete Vorrichtung zur Heildampfbehandlung
der unverformten Packstoffbahn PB von Interesse ist.
Nur der Vollstandigkeit halberistin Fig. 3 die Vorrichtung
zum Sterilisieren in Verbindung mit einer Verpackungs-
maschine SM zur Herstellung von Schlauchbeuteln ver-
anschaulicht.

Fir die Vorrichtung zur Durchfihrung des ersten Ver-
fahrens ist unter Verweis auf die Fig. 4 wesentlich, dal
die Dampfzufuhr in Form mindestens einer im wesent-
lichen quer zur Packstoffbahndurchlaufrichtung orien-
tierten, in der mit einer Kondensatabfiihrung 14 verse-
henen und gegen Atmosphére nach unten offenen Ste-
rildurchlaufkammer 2 mit geringer Miindungsdistanz D
Uber der Packstoffbahndurchlaufebene E angeordne-
ten Dise 5 ausgebildet ist, deren interne, zur Disen6ff-
nung 7 fihrende Dampffiihrung 4 mit einer regelbaren
und gegf. sensorgesteuerten Energiezufuhreinrichtung
6 (bspw. elektrischer Heizwiderstand) versehen ist. Fur
die sensorische Erfassung der Temperatur der einlau-
fenden Packstoffbahn ist vor der Sterildurchlaufkammer
2 ein Temperatursensor 29 angeordnet, mit dem Einfluf}
auf die Energiezufuhr und damit auf den Uberhitzungs-
grad des auszudisenden Dampfes genommen wird.
In Fig.4 ist ferner mit 21 die Regelung fur die Energie-
zufuhreinrichtung 6 bezeichnet, mit 22 die Dampfdruck-
und Dampfmengenregelung und mit 23 die Sattdampf-
zufuhrleitung. Ausserdem ist die Durchlaufkammer 2
mit einem Kondensatablauf 14 versehen, und zwar fir
sich an den Wanden der Durchlaufkammer niederschla-
gendes Kondensat.
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Mit dieser Vorrichtung wird der durch die Leitung 23 und
vom Ventil 22 geregelt zugefiihrte Sattdampf vor Auf-
bringung auf die Packstoffbahn PB durch entsprechend
geregelte Energiezufuhr in Uberhitzten Dampf unmittel-
bar in der Dise selbst umgewandelt und dann auf die
durch die gegen Atmosphare offene Durchlaufkammer
2 geforderte Packstoffbahn PB wéahrend deren Trans-
portbewegung quer zu dieser auf mindestens der Fll-
gutseite aus geringer Distanz D mit im wesentlichen
gleicher Intensitat Gber die Packstoffbahnbreite B auf-
gedust, was, wie sich gezeigt hat, zu einer duBerst wirk-
samen Keimreduzierung fihrt.

Der bspw. mit 5,5 bar zugefiihrte Sattdampf tritt dabei
und bei einer durch Energiezufuhr via Einrichtung 6 auf
ca. 300° C gehaltenen Dise 5 mit ca. 200° C aus. Die
Duse 5 ist dabei so gestaltet, dal der ausgediste
Dampfstrahl tber die ganze Packstoffbahnbreite B im
wesentlichen die gleiche Intensitat hat. Bei groer Brei-
te der Packstoffbahn PB heil3t das, dafd innerhalb eines
Diisenkopfes 5' (siehe Fig.5) mehrere gleichmanig mit
Dampf beschickbare Kammern 24 vorgesehen sind, die
Schlitzéffnungen 25 mit einer maximalen Breite von 10
bis 20 mm aufweisen. In einem Disenkopf 5' sind je
nach Breite der Packstoffbahn mehrere solcher Diisen-
ausbildungen nebeneinander angeordnet, von denenin
Fig.5 nur drei dargestellt sind.

Lauft die Packstoffbahn gemaR Fig. 1 getaktet durch die
Durchlaufkammer 2, so wird ber einen entsprechend
mitgesteuerten Ein-Aus-Regler, der im Regler 22 mit in-
tegriert sein kann, die Sattdampfzufuhr entsprechend
getaktet bewirkt, d.h. die Aufdiisung erfolgt dann nur,
wenn sich die Packstoffbahn PB mit ihrem betroffenen
Abschnitt in der Durchlaufkammer 2 bewegt, wobei es,
falls dies die geforderte Entkeimungsrate verlangt,
durchaus maoglich ist, zwei Diisen 5 bzw. Disenkdpfe 5'
hintereinander, wie gestrichelt in Fig.4 angedeutet, an-
zuordnen.

Wenn die Packstoffbahn PB kontinuierlich die Durch-
laufkammer 2 durchlaufen soll, was eine Ein-Ausschal-
tung der Dampfzufuhr entbehrlich macht und letztlich fir
gleichmaRigere Bedampfungsverhaltnisse sorgt, so ist
hinter der Sterildurchlaufkammer 2 der erste Teil der
nachgeordneten, sterilen Weiterbehandlungsstrecke 3
in Form eines ebenfalls steril zu haltenden Packstoff-
bahn-Stauschlaufen-Aufnahmeraumes 20 ausgebildet,
und hinter diesem sind Mittel FM fiir den getakteten Ab-
zug der sterilen Packstoffbahn PB angeordnet, welche
Mittel nur schematisch angedeutet sind, zumal es sich
dabei um die Taktférdermittel der nachgeordneten Ver-
packungsmaschine handelt.

[0015] Wie ferner aus Fig.4 ersichtlich, ist in der
Durchlaufkammer 2 hinter der mindestens einen Dise
5 ebenfalls im wesentlichen quer zur Durchlaufrichtung
ein sogenannter Kondensatrakel 26 angeordnet, von
dem das abgerakelte Kondensat KO bspw. mittels einer
luftbetriebenen und nach dem Prinzip einer Venturidiise
arbeitenden Absaugvorrichtung 27 abgefiihrt wird. Die-
se Absaugvorrichtung 27 hat im Gegensatz zu den
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sonst verwendeten Vakuumpumpen den Vorteil, dald sie
gegentber den Abtétungsmedien und deren Rickstan-
den vollig unempfindlich ist. Da sich bei Betrieb der Vor-
richtung der frei in die Durchlaufkammer 2 auf die Pack-
stoffbahn PB ausgediiste und sich entspannende
Dampf auch in der ganzen Durchlaufkammer ausbreitet
und auch an deren Wéanden niederschlagt, ist diese, wie
vorerwahnt, mit einem Kondensatablauf 14 versehen,
der zu einem mit Kondensatablauf 14' versehenen
Sammler 28 fiihrt, welcher auch das vom Kondensatra-
kel 26 kommende Kondensat KO aufnimmt. Der Kon-
densatablauf 14 ist dabei auch mit einer Absaugvorrich-
tung 27 verbunden, bei der dem Kondensatstrom ein
starker Luftstrom zugeflhrt wird, so dafl ein Sog am
Kondensatablauf 14 entsteht (Venturidiisenprinzip).
Mit Rucksicht auf die Dampfverteilung in der Durchlauf-
kammer 2 ist zweckmaRig auch auf der Unterseite der
Packstoffbahn PB eine Kondensatabsaugeinrichtung
26' angeordnet.

Gleiches gilt auch fir die Duse 5, die, wenn dies die Ste-
rilhaltung der Weiterbehandlungsstrecke 3 verlangt, al-
so dort auch die Packstoffbahnunterseite steril durch ei-
nen sogenannten Volltunnel 30 (siehe Fig. 1) geflihrt
wird, so wird in der Durchlaufkammer 2 ebenfalls min-
destens eine von unten gegen die Packstoffbahn ge-
richtete Dise angeordnet.

Was die MaRgabe zur Disenanordnung "mit geringer
Distanz D zur Packstoffbahn" betrifft, so hat diese eine
Groflenordnung von 4 bis 8 mm. Vorteilhaft ist dabei die
Duse 5 in der Durchlaufkammer 2 bzgl. ihrer Distanz
und Neigung (siehe Pfeile an der gestrichelt dargestell-
ten zweiten Duse) einstellbar angeordnet, so daf} opti-
male Distanz- und Neigungseinstellungen fur die jewei-
lig behandelte Packstoffbahn vorgenommen werden
kénnen. Die in Fig.4 dargestellte Neigung der Duse in
Durchlaufrichtung hat sich als besonders vorteilhaft er-
wiesen, da dadurch der unter der Dise auf der Bahn
entstehende Kondensatfilm mit der Packstoffbahn von
der Duse weglauft.

[0016] Bei den bisher beschriebenen Ausfiihrungs-
beispielen wird entweder kontinuierlich oder getaktet
bedampft. Bei der kontinuierlichen Bedampfung ist da-
bei, wie vorerwahnt und in Fig. 2 dargestellt, ein Pack-
stoff-Stauschlaufen-Aufnahmeraum 20 erforderlich, um
einen einwandfreien Packstoffbahntransport an der
Ubergangsstelle zwischen kontinuierlicher Bedamp-
fung und getakteter Weiterbehandlung gewahrleisten
zu kénnen. Zur Vermeidung eines solchen Packstoff-
Stauschlaufen-Aufnahmeraumes 20 ist, wie in Fig.6
dargestellt, vorteilhaft vorgesehen, die Durchlaufkam-
mer 2 in und entgegen der Laufrichtung der Packstoff-
bahn PB verschieblich zu lagern, wobei der Verschie-
beweg mindestens dem Packstoffbahnvorschub pro
Takt entspricht. Zur Verdeutlichung der Funktionsweise
der verschieblichen gelagerten Sterildurchlaufkammer
2 (Verschiebeantrieb nicht dargestellt) sind in Fig.7 die
Bewegungsablaufe des Packstoffbahnvorschubs (ge-
strichelte Linien) und des Vorschubs der Durchlaufkam-
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mer 2 (durchgezogene Linien) zueinander in einem Dia-
gramm aufgetragen. Wesentlich ist, dal? die Bedamp-
fung der Packstoffbahn im gleichen Zeitraum wie bspw.
das Tiefziehen der bereits sterilisierten Packstoffbahn
erfolgt und daf die Zeitspanne fiir den Packstoffbahn-
vorschub fir die Riickbewegung der Durchlaufkammer
2 genutzt wird. Um dabei einen sterilen Ubergang von
der Durchlaufkammer 2 zur Weiterbehandlungsstrecke
3 zu gewabhrleisten, ist, wie in Fig. 6 schematisch dar-
gestellt, vorteilhaft zwischen diesen beiden Kammern
ein abgedichtetes Teleskopgehduse 31 oder ein Falten-
balg angeordnet.

[0017] Nach Maligabe des zweiten Sterilisationsver-
fahrens, das sich im Grunde nur unwesentlich vom vor-
beschriebenen unterscheidet, wird so vorgegangen,
daf} der Dise Sattdampf zugefiihrt und der Sattdampf
vor Aufbringzung auf die Packstoffbahn durch geregelte
Energiezufuhr unmittelbar vor seiner Ausdiisung Uber-
hitzt wird und der HeilRdampf in einen Uber den zu be-
handelnden Packstoffbahnabschnitt gebildeten Dampf-
stauraum ganzflachig im wahrend der Bedampfung ge-
schlossen gehaltenen Dampfstauraum auf die Pack-
stoffoahn PB unter Ausbildung eines Kondensatfilmes
aufgedist wird.

Dafir ist die Dise 5 nach den Fig.8,9 in Form eines be-
heizbaren Bedampfungskastens 8 mit innerer Dampf-
verteilerkammer 9 ausgebildet, die gegen die Packstoff-
bahndurchlaufebene E mit einer eine Vielzahl von Di-
sendffnungen 7' enthaltenden Disenplatte 10 abge-
schlossen ist. Die Disenplatte 10 ist dabei vorteilhaft
aus einem Mittelteil 10" und aus zwei Randteilen
10" gebildet, deren getrennt gehaltenen Verteiler- und
Zuteilkammern 11 an separate, regelbare Sattdampfzu-
leitungen 4" angeschlossen sind. Packstoffbahnseitig
ist dabei der Bedampfungskasten 8 mit einer einen
Dampfstauraum 12 begrenzenden Dichtung 13 verse-
hen.

Je nach Gestaltung dieser Dichtung 13 &Rt sich die der-
art ausgebildete Vorrichtung sowohl getaktet als auch
mit kontinuierlich durchlaufender Packstoffbahn PB be-
treiben.

Bei Ausbildung der Dichtung 13 gemalR Fig.9, also
bspw. in Form einer der Umfangskontur des Kastens fol-
genden O-Ringdichtung, wird der angehaltene Pack-
stoffbahnabschnitt mit einer in Fig.9 nur gestrichelt dar-
gestellten Platte 8" von unten gegen die Dichtung 13 ge-
driickt, so dal ein in sich geschlossener Dampfstau-
raum 12 firr die ganzflachige Bedisung mit HeiRdampf
vorliegt, nach deren Vollzug die Platte 8" wieder gering-
fligig abgesenkt wird und der Restdampf (Sattdampf/
NalRdampf) in die Ddurchlaufkammer 2 entweichen
kann.

Die Dichtung 13 kann aber auch in Form einer umlau-
fenden, mehr oder weniger nachgiebigen Lippendich-
tung (nicht besonders dargestellt) ausgebildet werden,
die dann ebenfalls einen Dampfstauraum 12 begrenzt,
der aber ringsum durch einen engen Spalt zwischen
Dichtung 13 und Packstoffbahn PB offen bleibt. Bei kon-
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tinuierlicher Bedampfung mit HeiRdampf kann dadurch
die Packstoffbahn ebenfalls kontinuierlich unter dem
Bedampfungskasten 8 geférdert werden, was dann, je
nach Betriebsart der nachgeschalteten Verpackungs-
maschine, gegf. und wie vorerwahnt eine Stauschlau-
fenfiihrung 20 gemaR Fig.2 der Packstoffbahn PB erfor-
dert.

Die Ausbildung eines solchen Dampfstauraumes 12,
der Ubrigens auch bei den Disen 5 nach Fig.4 vorge-
sehen werden kann (dort punktiert angedeutet), hat sich
insofern als vorteilhaft erwiesen, als sich damit, wie sich
gezeigt hat, auch die Randbereiche einer durchlaufen-
den Packstoffbahn fir die optimierte Entkeimung mit Si-
cherheit erfassen lassen.

Bei dieser Ausfihrungsform ist, wie aus Fig.9 ersicht-
lich, der die "Dise" bildende Bedampfungskasten 8 mit
einem regelbaren, elektrischen Heizwiderstand 8' ver-
sehen, der das ganze auch die Sattdampfverteilerleitun-
gen 4" enthaltende Oberteil des Kastens 8 zur Um-
wandlung des Sattdampfes in Heildampf auf Tempera-
tur halt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Keimreduzierung und Reinigung min-
destens der fiillgutseitigen Flache einer eine Steri-
lisationsdurchlaufkammer (2) passierenden Pack-
stoffbahn (PB) mittels durch mindestens eine Diise
(5) aufgedusten Uberhitztem Dampf, wobei die ste-
rilisierte Packstoffbahn anschlieBend in einen Ste-
riltunnel (3) einer Verpackungsmaschine eingefiihrt
wird und die Sterilisationsdurchlaufkammer (2) und
der Steriltunnel in Bezug auf die Atmosphare unter
leichtem Uberdruck gehalten werden, gehalten
werden,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Duse (5) Sattdampf zugeftihrt und der Satt-
dampf vor Aufbringung auf den in der Sterilisations-
durchlaufkammer (2) befindlichen und trocken in
die Kammer (2) eingefuhrten Packstoffbahnab-
schnitt durch geregelte Energiezufuhr unmittelbar
vor seiner Ausdisung Uberhitzt und dieser Gberhitz-
te Dampf mit im wesentlichen gleicher Intensitat
Uber der ganzen Lange mindestens einer Querlinie
der Packstoffbahn auf diese unter Ausbildung eines
Kondensatfilmes aufgedust wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR der auf der in der Durchlaufkammer (2) be-
dampften Flache der Packstoffbahn gebildete Kon-
densatfilm anschlieBend einer Kondensatabsau-
gung vor Verlassen der Sterilisationsdurchlaufkam-
mer unterworfen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet
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daB der HeiRdampf geneigt zur Packstoffbahn und
in deren Durchlaufrichtung aufgedust wird.

Verfahren nach einem der Anspriich 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der zu behandelnde Packstoffbahnabschnitt in
Relativbewegung zum aufgediisten Heiltdampf ge-
halten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB bei getaktetem Transport der Packstoffbahn
durch die Sterilisationsdurchlaufkammer (2) die
Dampfaufdiisung entsprechend getaktet bewirkt
wird.

Verfahren zur Keimreduzierung und Reinigung min-
destens der fiillgutseitigen Flache einer eine Steri-
lisationsdurchlaufkammer (2) passierenden Pack-
stoffbahn (PB) mittels durch mindestens eine Dise
(5) aufgedusten uberhitztem Dampf, wobei die ste-
rilisierte Packstoffbahn anschlieBend in einen Ste-
riltunnel (3) einer Verpackungsmaschine eingefihrt
wird und die Sterilisationsdurchlaufkammer und der
Steriltunnel in Bezug auf die Atmosphére unter
leichtem Uberdruck gehalten werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Dise (5) Sattdampf zugefiihrt und der Satt-
dampf vor Aufbringung auf den in der Sterilisations-
durchlautkammer (2) befindlichen, trocken in die
Kammer im Schritttakt eingeflihrten Packstoffbahn-
abschnitt durch geregelte Energiezufuhr unmittel-
bar vor seiner Ausdisung Uberhitzt und dieser
Uberhitzte Dampf in einen Gber dem zu behandeln-
den Packstoffbahnabschnitt gebildeten Dampfstau-
raum (12) mit im wesentlichen gleicher Intensitat
ganzflachig im wahrend der Bedampfung geschlos-
sen gehaltenen Dampfstauraum auf die Packstoff-
bahn unter Ausbildung eines Kondensatfilmes auf-
gedust wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der auf der im Dampfstauraum (12) bedampf-
ten Flache der Packstoffbahn gebildete Kondensat-
film bei gedffnetem Dampfstauraum anschlieRend
einer Kondensatabsaugung vor Verlassen der Ste-
rilisationsdurchlaufkammer (2) unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ausdiisen des Heildampfes bei geschlos-
sen gehaltenem Dampfstauraum (12) bewirkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daR der entstehende UberschufRdampf in der Ste-
rilisationskammer (2) aus dieser abgesaugt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Uberhitzung des zugefiihrten Sattdampfes
in Abhangigkeit von der Temperatur der Packstoff-
bahn geregelt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus einer Packstoffbahnrol-
lenhalterung (1) mit nachgeordneter Sterilisations-
durchlaufkammer (2) mit einer Einrichtung (4) zur
regelbaren Dampfzufuhr und mit mindestens einer
Duse (5), wobei hinter der Sterilisationsdurchlauf-
kammer (2) ein Steriltunnel (3) einer an die Durch-
laufkammer (2) angeschlossenen Verpackungsma-
schine angeschlossen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dap die Packstoffbahn (PB) trocken in die Kammer
(2) einflhrbar ist, daf die Einrichtung (4) zur Dampf-
zufuhr

eine regelbar ausgebildete Sattdampfzufuhr (4) in-
nerhalb der Sterildurchlaufkammer (2) zur minde-
stens einen die Breite der Packstoffbahn erfassen-
den Duse (5) aufweist, und daB eine regelbare En-
ergiezufuhreinrichtung (6) zur Erhéhung der Satt-
dampf- auf HeiRdampftemperatur unmittelbar vor
der Ausdiisung angeordnet und die Dise (5) vor ih-
rer Offnung (7) mit Elementen zur gleichméaRigen
HeilRdampfverteilung versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB vor der Auslauféffnung (2') der Kammer (2) in
dieser eine Kondensatfilmabsaugeinrichtung (26)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet

daR die Energiezufuhreinrichtung (6) an einem un-
mittelbar vor der Disendffnung (7) befindlichen
Dampffiihrungsstiick (4') angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

daR die mindestens eine Dise (5) in ihrer Distanz
und/oder Neigung zur Packstoffbahndurchlaufebe-
ne (E) einstellbar ausgebildet ist.

Vorrichtung zur Durchfliihrung des Verfahrens nach
Anspruch 6, bestehend aus einer Packstoffbahnrol-
lenhalterung (1) mit nachgeordneter Sterilisations-
durchlaufkammer (2) mit einer Einrichtung (4) zur
regelbaren Dampfzufuhr und mit mindestens einer
Duse (5), wobei hinter der Sterilisationsdurchlauf-
kammer (2) ein Steriltunnel (3) einer an die Durch-
laufkammer (2) angeschlossenen Verpackungsma-
schine angeschlossen ist,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Packstoffbahn (PB) trocken in die Kammer
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(2) einflhrbar ist, dal die Einrichtung (4) zur
Dampfzufuhr eine regelbar ausgebildete Satt-
dampfzufuhr aufweist, und

daB innerhalb der Sterildurchlaufkammer (2) die
Dise (5) in Form eines beheizbaren, im Takt auf die
Packstoffbahn aufsetzbaren Bedampfungskastens
(8) mit innerer Dampfverteilerkammer (9) ausgebil-
det ist, welche Kammer (9) gegen die Packstoff-
bahndurchlaufebene (E) mit einer eine Vielzahl von
Dusenéffnungen (7') enthaltenden Disenplatten
(10) unter Bildung eines Dampfstauraums (12) ab-
geschlossen ist und der Bedampfungskasten (8)
mit einer regelbare Energiezufuhreinrichtung (6)
zur Erhéhung der Sattdampf- auf HeiRdampftempe-
ratur und die Diise (5) vor ihrer Offnung (7) mit Ele-
menten zur gleichmaRigen HeilRdampfverteilung
versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB vor der Auslauféffnung (2') der Kammer (2) in
dieser eine Kondensatabsaugeinrichtung (26) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Disenplatte (10) aus einem Mittelteil (10")
und zwei Randteilen (10") gebildet ist, deren ge-
trennt gehaltenen Verteiler - und Zuteilkammern
(11) an separate, regelbare Sattdampfzuleitungen
(4") angeschlossen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

daR der Bedampfungskasten (8) packstoffbahnsei-
tig mit einer den Dampfstauraum (12) begrenzen-
den Dichtung (13) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Sterilisationsdurchlaufkammer (2) mit ei-
nem Kondensatablauf (14) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dafB vor dem EinlaR der Sterilisationsdurchlaufkam-
mer (2) ein Temperatursensor (30) fiir die Packstoff-
bahn angeordnet ist.

Claims

A process for germ reduction and cleansing at least
the loading-material-sided surface of a sheet of
packing material (PB) passing through a sterilizing
passage chamber (2) by means of overheated
steam sprayed through at least one nozzle (5), with
the sterilized sheet of packing material, subse-
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quently, being guided into a sterile tunnel (3) of a
packing machine and the sterilizing passage cham-
ber (2) and the sterile tunnel, relative to the atmos-
phere, being held at a slight excess pressure,
characterized in

that saturated steam is supplied to the nozzle (5),
with the saturated steam prior to being applied to
the section of the sheet of packing material con-
tained in the sterilizing passage chamber (2) and
introduced in dry condition into the chamber (2),
through controlled energy supply, is overheated im-
mediately before being sprayed, and that the said
overheated steam with a substantially uniform in-
tensity across the entire length of at least one trans-
verse line of the sheet of packing material is
sprayed onto said sheet of packing material, form-
ing a condensate film.

A process according to claim 1,

characterized in

that the condensate film formed on the surface of
the sheet of packing material steamed in the pas-
sage chamber (2) is thereafter subjected to a con-
densate absorption before leaving the sterilizing
passage chamber.

A process according to claims 1 or 2,
characterized in

that the hot steam is sprayed at an inclination rela-
tive to the sheet of packing material and in the pas-
sage direction thereof.

A process according to any one of claims 1 through
3,

characterized in

that the section of the sheet of packing material is
held in movement relative to the sprayed hot steam.

A process according to any one of claims 1 through
4,

characterized in

that in a cyclical transport of the sheet of packing
material through the sterilizing passage chamber
(2), the steam is sprayed in a corresponding cyclical
way.

A process for germ reduction and cleansing at least
the loading-material-sided surface of a sheet of
packing material (PB) passing through a sterilizing
passage chamber (2) by means of overheated
steam sprayed through at least one nozzle (5), with
the sterilized sheet of packing material, subse-
quently, being introduced into a sterile tunnel (3) of
a packing machine and the sterilizing passage
chamber (2) and the sterile tunnel, relative to the
atmosphere, being held at a slight excess pressure,
characterized in

that saturated steam is supplied to the nozzle (5)),
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10.

11.

with the saturated steam prior to being applied to
the section of the sheet of packing material con-
tained in the sterilizing passage chamber (2) and
cyclically introduced, in dry condition, into the
chamber (2), through controlled energy supply, is
overheated immediately before being sprayed and
the said overheated steam, within a steam-stowing
space (12) formed above the section of the sheet
of packing material to be treated, is sprayed with a
substantially identical intensity, inside the steam-
stowing space kept closed during steaming, across
the entire surface of the sheet of packing material,
forming a condensate film.

A process according to claim 6,

characterized in

that the condensate film formed on the surface of
the sheet of packing material as steamed in the
steam-stowing space (12), with the steam-stowing
space opened, is thereafter subjected to a conden-
sate absorption before leaving the sterilizing pas-
sage chamber (2).

A process according to claims 6 or 7,
characterized in

that spraying of the hot steam is effected with the
steam-stowing space (12) held closed.

The process according to any one of claims 1
through 8,

characterized in

that the resultant excess steam contained in the
sterilizing chamber (2) is absorbed therefrom.

A process according to any one of claims 1 through
9,

characterized in

that overheating of the saturated steam as supplied
is controlled in response to the temperature of the
sheet of packing material.

A device for carrying out the process according to
claim 1, comprising a sheet reel holder (1) with a
sterilizing chamber (2) disposed therebehind, in-
cluding a means (4) for the controlled steam supply
and including at least one nozzle (5), with a sterile
tunnel (3) of a packing machine connected to the
passage chamber (2) being provided behind the
sterilizing passage chamber (2),

characterized in

that the sheet of packing material (PB) can be in-
troduced into the chamber (2) in dry condition, that
the means (4) for the steam supply comprises an
adjustably designed saturated steam feeder (4)
within the sterilizing passage chamber (2) leading
to the at lest one nozzle (5) sweeping the width of
the sheet of packing material, and that an adjusta-
ble energy supply means (6) is provided for raising
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the saturated steam temperature to hot steam tem-
perature immediately prior to being sprayed, and
that the nozzle (5), ahead of its port (7) is provided
with elements (7) for the uniform distribution of hot
steam.

A device according to claim 11,

characterized in

that arranged ahead of the outlet port (2') of cham-
ber (2), within the said chamber, is a condensate
film absorbing means (26).

A device according to claims 11 or 12,
characterized in

that the energy supply means (6) is provided on a
steam guiding element (4') arranged immediately
ahead of the nozzle port (7).

A device according to any one of claims 11 through
13,

characterized in

that the at least one nozzle (5) is designed to be
adjustable in distance and/or inclination relative to
the sheet passage plane (E).

A device for carrying out the process of claim 6,
comprising a sheet reel holder (1) with a sterilizing
passage chamber (2) provided therebehind, includ-
ing a means (4) for the controlled steam supply and
including at least one nozzle (5), with a sterile tunnel
(3) of a packing machine connected to the passage
chamber (2) being provided behind the sterilizing
passage chamber (2),

characterized in

that the sheet of packing material (PB) can be in-
troduced into the chamber (2) in dry condition, that
the means (4) for the steam supply comprises an
adjustably designed saturated steam feeder, and
that inside the sterilizing passage chamber (2), the
nozzle (5) is designed in the form of a heatable
steaming box (8) cyclically mounted on the sheet of
packing material, with an internal steam distributing
chamber (9) sealed against the sheet passage
plane (E) by a nozzle plate (10) containing a plural-
ity of nozzle ports (7', forming a steam-stowing
space (12), and that the steaming box (8) is provid-
ed with an adjustable energy supply means (6) for
raising the saturated steam temperature to hot
steam temperature, and that the nozzle (5), ahead
of its port (7) is provided with elements for the uni-
form distribution of hot steam.

A device according to claim 15,

characterized in

that arranged before the outlet port (2') of chamber
(2), within the said chamber (2), is a condensate ab-
sorbing means (26).
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A device according to claims 15 or 16,
characterized in

that the nozzle plate (10) is formed of a central sec-
tion (10") and two marginal sections (10") whose
separately held distributing and allocating cham-
bers (11) are connected to separate and adjustable
saturated steam feeders (4").

A device according to any one of claims 11 through
17,

characterized in

that the steaming box (8), on the side of the sheet
of packing material, is provided with a sealant (13)
confining the steam-stowing space 12.

A device according to any one of claims 11 through
18,

characterized in that the sterilizing passage
chamber (2) is provided with a condensate dis-
charge means (14).

A device according to any one of claims 11 through
19,

characterized in that arranged ahead of the inlet
of the sterilizing passage chamber (2) is a temper-
ature sensor (30) for the sheet of packing material.

Revendications

Procédé pour la réduction des germes et le nettoya-
ge au moins de la surface située du c6té des ma-
tieres de remplissage d'une bande de matiére d'em-
ballage (PB) qui passe par une chambre de passa-
ge de stérilisation (2), au moyen de vapeur sur-
chauffée éjectée par au moins une tuyere (5), la
bande de matiére d'emballage stérilisée étant en-
suite introduite dans un tunnel stérile (3) d'une ma-
chine d'emballage et la chambre de passage de sté-
rilisation (2) et le tunnel stérile étant maintenus en
Iégére surpression par rapport a I'atmosphére,
caractérisé en ce

que de la vapeur saturée est amenée a la tuyére
(5) et la vapeur saturée est surchauffée par un ap-
port d'énergie réglé directement avant son éjection
avant d'étre appliquée sur la section de bande de
matiére d'emballage qui se trouve dans la chambre
de passage de stérilisation (2) et introduite seche
dans la chambre (2) et que cette vapeur surchauf-
fée est éjectée avec substantiellement la méme in-
tensité sur toute la longueur d'au moins une ligne
transversale de la bande de matiére d'emballage
sur celle-ci en formant une pellicule de produit de
condensation.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que la pellicule de produit de condensation formée
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sur la surface de la bande de matiére d'emballage
vaporisée dans la chambre de passage (2) est en-
suite soumise a une aspiration du produit de con-
densation avant de quitter la chambre de passage
de stérilisation.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce

que la vapeur surchauffée est éjectée en étant in-
clinée par rapport a la bande de matiére d'emballa-
ge et dans son sens de passage.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce

que la section de bande de matiere d'emballage a
traiter est maintenue en mouvement relatif par rap-
port a la vapeur surchauffée éjectée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce

que, pour un transport cadencé de la bande de ma-
tiere d'emballage a travers la chambre de passage
de stérilisation (2), I'éjection de vapeur est effectuée
de maniére cadencée correspondante.

Procédé pour la réduction des germes et le nettoya-
ge au moins de la surface située du c6té des ma-
tieres de remplissage d'une bande de matiére d'em-
ballage (PB) qui passe par une chambre de passa-
ge de stérilisation (2), au moyen de vapeur sur-
chauffée éjectée par au moins une tuyére (5), la
bande de matiere d'emballage stérilisée étant en-
suite introduite dans un tunnel stérile (3) d'une ma-
chine d'emballage etla chambre de passage de sté-
rilisation (2) et le tunnel stérile étant maintenus en
légére surpression par rapport a I'atmospheére,
caractérisé en ce

que de la vapeur saturée est amenée a la tuyére
(5) et la vapeur saturée est surchauffée par un ap-
port d'énergie réglé directement avant son éjection
avant d'étre appliquée sur la section de bande de
matiére d'emballage qui se trouve dans la chambre
de passage de stérilisation (2), introduite séche en
cadence pas a pas dans la chambre (2) et que cette
vapeur surchauffée est éjectée dans un espace de
réserve de vapeur (12) formé au-dessus de la sec-
tion de bande de matiére d'emballage a traiter avec
substantiellement la méme intensité sur toute la
surface dans l'espace de réserve de vapeur main-
tenu fermé pendant la vaporisation sur la bande de
matiére d'emballage en formant une pellicule de
produit de condensation.

Procédé selon la revendication 6,

caractérisé en ce

que la pellicule de produit de condensation formée
sur la surface vaporisée de la bande de matiére
d'emballage vaporisée dans I'espace de réserve de
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10.

1.

12.

13.

vapeur (12) est soumise ensuite a une aspiration
du produit de condensation, I'espace de réserve de
vapeur étant ouvert, avant de quitter la chambre de
passage de stérilisation (2).

Procédé selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce

que I'éjection de la vapeur surchauffée est effec-
tuée I'espace de réserve de vapeur (12) étant main-
tenu fermé.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce

que I'excés de vapeur qui se forme dans la chambre
de stérilisation (2) est aspiré de celle-ci.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce

que le surchauffage de la vapeur saturée amenée
est réglé en fonction de la température de la bande
de matiére d'emballage.

Dispositif pour exécuter le procédé selon la reven-
dication 1 constitué par un support de rouleau de
bande de matiere d'emballage (1) avec une cham-
bre de passage de stérilisation placée aprés (2)
avec un dispositif (4) pour I'apport réglable de la va-
peur avec au moins une tuyére (5), un tunnel stérile
(3) d'une machine d'emballage raccordée a la
chambre de passage (2) étant raccordé derriére la
chambre de passage de stérilisation (2),
caractérisé en ce

que la bande de matiere d'emballage (PB) peut étre
introduite séche dans la chambre (2), que le dispo-
sitif (4) pour I'apport de vapeur présente une ame-
née de vapeur saturée configurée réglable a l'inté-
rieur de la chambre de passage stérile (2) vers la
tuyere (5) qui existe au moins qui saisit la largeur
de la bande de matiére d'emballage et qu'un dispo-
sitif d'apport d'énérgie réglable (6) est place direc-
tement devant I'éjection pour augmenter la tempé-
rature de la vapeur saturée a la température de la
vapeur surchauffée et que la tuyére (5) est pourvue
devant son ouverture (7) d'éléments pour la répar-
tition uniforme de la vapeur surchauffée.

Dispositif selon la revendication 11,

caractérisé en ce

qu'un dispositif d'aspiration de produit de conden-
sation (26) est placé devantI'ouverture de sortie (2')
de la chambre (2) dans celle-ci.

Dispositif selon la revendication 11 ou 12,
caractérisé en ce

que le dispositif d'apport d'énergie (6) est placé sur
une piece de guidage de la vapeur (4') qui se trouve
directement devant I'ouverture de la tuyere (7).
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15.

16.

17.

18.

19

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 13,
caractérisé en ce

que la tuyére (5) qui existe au moins est configurée
réglable quant a sa distance et/ou son inclinaison
par rapport au plan de passage de la bande de ma-
tiere d'emballage (E).

Dispositif pour exécuter le procédé selon la reven-
dication 1 constitué par un support de rouleau de
bande de matiére d'emballage (1) avec une cham-
bre de passage de stérilisation placée aprés (2)
avec un dispositif (4) pour 'apport réglable de la va-
peur avec au moins une tuyére (5), un tunnel stérile
(3) d'une machine d'emballage raccordée a la
chambre de passage (2) étant raccordé derriére la
chambre de passage de stérilisation (2),
caractérisé en ce

que la bande de matiére d'emballabe (PB) peut étre
introduite séche dans la chambre (2), que le dispo-
sitif (4) pour l'apport de vapeur présente une ame-
née de vapeur saturée configurée réglable et qu'a
l'intérieur de la chambre de passage stérile (2) la
tuyére (5) est configurée en forme de caisse de va-
porisation (8) pouvant étre chauffée, qui peut étre
posée en cadence sur la bande de matiére d'em-
ballage, avec une chambre de répartition intérieure
de la vapeur (9), laquelle chambre (9) est fermée
contre le plan de passage de la bande de matiére
d'emballage (E) avec des plaques de tuyere (10)
qui contiennent une multitude d'ouvertures de tuye-
res (7') en formant un espace de réserve de vapeur
(12) etla caisse de vaporisation (8) est pourvue d'un
dispositif réglable d'apport d'énergie (6) pour aug-
menter la température de la vapeur saturée a la
température de la vapeur surchauffée et que la
tuyere (5) est pourvue devant son ouverture (7)
d'éléments pour la répartition uniforme de la vapeur
surchauffée.

Dispositif selon la revendication 15,

caractérisé en ce

qu'un dispositif d'aspiration de produit de conden-
sation (26) est placé devant I'ouverture de sortie (2')
de la chambre (2) dans celle-ci.

Dispositif selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce

que la plaque de tuyere (10) est formée par une
partie centrale (10') et deux parties marginales (10")
dont les chambres de répartition et de dosage (11)
maintenues séparées sont raccordées a des con-
duites d'amenée séparées réglables de vapeur sa-
turée (4").

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 17,
caractérisé en ce

que la caisse de vaporisation (8) est pourvue, du
coté de la bande de matiére d'emballage, d'une
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19.

20.

20

étanchéité (13) qui délimite I'espace de réserve de
vapeur (12).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 18,
caractérisé en ce

que la chambre de passage de stérilisation (2) est
pourvue d'une évacuation de produit de condensa-
tion (14).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 19,
caractérisé en ce

qu'un détecteur de température (30) pour la bande
de matiére d'emballage est placé devant I'admissi-
on de la chambre de passage de stérilisation (2).
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