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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpak-
kungsmaschine gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs
1, sowie auf ein entsprechendes Verfahren zum Erzeu-
gen einer Vakuumverpackung.

[0002] Eine gattungsgeméafe Verpackungsmaschine
und ein Verfahren zum Erzeugen einer Vakuumverpak-
kung gehen aus der EP 1564147 A1 hervor. Dort sind
eine erste und eine zweite evakuierbare (d. h. unter Un-
terdruck setzbare) Kammer vorgesehen. Ein siegelbarer
Vakuumbeutel wird so in die Verpackungsmaschine ein-
gelegt, dass sich ein das verpackte Produkt aufnehmen-
der Hauptabschnitt der Verpackung in der ersten Kam-
mer befindet, wahrend sich die (")ffnung des Beutels in
einer kleineren, zweiten Kammer befindet. Der Vorteil
dieser Verpackungsmaschine besteht darin, dass in den
beiden Kammern ein unterschiedlicher Unterdruck er-
zeugt werdenkann, sodass von auen ein héherer Druck
auf der Verpackung lastet als in ihrem Inneren. Dieser
hohere Auliendruck stabilisiert empfindliche Produkte in
der Verpackung, wie beispielsweise Kése oder andere
pordse Produkte, die bei einem zu geringen Druck zum
Ausperlen oder Aufplatzen der porésen Strukturen und
damit zu einer Beschadigung des Produkts neigen.
Nachteilig an der herkémmlichen Verpackungsmaschine
ist, dass ihr Betrieb vergleichsweise aufwendig ist.
[0003] Eine andere Verpackungsmaschine zum Ver-
packen von Gegenstanden unter Vakuum geht aus der
DE 3411917 A1 hervor. Hierist eine Siegelkammer durch
die Verpackung in eine Unterkammer und eine Oberkam-
mer geteilt. Ein schnelles, schlagartiges Beliften der
Kammer sorgt fiir eine Druckdifferenz zwischen dem In-
nenraum und dem AuRenraum der Verpackung, nach-
dem zunachst ein vorgegebener Unterdruck erzeugt
wurde.

[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Verpackungsmaschine und ein Verpackungsverfahren
zum Erzeugen einer Vakuumverpackung in Hinblick auf
einen stabileren Betrieb und héherwertige Verpackungs-
ergebnisse zu verbessern.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Verpak-
kungsmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1,
bzw. durch ein Verfahren zum Erzeugen einer Vakuum-
verpackung mit den Merkmalen des Anspruchs 12. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Un-
teranspriichen angegeben.

[0006] Eine erste Variante der Erfindung sieht vor,
dass das Zuluftventil ein Regelventil ist, das in Abhan-
gigkeit von der Differenz des mittels der beiden Druck-
messeinrichtungen gemessenen Drucks in der ersten
bzw. der zweiten Kammer und/oder in Abhangigkeit von
der Differenz zwischen dem in einer Kammer herrschen-
den Druck und einem fiir diese Kammer vorgegebenen
Soll-Enddruck regelbar ist. Der Begriff "Regelventil" be-
deutet im Rahmen der Erfindung, dass das Ventil nicht
nur einen vollstdndig gedffneten und einen vollstandig
geschlossenen Zustand einnehmen kann, sondern auch
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mehrere Zwischenstellungen, in denen das Regelventil
teilweise geoffnet ist. Diese Zwischenschritte kbnnen in
diskreten 6ffnungsstufen oder stufenlos zwischen der
vollstandig gedffneten und der vollstdndig geschlosse-
nen Stellung verteilt sein. Denkbar ware es auch, dass
das Regelventil nur in einem bestimmten Bereich stufen-
los einstellbar ist. Es unterscheidet sich damit deutlich
von dem oben zitierten Stand der Technik, bei dem
Schaltventile verwendet wurden, die ausschlie3lich zwi-
schen einem vollstédndig gedffneten und einem vollstan-
dig geschlossenem Zustand verstellt werden konnten.
[0007] Ein weiterer Vorteil der Erfindung entsteht da-
durch, dass die Differenz des mittels der beiden Druck-
messeinrichtungen gemessenen Drucks in den beiden
Kammern bestimmt wird und als EingangsgrofRe fir die
Regelung des Zuluftventils verwendet wird. Die pro Zeit-
einheit in die erste Kammer zugefihrte Luftmenge hangt
somit von dieser Druckdifferenz ab. Wenn die Druckdif-
ferenz gering ist, wird mehr Luft pro Zeiteinheit in die
erste Kammer zugefiihrt. Wenn die Druckdifferenz hin-
gegen groRer ist, wird keine oder zumindest weniger Luft
pro Zeiteinheit in die erste Kammer zugefihrt, um die
Druckdifferenz zwischen den beiden Kammern nicht zu
gro werden zu lassen. Auf diese Weise wird gewahrlei-
stet, dass auf der AulRenseite der Verpackungen in der
ersten Kammer stets ein idealer Druck herrscht, sodass
eine Beschadigung der Produkte durch ein Aufplatzen
oder Ausperlen pordser Strukturen sicher vermieden
wird. Durch das stdndige Beibehalten einer optimalen
Druckdifferenz kann auflerdem die Bearbeitungszeit
beim Erzeugen einer Vakuumverpackung verkurzt wer-
den.

[0008] Denkbarware es, dass das Zuluftventil ein Pro-
portionalventil ist, dessen Offnungsgrad umgekehrt pro-
portional zu der Differenz des Drucks in den beiden Kam-
mern ist. Ein solches Proportionalventil erméglicht eine
stufenlose Einstellung seines Offnungsgrads zwischen
der vollstandig geschlossenen und der vollstandig geoff-
neten Stellung.

[0009] Das Zuluftventil kann entweder eine lineare
oder eine nicht-lineare Regelkurve aufweisen. Vorteilhaft
istdabeiinsbesondere eine nicht-lineare Regelkurve, die
gegenuber der Druckdifferenz zwischen den beiden
Kammern einen nicht-linearen Verlauf hat. Diese Regel-
kurve kdnnte beispielsweise S-férmig verlaufen, um eine
moglichst sanfte Druckregelung zu erlauben.

[0010] Zweckmé&Rig ist es, wenn an der Verpackungs-
maschine ein Soll-Enddruck firr eine oder beide Kam-
mern und/oder eine Soll-Druckdifferenz zwischen denin
den beiden Kammern herrschenden Driicken eingestellt
ist. Das Zuluftventil kann dann Uber eine geeignete
Steuerung so geregelt werden, dass diese Soll-Druck-
differenz méglichst konstant beibehalten wird. Noch bes-
ser ist es, wenn die Soll-Druckdifferenz einstellbar ist,
beispielsweise Uber geeignete Bedienelemente an der
Verpackungsmaschine. So kann die Soll-Druckdifferenz
angepasst werden an unterschiedliche Produkte oder an
unterschiedliche Materialien der Verpackung, um stets
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optimale Verpackungsergebnisse zu erzeugen.

[0011] Bei der Soll-Druckdifferenz muss es sich nicht
um einen einzigen, konkreten Wert handeln, sondern bei
der Soll-Druckdifferenz kann es sich vorzugsweise um
einen Druckbereich handeln. Wenn beispielweise die ge-
wiinschte Druckdifferenz zwischen den beiden Kam-
mern 100 mbar betragt, kann die Soll-Druckdifferenz ein
Druckbereich zwischen 90 mbar und 110 mbar sein.
[0012] Vorzugsweise ist der Offnungsgrad des Zuluft-
ventils umgekehrt proportional zu dem MaR, um das die
tatsachliche Druckdifferenz zwischen den in den beiden
Kammern herrschenden Driicken von der Soll-Druckdif-
ferenz abweicht. Wenn sich also die Druckdifferenz in
dem durch die Soll-Druckdifferenz definierten Bereich
bewegt, hat das Zuluftventil einen ersten Offnungsgrad.
Wenn die Druckdifferenz zwischen den beiden Kammern
gréRer wird als der Bereich der Soll-Druckdifferenz, 6ff-
net sich das Zuluftventil weiter, und zwar proportional zu
dem Maf, um das die tatsédchliche Druckdifferenz die
Soll-Druckdifferenz Gbersteigt. Auf diese Weise wird eine
moglichst schnelle Riickkehr der tatsachlichen Druckdif-
ferenz zum Bereich der Soll-Druckdifferenz ermdglicht.
[0013] In einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform ist
zwischen den beiden evakuierbaren Kammern eine
Trennwand vorgesehen. Diese Trennwand bietet den
Vorteil, dass in den beiden Kammern unterschiedliche
Driicke herrschen kénnen.

[0014] Bevorzugtisteine Offnung des Zuluftventils zur
ersten Kammer in einer der Trennwand genau gegen-
Uberliegenden Wand der ersten Kammer angeordnet.
Diese Anordnung sorgt daflr, dass die zugefiihrte Luft
zunachst das von der Trennwand entfernt liegende Ende
der Verpackung beaufschlagt, bevor die Luft an der Ver-
packung entlang streicht und zur Trennwand strémt. Dies
hat den Vorteil, dass noch in der Verpackung enthaltene
Rest-Luft zur Offnung der Verpackung gedriickt wird, so-
dass das Evakuieren der Verpackung erleichtert und be-
schleunigt wird.

[0015] In der Trennwand kann ein Spalt vorhanden
sein, durch den die erste Kammer und die zweite Kam-
mer miteinander in Fluid-Verbindung stehen. In diesen
Spalt kann ein Teil der Verpackung eingelegt sein, um
die Verpackung relativ zur Verpackungsmaschine zu la-
gern und zu stabilisieren. Der Spalt erméglicht zudem
einen geringen Luftaustausch zwischen den beiden
Kammern. Dies hat den Vorteil, dass eine Luftstrémung
entlang der Verpackung erzeugt werden kann, die ent-
lang der Verpackung zu deren Offnung gerichtet ist. Da-
durch wird das Evakuieren der Verpackung erleichtert.
Zudem ermdglicht die Fluid-Verbindung zwischen den
beiden Kammern eine Variante, in der nichtjede Kammer
separat evakuiert wird, sondern in der nur in einer Kam-
mer-bevorzugt in der die Offnung der Verpackung auf-
nehmenden, zweiten Kammer - eine Evakuieréffnung
vorgesehen ist. Beim Evakuieren der zweiten Kammer
wird mittels des Spalts automatisch auch die erste Kam-
mer evakuiert.

[0016] Wenn ein Spalt vorhanden ist, ist die Offnung
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des Zuluftventils zur ersten Kammer bevorzugt in der H6-
he dieses Spalts angeordnet. Dies beglinstigt weiter die
Ausbildung einer Luftstromung entlang der Verpackung,
die vom Verpackungsende zur Verpackungsoffnung ge-
richtet ist und die noch in der Verpackung enthaltende
Rest-Luft zur Offnung der Verpackung driickt.

[0017] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist ein
Einsteller zum Veradndern und Einstellen der Quer-
schnittsflache des Spalts vorgesehen. Dies erlaubt es,
den Volumenstrom zwischen den beiden Kammern ein-
zustellen, d. h. die pro Zeiteinheit zwischen den beiden
Kammern ausgetauschte Luftmenge.

[0018] Erfindungsgemal kann solch ein Einsteller zum
Verandern und Einstellen der Querschnittsflache des
Spalts in der Trennwand zwischen den beiden Kammern
auch unabhéangig von der Druckmessung in den beiden
Kammern und von der Ausbildung eines Zuluftventils als
Regelventil vorgesehen seien. Wie bereits erlautert, er-
moglicht der Einsteller die Einstellung des zwischen den
beiden Kammern ausgetauschten Volumenstroms. Je
nach Art der zu verpackenden Produkte und der fir die
Verpackung verwendeten Materialien kann dieser Volu-
menstrom nun veradndert werden, um eine mdglichst
schnelle oder eine mdéglichst hohe Evakuierung der Ver-
packung zu erreichen.

[0019] Der Einsteller kann zwar auch manuell bedien-
bar oder einstellbar sein. Komfortabler wird die Bedie-
nung der Verpackungsmaschine jedoch, wenn der Ein-
steller motorisch angetrieben ist und der Bediener dazu
beispielsweise mittels eines Bedienfeldes oder Bedie-
nelements geeignete Einstellbefehle gibt. Die eingestell-
ten Werte kdnnen in einer Steuerung der Maschine ge-
speichert werden.

[0020] Beispielsweise kann der Einsteller eine Stell-
schraube aufweisen, die in den Spalt hineinragt, oder die
ein in den Spalt hineinragendes Sperrelement bewegt.
[0021] Vorzugsweise ist die Trennwand zwischen den
beiden Kammern oder zumindest ein Teil dieser Trenn-
wand derart gelagert, dass sich die Querschnittsflache
des Spalts nicht andert, auch wenn eine oder beide Kam-
mern evakuiert werden. Dies kann dadurch erreicht wer-
den, dass die Trennwand oder zumindest ein Teil davon
federnd gegenliber dem Boden, dem Deckel oder einer
Wand der Kammern gelagert ist. Dies verhindert, dass
beispielsweise ein Durchbiegen eines Deckels der Ver-
packungsmaschine bei einem stark verringerten Innen-
druck zu einer Verlagerung der Trennwand und damit zu
einer Veranderung der Spalt-Querschnittsflache fiihrt,
die entweder eine Druckanpassung zwischen den Kam-
mern verhindern oder zu einem sofortigen Druckaus-
gleich fiihren kdnnte, was beides gleichermalen nach-
teilhaft ware. Insbesondere kénnten an dem Spalt auch
Nasen oder Vorspriinge vorgesehen sein, die auf der
gegenuberliegenden Spaltseite anschlagen und so ein
SchlieRen des Spalts unter eine bestimmte Mindest-Off-
nungsflache verhindern.

[0022] Einedeutliche VerbesserungderVerpackungs-
maschine kann zudem dadurch erreicht werden, dass
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zwischen den beiden evakuierbaren Kammern ein By-
pass vorgesehenwird, indem ein regelbares Bypassven-
til angeordnet ist. Durch den Offnungsgrad des By-
passventils kann gesteuert werden, wie viel Luft von ei-
ner der Kammern in die andere Kammer stromt, um so
den Differenzdruck zwischen den beiden Kammern auch
unabhangig oder zumindestweitgehend unabhangig von
dem Spalt festzulegen. Das regelbare Bypassventil er-
moglicht es zudem, den Druckausgleich zwischen den
beiden Kammern an unterschiedliche Anzahlen von Beu-
teln oder an unterschiedlich dickwandige Beutel anzu-
passen, ohne dass dazu notwendigerweise der Spalt ver-
andert werden musste. Alternativ ware es jedoch auch
denkbar, dass kein Bypass zwischen den beiden Kam-
mern vorgesehen wird, sondern dass in der kleineren
Kammer mit voller Leistung evakuiertundin dergréReren
Kammer mit gedrosselter Leistung evakuiert wird.
[0023] Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Ver-
fahren zum Erzeugen einer Vakuumverpackung, bei
dem in einer ersten und in einer zweiten evakuierbaren
Kammer der Druck gemessen wird, daraus die Ist-Druck-
differenz ermittelt und ein regelbares Zuluftventil in Ab-
hangigkeit von dieser Ist-Druckdifferenz zwischen den in
den beiden Kammern herrschenden Driicken gesteuert
wird, oder in Abhangigkeit von der Differenz zwischen
dem in einer Kammer herrschenden Druck und einem
fur diese Kammer vorgegebenen Soll-Enddruck.

[0024] Wie bereits vorstehend beschrieben, ist es glin-
stig, wenn das Zuluftventil proportional zu einer Druck-
differenz geoffnet wird und/oder wenn eine Soll-Druck-
differenz durch einen Bediener vorgegeben wird. Das
Zuluftventil kann dann proportional (oder umgekehrt pro-
portional) zu dem MaR geéffnet werden, um das die
Druckdifferenz zwischen den in den beiden Kammern
herrschenden Driicken von der Soll-Druckdifferenz ab-
weicht. Wie bereits erldutert, muss es sich bei der Soll-
Druckdifferenz nicht um einen einzigen, konkreten Wert
handeln, sondern es handelt sich bevorzugt um einen
endlichen Druckbereich.

[0025] Vorzugsweise ist zum Durchfiihren des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ein Bypass mit einem By-
passventil zwischen den beiden Kammern vorgesehen.
In diesem Fall wird iber die Stellung des Zuluftventils
der in den beiden Kammern erreichte Enddruck bezie-
hungsweise das dort erreichte Endvakuum festgelegt
und so an ein vorgegebenes Endvakuum angeglichen,
wahrend Uber die Stellung des regelbaren Bypassventils
der zwischen den beiden Kammern herrschende Diffe-
renzdruck festgelegt und zum Beispiel an einen vorge-
gebenen Differenzdruck angeglichen wird.

[0026] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung néa-
her beschrieben.

[0027] Im Einzelnen zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung eines Ausflh-
rungsbeispiels einer er-findungsgemaRen
Verpackungsmaschine,
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Figur 2  eine schematische Darstellung eines zweiten

Ausfiihrungsbeispiels,
Figur 3  einZeit-Druck-Diagramm mitdem Verlauf des
Drucksinden beiden Kammernin einer ersten
Situation,
Figur 4  einZeit-Druck-Diagramm mitdem Verlauf des
Drucks in den beiden Kammern in einer zwei-
ten Situation,
Figur 5 ein Zeit-Druck-Diagramm des Verlaufs des
Drucksinden beiden Kammern in einer dritten
Situation und
Figur 6  einZeit-Druck-Diagramm mitdem Verlauf des
Drucks in den beiden Kammern in einer vier-
ten Situation.

[0028] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0029] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein
Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Verpak-
kungsmaschine 1. Sie dient dazu, eine Verpackung 2 um
ein Produkt 3 durch geeignetes Evakuieren und Siegeln
zu einer Vakuumverpackung zu machen. Bei der Ver-
packung 2 handelt es sich vorzugsweise um einen Beutel
aus einem siegelbaren Kunststoff. Bei dem Produkt 3
kann es sich beispielsweise um Kase oder um ein ande-
res Produkt handeln, das Blasen oder pordse Strukturen
aufweist, die das Produkt 3 bei einem zu hohen duf3eren
Unterdruck beschadigen kénnten.

[0030] Die Verpackungsmaschine 1 verfligt eine erste
evakuierbare Kammer 4 und eine zweite evakuierbare
Kammer 5. Die erste Kammer 4 ist gré3er als die zweite
Kammer 5. In der ersten Kammer 4 kann ein das Produkt
3 aufnehmender Abschnitt 2a der Verpackung 2 aufge-
nommen werden. In der zweiten Kammer 5 hingegen
kann ein Offnungsabschnitt 2b der Verpackung 2 aufge-
nommen werden, sodass eine (")ffnung 2c der Verpak-
kung 2 frei in der zweiten Kammer 5 liegt.

[0031] Zwischenderersten Kammer 4 und der zweiten
Kammer 5 ist eine gemeinsame Trennwand 6 vorgese-
hen. Uber einen Spalt 7 in der Trennwand 6 stehen die
beiden Kammern 4, 5 miteinander in Fluid-Verbindung,
sodass Luft aus der einen Kammer 4 in die andere Kam-
mer 5 strémen kann. Die Verpackung 2 erstreckt sich
durch den Spalt 7 von der ersten Kammer 4 in die zweite
Kammer 5 hinein. An den Randern des Spalts 7 kann ein
Dichtungsmaterial 8 vorgesehen sein, um den Spalt 7
zumindest abschnittsweise gegenliber der Verpackung
2 abzudichten.

[0032] Anderersten Kammer4 istein erstes Evakuier-
Ventil 9 vorgesehen, Gber das die erste Kammer 4 eva-
kuiert werden kann. An der zweiten Kammer 5 ist ein
zweites Evakuier-Ventil 10 vorgesehen, mittels dessen
die zweite Kammer 5 evakuiert werden kann. Beide Eva-
kuier-Ventile 9, 10 sind an eine gemeinsame Vakuum-
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pumpe (nicht dargestellt) angeschlossen und kénnen un-
abhangig voneinander gedffnet oder geschlossen wer-
den.

[0033] An oder in der ersten Kammer 4 ist eine erste
Druckmesseinrichtung 11 zum Messen des Drucks inder
ersten Kammer 4 vorgesehen. Eine zweite Druckmes-
seinrichtung 12 ist an oder in der zweiten Kammer 5 vor-
gesehen und dient zum Messen des Drucks in der zwei-
ten Kammer 5.

[0034] Die Verpackungsmaschine 1 verfiigt ferner
Uber ein Zuluftventil 13. Es dient dazu, tber eine Zuluft-
6ffnung 14 Luft in die erste Kammer 4 zufiihren zu kon-
nen. Bei dem Zuluftventil 13 handelt es sich um ein Re-
gelventil, das bevorzugt stufenlos zwischen einer voll-
sténdig geschlossenen und einer vollstandig gedffneten
Stellung eingestellt werden kann.

[0035] Eine Steuerung 15 der Verpackungsmaschine
1ist Uber Steuer- und Datenleitungen 16 mitden Ventilen
9, 10, 13 und den Druckmesseinrichtungen 11, 12 ver-
bunden. Die mittels der Druckmesseinrichtungen 11, 12
ermittelten Messwerte des Drucks in den beiden Kam-
mern 4, 5 werden Uber die Datenleitungen 16 an die
Steuerung 15 Ubermittelt. Die Steuerung ist dazu konfi-
guriert, aus den von den beiden Druckmesseinrichtun-
gen 11, 12 erhaltenen Werten die Druckdifferenz zwi-
schen den in den beiden Kammern 4, 5 herrschenden
Driicken zu ermitteln. Sie ist auRerdem dazu konfiguriert,
die Evakuier-Ventile 9, 10 in Abhangigkeit von dem in
der jeweiligen Kammer 4, 5 herrschenden Druck und das
Zuluftventil 13 in Abhangigkeit von der Differenz des in
den beiden Kammern 4, 5 herrschenden Drucks zu steu-
ern.

[0036] Ein Einsteller oder Stellglied 17 ist dazu vorge-
sehen, die Querschnittsflache des Spalts 7 verandern
und einstellen zu kénnen. Im vorliegenden Ausflihrungs-
beispiel ist der Einsteller 17 als Stellschraube ausgebil-
det, die in der Trennwand 6 gefiihrt ist. Ein Elektromotor
18 aulerhalb der beiden Kammern 4, 5 verfligt Giber eine
Antriebsmutter 19, die die Einstellschraube 17 umgreift.
Wird die Mutter 19 durch den Motor 18 angetrieben, hebt
oder senkt sie die Einstellschraube 17, um so die freie
Querschnittsflache des Spalts 7 zu verdndern. Auch der
Motor 18 ist Uber eine geeignete Steuerleitung mit der
Steuerung 15 verbunden.

[0037] Die Zuluftéffnung 14, tber die vom Zuluftventil
13 Zuluft in die erste Kammer 4 gefiihrt werden kann, ist
in der der Trennwand 6 gegeniberliegenden Wand 20
der ersten Kammer 4 angeordnet. Insbesondere liegt sie
dort auf etwa derselben Hohe H gegenliber dem Boden
21 der Kammer 4 wie der Spalt 7 in der Trennwand 6.
[0038] Die Verpackungsmaschine 1 verfiigt des Wei-
teren Uber ein Siegelwerkzeug mit einem Siegelwerkzeu-
goberteil 22 und einem Siegelwerkzeugunterteil 23. Das
Siegelwerkzeug ist in der zweiten Kammer 5 angeordnet
und es wird ebenfalls durch die Steuerung 15 gesteuert.
Alternativ kdnnte das Siegelwerkzeug 22, 23 auch in der
ersten Kammer 4 angeordnet sein. Die Siegelwerkzeug-
teile 22, 23 kdénnen aufeinander zu bewegt werden, um
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unter Auslibung von Druck und einer Siegeltemperatur
den Offnungsbereich 2b der Verpackung 2 luftdicht zu
versiegeln.

[0039] SchlieRlich verfugt die Verpackungsmaschine
1 noch Uber eine Bedieneinrichtung 24, bei der es sich
um eine Gruppe von Bedienelementen wie Kndpfen oder
Ahnlichem handeln kann und/oder einen Touch-Screen.
Mittels der Bedieneinrichtung 24 kann ein Bediener der
Verpackungsmaschine Befehle eingeben oder bestimm-
te Werte setzen, insbesondere eine Soll-Druckdifferenz
flr die Druckdifferenz in den beiden Kammern 4, 5 sowie
den gewlinschten Enddruck in einer oder beiden Kam-
mern. Bei dieser Soll-Druckdifferenz kann es sich ent-
weder um einen einzigen, konkreten Wert handeln, oder
aber um einen zwischen zwei Werten liegenden Druck-
bereich. In letzterem Fall kann der Bereich entweder da-
durch festgelegt werden, dass der Bediener die untere
und die obere Grenze dieses Soll-Druckdifferenzbe-
reichs festlegt. Alternativ dazu kann der Bediener einen
bestimmten Wert innerhalb des Soll-Druckdifferenzbe-
reichs festlegen, beispielsweise einen mittleren Bereich.
Die Verpackungsmaschine 1 selbst oder aber der Bedie-
ner legen einen Toleranzbereich fest, um diesen zentra-
len Wert fest, beispielsweise eine prozentuale Abwei-
chung von 5 oder 10 % nach oben und unten. Wenn die
tatsachliche Druckdifferenz innerhalb dieses Toleranz-
bereichs um den vorgegebenen Druckdifferenzwertliegt,
wird sie als innerhalb des Soll-Druckdifferenzbereichs
liegend behandelt.

[0040] Der Betrieb der erfindungsgemaflen Verpak-
kungsmaschine 1 bzw. das erfindungsgema-pe Verfah-
ren laufen wie folgt ab. Mittels der Bedieneinrichtung 24
gibt der Bediener einen Soll-Druckdifferenzwert oder ei-
nen Soll-Druckdifferenzbereich sowie den gewilinschten
Enddruckin einer oder beiden Kammernin die Steuerung
15 in die Verpackungsmaschine 1 ein, beispielsweise
100 mbar, 150 mbar, 200 mbar oder 250 mbar. In Ab-
hangigkeit von der angegebenen Soll-Druckdifferenz
oder auf eine entsprechende Eingabe des Bedieners hin
kann mittels des Motors 18 des Einsteller 17 bewegt wer-
den, um die freie Querschnittsflache des Spalts 7 zu ver-
andern, sofern diese noch nicht den gewtinschten Wert
hat.

[0041] Der Bediener 6ffnet die beiden Kammern 4, 5
der Verpackungsmaschine 1 undlegt eine mit einem Pro-
dukt 3 befiillte Verpackung 2 in die Verpackungsmaschi-
ne 1 ein. Dieses Einlegen kann manuell oder automatisch
erfolgen. Nach dem Einlegen befindet sich der produkt-
aufnehmende Bereich 2a der Verpackung 2 in der ersten
Kammer 4, wahrend sich der Offnungsbereich 2b der
Verpackung 2 in der zweiten Kammer 5 befindet. Die
Kammern 4, 5 werden geschlossen.

[0042] Sobald die Kammern 4, 5 geschlossen sind,
sorgt die Steuerung 15 fiir ein Offnen der beiden Evaku-
ier-Ventile 9, 10. Der Druck in den beiden Kammern 4,
5 sinkt. Da das Volumen der zweiten Kammer 5 kleiner
ist als das der ersten Kammer 4, sinkt der Druck in der
zweiten Kammer 5 schneller als in der ersten Kammer
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4. Da die Offnung 2c der Verpackung 2 mit der zweiten
Kammer 5 in Verbindung steht, liegt der geringere Druck
der zweiten Kammer 5 auch im Inneren der Verpackung
2 an. Dadurch wird der produktaufnehmende Abschnitt
2a der Verpackung 2 an das Produkt 3 herangezogen.
[0043] Die Druckmesseinrichtungen 11, 12 Uberwa-
chen laufend oder in diskreten Intervallen den Druck in
den jeweiligen Kammern 4, 5. Die entsprechenden
Druckmesswerte werden an die zentrale Steuerung 15
Ubermittelt, die die Druckdifferenz zwischen den beiden
Kammern 4, 5 berechnet. Diese Druckdifferenz vergro-
Rert sich, bis sie in den Toleranzbereich der Soll-Druck-
differenz gelangt. Damit die Druckdifferenz diesen vor-
gegebenen Wert schneller erreicht, wird entweder das
erste Evakuier-Ventil 9 nach dem zweiten Evakuier-Ven-
til 10 geoffnet oder das Zuluftventil 13 wird wahrend des
Evakuierens der beiden Kammern 4, 5 gedffnet. Der ho-
here Auflendruck in der ersten Kammer 4 driickt den
produktaufnehmenden Abschnitt 2a der Verpackung 2
an das Produkt 3 an. Beglinstigt durch die Position der
Zuluftéffnung 14 in der Wand 20 der ersten Kammer 4
bildet sich eine Luftstromung von dieser Zuluftéffnung 14
zum Spalt 7 aus, vorzugsweise eine laminare Luftstro-
mung. Sie streicht am produktaufnehmenden Abschnitt
2a der Verpackung 2 entlang und driickt so die in der
Verpackung 2 enthaltene Restluft zu der Offnung 2c der
Verpackung 2.

[0044] Wenn die Auswertung der Messergebnisse der
beiden Druckmesseinrichtungen 11, 12 ergibt, dass sich
die Druckdifferenz der Toleranz der vorgegebenen Soll-
Druckdifferenz anndhert, wird das als Regelventil aus-
gebildete Zuluftventil 13 langsam geschlossen. Dieses
SchlieRen des Zuluftventils 13 kann proportional zur Ge-
schwindigkeit erfolgen, mit dem sich die Druckdifferenz
der Soll-Druckdifferenz anndhert. Wahrend sich die
Druckdifferenz im Toleranzbereich der Soll-Druckdiffe-
renz befindet, nimmt das Zuluftventil 13 einen teilweise
geodffneten Zustand ein. Dieser Zustand ist so gewahlt,
dass bei weiterhin gedffneten Evakuier-Ventilen 9, 10
der Druckabbau in den beiden Kammern 4, 5 mit még-
lichst gleicher Rate erfolgt, sodass die Druckdifferenz
zwischen den beiden Kammern 4, 5 im vorgegebenen
Toleranzbereich der Soll-Druckdifferenz bleibt. Wenn
hingegen die Druckdifferenz noch gré3er wird, wird das
Zuluftventil 13 entsprechend dem MaR der Abweichung
von der Soll-Druckdifferenz noch weiter geschlossen.
Bedingt durch die gleichbleibend starke Evakuierung der
ersten Kammer 4 Uber das Evakuier-Ventil 9 sinkt der
Druck in der ersten Kammer 4, und damit verringert sich
die Druckdifferenz zwischen den beiden Kammern 4, 5
wieder bis in den Toleranzbereich um die Soll-Druckdif-
ferenz. Mit anderen Worten steuert die Steuerung 15 die
Ventile 9,10, 13 so, dass moéglichst schnell und méglichst
lange wahrend des Evakuierens die Soll-Druckdifferenz
zwischen den beiden Kammern 4, 5 eingehalten wird.
[0045] Sobalddie Verpackung 2 hinreichend evakuiert
wurde, schlieRen sich die Siegelwerkzeugteile 22,23 um
den Offnungsbereich 2b der Verpackung der Verpak-
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kung 2, um diesen Offnungsbereich 2b zu versiegeln.
Damit ist die Vakuumverpackung 2 hergestellt. Nach
dem Offnen der beiden Kammern 4, 5 kann sie aus der
Verpackungsmaschine 1 enthommen werden.

[0046] Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung ein
zweites Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemaRen
Verpackungsmaschine 1. Dieses ist weitgehend iden-
tisch mit dem in Figur 1 dargestellten ersten Ausfih-
rungsbeispiel. Im Unterschied zum ersten Ausfiihrungs-
beispiel weist jedoch die Verpackungsmaschine 1 ge-
maf Figur 2 zusatzlich einen Bypass 25 zwischen den
beiden Kammern 4, 5 auf, d.h. eine die beiden Kammern
4, 5 verbindende Luftleitung. In diesem Bypass 25 befin-
det ein regelbares Bypassventil 26. Mittels der einstell-
baren 6ffnungsflache des Bypassventils 26 kann gere-
gelt werden, mit welcher Rate Luft durch den Bypass 25
flieRt, wenn in den beiden Kammern 4, 5 ein Druckun-
terschied herrscht. Auf diese Weise kann gleichzeitig die
Rate des Druckausgleichs zwischen den beiden Kam-
mern 4, 5 geregelt werden. Zum geeigneten Ansteuern
des Bypassventils 26 ist dieses ebenfalls (iber eine Steu-
er- und Datenleitung 16 mit der zentralen Steuerung 15
verbunden. Durch das Vorsehen des Bypasses 25 und
des Bypassventils 26 ergibt sich der Vorteil, dass die
Druckanpassung zwischen den beiden Kammern 4, 5
unabhangig von dem Spalt 7 in der Trennwand 6 erfolgen
kann. Damit &8sst sich der gewtlinschte Differenzdruck
zwischen den beiden Kammern 4, 5 steuern.

[0047] Figur 3 zeigt in einem Zeit-Druck-Diagramm
den Verlauf des Drucks in den beiden Kammern 4, 5 in
einem Zyklus des erfindungsgemaRen Verfahrens. Bei
der in Figur 3 dargestellten Situation sind zwei Propor-
tionalventile vorgesehen, ndmlich das Zuluftventil 13 und
das Bypassventil 26 in dem die beiden Kammern 4, 5
verbindenden Bypass. In Figur 3 stellt p4 den Verlauf
des Drucks in der groRen Kammer 4 dar, p5 den Verlauf
des Drucks in der kleinen Kammer 5 und p22 den von
den Siegelwerkzeugen 22, 23 ausgelbten Druck. Die
Kurve S13 reprasentiert keinen Druck, sondern die Stel-
lung des Zuluftventils 13, wobei das Zuluftventil 13 umso
weiter geschlossen ist, je héher die Kurve S13 im Dia-
gramm der Figur 3 verlauft.

[0048] Zu Beginn des in Figur 3 dargestellten Zyklus
befindet sich der Druck p4, p5 in beiden Kammern 4, 5
auf Normaldruck, bis die Kammern 4, 5 beim Zeitpunkt
t1 geschlossen werden und das Evakuieren der Kam-
mern 4, 5 beginnt. Zu einem Zeitpunkt t2 bei etwa finf
Sekunden nach Beginn des Zyklus erreichen die Driicke
p4, p5 eine Plateauphase. In dieser Plateauphase liegt
der Druck p4 der gréReren Kammer 4 um einen Diffe-
renzdruck Ap1 héher als der Druck p5in derkleinen Kam-
mer 5. Zum Zeitpunkt t3 beginntdas langsame SchlieRen
des Zuluftventils 13, was durch den beginnenden Anstieg
der Kurve S13 reprasentiert wird. Zum Zeitpunkt t4 bei
etwa 12,5 Sekunden verlassen die Driicke p4, p5 die
Plateauphase und verringern sich allmahlich, da ab die-
ser Stellung des Zuluftventils 13 weniger Luft zu- als ein-
geflihrt wird. Dabei verringert sich auch der Differenz-
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druck Ap zwischen den beidenin den Kammern 4, 5 herr-
schenden Driicken p4, p5.

[0049] Zum Zeitpunkt t5 bei etwa 45,5 Sekunden er-
reicht der Druck p5 in der kleineren Kammer 5 den vor-
gegebenen Enddruck von hier 100 mbar. Ab diesem Zeit-
punkt wird das Zuluftventil 13 bei einer konstanten Off-
nungsweite beziehungsweise bei konstanter Zuluftrate
und ein Differenzdruck Ap2 zwischen den beiden Kam-
mern 4, 5 wird aufrecht erhalten. Zwischen den Zeitpunk-
ten t6 (bei etwa 54 Sekunden) und t7 (bei etwa 56
Sekunden ) erfolgt das Siegeln der Verpackung 2 durch
Ausuben eines Drucks p22 mittels der Siegelwerkzeuge
22, 23, auf die mittels einer (nicht dargestellten) Siegel-
membran ein Siegeldruck ausgelibt wird. AnschlieRend
findet ein Beliiften und Offnen der Kammern 4, 5 statt,
bis diese beim Zeitpunkt t8 wieder Normaldruck erreicht
haben und die versiegelte Verpackung 2 aus der Ver-
packungsmaschine 1 entnommen werden kann. Damit
ist ein vollstandiger Arbeitszyklus abgeschlossen.
[0050] Figur 4 zeigtin einem weiteren Zeit-Druck-Dia-
gramm, wie sich die Driicke p4, p5 in den beiden Kam-
mern 4, 5 verhalten, wenn das Bypassventil 26 wahrend
des Evakuierens der beiden Kammern 4, 5 allmahlich
gedffnet wird. Dieses Offnen des Bypassventils 26 fiihrt
dazu, dass sich der Differenzdruck Ap zwischen den bei-
den Driicken p4, p5 allmahlich verringert. Aus dem Ver-
gleich der Figuren 3 und 4 geht hervor, dass die Stellung
des Zuluftventils 13 den in den beiden Kammern 4, 5
erreichten Enddruck beziehungsweise das Endvakuum
bestimmt, wahrend die Stellung des Bypassventils 26
den zwischen den beiden Kammern 4, 5 herrschenden
Differenzdruck Ap bestimmt.

[0051] Figur 5 zeigt in einem Zeit-Druck-Diagramm ei-
ne problematische Situation, die ohne entsprechende
Vorkehrungen in bestimmten Ausnahmesituationen
beim Betrieb der erfindungsgemaRen Verpackungsma-
schine 1 auftreten kann. Dargestellt sind wiederum der
Verlauf der Driicke p4, p5 in den beiden Kammern 4, 5,
die zunachst ahnlich wie in Figur 3 beginnen. Zu einem
Zeitpunkt t9 beginnt jedoch der Deckel der Kammern 4,
5, sich durch den sich durch die Siegelmembran aufbau-
enden Druck zu verformen. Diese Verformung fiihrt dazu,
dass sich die am Deckel aufgehangten Teile der Trenn-
wand 6 verlagern, so dass sich auf einmal die Offnungs-
flache des Spalts 7 vergroRert. Die Folge ist, dass ein
schneller Druckausgleich zwischen den beiden Kam-
mern 4, 5 erfolgt, und dass der Differenzdruck Ap zwi-
schen den beiden Kammern 4, 5 ab dem Zeitpunkt t9
zusammenbricht, d.h. dass sich die Driicke p4 und p5
aneinander angleichen.

[0052] Um dies zu verhindern, kann der den Spalt bil-
dende Teil der Trennwand 6 federnd aufgehangtwerden.
Auf diese Weise kann ein Durchbiegen des Deckels der
Verpackungsmaschine 1 wahrend des Aufbaus des Sie-
geldrucks durch die Membran kompensiert werden, so
dass sich die Querschnittsflache des Spalts 7 nicht &n-
dert, selbst wenn sich der Deckel verformt. Das Resultat
ist in Figur 6 zu sehen: unter den gleichen Bedingungen
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wie in Figur 5 bricht diesmal der Differenzdruck Ap zwi-
schen den beiden Driicken p4, p5 in den beiden Kam-
mern 4, 5 nicht zusammen. Der Spalt 7 kann dabei bei-
spielsweise konstant bei einer Spalthdhe von 0,5 mm
gehalten werden.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1) zum Erzeugen einer Va-
kuumverpackung, mit einer ersten evakuierbaren
Kammer (4) zur Aufnahme eines produktaufneh-
menden Abschnitts (2a) einer Verpackung (2) und
einer zweiten evakuierbaren Kammer (5) zur Auf-
nahme eines Offnungsabschnitts (2b) der Verpak-
kung (2), wobei eine erste Druckmesseinrichtung
(11) zum Messen des Drucks in der ersten Kammer
(4) und eine zweite Druckmesseinrichtung (12) zum
Messen des Drucks in der zweiten Kammer (5) vor-
gesehen sind, und wobei ein Zuluftventil (13) zum
Zufihren von Luft in die erste Kammer (4) vorgese-
hen ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Zuluftventil (13) ein Regelventil ist und da-
zu konfiguriert ist, in Abhangigkeit von der Differenz
des mittels der beiden Druckmesseinrichtungen (11,
12) gemessenen Drucks in der ersten bzw. zweiten
Kammer (4, 5) oder in Abhangigkeit von der Diffe-
renz zwischen dem in einer Kammer (4, 5) herr-
schenden Druck und einem fir diese Kammer (4, 5)
vorgegebenen Soll-Enddruck geregelt zu werden.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zuluftventil (13) ein Pro-
portionalventil ist.

3. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Verpackungsmaschine (1) eine Soll-
Druckdifferenz zwischen den in den beiden Kam-
mern (4, 5) herrschenden Driicken und/oder ein Soll-
Enddruck fiir eine oder beide Kammern (4, 5) ein-
gestellt oder einstellbar ist.

4. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den beiden Kammern (4, 5) eine
Trennwand (6) vorgesehen ist.

5. Verpackungsmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Offnung (14) des Zu-
luftventils (13) zur ersten Kammer (4) in einer ge-
genuber der Trennwand (6) liegenden Wand der er-
sten Kammer (4) angeordnet ist

6. Verpackungsmaschine nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Kammer (4)
und die zweite Kammer (5) durch einen Spalt (7) in
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der Trennwand (6) miteinander in Verbindung ste-
hen.

Verpackungsmaschine nach den Anspriichen 5 und
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung (14)
des Zuluftventils (13) zur ersten Kammer (4) in der
Hoéhe des Spalts (7) angeordnet ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-
steller (17) zum Verandern und Einstellen der Quer-
schnittsflaiche des Spalts (7) vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Teil der Trennwand (6) derart federnd gelagert
ist, dass die Querschnittsflache des Spalts (7) auch
wahrend eines Evakuierens der Kammern (4, 5) kon-
stant bleibt.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der ersten und der zweiten Kammer
(4, 5) ein Bypass (25) vorgesehen ist, in dem ein
regelbares Bypassventil (26) angeordnet ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Offnungsgrad des Zuluftventils (13) pro-
portional ist zu dem Maf, um das ein Ist-Druck in
einer Kammer (4, 5) von einem flr diese Kammer
(4, 5) vorgegebenen Soll-Enddruck abweist, und/
oder dass der Offnungsgrad des Bypassventils (26)
proportional ist zu dem Maf}, um das die Druckdiffe-
renz zwischen den in den beiden Kammern (4, 5)
herrschenden Driicken von einer vorgegebenen
Soll-Druckdifferenz abweicht.

Verfahren zum Erzeugen einer Vakuumverpackung
(2) mit folgenden Schritten:

- Positionieren eines produktaufnehmenden Ab-
schnitts (2a) einer Verpackung (2) in einer er-
sten evakuierbaren Kammer (4) und eines Off-
nungsabschnitts (2b) der Verpackung (2) in ei-
ner zweiten evakuierbaren Kammer (5),

- Evakuieren der ersten und der zweiten Kam-
mer (4, 5),

- Messen des Drucks in der ersten Kammer (4)
und in der zweiten Kammer (5),

- Zufiihren von Luftin die erste Kammer (4) iber
ein regelbares Zuluftventil (13) in Abhangigkeit
von der Ist-Druckdifferenz zwischen den in den
beiden Kammern (4, 5) herrschenden Driicken
oder in Abhangigkeit von der Differenzzwischen
demin einer Kammer (4, 5) herrschenden Druck
und einem fir diese Kammer (4, 5) vorgegebe-
nen Soll-Enddruck.
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15.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Soll-Druckdifferenz und/oder
ein Soll-Enddruck fur eine oder beide Kammern (4,
5) durch einen Bediener vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zuluftventil (13) umgekehrt pro-
portional zu dem MaR gedffnet wird, um das die
Druckdifferenz zwischen den in den beiden Kam-
mern (4, 5) herrschenden Driicken von der Soll-
Druckdifferenz abweicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen den beiden
Kammern (4, 5) ein Bypass (25) mit einem regelba-
ren Bypassventil (26) vorgesehen ist, und dass der
zu erreichende Enddruck in einer der beiden Kam-
mern (4, 5) Uber die Stellung des Zuluftventils (13)
angesteuert und der zwischen den Kammern herr-
schende Differenzdruck (Ap) tber die Stellung des
Bypassventils (26) angesteuert wird.

Claims

A packaging machine (1) for forming a vacuum pack-
age, comprising a first evacuable chamber (4) for
accommodating therein a product-accommodating
section (2a) of a package (2) and a second evacu-
able chamber (5) for accommodating therein an
opening section (2b) of the package (2), wherein a
first pressure gauge (11) for measuring the pressure
in the first chamber (4) and a second pressure gauge
(12) for measuring the pressure in the second cham-
ber (5) are provided, and wherein a supply air valve
(13) is provided for supplying air to the first chamber
4),

characterized in that

the supply air valve (13) is a control valve and is
configured to be controlled in dependence upon the
difference between the pressures which prevail in
the first and second chambers (4, 5) and which are
measured by means of the two pressure gauges (11,
12), or in dependence upon the difference between
the pressure prevailing in one chamber (4, 5) and a
targetfinal pressure predetermined for said chamber
(4, 5).

A packaging machine according to claim 1, charac-
terized in that the supply air valve (13) is a propor-
tional valve.

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a target pres-
sure difference between the pressures prevailing in
the two chambers (4, 5) and/or a targetfinal pressure
for one or both chambers (4, 5) is adjusted or can
be adjusted on the packaging machine (1).
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A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a partition (6)
is provided between the two chambers (4, 5).

A packaging machine according to claim 4, charac-
terized in that an opening (14) of the supply air valve
(13) leading into the first chamber (4) is arranged in
a wall of said first chamber (4) located opposite the
partition (6).

Apackaging machine accordingto claim 4 or 5, char-
acterized in that the first chamber (4) and the sec-
ond chamber (5) communicate through a gap (7) pro-
vided in the partition (6).

A packaging machine according to claims 5 and 6,
characterized in that the opening (14) of the supply
air valve (13) leading into the first chamber (4) is
arranged on the level of the gap (7).

A packaging machine according to one of the claims
6 or 7, characterized in that an adjuster (17) is pro-
vided for varying and adjusting the cross-sectional
area of the gap (7).

A packaging machine according to one of the claims
6 to 8, characterized in that at least a part of the
partition (6) is elastically mounted such that the
cross-sectional area of the gap (7) remains constant
even during evacuation of the chambers (4, 5).

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a bypass (25),
in which a controllable bypass valve (26) is arranged,
is provided between the first and second chambers
(4, 5).

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the opening
degree of the supply air valve (13) is proportional to
the extentto which an actual pressure within a cham-
ber (4, 5) deviates from a target final pressure pre-
determined for this chamber (4, 5), and/or that the
opening degree of the bypass valve (26) is propor-
tional to the extent to which the pressure difference
between the pressures prevailing in the two cham-
bers (4, 5) deviates from a predetermined target
pressure difference.

A method of forming a vacuum package (2), com-
prising.

- positioning a product-accommodating section
(2a) of a package (2) in a first evacuable cham-
ber (4) and an opening section (2b) of the pack-
age (2) in a second evacuable chamber (5),

- evacuating said first and second chambers (4,
5),
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13.

14.

15.

- measuring the pressure in said first chamber
(4) and in said second chamber (5),

- supplying air into said first chamber (4) via a
controllable supply air valve (13) in dependence
upon the actual pressure difference between the
pressures prevailing in the two chambers (4, 5),
or in dependence upon the difference between
the pressure prevailing in one chamber (4, 5)
and a target final pressure predetermined for
said chamber (4, 5).

A method according to claim 12, characterized in
that a target pressure difference and/or a target final
pressure is/are predetermined for one or both cham-
bers (4, 5) by an operator.

A method according to claim 13, characterized in
that the supply air valve (13) is opened inversely
proportionally to the extent to which the pressure dif-
ference between the pressures prevailing in the two
chambers (4, 5) deviates from the target pressure
difference.

A method according to one of the claims 12 to 14,
characterized in that a bypass (25) including a con-
trollable bypass valve (26) is provided between the
two chambers (4, 5), and that the final pressure to
be achieved is controlled in one of the two chambers
(4, 5) through the position of the supply air valve (13)
and the differential pressure (Ap) prevailing between
the chambers is controlled through the position of
the bypass valve (26).

Revendications

Machine d’emballage (1) pour générer un emballage
sous vide, avec une premiére chambre évacuable
(4) pour recevoir une section de réception d’'un pro-
duit (2a) d’'un emballage (2), et une deuxiéme cham-
bre évacuable (5) pour recevoir une section d'ouver-
ture (2b) de 'emballage (2), dans laquelle sont pour-
vus un premier dispositif de mesure de pression (11)
pour mesurer la pression dans la premiere chambre
(4) et un deuxieme dispositif de mesure de pression
(12) pour mesurer la pression dans la deuxiéme
chambre (5), et dans laquelle une vanne d’alimen-
tation d’air (13) est pourvue pour alimenter de l'air
dans la premiére chambre (4),

caractérisée

en ce que la vanne d’alimentation d’air (13) est une
vanne de réglage et est configurée pour étre réglée
en fonction de la différence de la pression mesurée
a l'aide des deux dispositifs de mesure de pression
(11, 12) respectivement dans les premiéere et deuxié-
me chambres (4, 5) ou en fonction de la différence
entre la pression régnant dans une chambre (4, 5)
et une pression finale de consigne prédéterminée
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pour cette chambre (4, 5).

Machine d’emballage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que la vanne d’alimentation d’air
(13) est une vanne proportionnelle.

Machine d’emballage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’une différence
de pression de consigne entre les pressions régnant
dans les deux chambres (4, 5) et/ou une pression
finale de consigne pour I'une des chambres ou les
deux chambres (4, 5) est réglée ou réglable sur la
machine d’emballage (1).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’une cloison de
séparation (6) est pourvue entre les deux chambres
(4, 5).

Machine d’emballage selon la revendication 4, ca-
ractérisée en ce qu’une ouverture (14) de la vanne
d’alimentation d’air (13) vers la premiére chambre
(4) est agencée dans une cloison de la premiére
chambre (4) faisant face a la cloison de séparation

(6).

Machine d’emballage selon la revendication 4 ou 5,
caractérisée en ce que la premiére chambre (4) et
la deuxieme chambre (5) communiquent entre elles
via une fente (7) dans la cloison de séparation (6).

Machine d’emballage selon les revendications 5 et
6, caractérisée en ce que I'ouverture (14) de la van-
ne d’alimentation d’air (13) vers la premiere chambre
(4) est agencée a hauteur de la fente (7).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
6 ou 7, caractérisée en ce qu’un dispositif de ré-
glage (17) est pourvu pour changer et ajuster la sec-
tion transversale de la fente (7).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
6 a 8, caractérisée en ce qu’au moins une partie
de la cloison de séparation (6) est suspendue sur
ressort de telle sorte que la section transversale de
la fente (7) reste aussi constante durant une éva-
cuation des chambres (4, 5).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’une dérivation
(25) sur laquelle est agencée une vanne de dériva-
tion réglable (26) est pourvue entre les premiére et
deuxiéme chambres (4, 5).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le degré
d’ouverture de la vanne d’alimentation d’air (13) est
proportionnel ala valeur de déviation d’'une pression
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régnant dans une chambre (4, 5) par rapport a une
pression finale de consigne prédéterminée pour cet-
te chambre (4, 5), et/ou en ce que le degré d’ouver-
ture de la vanne de dérivation (26) est proportionnel
a la valeur de déviation entre la différence de pres-
sion entre les pressions régnant dans les deux
chambres (4, 5) et une différence de pression de
consigne prédéterminée.

Procédé de génération d’'un emballage sous vide (2)
comprenant les étapes suivantes :

- positionnement d’'une section de réception
d’un produit (2a) d’'un emballage (2) dans une
premiere chambre évacuable (4) et d’'une sec-
tion d’ouverture (2b) de 'emballage (2) dansune
deuxieme chambre évacuable (5),

- évacuation des premiere et deuxiéme cham-
bres (4, 5),

- mesure de la pression dans la premiére cham-
bre (4) et dans la deuxiéme chambre (5),

- alimentation d’air dans la premiére chambre
(4) via une vanne d’alimentation d’air réglable
(13) en fonction de la différence de pression
existant entre les pressions quirégnentdans les
deux chambres (4, 5) ou en fonction de la diffé-
rence entre la pression régnant dans une cham-
bre (4, 5) etune pression finale de consigne pré-
déterminée pour cette chambre (4, 5).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu’une différence de pression de consigne et/ou
une pression finale de consigne pour une chambre
ou les deux chambres (4, 5) est prédéterminée par
un utilisateur.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que la vanne d’alimentation d’air (13) est ouverte
de maniére inversement proportionnelle a la valeur
de déviation de la différence de pression entre les
pressions qui régnent dans les deux chambres (4,
5) par rapport a la différence de pression de consi-
gne.

Procédé selon 'une des revendications 12 a 14, ca-
ractérisé en ce qu’une dérivation (25) entre les
deux chambres (4, 5) est pourvue d’'une vanne de
dérivation réglable (26) et en ce que la pression fi-
nale a atteindre dans I'une des deux chambres (4,
5) est commandée par la position de la vanne d’ali-
mentation d’air (13) et la différence de pression (Ap)
qui régne entre les chambres est commandée par
la position de la vanne de dérivation (26).
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