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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Trocknung von Verpackungen, insbesondere Verbund-
verpackungen fir Nahrungsmittel, umfassend: ein
Transportband mit Zellen zur Aufnahme der Verpackun-
gen, und wenigstens eine Trocknungseinrichtung zur
Trocknung der Verpackungen.

[0002] Die Erfindung betrifft zudem die Verwendung
einer derartigen Vorrichtung zur Trocknung von mit Nah-
rungsmitteln befillten Verpackungen, insbesondere zur
Trocknung von mit Nahrungsmitteln befillten Verbund-
verpackungen.

[0003] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Trocknung von Verpackungen, insbesondere Ver-
bundverpackungen fiir Nahrungsmittel, umfassend die
folgenden Schritte: a) Bereitstellen einer Vorrichtung zur
Trocknung von Verpackungen mit einer Trocknungsein-
richtung, b) Bereitstellen von vorzugsweise aus Pa-
ckungsmanteln geformten Verpackungen, und c) Trock-
nen der Verpackungen.

[0004] Die Erfindung betrifft schlielich eine Verpa-
ckung fiir Nahrungsmittel, wobei die Verpackung aus ei-
nem mehrschichtigen Laminat hergestellt ist.

[0005] Verpackungen koénnen auf unterschiedliche
Weisen und aus verschiedensten Materialien hergestellt
werden. Eine weit verbreitete Moglichkeit ihrer Herstel-
lung besteht darin, aus dem Verpackungsmaterial einen
Zuschnittherzustellen, aus dem durch Falten und weitere
Schritte zunachst ein Packungsmantel und schliellich
eine Verpackung entsteht. Diese Herstellungsart hat un-
ter anderem den Vorteil, dass die Zuschnitte sehr flach
sind und somit platzsparend gestapelt werden kdnnen.
Auf diese Weise kdnnen die Zuschnitte bzw. Packungs-
mantel an einem anderen Ort hergestellt werden als die
Faltung und Befiillung der Packungsmantel erfolgt. Als
Material werden haufig Verbundstoffe eingesetzt, bei-
spielsweise ein Verbund aus mehreren diinnen Lagen
aus Papier, Pappe, Kunststoff oder Metall, insbesondere
Aluminium. Derartige Verpackungen finden insbesonde-
re in der Lebensmittelindustrie grolRe Verbreitung.
[0006] Verpackungen,insbesondere Verbundpackun-
gen, dienen Nahrungsmitteln als Transport- und/oder
Schutzverpackung, wobei die Nahrungsmittel flissige
oder pastose Zustande aufweisen kdnnen. Zudem koén-
nen den Nahrungsmitteln auch feste Partikel von einigen
Kubikmillimetern GroRe beigemengt sein. Beispielswei-
se kann es sich bei den Nahrungsmitteln um Getranke,
Suppen, Jogurt, Pudding, Saucen oder dergleichen han-
deln.

[0007] Vorrichtungen und Verfahren die zur Bearbei-
tung von Verbundverpackungen fiir Nahrungsmittel sind
beispielsweise aus dem Dokument US 5 829 228 A be-
kannt.

[0008] Zur Herstellung von Verbundverpackung ha-
ben sich zwei unterschiedliche Verfahren etabliert:

Bei einem ersten Verfahren werden aus von einer Rolle
abgezogenem Bahnmaterial Schlauche in axialer Rich-
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tung um einen Filldorn gebildet. Die Schlauche werden
im kontinuierlichen Betrieb befiillt und zu kissenartigen
Behaltnissen verschlossen. Diese kissenartigen Behalt-
nisse werden dann in weiteren Schritten zu kompakten
Gebilden, insbesondere zu quaderférmigen Kartons,
umgeformt. Bei diesem Umformungsprozess werden
auch die im vorgenannten Schritt entstehenden Falzi-
berstdnde, die der Fachmann haufig auch als "Ohren"
bezeichnet, an die PackungsauRenseite angelegt und
mit dieser verbunden, meistens verschweif3t oder ver-
klebt. Dies geschieht entweder in einem laufenden Pro-
zess, wobei die Verbindung durch einen Walzprozess
vollzogen wird, oder in einem getakteten Verfahren, wo-
bei die umzuformende Verpackung in einer Station an-
gehalten und durch ein Presswerkzeug mit gegen die
gefillte Packung wirksam werdenden Druck beauf-
schlagt wird.

[0009] Dabei ist es Ublich, dass die "Ohren" auf der
spateren Bodenseite der Verpackung nach innen gefaltet
werden, also einen Teil der vorgesehenen Standflache
der Verpackung ausbilden, wahrend die giebelseitigen
"Ohren" an die senkrechten AuRenflachen der Verpa-
ckung angelegt werden. Weil die Verpackung und ihr In-
halt erst nach vollstdndiger Fertigstellung in einem so
genannten Autoklavierverfahren gemeinsam sterilisiert
werden, gestaltet sich das sich an das Falten bzw. An-
legen und das anschlieRende Fixieren der "Ohren" an
der Verpackung relativ einfach, da die zu verbindenden
Flachen trocken und sauber sind. Es reicht also vollig
aus, die auBenliegende Polymerschicht des Laminats
anzuschmelzen und die "Ohren" an die daflr vorgese-
henen Stellen der entstehenden Verbundverpackung an-
zupressen. Die im sich anschlieRenden Sterilisierungs-
verfahren - also in dem so genannten Autoklavierverfah-
ren - zu erreichende Hochsttemperatur muss dann nur
unter dem Schmelzpunkt der erwadhnten dul3eren Poly-
merschicht der Verbundverpackung bleiben, damit sich
die angeklebten Ohren nicht wieder l16sen.

[0010] Es kannjedoch aus unterschiedlichen Griinden
gewunscht oder erforderlich sein, die Verpackung und
ihren Inhalt getrennt voneinander zu sterilisieren und den
Fullvorgang danninnerhalb eines sterilen Bereichs, einer
so genannten Aseptik Zone, durchzufiihren. Auf diese
Weise kdnnen beispielsweise besonders wertvolle In-
haltsstoffe geschont und erhalten werden.

[0011] Bei einer getrennten Sterilisierung von Verpa-
ckung und Inhalt wird haufig ein zweites Flllverfahren
verwendet, das nachfolgend kurz dargestellt wird:
Zunachst wird ebenfalls ein als Bahnmaterial vorliegen-
des Laminat in einem der Fiillvorrichtung vorgelagerten
Prozessschritt zu Faltschachteln, die auch Packungs-
mantel genannt werden, umgeformt. Diese Faltschach-
teln oder Packungsmantel kénnen dann in einer Fillvor-
richtung bereits zu einem relativ stabilen und nur noch
zur Fulldise hin offenem Behalter, der in diesem Zustand
vom Fachmann auch als "Becher" bezeichnet wird, um-
geformt werden. Diese "Becher" werden dann in einer -
meist mit einer so genannten Aseptikzone ausgestatte-
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ten - Fullmaschine beflllt und unmittelbar nach dem Fill-
vorgang von einer Vorrichtung zum Verschlie3en von ei-
ner mit einem inkompressiblen fluiden Fullgut gefillten
und aus einer Faltschachtel gebildeten Verbundverpa-
ckung verschlossen. Die Vorrichtung bildet einen Teil der
Flllmaschine und ist mit ihr in einem kontinuierlichen
oder in einem getakteten Betrieb betreibbar.

[0012] Einesolche Vorrichtung umfasst mehrere nach-
einander angeordnete Bearbeitungsstationen, entlang
derer sich ein Produktionsweg ausbildet. Eine dieser Be-
arbeitungsstation weist Uiblicherweise eine Trocknungs-
einrichtung auf, mit der wenigstens ein Teilbereich der
Oberflache der Verbundverpackung getrocknet wird. Der
Produktionsweg der Trocknungseinrichtung ist Teil des
Produktionsweges der Fillmaschine.

[0013] Bei so genannten "mehrbahnigen Fillmaschi-
nen" sind mehrere Produktionswege parallel zueinander
ausgebildet. Ein Produktionsweg umfasst fir sich ge-
nommen jedoch stets eine Vielzahl von in Reihe ange-
ordneten Bearbeitungsstationen und dazwischen ange-
siedelten Zwischenpfaden. Im Allgemeinen werden die
entstehenden beziehungsweise zu bearbeitenden Ver-
bundverpackungen mittels einer Transportvorrichtung,
beispielsweise einem Drehrad, eines Transportbands
oder einer Transportkette, an den einzelnen Bearbei-
tungsstationen vorbeigefiihrt. Vorrichtungen, die in ei-
nem getakteten Betrieb zu betreiben sind, unterscheiden
sich von Vorrichtungen, die in einem kontinuierlichen Be-
trieb zu betreiben sind dadurch, dass die Transportge-
schwindigkeit der Verbundverpackungen in definierten
Zyklen zu Null wird. Das bedeutet, dass die Verpackun-
gen dann innerhalb einer jeweiligen Bearbeitungsstation
zur Ruhe kommen.

[0014] Auch bei diesem - zweiten - Herstellungsver-
fahren ist es Ublich, dass die abstehenden "Ohren" auf
der spateren Bodenseite der Verpackung nach innen ge-
faltet werden, also einen Teil der vorgesehenen Stand-
flache der Verpackung ausbilden, wahrend auch hier die
giebelseitigen "Ohren" an die senkrechten Auf3enflachen
der Verpackung angelegt werden. Dabei ist das Anlegen
der giebelseitigen "Ohren" an die senkrechte oder - bei
exotischen Packungsformen - geneigte Aul3enflache der
Verpackung nicht allein durch eine angenehmere opti-
sche Empfindung begriindet. Prozessbedingt kann es
namlich auf der waagerechten Oberseite der Verpa-
ckung Ansammlungen von kondensiertem Wasser kom-
men. Die Feuchtigkeit kann die beim Anlegen der Ohren
stattfindende Verschwei3ung oder Verklebung erschwe-
ren oder unmoglich machen und ist daher unerwiinscht.
[0015] Es kann jedoch aus asthetischen und/oder
funktionalen Grinden gewiinscht sein, Verpackungen
herzustellen, die im oberen Bereich eine derartige Ge-
stalt annehmen, dass eine Beflillung tber die den spa-
teren Packungsboden ausbildende Seite der Verpa-
ckung notwendig wird. Mitanderen Worten muss die Ver-
packung dann "auf dem Kopf stehend" durch den Fiill-
bereich gefihrt werden. Ein Beispiel fur eine auf diese
Weise herzustellende Verbundverpackung ist die "Com-
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bidome"-Verpackung der Anmelderin, die durch ihren py-
ramidenstumpfférmigen Giebelbereich nicht nur ein an-
sprechendes AuReres, sondern auch ein ausgezeichne-
tes AusgielRverhalten aufweist.

[0016] Wie bereits beschrieben wurde, bringt dies je-
doch das Problem mit sich, dass die "Ohren" auf einer
waagerechten Flache, auf der sich prozessbedingt Kon-
densatabsetzen kann, an die Packung angelegt und dort
befestigt werden miissen. Erschwert wird dies zudem
noch dadurch, dass die zuvor umgelegte Bodensiegel-
naht ("Flossennaht") fiir einen Wulst sorgt, in dessen Um-
gebung auch eine Senke entstehen kann. Schlielich
muss die Befestigung der "Ohren" im Bodenbereich auch
noch besonders stabil ausgefiihrt sein, da der Boden
zum einen im Verlauf eines ublichen Verbundverpa-
ckungslebens besonders stark beansprucht wird. Zudem
entstehen im Verbindungsbereich zwischen der Boden-
Mantelflache und der "Ohren" durch das schwerkraftbe-
dingte Absinken des Fiillgutes fiir eine Klebe- oder
Schweilverbindung unglinstige Schubspannungen.
[0017] Zur Trocknung von Verpackungen sind Trock-
nungseinrichtungen bekannt, die die bereits befiillten
und verschlossenen Verpackungen mit HeiBluft trock-
nen. Diese Methode hat jedoch mehrere Nachteile. Denn
die Erzeugung von HeiRluft ist energieintensiv und somit
teuer. Zudem kann die Verpackung - und ihr Dekor -
durch eine zu grof3e Hitzeeinwirkung beschadigt werden.
[0018] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine eingangs beschriebene und zu-
vor naher erlauterte Vorrichtung derart auszugestalten
und weiterzubilden, dass eine beschadigungsfreie und
energiesparende Trocknung von bereits befiillten und
verschlossenen Verpackungen ermoglicht wird. Diese
Trocknung soll insbesondere im Bereich der anzulegen-
den Ohren der Verpackung erfolgen.

[0019] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung ge-
maf Patentanspruch 1 erreicht.

[0020] Eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Trock-
nung von Verpackungen zeichnet sich zunachst durch
ein Transportband mit Zellen zur Aufnahme der Verpa-
ckungen aus. Unter einem Transportband wird jedes ge-
eignete Transportmittel verstanden, beispielsweise eine
Transportkette oder ein Transportriemen. Vorzugsweise
ist das Transportband vollstdndig umlaufend - also "end-
los" - ausgefiihrt. Unter Zellen werden jegliche Elemente
verstanden, die dazu geeignet sind, Verpackungen zu
tragen, beispielsweise Klemmelemente, Rahmen, Be-
halter oder dergleichen. Vorzugsweise sind die Zellen
fest oder I6sbar mit dem Transportband verbunden. Wei-
terhin zeichnet sich die Vorrichtung durch wenigstens
eine Trocknungseinrichtung zur Trocknung der Verpa-
ckungen aus. Die Trocknungseinrichtung hatden Zweck,
Feuchtigkeit auf der Oberflache der Verpackungen zu
verringern bzw. von dort zu entfernen.

[0021] Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, dass
die Trocknungseinrichtung wenigstens ein Kontaktele-
ment mit wenigstens einer Kontaktoberflache aufweist.
Das Kontaktelement und seine Kontaktoberflache sind
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derart angeordnet und ausgestaltet, dass die von dem
Transportband geférderten Verpackungen die Kontakto-
berflache des Kontaktelements beriihren, wobei die Kon-
taktoberflache Feuchtigkeit von der Verpackung ab-
wischt bzw. abstreift. Der Erfindung liegt also die Idee
zugrunde, anstelle einer beriihrungslosen Trocknung
(z.B. durch HeifBluft) eine beriihrende Trocknung vorzu-
sehen. Dies hatden grof3en Vorteil, dass eine Trocknung
auch unmittelbarim Anschluss an sensible Bereiche, bei-
spielsweise der Aseptikzone einer Fiillvorrichtung, ge-
fahrlos durchgefiihrt werden kann. Wenn mehrere Kon-
taktoberflachen vorgesehen sind, wird bevorzugt, dass
die Kontaktoberflachen winklig zueinander angeordnet
sind (beispielsweise etwa 90°). So kénnen auch winklig
zueinander stehende Oberflaichen der Verpackung
gleichzeitig getrocknet werden.

[0022] Vorzugsweise ist das Kontaktelement beweg-
lich gelagert. Die Lagerung kann beispielsweise eine Be-
wegung mit einem, zwei oder drei Freiheitsgraden erlau-
ben. Unter einem Freiheitsgrad wird dabei die Bewe-
gungsfreiheit in translatorischer oder rotatorischer Rich-
tung um eine jeweilige Raumachse verstanden. Zu-
nachsthatdie Beweglichkeit mit einem Freiheitsgrad den
Vorteil, dass das Kontaktelement auch dann auf eine
Oberflache einer zu trocknenden Verpackung mecha-
nisch einwirken kann, wenn diese still steht. Auch wenn
die Verpackung sich entlang ihres Transportweges an
dem Kontaktelement vorbeibewegt, kann es von grof3em
Vorteil sein, wenn das Kontaktelement beweglich gela-
gertist. Dadurch kann es zum Beispiel mdglich sein, dass
das Kontaktelement in einer Ruheposition in den vorge-
sehenen Bewegungsraum der Verpackung hineinragt
und aus diesem Raum durch die Verpackung verdrangt
wird. Dazu reicht es beispielsweise aus, dass das Kon-
taktelement um eine Achse schwenkbar gelagert ist, die
senkrecht zu der Transportrichtung / dem Produktions-
pfad der Verpackung ausgerichtet ist. Das Kontaktele-
ment wird dann mit seinem Eigengewicht gegen die zu
reinigende und/oder zu trocknende Oberflache der Ver-
packung gedriickt. Die wirksame Gewichtskraft kann op-
tional durch das Vorsehen einer Federkraft unterstitzt
werden. In anderen Fallen kann es wiinschenswert sein,
dass das Kontaktelement rotierbar und vorzugsweise
voll umlauffahig gelagertist. Die dabei entstehenden Re-
lativgeschwindigkeiten zwischen der Kontaktoberflache
und der zu trocknenden Oberflache der Verpackung kon-
nen den Trocknungsprozess stark unterstiitzen. Dabei
kénnen die Andruckkrafte sehr gering gehalten werden,
wodurch das Dekor der zu trocknenden Flache geschont
wird.

[0023] Vorzugsweise ist das Kontaktelement tempe-
rierbar, also beheizbar und/oder kiihlbar ausgestaltet,
wodurch beispielsweise ein Kondensationseffekt am
Kontaktelement, vorzugsweise in einzelnen Bereichen
des Kontaktelements, wirksam férderbar oder unterbind-
bar ist.

[0024] Die Vorrichtung kann in weiterer Ausgestaltung
erganzt werden durch eine Einrichtung zum Anlegen von
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abstehenden Ohren an die Verpackungen. Eine derarti-
ge Einrichtung kann nicht nur das Anlegen der Ohren,
sondern auch die Befestigung der Ohren an der Verpa-
ckung Ubernehmen. Das Befestigen der Ohren an der
Verpackung erfolgt meist durch Kleben oder Schweillen
und erfordert daher trockene und saubere Oberflachen.
Daher bietet die Kombination aus einer Trocknungsein-
richtung und einer Einrichtung zum Anlegen der Ohren
besondere Vorteile. Vorzugsweise ist die Einrichtung
zum Anlegen der abstehenden Ohren in Transportrich-
tung der Verpackungen gesehen hinter der Trocknungs-
einrichtung angeordnet.

[0025] Nach einer Ausgestaltung der Vorrichtung ist
vorgesehen, dass die Trocknungseinrichtung wenigs-
tens zwei Kontaktelemente aufweist. Bevorzugt weist je-
des dieser Kontaktelemente wenigstens eine Kontakto-
berflache auf. Indem mehrere Kontaktelemente vorge-
sehen sind, kdnnen mehrere Verpackungen gleichzeitig
getrocknet werden. Dies kann beispielsweise dadurch
erreicht werden, dass die Verpackungen in mehreren
vorzugsweise parallel verlaufenden Reihen durch die
Trocknungseinrichtung transportiert werden. Alternativ
oder zusatzlich hierzu kann auch vorgesehen sein, dass
mehrere Kontaktelemente derselben Reihe von Verpa-
ckungen zugeordnet sind und - in Transportrichtung ge-
sehen - hintereinander angeordnet sind. Auf diese Weise
wird jede Verpackung nacheinander von mehreren Kon-
taktelementen getrocknet.

[0026] In weiterer Ausbildung der Vorrichtung ist vor-
gesehen, dass die Kontaktoberflache des Kontaktele-
ments aus Kunststoff, insbesondere aus insbesondere
aus einem Elastomer oder einem Thermoplast herge-
stellt ist. Viele Kunststoffe zeichnen sich durch eine hohe
Elastizitat aus; Kontaktoberflachen aus Kunststoff kon-
nen sich daher besonders gut an die Form der zu trock-
nenden Oberflachen der Verpackung anpassen. Dies er-
moglicht eine besonders griindliche Trocknung der Ver-
packungen. EinweitererVorteil der Elastizitdt bzw. Nach-
giebigkeit von vielen Kunststoffen liegt darin, dass die
Verpackungen trotz der Beriihrung nicht beschadigt wer-
den. Zudem sind Kunststoffe sehr variabel formbar, so
dass auch Kontaktoberflachen mit komplexer Geometrie
moglich sind. Als besonders geeignetes Material haben
sich Kunststoffe sowohl aus der Gruppe der Elastomere,
als auch aus der Gruppe der Thermoplaste erwiesen.
Aus der Gruppe der Elastomere kommen besonders
gummiartige Elastomere in Frage, wahrend sich aus der
Gruppe der Thermoplaste PEEK (Polyetheretherketon)
als ein besonders geeigneter Werkstoff in Versuchen he-
rausgestellt hat. Es kommen auch Werkstoffe mit ver-
wandten Eigenschaften in Frage. Wichtig ist dabei unter
anderem, dass die Werkstoffe bestéandig gegeniiber den
zum Einsatz kommenden Reinigungs- bzw. Desinfekti-
onsmitteln sind. Im bevorzugten Einsatzbereich der Vor-
richtung, also innerhalb einer Fullvorrichtung, die vor-
zugsweise zur aseptischen Abflllung von Nahrungsmit-
teln dient, handelt es sich bei einem Ublichen Desinfek-
tionsmittel um H,0,. Vorzugsweise ist die Kontaktober-
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flache austauschbar gestaltet, so dass bei Verschleil3
nichtdas gesamte Kontaktelement ausgetauscht werden
braucht.

[0027] Von groRem Vorteil ist es, wenn die Kontakto-
berflache des Kontaktelementes durch ein Material ge-
bildet ist, an dessen Oberflache Wasser einen Kontakt-
winkel von weniger als 60°, vorzugsweise weniger als
45°, ganz vorzugsweise weniger als 29° ausbildet. Der
Kontaktwinkel ist dabei nach den Vorgaben der DIN
55660-2 und insbesondere nach dem dort beschriebe-
nen statischen Verfahren und unter Einhaltung der dor-
tigen Empfehlungen zu bestimmen (DIN 55660-2: "Be-
schichtungsstoffe - Benetzbarkeit - Teil 2: Bestimmung
der freien Oberflachenenergie fester Oberflachen durch
Messung des Kontaktwinkels", Dezember 2011, insb.
Punkt 5.2.2: Statisches Verfahren).

[0028] Mit Vorteil kann die Kontaktoberflache des Kon-
taktelements durch ein offenporiges Material ausgebildet
sein. Dann kann der Effekt einer Kapillarpermation ge-
nutzt werden, wodurch der gewiinschte Trocknungs-
und/oder Reinigungsvorgang besonders gut unterstiitzt
wird. Eine Kapillarpermeation oder -benetzung ist die Be-
wegung eines Fluids auf einem festen Substrat, die durch
die Grenzflachenenergie vorangetrieben wird. Die Kapil-
larpermeation wird durch den Kontaktwinkel quantifiziert,
der sich nach den Vorgaben der DIN 55660-2 und ins-
besondere nach dem dortbeschriebenen statischen Ver-
fahren und unter Einhaltung der dortigen Empfehlungen
bestimmt. Ein niedriger Kontaktwinkel bedeutet eine
starkere Benetzung durch eine gegebene Flissigkeit. Ei-
ne geeignete hohe Kapillarpermeation entspricht einem
Kontaktwinkel von weniger als etwa 90°.

[0029] Alternativ hierzu kann die Kontaktoberflache
des Kontaktelementes mit VVorteil durch ein geschlossen-
poriges Material ausgebildet sein. Dadurch kann das
Kontaktelement besonders gut hohen hygienischen An-
forderungen gerecht werden. Zudem ist es einfach zu
reinigen.

[0030] Alternativ hierzu kann es sich bei dem die Kon-
taktoberflache ausbildenden Material auch um ein Be-
schichtungsmaterial handeln. Dadurch kann die Ferti-
gung des Kontaktelementes unkomplizierter und preis-
werter gestaltet werden. Zudem kénnen Materialien ge-
wahlt werden, die den unterschiedlichen Anforderungen
von Kontaktelement und Kontaktoberflache gerecht wer-
den.

[0031] Es kann dabei von Vorteil sein, wenn das Kon-
taktelement auch wenigstens eine Funktionsflache auf-
weist, deren Oberflache mit Wasser einen Kontaktwinkel
von mehr als 100°, vorzugsweise mehr als 120° aufweist,
also hydrophob ausgebildet ist. Unter einer Funktions-
flache wird in diesem unmittelbarem Zusammenhang ei-
ne Flache verstanden, die mit dem von der Oberflache
der herzustellenden Verpackung zu entfernenden Was-
ser in Kontakt tritt. Eine derartig ausgestaltete Funktions-
flache kdnnte dann beispielsweise zur Abscheidung des
von dem Kontaktelement entfernten und fallweise tem-
porar gespeicherten Wassers dienen.
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[0032] Weiteristesvon Vorteil, wenn die Oberflachen-
spannung des die Kontaktflaiche des wenigstens einen
Kontaktelements ausbildenden Materials gemessen
nach WU mindestens 32 mN/m, vorzugsweise mindes-
tens 35 mN/m und ganz vorzugsweise wenigstens 40,5
mN/m betragt (von G. X. Wu 1982 vorgeschlagene Glei-
chung zur Berechnung der Oberflachenspannung).
[0033] Es kann vorgesehen sein, dass die Kontakto-
berflache des Kontaktelementes elastisch verformbar
ausgebildet ist. Unter einer elastisch verformbaren Aus-
bildung wird hier ein Material verstanden, das sich bei
einer in einem Winkel zwischen 90° und 60° angreifen-
den Energie von wenigstens 0,125 Joule um wenigstens
5° aus seiner urspriinglichen Form verformt und sich bei
Entspannung wieder in den urspriinglichen Zustand zu-
rickverformt. Eine Arbeitsenergie von etwa 0,125 Joule
kommt beispielsweise dann zustande, wenn eine etwa
250 Gramm schwere Verpackung mit einer Geschwin-
digkeit von etwa 1 m/s in Kontakt mit dem Kontaktelement
tritt. Eine elastisch verformbare Kontaktoberflache hat
den Vorteil, dass sie sich automatisch an die Gegeben-
heiten der zu trocknenden Oberflache anpasst und ihr -
zumindest weitgehend - folgen kann. Dadurch wird ge-
wahrleistet, dass auch sich in Vertiefungen angesam-
melte Flissigkeitsmengen wirksam erfasst und entfernt
werden kénnen.

[0034] Es kann auch vorgehsehen sein, dass die Kon-
taktoberflache des Kontaktelementes starr ausgebildet
ist. Unter einer starren Ausbildung wird hier ein Material
verstanden, das sich bei einer in einem Winkel von 90°
bis 60° angreifenden Arbeitsenergie von 0,5 Joule nicht
sichtbar verformt, also zumindest unter 2°. Eine starr aus-
gebildete Kontaktoberflache hat den Vorteil, dass sie be-
sonders Wartungsarm ist und tber einen praktisch un-
begrenzten Zeitraum gleichbleibende Arbeitsergebnisse
liefern kann. Dies fihrt zu einer hohen Prozesssicherheit
und spart Kosten.

[0035] Nach einerweiteren Ausgestaltung der Vorrich-
tung ist vorgesehen, dass die Kontaktoberfliche des
Kontaktelements eine Profilierung mit wenigstens einer
Vertiefung aufweist. Die Vertiefungen kdnnen beispiels-
weise eine Tiefe im Bereich zwischen 1 mm und 5 mm,
insbesondere zwischen 2 mm und 4 mm aufweisen. Von
den Vertiefungen kann Feuchtigkeit aufgenommen und
- beispielsweise nach aufien - abgeleitet werden. Zudem
sind die Vertiefungen von Kanten umgeben und be-
grenzt, die wie "Dichtlippen" funktionieren und somit fur
eine verbesserte Trocknungsleistung sorgen.

[0036] Durch eine Profilierung wird der von der Ober-
flache der Verpackung zu entfernenden Flissigkeit eine
Ausweichmdglichkeit gegeben. Insbesondere hilft eine
Profilierung bei einer relativ groRen Menge zu entfernen-
der Flussigkeit, das Auftreten eines sogenannten Aqua-
planing-Effekts zu verhindern. Das Auftreten eines sol-
chen Effektes wirde zur Folge haben, dass das Kontak-
telement von der zu behandelnden Oberflache etwas ab-
hebt und auf einem sich ausbildenden Flissigkeitsfilm
"rutschten" wiirde. Dies hatte dann ein gleichmaRiges
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Verteilen der vorhandenen und zu entfernenden Menge
an Flussigkeit auf der gegebenen Oberflache zur Folge,
so dass kein Platz mehr auf den zu behandelnden Fla-
chen bliebe, an dem wirksame Materialbindungsbriicken
durch einen Verkleb- oder Verschweillvorgang erzeug-
bar waren. Das Auftreten eines Aquaplaning-Effekts ist
also in jedem Fall mit Sorgfalt zu verhindern.

[0037] Zudem erhoht sich die Effektivitat eines Trock-
nungs- und/oder Reinigungsvorgangs erheblich, wenn
die Kontaktoberflache des Kontaktelementes eine Profi-
lierung aufweist, weil sich dadurch mehrere Kanten aus-
bilden, die besonders effizient bei dem Abtrag von Flis-
sigkeitsansammlungen auf einer Oberflache wirken.
[0038] Dabei kdnnen durch unterschiedliche Formen
und Anordnungen und Auspragungen von Profilierungen
- also durch das Vorsehen geeigneter Profilierungsmus-
ter und Profilierungshéhen - verschiedene weitere Vor-
teile erreicht werden.

[0039] Weist die Profilierung schrag zur Richtung des
Transportweges verlaufende Profillinien auf, bietet dies
zunachst den Vorteil, dass die zu behandelnde Oberfla-
che einer entlang des Produktionsweges geflihrten Ver-
packung nicht schlagartig Gberihre gesamte Breite durch
den Kontakt zu einer Profilkante belastet wird, was das
Dekor beschadigen kénnte. Sind durch einzelne Profilli-
nien begrenzte Vertiefungen im Kontaktelement vorge-
sehen, ist es zudem von Vorteil, wenn nach zur duf3eren
Seitenkante des Kontaktelements verlaufende, Kanale
oder Nutungen, offen ausgebildet sind. Dies bedeutet,
dass die Vertiefungen nicht durch eine Wandung an der
die Breite des Kontaktelements begrenzenden Seite ge-
schlossen sind. Somit kann die in ihnen temporar aufge-
nommene Flissigkeit, insbesondere kondensierter Was-
serdampf, seitlich verdrangt werden.

[0040] Dazu ist esvon Vorteil, wenn die so gebildeten
Vertiefungen sich in einer Art Fischgratenmuster tGber
wenigstens einen Teil der Kontaktoberflaiche des Kon-
taktelements erstrecken. Eine derartige Ausgestaltung
ist besonders schonend und effektiv.

[0041] Weiteristes von Vorteil, wenn die Querschnitts-
form der Vertiefungen eine Rechteckform oder eine Teil-
kreisform annimmt. Derartige Formen sind preiswert her-
stellbar und kénnen zudem geeignet sein, eine ange-
messene Menge an Flussigkeit aufzunehmen. Im Falle
einer rechteckigen Ausgestaltung der Vertiefung ist es
besonders bevorzugt, dass die Breite der Vertiefung zwi-
schen 5 mm und 20 mm und insbesondere zwischen 8
mm und 13 mm bewegt, wahrend die Tiefe sich in einem
Bereich von 1,5 mm bis 6 mm und insbesondere zwi-
schen 2 mm und 3,5 mm bewegen soll. Im Falle einer
Teilkreisform kdnnen Radien bis etwa 15 mm besonders
bevorzugt sein.

[0042] Auch kann es von Vorteil sein, wenn die gebil-
deten Vertiefungen eine Art Schuppen- oder Rauten-
muster auf der Kontaktoberflaiche des Kontaktelements
erzeugen. Auf diese Weise kdnnen besonders viele an
der Oberflache der Verpackung wirksam werdenden
Kanten an der Kontaktoberfliche des Kontaktelements
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erzeugt werden. Weiter verteilen sich so die Belastun-
gen, die mit dem mechanischen Abtragen der zu entfer-
nenden Flissigkeit verbunden sind besonders gut auf
die gesamte zu reinigende Teilflache, sodass die einzel-
nen Kanten auch scharfer ausgebildet sein kénnen, was
die Wirksamkeit deutlich erhdht. Insbesondere ist es hier
moglich, Kantenradien oder -fasen von weniger als R =
1,0 mm bzw. 0,5 mm x 45° und sogar weniger als R =
0,6 mm bzw. 0,3 x 45° zu realisieren. Ist das Schuppen-
oder Rautenmuster im Betrieb schrag zur Richtung des
Produktionspfades ausgebildet, kann auch hier wieder
der Effekt der seitlichen Verdrangung der zu entfernen-
den Flussigkeit genutzt werden.

[0043] In weiterer Ausbildung der Vorrichtung ist vor-
gesehen, dass das Kontaktelement wenigstens einen
Kanal durch Durchleitung eines gasférmigen oder flis-
sigen Mediums aufweist. Durch den Kanal kann entwe-
der Feuchtigkeit von der Verpackung abgefiihrt werden
oder ein Trocknungsmedium (z.B. Luft) zu den Verpa-
ckungen stromen. Es kann vorgesehen sein, dass der
Kanal eine oder mehrere Verzweigungen aufweist.
[0044] Ein weiterer Vorteil eines Kanals liegt darin,
dass er als "Druckkammer" verwendet werden kann, wo-
bei sich die Form der Kontaktoberflache abhangig vom
Druck in der Kammer verformt. Auf diese Weise kann
sich die Kontaktoberflache des Kontaktelementes an die
Oberflachenstruktur der zu reinigenden Flache beson-
ders gut anpassen. Wegen des in der Kammer herr-
schenden Druckes wird zudem erreicht, dass die Kon-
taktoberflache auch bei Verformungen stéandig gegen die
mit ihr in Kontakt stehende - also mit der zu reinigenden
- Oberflache gedriickt wird. Dadurch werden hervorra-
gende Voraussetzungen fir eine effektive Reinigung
bzw. Trocknung erreicht. Uber den in der Kammer ein-
stellbaren Druck sind zudem das Verformungsverhalten
und der Kontaktdruck leicht einstellbar. Das Kontaktele-
ment ist dazu vorzugsweise wie ein in eine Ebene gezo-
gener Teil eines Mantelreifens ausgebildet.

[0045] Es wird weiter vorgeschlagen, dass wenigstens
ein Auslass des Kanals an der seitlichen Kontaktoberfla-
che und/oder an der unteren Kontaktoberflache des Kon-
taktelements angeordnetist. Durch diese Anordnung der
Auslasse kénnen die zu trocknenden Oberflachen der
Verpackung besonders gut erreicht werden. Insbeson-
dere kdnnen die Bodenflachen (bzw. Giebelflachen) der
Verpackung und die Innenseiten der Ohren gleichzeitig
erreicht werden.

[0046] Eine weitere Ausgestaltung der Vorrichtung
sieht schlief3lich vor, dass das Kontaktelement einen ge-
krimmten oder gegeniiber der Kontaktoberflache ge-
neigten Einlaufbereich aufweist. Durch eine gekrimmte
oder geneigte Form wird ein sanfter Anstieg der Kontakt-
krafte zwischen den Verpackungen und dem Kontakte-
lement erreicht. Ein weiterer Effekt liegt darin, dass die
an der Ober- und Unterseite der Verpackung vorhandene
Flossennaht schonend heruntergebogen wird. Auf diese
Weise wird die Gefahr verringert, dass Verpackungen an
dem Kontaktelement hangen bleiben oder durch das
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Kontaktelement beschadigt werden.

[0047] Die zuvorbeschriebene Vorrichtung eignet sich
in allen dargestellten Ausgestaltungen in besondere
Weise fiir eine Verwendung zur Trocknung von mit Nah-
rungsmitteln befillten Verpackungen, insbesondere zur
Trocknung von mit Nahrungsmitteln befillten Verbund-
verpackungen. Die gute Eignung ergibt sich beispiels-
weise daraus, dass das durch die Vorrichtung ermdglich-
te Trocknungsverfahren besonders schonend ist und die
empfindlichen Nahrungsmittel kaum belastet. Insbeson-
dere wird eine thermische Belastung der Verpackungs-
inhalte vermieden, die beispielsweise bei einer Trock-
nung durch HeiRluft auftritt. Bei den Nahrungsmitteln
kann es sich beispielsweise um aseptisch abgefiillte
Nahrungsmittel handeln.

[0048] Die eingangs beschriebene Aufgabe wird auch
geldst durch ein Verfahren zur Trocknung von Verpa-
ckungen, insbesondere Verbundverpackungen fir Nah-
rungsmittel, umfassend die folgenden Schritte: a) Bereit-
stellen einer Vorrichtung zur Trocknung von Verpackun-
gen mit einer Trocknungseinrichtung, b) Bereitstellen
von vorzugsweise aus Packungsmanteln geformten Ver-
packungen, und c) Trocknen der Verpackungen. Beiden
bereitgestellten Verpackungen handelt es sich vorzugs-
weise um Verbundverpackungen, die aus einem Laminat
hergestellt sind, wobei das Laminat vorzugsweise in ei-
nem Zwischenschritt zu einem Packungsmantel geformt
wird. Die Zurverfugungstellung eines derartigen, ein-
gangs bereits naher beschriebenen Packungsmantels ist
im Falle der Bereitstellung einer aus einem Packungs-
mantel geformten Verpackung also ebenso bereits we-
sentliche Voraussetzung zur Umsetzung des erfindungs-
gemalen Verfahrens. Erfindungsgemall werden die
Verpackungenin Schritt ¢) durch einen Kontakt zwischen
den Verpackungen und der Trocknungseinrichtung ge-
trocknet. Wie bereits zuvor im Zusammenhang mit der
Vorrichtung beschrieben wurde, liegt auch dem Verfah-
ren die Idee zugrunde, anstelle einer beriihrungslosen
Trocknung durch Heif3luft eine beriihrende Trocknung
der Verpackungen vorzusehen und die Feuchtigkeit von
der Oberflache der Verpackungen zu wischen. Dies hat
beispielsweise den Vorteil eines geringeren Energiebe-
darfs und schont zudem den Inhalt der Verpackungen
vor thermischen Belastungen. Vorzugsweise werden in
Schritt c) die Verpackungen - kontinuierlich oder taktwei-
se - bewegt, wahrend die Trocknungseinrichtung still-
steht.

[0049] Inweiterer Ausbildung des Verfahrens wird vor-
geschlagen, dass die Verpackungen in Schritt c) durch
einen Kontakt zwischen den Verpackungen und dem
Kontaktelement der Trocknungseinrichtung getrocknet
werden. Auch dies hat den Vorteil, dass das Kontakte-
lement sowohl im Hinblick auf seine Form als auch im
Hinblick auf sein Material auf eine beriihrende Trocknung
von Verpackungen abgestimmt werden kann.

[0050] Nach einerweiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die Verpackungen in Schritt
c) durch einen Kontakt zwischen den Verpackungen und
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der unteren Kontaktoberflache und/oder der seitlichen
Kontaktoberflachen des Kontaktelements der Trock-
nungseinrichtung getrocknet werden. Die Verpackungen
weisen Ublicherweise mehrere zu trocknende Flachen
auf, die meist nicht in einer Ebene liegen, beispielsweise
die Bodenflache (bzw. Giebelflache) und die Innenseiten
der abstehenden Ohren. Es ist daher vorteilhaft, die un-
terschiedlichen zu trocknenden Flachen durch unter-
schiedliche Kontaktoberflachen zu trocken. Ein Vorteil
liegtdarin, dass die Kontaktoberflachen hinsichtlich ihrer
Form und Lage optimal an die von ihnen zu trocknenden
Oberflachen angepasst werden kénnen. Zudem ermdg-
lichen mehrere Kontaktoberflachen die gleichzeitige
Trocknung mehrerer Oberflachen der Verpackungen.
[0051] Das Verfahren kann schlieRlich erganztwerden
durch denfolgenden Schritt: d) Anlegen derabstehenden
Ohren an die Verpackung. Wie bereits zuvor im Zusam-
menhang mit der Vorrichtung beschrieben wurde, dient
die Trocknung insbesondere der nachfolgenden Verkle-
bung oder Verschweilung der Ohren mit der Verpa-
ckung. Daher ist eine Kombination der Schritte Trocknen
und Anlegen/Befestigen der Ohren besonders vorteil-
haft. Dementsprechend wird Schritt d) bevorzugt nach
Schritt ¢) durchgefiihrt.

[0052] Beansprucht wird schlie3lich eine Verpackung
fur Nahrungsmittel, wobei die Verpackung aus einem
mehrschichtigen Laminat hergestelltist. Die Verpackung
ist dadurch gekennzeichnet, dass die dufRerste Schicht
des Laminats mit Wasser einen Kontaktwinkel von we-
nigstens 60°, vorzugsweise von wenigstens 75°, insbe-
sondere von wenigstens 90° ausbildet. Der Kontaktwin-
kel ist dabei nach den Vorgaben der DIN 55660-2 und
insbesondere nach dem dort beschriebenen statischen
Verfahren und unter Einhaltung der dortigen Empfehlun-
gen zu bestimmen. Verpackungen mit einem Kontakt-
winkel in dem angegebenen Bereich eignen sich beson-
ders gut flr eine bertihrende Trocknung, da sich Was-
sertropfen mit derartigen Kontaktwinkeln besonders ein-
fach von der Oberflache der Verpackung abwischen las-
sen.

[0053] Durch eine weitere Erhdhung des Kontaktwin-
kels, der auch Rand- oder Benetzungswinkel genannt
wird, lasst sich dieser Effekt natlrlich weiter erhéhen.
Deshalb kann es besonders bevorzugt sein, dass die au-
Rerste Schicht des Laminats mit Wasser einen Kontakt-
winkel von wenigstens 110°, vorzugsweise von wenigs-
tens 135°, insbesondere von wenigstens 150° ausbildet.
Die Oberflache des Packungsmantels bzw. der Verpa-
ckung istdann in einem superhydrophoben Bereich aus-
gebildet, oder weist sogar einen so genannten Lotusef-
fekt auf. Dies hat beispielsweise den Vorteil, dass die
Verpackung auch im spateren Gebrauch einen héheren
Schutz fiir das beinhaltete Lebensmittel aufweist, da mit
der Verpackung in Kontakt tretende Keime kaum eine
Méoglichkeit haben sich auch nur im AulRenbereich der
Verpackung anzusiedeln, sondern z.B. mit entstehender
Feuchtigkeit (etwa bei Temperaturschwankungen) ein-
fach ablaufen. Bezogen auf die Trocknungseinrichtung
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kann das Kontaktelement auf Grund der dann nur noch
minimalen nétigen Abwischkrafte so einfach ausgefiihrt
werden, dass es regelmaRig ersetzt werden kann und
beispielsweise bei Einsatz der Vorrichtung zur Trock-
nung einer Verpackung innerhalb einer Fullvorrichtung
bei deren Reinigung einfach erneuert werden kann.
[0054] Kontaktwinkel in dem angegebenen Bereich
lassen sich beispielsweise durch eine geeignete Wahl
der auBersten Lage des die Verpackung bildenden La-
minats erreichen.

[0055] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
lediglich ein bevorzugtes Ausfihrungsbeispiel darstel-
lenden Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zei-
gen:

Fig. 1A:  eine erste Ausgestaltung einer aus dem
Stand der Technik bekannten Verpackung
mit abstehenden Ohren,

Fig. 1B:  eine zweite Ausgestaltung einer aus dem
Stand der Technik bekannten Verpackung
mit abstehenden Ohren,

Fig. 1C:  eine erfindungsgemafie Verpackung mit ab-
stehenden Ohren,

Fig. 2A:  eineerste Ausgestaltung einererfindungsge-
mafen Vorrichtung in einer Vorderansicht,

Fig. 2B:  die Vorrichtung aus Fig. 2A in einer Drauf-
sicht,

Fig. 2C:  die Vorrichtung aus Fig. 2A in einer Seiten-
ansicht,

Fig. 3A:  eine zweite Ausgestaltung einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung in einer Vorderansicht,

Fig. 3B:  die Vorrichtung aus Fig. 3A in einer Drauf-
sicht,

Fig. 3C:  die Vorrichtung aus Fig. 3A in einer Seiten-
ansicht,

Fig. 4A:  das Kontaktelement der Trocknungseinrich-
tung in einer Ansicht von unten, und

Fig. 4B:  das Kontaktelement aus Fig. 4A in einer Sei-
tenansicht entlang der Schnittebene IVB-IVB
aus Fig. 4A.

[0056] InFig. 1Aisteine erste Ausgestaltung einer aus

dem Stand der Technik bekannten Verpackung 1 mit ab-
stehenden Ohren 2 dargestellt. Die Verpackung 1 ist aus
einem mehrlagigen Verbundmaterial hergestellt, das La-
gen aus unterschiedlichem Material umfasst, beispiels-
weise Papier, Pappe, Kunststoff oder Metall, insbeson-
dere Aluminium. Die Verpackung 1 weist eine erste Sei-
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tenflache 3, eine zweite Seitenflache 4 (verdeckt), eine
vordere Flache 5 und eine hintere Flache 6 (verdeckt)
auf. Zudem weist die Verpackung 1 Bodenflachen 7 und
Giebelflachen 8 auf. Die Seitenflachen 3, 4, die vordere
Flache 5 und die hintere Flache 6 sind gleich grof3e, so
dass die Verpackung 1 eine quadratische Querschnitts-
flache aufweist. Die Bodenflachen 7 sind derart gefaltet
und versiegelt (z.B. verschweil}t), dass sich eine Flos-
sennaht 9 ausbildet. Bei der Faltung der Bodenflachen
7 bilden sich abstehende Bereiche aus tiberschiissigem
Material, die die Ohren 2 bilden und in einem spateren
Herstellungsschritt - etwa durch Schweiverfahren - an
die Verpackung 1 angelegt werden sollen. Die Ohren 2
stehen etwa derart von der Verpackung 1 ab, dass sie
ungefahr parallel zu den Seitenflachen 3, 4 der Verpa-
ckung 1 verlaufen.

[0057] Im Bereich der Giebelflachen 8 wird die in Fig.
1 dargestellte Verpackung 1 verschlossen, indem die
Giebelflachen 8 leicht nach innen gefaltet werden und
mit einem AusgielRelement 10 aus Kunststoff verbunden
werden. Das AusgieRelement 10 weist einen Schraub-
verschluss 11 auf, der ebenfalls aus Kunststoff herge-
stellt ist. Bei dem Falten der Giebelflachen 8 bilden sich
vier von dem Giebelbereich der Verpackung 1 abstehen-
de Ohren 2', die bei der in Fig. 1 dargestellten Verpa-
ckung 1 bereits an die Giebelflachen 8 angelegt worden
sind. Die Herstellung einer in Fig. 1 gezeigten Verpa-
ckung 1 wird beispielsweise in der DE 10 2010 050 502
A1 beschrieben, auf die insoweit verwiesen wird.
[0058] Fig. 1B zeigt eine zweite Ausgestaltung einer
aus dem Stand der Technik bekannten Verpackung 1’
mit abstehenden Ohren 2. Die bereits im Zusammen-
hang mit Fig. 1A beschriebenen Bereiche der Verpa-
ckung 1 sind in Fig. 1B mit entsprechenden Bezugszei-
chen versehen. Die in Fig. 1B gezeigte Verpackung 1’
unterscheidet sich von der in Fig. 1A dargestellten Ver-
packung 1 durch eine unterschiedliche Querschnittsfla-
che sowie durch eine abweichende Form des Giebelbe-
reiches. Die Seitenflachen3 und die Seitenflache 4 (ver-
deckt) sind schmaler als die vordere Flache 5 und die
(verdeckte) hintere Flache 6, so dass die Verpackung 1’
eine rechteckige Querschnittsflaiche aufweist. Zudem
werden der Bodenbereich (also der Bereich der Boden-
flachen 7) und der Giebelbereich (also der Bereich der
Giebelflachen 8) der Verpackung 1’ aufidentische Weise
verschlossen, namlich ohne Verwendung eines Ausgie-
Relementes 10 durch direktes Verbinden der Bodenfla-
chen 7 bzw. der Giebelflachen 8. Bei der Verbindung der
Bodenflachen 7 und der Giebelflachen 8 bilden sich Flos-
sennahte 9, 9'. Der einzige Unterschied zwischen dem
Bodenbereich und dem Giebelbereich der Verpackung
1’ liegt darin, dass die Ohren 2’ im Giebelbereich bereits
an die Giebelflachen 8 angelegt wurden, wahren die Oh-
ren 2 im Bodenbereich noch nicht an die Bodenflachen
7 angelegt wurden und daher noch von der Verpackung
1’ abstehen. Die Ohren 2 stehen etwa derart von der
Verpackung 1’ ab, dass sie ungefahr parallel zu den Sei-
tenflachen 3, 4 der Verpackung 1’ verlaufen.
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[0059] In Fig. 1C ist eine erfindungsgemaRe Verpa-
ckung 1’ mitabstehenden Ohren 2 dargestellt. Die bereits
im Zusammenhang mit Fig. 1A und Fig. 1B beschriebe-
nen Bereiche der Verpackungen 1, 1’ sind in Fig. 1C mit
entsprechenden Bezugszeichen versehen.Diein Fig. 1C
gezeigte Verpackung 1’ unterscheidet sich von derin Fig.
1B dargestellten Verpackung 1’ durch eine unterschied-
liche Auflenschicht. Die veranderte AuRenschicht fuhrt
zu einem besonders gulnstigen Kontaktwinkel 6. Der
Kontaktwinkel 6 bezeichnet denjenigen Winkel, den die
aullerste Schicht des Laminats der Verpackung 1’ mit
einem Wassertropfen ausbildet. Der Kontaktwinkel 6 ist
wiederum nach den Vorgaben der DIN 55660-2 und ins-
besondere nach dem dortbeschriebenen statischen Ver-
fahren und unter Einhaltung der dortigen Empfehlungen
zu bestimmen.

[0060] Fig. 2A zeigt eine erste Ausgestaltung einer er-
findungsgemafRen Vorrichtung 12 zur Trocknung von
Verbundverpackungen fir Nahrungsmittel in einer Vor-
deransicht. Die Vorrichtung 12 umfasst zunachst ein
Transportband 13 mit Zellen 14 zur Aufnahme der Ver-
packungen 1. Anstelle eines Transportbandes 13 kann
auch eine Transportkette, ein Transportriemen oder ein
anderes geeignetes Transportmittel vorgesehen sein.
Zudem umfasst die Vorrichtung 12 eine Trocknungsein-
richtung 15 zur Trocknung der Verpackungen 1. Die
Trocknungseinrichtung 15 weist ein Kontaktelement 16
auf, aufdasim Folgenden noch detaillierter eingegangen
wird. Die bereits beflillten und verschlossenen Verpa-
ckungen 1 befinden sich in den Zellen 14 und werden
von dem Transportband 13 in einer Transportrichtung T
an dem fest stehenden Kontaktelement 16 derart vorbei-
gefuihrt, dass ein Teilbereich der Verpackungen 1 - ins-
besondere die Flossennaht 9 - das Kontaktelement 16
beriihrt, wobei das Kontaktelement 16 Feuchtigkeit von
der Verpackung 1 abstreift. Dieses Prinzip ist vergleich-
bar mit einem Scheibenwischer bei Fahrzeugen. In Fig.
2A ist zudem eine Einrichtung 17 zum Anlegen von ab-
stehenden Ohren 2 an die Verpackungen 1 gezeigt. Die
Einrichtung 17 ist zwar kein Teil der Vorrichtung 12, dient
jedoch der Erlauterung ihrer Funktionsweise. Denn die
Trocknung der Verpackungen 1 dient insbesondere dem
Zweck, die Ohren 2 zuverlassig an die Verpackung 1
anlegen zu konnen. Dies erfolgt meist durch
Schweillverfahren, weshalb trockene Oberflachen fir ei-
ne zuverlassige Verbindung erforderlich sind. Das Trans-
portband 13 kann beispielsweise durch einen elektri-
schen Antrieb 18 angetrieben werden.

[0061] In Fig. 2B ist die Vorrichtung 12 aus Fig. 2A in
einer Draufsicht gezeigt. Die bereits im Zusammenhang
mit Fig. 2A beschriebenen Bereiche der Vorrichtung 12
sind in Fig. 2B mit entsprechenden Bezugszeichen ver-
sehen. In der Draufsicht ist deutlich erkennbar, dass das
Transportband 13 vier Reihen von Zellen 14 aufweist.
Um eine gleichzeitige Bearbeitung von vier Verpackun-
gen 1 in der Trocknungseinrichtung 15 und/oder in der
Einrichtung 17 zum Anlegen der abstehenden Ohren 2
zu ermdglichen, erstrecken sich beide Einrichtungen 15,
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17 Gber die gesamte Breite des Transportbandes 13. Zu-
dem weisen beide Einrichtung eine entsprechende An-
zahl an Werkzeugen auf; die in Fig. 2B dargestellte
Trocknungseinrichtung 15 weist also vier Kontaktele-
mente 16 auf. Die in Fig. 2B gezeigte Konfiguration ist
lediglich beispielhaft zu verstehen; insbesondere kann
die Anzahl der Reihen der Zellen 14 variiert werden. Es
kann beispielsweise lediglich eine einzelne Reihe von
Zellen 14 vorgesehen sein. In diesem Fall kdnnen die
Zellen 14 direkt mit dem Transportband 13 verbunden
werden. Alternativ hierzu kénnen zwei oder mehr Reihen
von Zellen 14 vorgesehen sein. In diesem Fall kénnen
die Zellen 14 beispielsweise iber einen gemeinsamen
Quertrager 19 mit dem Transportband 13 verbunden
sein.

[0062] Fig. 2C zeigt die Vorrichtung 12 aus Fig. 2A in
einer Seitenansicht. Die bereits im Zusammenhang mit
Fig. 2A und Fig. 2B beschriebenen Bereiche der Vorrich-
tung 12 sind in Fig. 2C mit entsprechenden Bezugszei-
chen versehen. In der Seitenansicht ist deutlich erkenn-
bar, dass vier Verpackungen 1 mit abstehenden Ohren
2 gleichzeitig durch die vier Kontaktelemente 16 der
Trocknungseinrichtung 16 bearbeitet werden. Die Kon-
taktelemente 16 berthren die Verpackungen 1 sowohl
im Bereich ihrer Bodenflachen 7 (und der dort verlaufen-
den Flossennahte 9) als auch an den Innenseiten der
abstehenden Ohren 2 (und der dort ebenfalls verlaufen-
den Flossennahte 9). Auf diese Weise wird sowohl eine
Trocknung der Bodenflachen 7 als auch der Innenseiten
der Ohren 2 sowie der Flossennahte 9 erreicht. Dies hat
den Vorteil, dass alle vom Anlegen der Ohren 2 an der
Verpackung 1 betroffenen Flachen getrocknet werden.
Bei den in Fig. 2A bis Fig. 2C gezeigten Verpackungen
1 kann es sich beispielsweise um die im Zusammenhang
mit Fig. 1A beschriebene Verpackung 1 handeln.
[0063] In Fig. 3A ist eine zweite Ausgestaltung einer
erfindungsgeméafen Vorrichtung 12’ zur Trocknung von
Verbundverpackungen fir Nahrungsmittel in einer Vor-
deransicht dargestellt. Die bereits im Zusammenhang
mit Fig. 2A bis Fig. 2C beschriebenen Bereiche der Vor-
richtung 12’ sind in Fig. 3A mit entsprechenden Bezugs-
zeichen versehen. Ein wesentlicher Unterschied zwi-
schenderzweiten Ausgestaltungder Vorrichtung 12’ und
der zuvor beschriebenen ersten Ausgestaltung der Vor-
richtung 12 (Fig. 2A bis Fig. 2C) liegt darin, dass das
Transportband 13’ bei der zweiten Ausgestaltung der
Vorrichtung 12’ nicht unterhalb, sondern hinter bzw. ne-
ben den Verpackungen 1’ verlauft. Ein weiterer Unter-
schied liegtdarin, dass die Verpackungen 1’ bei der zwei-
ten Ausgestaltung der Vorrichtung 12’ seitlich (und nicht
von unten) von den Zellen 14’ gehalten werden. Die seit-
liche Anordnung des Transportbandes 13’ hat den Vor-
teil, dass das Transportband 13’ wahrend seines gesam-
ten Umlaufes - also auch im Bereich der Ruickfiihrung -
in derselben horizontalen Ebene verlaufen kann und die
daran befestigten Zellen 14’ und die von ihnen gehalte-
nen Verpackungen 1’ somit niemals "auf dem Kopf" ste-
hen. Dies hat den Vorteil, dass die gesamte Lange des
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Transportbandes 13’ fir die Bearbeitung der Verpackun-
gen 1’ genutzt werden kann. Ein weiterer Vorteil der zwei-
ten Ausgestaltung der Vorrichtung 12’ und insbesondere
der seitlichen Anordnung der Zellen 14’ liegt darin, dass
die Verpackungen 1’ sowohl im Bereich ihrer Bodenfla-
chen 7 als auch im Bereich ihrer Giebelflachen 8 frei lie-
gen und zuganglich sind und somit eine gleichzeitige Be-
arbeitung beiden Enden der Verpackungen 1’ mdglich
ist. Ein Nachteil dieser Ausgestaltung liegt jedoch darin,
dass die seitliche Anordnung des Transportbandes 13’
die gleichzeitige Bearbeitung mehrerer Reihen von Zel-
len 14’ konstruktiv aufwandiger macht.

[0064] Fig. 3B zeigt die Vorrichtung 12’ aus Fig. 3A in
einer Draufsicht. Die bereits im Zusammenhang mit Fig.
2A bis Fig. 3A beschriebenen Bereiche der Vorrichtung
12’ sind in Fig. 3B mit entsprechenden Bezugszeichen
versehen. In der Draufsicht ist deutlich erkennbar, dass
das Transportband 13’ seitlich neben den Verpackungen
1’ verlauft. Dementsprechend greifen die Zellen 14’ die
Verpackungen ebenfalls von der Seite.

[0065] In Fig. 3C ist die Vorrichtung 12’ aus Fig. 3A in
einer Seitenansicht dargestellt. Die bereits im Zusam-
menhang mit Fig. 2A bis Fig. 3B beschriebenen Bereiche
der Vorrichtung 12’ sind in Fig. 3C mit entsprechenden
Bezugszeichen versehen. In der Seitenansicht ist deut-
lich erkennbar, dass die Verpackungen 1’ derart an den
Kontaktelementen 16 vorbeigefiihrt werden, dass die
Verpackungen 1’ sowohl im Bereich ihrer Bodenflachen
7 als auch an den Innenseiten der abstehenden Ohren
2 berthrt und somit getrocknet werden. Bei den in Fig.
3A bis Fig. 3C gezeigten Verpackungen 1’ kann es sich
beispielsweise um die im Zusammenhang mit Fig. 1B
beschriebene Verpackung 1’ handeln.

[0066] Fig.4A zeigt das Kontaktelement 16 der Trock-
nungseinrichtung 15 in einer Ansicht von unten. Das Kon-
taktelement 16 weist mehrere Kontaktoberflaichen 20
auf, beispielsweise eine untere Kontaktoberflache 20A
und zwei seitliche Kontaktoberflachen 20B. Die Kontak-
toberflachen 20 sind vorzugsweise aus Kunststoff, ins-
besondere aus PEEK (Polyetheretherketon) hergestellt
und dienen dem Zweck, Feuchtigkeit von der Oberflache
der Verpackungen 1, 1’ abzuwischen. Beidem in Fig. 4A
gezeigten und insoweit bevorzugten Kontaktelement 16
weist die untere Kontaktoberflache 20A eine Profilierung
mit Vertiefungen 21 auf. Vorzugsweise verlaufen die Ver-
tiefungen 21 von der Mitte der Kontaktoberflache 20A in
Transportrichtung T gesehen schrag zu den Seiten nach
auflen, um Feuchtigkeit gut ableiten zu konnen. Das Kon-
taktelement 16 weist mehrere (in Fig. 4A nicht gezeigte)
Kanale 22 durch Durchleitung eines gasférmigen Medi-
ums auf. Die Auslasse 23A der Kanale 22 sind im Bereich
der Vertiefungen 21 angeordnet. Weiterhin weist das
Kontaktelement 16 einen gekriimmten Einlaufbereich 24
auf.

[0067] InFig. 4B istschlieRlich das Kontaktelement 16
aus Fig. 4A in einer Seitenansicht entlang der Schnitte-
bene IVB-IVB aus Fig. 4A dargestellt. Die bereits im Zu-
sammenhang mit Fig. 4A beschriebenen Bereiche des
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Kontaktelements 16 sind in Fig. 4B mit entsprechenden
Bezugszeichen versehen. In der geschnittenen Ansicht
ist der Verlauf der Kanale 22 im Inneren des Kontakte-
lements 16 deutlich erkennbar. Durch die Kanale 22 kann
beispielsweise Feuchtigkeit von den Verpackungen 1, 1’
durch die in der unteren Kontaktoberflaiche 20A ange-
ordneten Ausldsse 23A abgesaugt werden und durch
den Auslass 23B abgefiihrt werden. Alternativ hierzu
kann trockene Luft durch den Auslass 23B und die Ka-
nale 22 angesaugt werden und durch die in der unteren
Kontaktoberflache 20A angeordneten Auslasse 23A auf
die zu trocknenden Verpackungen 1, 1’ strémen.

Bezugszeichenliste:

[0068]

1,1 Verpackung

2,2 Ohr

3: erste Seitenflache

4: zweite Seitenflache

5: vordere Flache

6: hintere Flache

7: Bodenflache

8: Giebelflache

9,9: Flossennaht

10: AusgieRRelement

11: Schraubverschluss

12,12 Vorrichtung

13, 13’ Transportband

14,14’ Zellen

15: Trocknungseinrichtung

16: Kontaktelement

17: Einrichtung zum Anlegen von Ohren

18: Antrieb

19: Quertrager

20, 20A, 20B: Kontaktoberfliche (des Kontaktele-
ments 16)

21: Vertiefung

22: Kanal

23A, 23B: Auslass (des Kanals 22)

24 Einlaufbereich

T:  Transportrichtung (der Verpackungen 1, 1°)
0:  Kontaktwinkel

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (12, 12’) zur Trocknung von Verpackun-
gen (1, 1), insbesondere Verbundverpackungen fiir
Nahrungsmittel, umfassend:

- ein Transportband (13, 13’) mit Zellen (14, 14’)
zur Aufnahme der Verpackungen (1, 1), und

- wenigstens eine Trocknungseinrichtung (15)
zur Trocknung der Verpackungen (1, 1’),

- wobei die Trocknungseinrichtung (15) wenigs-
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tens ein Kontaktelement (16) mit wenigstens ei-
ner Kontaktoberflache (20, 20A, 20B) aufweist,
und

- wobei die Kontaktoberflache (20, 20A, 20B)
des Kontaktelements (16) aus Kunststoff, ins-
besondere aus einem Elastomer oder einem
Thermoplast hergestellt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kontaktoberflache (20, 20A, 20B) des Kontakt-
elements (16) eine Profilierung mit wenigstens einer
Vertiefung (21) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch

eine Einrichtung (17) zum Anlegen von abstehenden
Ohren (2, 2’) an die Verpackungen (1, 1°).

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trocknungseinrichtung (15) wenigstens zwei
Kontaktelemente (16) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Kontaktelement (16) wenigstens einen Kanal
(22) durch Durchleitung eines gasférmigen oder fliis-
sigen Mediums aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Auslass (23A) des Kanals (22) an
der seitlichen Kontaktoberflache (20B) und/oder an
der unteren Kontaktoberflache (20A) des Kontakte-
lements (16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Kontaktelement (16) einen gekrimmten oder
gegenuber der Kontaktoberflaiche geneigten Ein-
laufbereich (24) aufweist.

Verwendung einer Vorrichtung (12, 12’) nach einem
der Anspriiche 1 bis 6 zur Trocknung von mit Nah-
rungsmitteln befillten Verpackungen (1, 1’), insbe-
sondere zur Trocknung von mit Nahrungsmitteln be-
fullten Verbundverpackungen.

Verfahren zur Trocknung von Verbundverpackun-
gen (1, 1) fur Nahrungsmittel, umfassend die folgen-
den Schritte:

a) Bereitstellen einer Vorrichtung (12,12’) nach
einem der Anspriiche 1 bis 6 zur Trocknung von
Verpackungen (1, 1’) mit einer Trocknungsein-
richtung (15), wobei die Trocknungseinrichtung
(15) wenigstens ein Kontaktelement (16) mitwe-
nigstens einer Kontaktoberflache (20, 20A, 20B)
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aufweist,

b) Bereitstellen von vorzugsweise aus Pa-
ckungsmanteln geformten Verpackungen (1,
1’), und

c) Trocknen der Verpackungen (1, 1°),

wobei die Verpackungen (1, 1°) in Schritt c) durch
einen Kontakt zwischen den Verpackungen (1, 1’)
und dem Kontaktelement (16) der Trocknungsein-
richtung (15) getrocknet werden, und wobei die Kon-
taktoberflache (20, 20A, 20B) des Kontaktelements
(16) aus Kunststoff, insbesondere aus einem Elas-
tomer oder einem Thermoplast hergestellt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

in Schritt c) die Verpackungen (1, 1’) bewegt werden,
wahrend die Trocknungseinrichtung (15) stillsteht
und dass die Verpackungen (1, 1) in Schritt ¢) durch
einen Kontakt zwischen den Verpackungen (1, 1’)
und der unteren Kontaktoberflache (20A) und/oder
der seitlichen Kontaktoberflachen (20B) des Kontak-
telements (16) der Trocknungseinrichtung (15) ge-
trocknet werden.

Verfahren nach Anspruch 8, ferner umfassend den
folgenden Schritt:

d) Anlegen der abstehenden Ohren (2, 2’) an die
Verpackung (1, 1°).

Claims

Device (12, 12’) for the drying of packaging (1, 1°),
in particular composite packaging for foodstuffs,
comprising:

- a conveyor belt (13, 13’) with cells (14, 14’) for
receiving the packaging (1, 1°), and

- at least one drying facility (15) for the drying of
the packaging (1, 1°),

- wherein the drying facility (15) has atleast one
contact element (16) with at least one contact
surface (20, 20A, 20B), and

- wherein the contact surface (20, 20A, 20B) of
the contact element (16) is made from plastic,
in particular from an elastomer or a thermoplas-
tic,

characterised in that the contact surface (20, 20A,
20B) of the contact element (16) has a profile with
at least one recess (21).

Device according to claim 1, characterised by a fa-
cility (17) for attaching protruding ears (2, 2’) to the
packaging (1, 1).

Device according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that the drying facility (15) has at least two
contact elements (16).
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Device according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the contact element (16) has at
least one channel (22) for carrying a gaseous or lig-
uid medium.

Device according to claim 4, characterised in that
at least one outlet (23A) of the channel (22) is ar-
ranged on the lateral contact surface (20B) and/or
on the lower contact surface (20A) of the contact
element (16).

Device according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the contact element (16) has a
curved inlet area or an inlet area inclined relative to
the contact surface (24).

Use of a device (12, 12’) according to any one of
claims 1 to 6, for drying packaging (1, 1°) filled with
foodstuffs, in particular for drying composite pack-
aging filled with foodstuffs.

Method for drying composite packaging (1, 1’) for
foodstuffs, comprising the following steps:

a) providing a device (12, 12’) according to any
one of claims 1 to 6 for the drying of packaging
(1, 1) with a drying facility (15), wherein the dry-
ing facility (15) has at least one contact element
(16) with at least one contact surface (20, 20A,
20B),

b) providing packaging (1, 1’) preferably formed
from packaging sleeves, and

c) drying the packaging (1, 1°),

wherein the packaging (1, 1’)is, in step c), dried by
means of a contact between the packaging (1, 1°)
and the contact element (16) of the drying facility
(15), and wherein the contact surface (20, 20A, 20B)
of the contact element (16) is made from plastic, in
particular from an elastomer or a thermoplastic,
characterised in that in step c) the packaging (1,
1’) is moved whilst the drying facility (15) stays still
and in that the packaging (1, 1’) is, in step c), dried
by means of a contact between the packaging (1, 1°)
and the lower contact surface (20A) and/or the lateral
contact surfaces (20B) of the contact element (16)
of the drying facility (15).

Method according to claim 8, further comprising the
following step:

d)attaching of protruding ears (2, 2’) to the packaging
1, 1).

Revendications

Dispositif (12, 12’) pour le séchage d’emballages (1,
1’), en particulier d’emballages composites pour des
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denrées alimentaires, comportant :

- une bande transporteuse (13, 13’) dotée de
cellules (14, 14’) destinées a contenir des em-
ballages (1, 1°), et

- au moins un dispositif de séchage (15) pour le
séchage des emballages (1, 1°),

- le dispositif de séchage (15) présentant au
moins un élément de contact (16) avec au moins
une surface de contact (20, 20A, 20B), et

- la surface de contact (20, 20A, 20B) de I'élé-
ment de contact (16) étant fabriquée en matiere
synthétique, en particulier a partir d’'un élasto-
meére ou d’une matiére thermoplastique,

caractérisé en ce que la surface de contact (20,
20A, 20B) de I'éléement de contact (16) présente un
profilage avec au moins un évidement (21).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
un dispositif (17) pour la mise en place de lobes fai-
sant saillie (2, 2’) sur les emballages (1, 1°).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le dispositif de séchage (15) présente au
moins deux éléments de contact (16).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que I'élément de contact (16) pré-
sente au moins un canal (22) destiné a la circulation
d’un fluide gazeux ou liquide.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’au moins une sortie (23A) du canal (22) est
agencée sur la surface de contact latérale (20B)
et/ou sur la surface de contact inférieure (20A) de
I’élément de contact (16).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'élément de contact (16) pré-
sente une zone d’entrée incurvée ouinclinée par rap-
port a la surface de contact (24).

Utilisation d’un dispositif (12, 12’) selon 'une des re-
vendications 1 a 6 pour le séchage d’emballages
remplis de denrées alimentaires (1, 1°), en particulier
pour le séchage d’emballages composites remplis
de denrées alimentaires.

Procédé de séchage d’emballages composites (1,
1’) pour des denrées alimentaires, comportant les
étapes suivantes :

a) mise a disposition d’un dispositif (12, 12’) se-
lon I'une des revendications 1 a 6 pour le sécha-
ge d’emballages (1, 1) équipé d’un dispositif de
séchage (15), le dispositif de séchage (15) pré-
sentant au moins un élément de contact (16)
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avec au moins une surface de contact (20, 20A,
20B),

b) mise a disposition d’emballages (1, 1’) formés
principalement a partir d’enveloppes d’emballa-
ges, et

c) séchage des emballages (1, 1'),

les emballages (1, 1’) étant séchés dans I'étape c)
par un contact entre les emballages (1, 1) et I'élé-
ment de contact (16) du dispositif de séchage (15),
etles surfaces de contact (20, 20A, 20B)de I'élément
de contact (16) étant fabriquées en matiére synthé-
tique, en particulier a partir d’'un élastomeére ou d’une
matiere thermoplastique, caractérisé en ce que
dans I'étape c) les emballages (1, 1’) sont déplacés
tandis que le dispositif de séchage (15) est a l'arrét
et en ce que les emballages (1, 1’) dans I'étape c)
sont séchés par un contact entre les emballages (1,
1’) et la surface de contact inférieure (20A) et/ou les
surfaces de contact latérales (20B) de I'élément de
contact (16) du dispositif de séchage (15).

Procédé selon la revendication 8, comportant en
outre les étapes suivantes :

mise en place de lobes faisant saillie (2, 2’) sur les
emballages (1, 1°).
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Fig.1B sStand der Technik
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