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(54) Verpackungsmaschine und Verfahren zum Verschliessen von Behältern

(57) Es wird eine Verpackungsmaschine zum Ver-
schließen von Behältern (5) mit einer Zuführeinrichtung
(1, 2) zum Zuführen von zu verschließenden Behältern
(5); einer Abführeinrichtung (11) zum Abführen von ver-
schlossenen Behältern (5''); und einer Verschließein-
richtung (25) zwischen der Zuführeinrichtung (1, 2) und
der Abführeinrichtung (11) bereitgestellt. Die Ver-
schließeinrichtung (25) ist seitlich eines Haupttransport-

wegs (8) der Behälter (5) von der Zuführeinrichtung (2)
zu der Abführeinrichtung (11) angeordnet und es ist eine
Einrichtung vorgesehen, die wenigstens einen zu ver-
schließenden Behälter (5) mittels einer Linearbewe-
gung in die Verschließeinrichtung (25) hineinbefördert,
während sie wenigstens einen verschlossenen Behälter
(5'') aus der Verschließeinrichtung (25) herausbeför-
dert.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpak-
kungsmaschine und ein Verfahren zum Verschließen
von Behältern.
[0002] Es sind Verpackungsmaschinen, sogenannte
Schalenverschließmaschinen, bekannt, bei denen Pro-
dukte in vorgefertigte schalenförmige Behälter verpackt
und mit einer Folie verschlossen werden.
[0003] Aus der DE 690 03 503 ist eine Verpackungs-
maschine bekannt, bei der die Verpackungsbehälter
von einer Befüllstation mittels umlaufender Mitnehmer
auf eine Platte in eine Siegelstation befördert werden.
Nachteilig ist, dass die Platzierung der Behälter sehr un-
genau erfolgt und viel Zeit in Anspruch nimmt, da die
Beschleunigung gering bleiben muss und die Mitneh-
mer aus dem Bereich der Siegelstation wieder zurück-
fahren müssen.
[0004] Aus der EP 680 880 ist eine Maschine be-
kannt, bei der die Behälter mit Schieberarmen von einer
Zuführeinheit direkt in eine Verschließeinrichtung (Sie-
gelstation) befördert werden und gleichzeitig die ver-
schlossenen Behälter aus der Verschließeinrichtung
abtransportiert werden. Auch hier werden die Behälter
in der Siegelstation auf Platten platziert. Die Platzierung
ist jedoch ungenau und der Transport nimmt viel Zeit in
Anspruch, da nur bei offener Siegelstation eine Zu- und
Abführung erfolgen kann und während dieser Zeit keine
Funktion zum Evakuieren, Begasen und Verschließen
der Behälter möglich ist.
[0005] Bei diesen Verpackungsmaschinen ist die Sie-
gelstation in dem Haupttransportweg der Behälter zwi-
schen einer Zuführeinrichtung und einer Abführeinrich-
tung angeordnet und eine bestimmte Menge von Behäl-
tern wird jeweils in die Siegelstation eingebracht, dort
anschließend versiegelt und nach dem Versiegeln zu
der Abführeinrichtung weitertransportiert. Erst danach
können die nächsten Behälter in die Siegelstation trans-
portiert werden, sodass der Prozess in der Siegelstation
relativ lange dauert, da nicht nur die Zeit des Siegelns,
sondern auch zusätzlich die Transportzeit anfällt. Wäh-
rend dieser Zeit müssen die nachfolgenden zu versie-
gelnden Behälter warten, bis die Siegelstation frei wird.
[0006] Der Anmelderin ist desweiteren eine verbes-
serte Verpackungsmaschine bekannt, bei denen in der
Siegelstation zwei Aufnahmeplatten zum Aufnehmen
der Behälter vorgesehen sind. Von der einen Aufnah-
meplatte werden in einer Position, die sich in dem
Haupttransportweg der Behälter von dem Zuführförder-
band zu der Abführeinrichtung befindet, versiegelte Be-
hälter entnommen und die Aufnahmeplatte mit zu ver-
siegelnden Behältern bestückt wird, während auf der
anderen Aufnahmeplatte in einer zweiten Position, die
sich neben dem Haupttransportweg befindet, Behälter
in einem Siegelwerkzeug mit der Oberfolie versiegelt
werden. Dies führt zu einer Erhöhung der Nutzzeit des
Siegelwerkzeugs und folglich kann die Arbeitsge-
schwindigkeit der Verpackungsmaschine erhöht wer-

den.
[0007] Bei der bekannten Verpackungsmaschine sind
die beiden Aufnahmeplatten auf einem Drehtisch ange-
ordnet und das Bewegen der Aufnahmeplatten in die je-
weils andere Position erfolgt über eine Drehung des
Drehtisches um eine senkrechte Achse. Für die Dreh-
bewegung besteht ein relativ großes Platzbedürfnis in
der horizontalen Richtung senkrecht zu dem Haupt-
transportweg, was insbesondere bei der Verwendung
der Verpackungsmaschine in kleinen Räumen proble-
matisch ist. Weiterhin müssen bei der Drehbewegung
relativ große Strecken zwischen den beiden Positionen
der Aufnahmeplatten zurückgelegt werden und es tre-
ten Beschleunigungen auf, die sowohl Rotationskompo-
nenten als auch Translationskomponenten enthalten,
was die mögliche Transportgeschwindigkeit be-
schränkt.
[0008] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
ne kostengünstige Verpackungsmaschine zu schaffen,
die es ermöglicht, die Arbeitsgeschwindigkeit der Ver-
schließstation zu erhöhen und dabei eine leichte Um-
rüstbarkeit der Verpackungsmaschine auf unterschied-
liche Packungsgrößen und -geometrien zu gewährlei-
sten und ein Verfahren bereitzustellen, das diese Vor-
teile ermöglicht.
[0009] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Verpak-
kungsmaschine gemäß Anspruch 1 und durch ein Ver-
fahren nach Anspruch 10. Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen gekennzeichnet.
[0010] Die erfindungsgemäße Verpackungsmaschi-
ne weist den Vorteil auf, dass der Transport der Behälter
zu dem Siegelwerkzeug und wieder aus dem Siegel-
werkzeug heraus sehr schnell erfolgen kann und dass
zum Evakuieren, Begasen und Verschließen der Behäl-
ter eine maximale Prozesszeit zu Verfügung steht, da
die Verschließeinrichtung nur eine geringe Zeit offen
sein muss.
[0011] Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung
ist, dass die Verpackungsmaschine sehr einfach auf un-
terschiedliche Behältergrößen und -formen umzustellen
ist und insbesondere bei nur unterschiedlicher Behäl-
terhöhe keine Umstellungen nötig sind.
[0012] Weiterhin kann die erfindungsgemäße Ver-
packungsmaschine aufgrund der angewandten Linear-
bewegung der Platten in die Verschließeinrichtung hin-
ein bzw. aus dieser heraus deutlich kostengünstiger
realisiert werden als Verpackungsmaschinen, die Rota-
tionsbewegungen verwenden. Damit kann die Verpak-
kungsmaschine senkrecht zum Haupttransportweg
platzsparend ausgebildet werden.
[0013] Weitere Merkmale und Zweckmäßigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
führungsbeispielen anhand der beigefügten Zeichnun-
gen. Von den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine schematische Dar-
stellung einer Verpackungsmaschine gemäß
einer Ausführungsform der vorliegenden Erfin-
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dung;

Fig. 2 eine geschnittene Seitenansicht der Verpak-
kungsmaschine aus Fig. 1;

Fig. 3 eine schematische geschnittene Seitenan-
sicht eines Teils der Verpackungsmaschine
aus Fig. 1;

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie A-A in Fig. 1

[0014] Im Folgenden wird mit Bezug auf die Fig. 1 bis
4 eine erste Ausführungsform der vorliegenden Erfin-
dung beschrieben.
[0015] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, beinhaltet die Verpak-
kungsmaschine dieser Ausführungsform ein erstes Zu-
führförderband 1, auf dem zu verschließende Behälter
5 in Richtung einer Verschließstation 20 transportiert
werden, ein zweites Zuführförderband 2, das in dem
Eingangsbereich der Verschließstation 20 angeordnet
ist und auf dem die Behälter 5 gruppiert werden, sowie
ein Abführförderband 11, auf dem die Behälter 5" nach
ihrer Verarbeitung in der Verschließstation 20 weiter-
transportiert werden. Die Verschließstation 20 ist so
ausgebildet, dass eine Gruppe von Behältern 5 gleich-
zeitig verarbeitet werden kann.
[0016] Über das erste Zuführförderband 1, das zweite
Zuführförderband 2 und das Abführförderband 11 bewe-
gen sich die Behälter entlang einem Haupttransportweg
in einer Haupttransportrichtung 8, die in Fig. 2 durch ei-
nen Pfeil gekennzeichnet ist und von links nach rechts
verläuft. Die Zuführförderbänder 1, 2 laufen jeweils kon-
tinuierlich und das Gruppieren der Behälter in der Ver-
schließstation 20 erfolgt über Stopper 6, die über dem
zweiten Zuführförderband 2 angeordnet sind.
[0017] Die Stopper 6 sind derart ausgebildet, dass sie
einzeln aus einer angehobenen Position, in der die Be-
hälter 5 auf dem zweiten Zuführförderband 2 unter ihnen
hindurch transportiert werden können, in eine abge-
senkte Position bewegt werden können, in der sie auf
dem zweiten Zuführförderband 2 in Haupttransportrich-
tung 8 transportierte Behälter 5 anhalten während sich
das zweite Zuführförderband 2 unter ihnen hindurch
weiterbewegt. Weiter sind die Stopper 6 derart ausge-
bildet, dass sie in der Haupttransportrichtung 8 durch
eine nicht dargestellte Steuereinrichtung hin und herbe-
wegt werden können (29).
[0018] Im Haupttransportweg hinter dem zweiten Zu-
führförderband 2 befindet sich in der Verschließstation
20 ein Platz für eine Aufnahmeplatte 3, der als erste Po-
sition 21 bezeichnet wird. Die Aufnahmeplatte 3 ist in
der ersten Position 21 derart angeordnet, dass die von
den Stoppern 6 auf dem zweiten Zuführförderband 2 ge-
stoppten Behälter 5 durch eine Bewegung der abge-
senkten Stopper 6 in die Haupttransportrichtung 8 über
die Aufnahmeplatte 3 geschoben werden können. In der
Aufnahmeplatte 3 sind Ausnehmungen 10 vorgesehen,
in die die über die Aufnahmeplatte 3 geschobenen Be-

hälter 5 mithilfe einer unter der Aufnahmeplatte 3 vor-
gesehenen Hebevorrichtung 9 abgesenkt werden kön-
nen. Die abgesenkten Behälter 5 werden dann mit dem
oberen Behälterrand 5e von der Aufnahmeplatte 3 ge-
halten. Es ist in der Aufnahmeplatte 3 mindestens eine
Anzahl von Ausnehmungen 10 vorgesehen, die der An-
zahl der Behälter 5 pro Gruppe entspricht. Es ist auch
möglich, die Behälter ohne Verwendung der Hebevor-
richtung 9 einfach in die Ausnehmungen fallen zu las-
sen.
[0019] In der ersten Position 21 können versiegelte
Behälter 5" mithilfe der Hebevorrichtung 9 in den Aus-
nehmungen 10 der Aufnahmeplatte 3 angehoben wer-
den, sodass die Behälterböden 5a mit der Oberseite 3a
der in der ersten Position 21 befindlichen Aufnahmeplat-
te 3 fluchten. Es ist ferner ein Schieber 7 vorgesehen,
der von oben herunterragende Mitnehmer 7a umfaßt,
die derart ausgebildet sind, dass sie in einer ersten Stel-
lung, wie in Fig. 2 dargestellt ist, zwischen die versie-
gelten Behälter 5" greifen. Durch Verschieben des
Schiebers 7 in Richtung der Haupttransportrichtung 8 in
eine zweite Stellung (rechtes Ende des Pfeils 30 in Fig.
2) werden die versiegelten Behälter 5" auf das Abführ-
förderband 11 verschoben.
[0020] Anhand von den Fig. 1, 3 und 4 wird im Fol-
genden die Verschließstation 20 näher beschrieben.
Wie in Fig. 4 gezeigt ist, befindet sich in der
Verschließstation 20 an einem Platz, der als zweite Po-
sition 22 bezeichnet wird, eine zweite Aufnahmeplatte
3' mit Ausnehmungen 10', die identisch zu der Aufnah-
meplatte 3 ausgebildet ist. Die zweite Position 22 ist
seitlich des Haupttransportwegs und oberhalb der er-
sten Position 21 angeordnet.
[0021] Es ist ein nicht dargestellter Transportmecha-
nismus vorgesehen mit dem die Aufnahmeplatten 3, 3'
entlang der Pfeillinie 13 in Pfeilrichtung von der ersten
Position 21 über eine zweite Zwischenposition 19 in die
zweite Position 22 bzw. von der zweiten Position 22 über
eine erste Zwischenposition 18 in die erste Position 21
bewegt werden können. Diese Bewegung von der er-
sten Position 21 in die zweite Position 22 bzw. zurück
ist jeweils über zwei nacheinander erfolgende Linearbe-
wegungen realisiert, sodass eine Rechteckbahn vor-
liegt, wie in Fig. 4 gezeigt ist.
[0022] In der zweiten Position 22 befindet sich die
Aufnahmeplatte 3' zwischen einem Oberteil 23 und ei-
nem Unterteil 24 einer Verschließeinrichtung 25. Das
Unterteil 24 ist mithilfe einer Hebeeinrichtung 26 nach
oben bewegbar, sodass das Unterteil 24 mit dem Ober-
teil 23 und der dazwischengepressten Aufnahmeplatte
3' eine geschlossene Kammer ausbildet. An dieser Ver-
schließeinrichtung 25 sind dann noch in der Zeichnung
nicht gezeigte Vorrichtungen vorgesehen, die ein Eva-
kuieren und ein Einleiten von Gas, wie z.B. Inertgas, er-
möglichen.
[0023] Wie in Fig. 3 gezeigt ist eine Oberfolie 27 im
Bereich der Verschließeinrichtung 25 derart angeord-
net, dass ein Abschnitt 27a der Oberfolie 27 beim
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Schließen der Verschließeinrichtung 25 zwischen dem
Oberteil 23 und der Aufnahmeplatte 3' eingeschlossen
wird, sodass dieser Abschnitt auf den oberen Behälter-
rändern 5e der in den Ausnehmungen 10' der Aufnah-
meplatte 3' gehaltenen Behältern 5' aufliegt.
[0024] Die Oberseite der Aufnahmeplatte 3' und das
Oberteil 23 sind derart ausgebildet, dass sie ein Siegel-
und Schneidewerkzeug bilden, das die Oberfolie 27 auf
die oberen Behälterränder 5e aufschweißt und dabei
den verschweißten Bereich aus der Oberfolie 27 frei-
schneidet. Die Verschließeinrichtung 25 ist weiterhin
derart ausgebildet, dass sie sich nach dem Versiegeln
der Behälter 5' wieder öffnet und ein nächster Abschnitt
der Oberfolie in die Verschließeinrichtung 25 bewegt
wird.
[0025] Im Folgenden wird Bezug nehmend auf die
Fig. 1 bis 4 der Betrieb der Verpackungsmaschine die-
ser Ausführungsform beschrieben. Im Betrieb werden
auf dem ersten Zuführförderband 1 unregelmäßig be-
abstandete Behälter 5 in Richtung des zweiten Zuführ-
förderbands 2 transportiert. Die Behälter 5 sind bereits
mit zu verpackenden Produkten befüllt. Das Befüllen
kann auf dem ersten Zuführförderband 1 oder auch be-
reits vor diesem erfolgen. Von dem ersten Zuführförder-
band 1 werden die Behälter 5 an das zweite Zuführför-
derband 2 übergeben. Der erste Behälter 5b wird auf
dem zweiten Zuführförderband 2 in Haupttransportrich-
tung 8 transportiert bis er an den ersten Stopper 6b an-
stößt, der seine Weiterbewegung verhindert. Das zwei-
te Zuführförderband 2 bewegt sich unter dem gehalte-
nen ersten Behälter 5b hindurch weiter. Hinter dem er-
sten Behälter bewegt sich dann der nächste Stopper 6c
nach unten und der nächste Behälter 5c wird von dem
ersten Zuführförderband 1 kommend auf dem zweiten
Zuführförderband 2 solange in Haupttransportrichtung
8 mitbewegt, bis er an dem Stopper 6c anstößt. Danach
wird der folgende Stopper nach unten bewegt und der
Vorgang wiederholt sich, bis eine voreingestellte Anzahl
von Behältern 5 gruppiert ist. Über den Abstand der
Stopper voneinander wird der Abstand der Behälter 5
einer Gruppe eingestellt.
[0026] Anschließend werden die Stopper 6 in Haupt-
transportrichtung 8 bewegt (Pfeil 29 nach rechts) und
die gruppierten Behälter 5 über eine in der Position 21
befindliche Aufnahmeplatte 3 bewegt. Gleichzeitig wer-
den auf der Aufnahmeplatte 3 befindliche versiegelte
Behälter 5" von dem Schieber 7 auf das Abführförder-
band 11 bewegt. Die gruppierten Behälter 5, die über
die Aufnahmeplatte 3 bewegt wurden, werden mit der
Hebevorrichtung 9 in die Ausnehmungen 10 der Auf-
nahmeplatte 3 abgesenkt oder einfach in die Ausneh-
mungen 10 fallen gelassen und in dieser dann durch
den oberen Rand 5e der Behälter 5 gehalten. Während
der Zeit, in der die versiegelten Behälter 5" von dem
Schieber auf das Abführförderband 11 bewegt werden
und die gruppierten Behälter 5 in die Ausnehmungen 10
der Aufnahmeplatte 3 bewegt werden, werden auf der
Aufnahmeplatte 3' befindliche Behälter 5' in der Ver-

schließeinrichtung 25 versiegelt.
[0027] Nachdem der Siegelvorgang in der Ver-
schließeinrichtung 25 abgeschlossen ist und die zu ver-
schließenden Behälter 5 in den Ausnehmungen 10 der
Aufnahmeplatte 3, die sich in der ersten Position 21 be-
findet, platziert wurden, wird die Verschließeinrichtung
25 geöffnet, indem das Unterteil 24 mit der Hebeeinrich-
tung 26 abgesenkt wird. Wie in Fig. 4 dargestellt ist, wird
daran anschließend die Aufnahmeplatte 3' linear in ver-
tikaler Richtung aus der zweiten Position 22, die seitlich
des Haupttransportwegs und höher als die erste Positi-
on 21 angeordnet ist, auf die Höhe der ersten Position
21 in eine erste Zwischenposition 18 abgesenkt. Gleich-
zeitig wird die andere Aufnahmeplatte 3 linear in verti-
kaler Richtung aus der ersten Position 21 in eine zweite
Zwischenposition 19 bewegt. Anschließend wird die
Aufnahmeplatte 3', die versiegelte Behälter 5" enthält,
linear in horizontaler Richtung aus der ersten Zwischen-
position 18 in die erste Position 21 bewegt. Gleichzeitig
wird die Aufnahmeplatte 3 mit den unversiegelten Be-
hältern 5 aus der zweiten Zwischenposition 19 linear in
horizontaler Richtung in die zweite Position 22 in der
Verschließeinrichtung 25 bewegt, sodass die Aufnah-
meplatten 3, 3' ihre Position vertauscht haben.
[0028] Nachfolgend wird die Verschließeinrichtung 25
verschlossen und die Behälter 5' auf der darin befindli-
chen Aufnahmeplatte 3 werden mit der Oberfolie 27 ver-
siegelt und die Verschließeinrichtung öffnet sich an-
schließend wieder. Gleichzeitig werden die versiegelten
Behälter 5" in der Aufnahmeplatte 3' in der ersten Posi-
tion 21 mit der Hebevorrichtung 9 angehoben und mit
dem Schieber 7 auf das Abführförderband 11 bewegt,
während auf dem zweiten Zuführförderband 2 in der
Zwischenzeit gruppierte Behälter 5 mit den Stoppern 6
über die Aufnahmeplatte 3' bewegt werden und diese
anschließend mit der Hebevorrichtung 9 in die Ausneh-
mungen 10' der Aufnahmeplatte 3' abgesenkt oder in
diese fallen gelassen werden.
[0029] Wenn der Siegelvorgang in der Verschließein-
richtung 25 beendet ist und die nachkommenden grup-
pierten Behälter 5 in den Ausnehmungen 10' platziert
wurden, wird die Aufnahmeplatte 3' aus der ersten Po-
sition 21 über die zweite Zwischenposition 19 in die
zweite Position 22 bewegt und gleichzeitig die andere
Aufnahmeplatte 3 aus der zweiten Position 22 über die
erste Zwischenposition 18 in die erste Position 21 be-
wegt. Nachfolgend wiederholen sich die beschriebenen
Vorgänge, sodass nacheinander weitere Behälter 5 ver-
siegelt werden.
[0030] Die Verpackungsmaschine kann auch so rea-
lisiert sein, dass die entsprechenden Aufnahmeplatten
3, 3' aus der ersten Position 21 über die erste Zwischen-
position 18 in die zweite Position 22 bewegt werden und
aus der zweiten Position 22 über die zweite Zwischen-
position 19 in die erste Position 21, also entgegen der
in Fig. 4 gezeigten Pfeilrichtung.
[0031] Durch das Vorsehen von mehr als einer Auf-
nahmeplatte 3, 3' kann die Arbeitsgeschwindigkeit der
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Verpackungsmaschine erhöht werden, da die Ver-
schließeinrichtung 25 nur kurz zum Umpositionieren der
Aufnahmeplatten 3, 3' geöffnet werden muss und der
Siegelvorgang und ein Großteil des Behältertransports
zeitgleich durchgeführt werden, sodass auftretende Tot-
zeiten einzelner Komponenten der Verpackungsma-
schine deutlich reduziert werden können.
[0032] Aufgrund der Linearbewegungen der Aufnah-
meplatten 3, 3' von der ersten Position 21 in die zweite
Position 22 und zurück wirken auf die Platten geringere
Beschleunigungen und die Bewegungen können
schneller durchgeführt werden, sodass eine zusätzliche
Zeitersparnis auftritt. Die Linearbewegungen sind au-
ßerdem einfacher realisierbar als Rotationsbewegun-
gen und können deshalb kostengünstiger umgesetzt
werden. Weiterhin ist eine schmalere Bauweise in der
horizontalen Richtung senkrecht zur Haupttransport-
richtung möglich, was insbesondere bei kleinen zur Ver-
fügung stehenden Räumen für die Verpackungsmaschi-
ne von Vorteil ist. Wenn seitlich genug Platz zur Verfü-
gung steht, können mehrere Behälter in Haupttranspor-
trichtung nebeneinander verarbeitet werden, ohne die
Breite der Maschine gegenüber bekannten Verpak-
kungsmaschinen zu erhöhen.
[0033] Besonders vorteilhaft ist es weiterhin, dass ein
einfaches Umstellen auf unterschiedliche Behältergrö-
ßen und -formen möglich ist. Sollen z.B. nur Behälter
unterschiedlicher Höhe verwendet werden, so ist keine
Umstellung erforderlich da die Behälter 5, 5', 5" mit ih-
rem oberen Rand 5e in den Ausnehmungen 10, 10' ge-
halten werden und somit die Höhe des Flanschbereichs,
in dem das Versiegeln durchgeführt wird, bei der Posi-
tionierung in der Verschließeinrichtung 25 unverändert
ist. Soll die Verpackungsmaschine auf eine andere Be-
hälterform umgestellt werden, so müssen nur die Auf-
nahmeplatten 3, 3' und das Oberteil 23 der
Verschließeinrichtung 25 ausgetauscht werden und das
Unterteil 24 der Verschließeinrichtung kann beibehalten
werden. Es kann also ein sehr einfaches und kosten-
günstiges Umstellen auf unterschiedliche Behältergrö-
ßen und -formen erfolgen.
[0034] Obwohl das Gruppieren der Behälter bei der
beschriebenen Ausführungsform auf eine sehr spezielle
besonders vorteilhafte Art erfolgt, kann das Gruppieren
auch auf eine andere Art realisiert werden, wie z.B. über
eine intermittierend arbeitende Zuführeinrichtung und/
oder über einen Greifer, der die Gruppe zum Transport
in einer vorbestimmten Art greift.

Patentansprüche

1. Verpackungsmaschine zum Verschließen von Be-
hältern (5) mit

einer Zuführeinrichtung (1, 2) zum Zuführen
von zu verschließenden Behältern (5);
einer Abführeinrichtung (11) zum Abführen von

verschlossenen Behältern (5"); und
einer Verschließeinrichtung (25) zwischen der
Zuführeinrichtung (1, 2) und der Abführeinrich-
tung (11); wobei die Verschließeinrichtung (25)
seitlich eines Haupttransportwegs (8) der Be-
hälter (5) von der Zuführeinrichtung (2) zu der
Abführeinrichtung (11) angeordnet ist;

und wobei eine Einrichtung vorgesehen ist, die we-
nigstens einen zu verschließenden Behälter (5) mit-
tels einer Linearbewegung in die Verschließeinrich-
tung (25) hineinbefördert, während sie wenigstens
einen verschlossenen Behälter (5") aus der Ver-
schließeinrichtung (25) herausbefördert.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, bei der
mindestens zwei Aufnahmeelemente (3, 3') vorge-
sehen sind, die zum Befördern eines zu verschlie-
ßenden Behälters (5) in die Verschließeinrichtung
(25) und eines verschlossenen Behälters (5") aus
der Verschließeinrichtung (25) heraus den Platz
tauschen.

3. Verpackungsmaschine nach Anspruch 2, bei der ei-
ne Transporteinrichtung (6, 7) vorgesehen ist, die
gleichzeitig mit dem Verschließen eines mit einem
Aufnahmeelement (3') in die Verschließeinrichtung
transportierten Behälters (5') einen verschlossenen
Behälter (5") von einem anderen Aufnahmeelement
(3) abführt und diesem einen zu verschließenden
Behälter (5) zuführt.

4. Verpackungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 3, bei der die Einrichtung zum Befördern des
Behälters (5) in die Verschließeinrichtung (25) und
zum Befördern des verschlossenen Behälters (5")
aus der Verschließeinrichtung (25) eine vertikale Li-
nearbewegung durchführt.

5. Verpackungsmaschine nach einem der Ansprüche
2 bis 4, bei der die Aufnahmeelemente (3, 3') als
Platten mit Ausnehmungen (10) ausgebildet sind,
in die die Behälter (5, 5', 5") eingesetzt werden.

6. Verpackungsmaschine nach einem der Ansprüche
2 bis 5, bei der ein Aufnahmeelement (3, 3') gleich-
zeitig eine Mehrzahl von Behältern (5, 5', 5") auf-
nimmt.

7. Verpackungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 6, bei der eine Mehrzahl von Behältern (5, 5')
gleichzeitig versiegelt wird.

8. Verpackungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 7, bei der eine Gruppierungseinrichtung oder
eine zusätzliche intermittierende Zuführeinrichtung
vorgesehen ist, die Behälter (5) auf der Zuführein-
richtung (2) gruppiert.

7 8



EP 1 598 273 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9. Verpackungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 8, bei der die Verschließeinrichtung (25) eine
Siegeleinrichtung ist, in der auf den Behälter (5') ei-
ne Folie aufgesiegelt wird

10. Verfahren zum Verschließen von Verpackungen mit
den Schritten:

- Transportieren eines Behälters (5) in einer von
einem Haupttransportweg bestimmten Haupt-
transportrichtung (8) zu einem Aufnahme-
element (3) in einer ersten Position (21);

- Bewegen des Aufnahmeelements (3) mit dem
Behälter (5) zu einer seitlich des Haupttrans-
portwegs angeordneten zweiten Position (22)
in einer Verschließeinrichtung (25) und gleich-
zeitiges Transportieren eines anderen Aufnah-
meelements (3') mit einem verschlossenen Be-
hälter (5") von der zweiten Position (22) zu der
ersten Position (21) ;

- Verschließen des Behälters (5') in der Ver-
schließeinrichtung (25) und gleichzeitiges Ent-
fernen des verschlossenen Behälters (5") von
dem anderen Aufnahmeelement (3') und Plat-
zieren eines nächsten Behälters (5) auf dem
anderen Aufnahmeelement (3');

dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungen
der Aufnahmeelemente (3, 3') von der zweiten Po-
sition (22) zu der ersten Position (21) und von der
ersten Position (21) zu der zweiten Position (22)
über Linearbewegungen erfolgt.

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem eine Mehr-
zahl von Behältern (5, 5') gleichzeitig in dem Auf-
nahmeelement (3, 3') aufgenommen wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die Behälter
(5) vor dem Transport zu dem Aufnahmeelement
gruppiert werden.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, bei
dem beim Bewegen des Aufnahmeelements (3) mit
dem Behälter (5) zu einer seitlich des Haupttrans-
portwegs angeordneten zweiten Position (22) in der
Verschließeinrichtung (25) und gleichzeitigen
Transportieren des anderen Aufnahmeelements
(3') mit dem verschlossenen Behälter (5") von der
zweiten Position (22) zu der ersten Position (21) die
beiden Aufnahmeelemente (3, 3') ihre Position ver-
tauschen.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, bei
dem die Bewegungen der Aufnahmeelemente (3,
3') von der zweiten Position (22) zu der ersten Po-
sition (21) und von der ersten Position (21) zu der
zweiten Position (22) eine vertikale Linearbewe-
gung beinhalten.
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