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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Siegeln einer Aufreillfolie auf ein Verpackungsele-
ment gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie
eine entsprechende Vorrichtung gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 7.

[0002] VieleVerbrauchsprodukte werden heutein Ver-
packungen angeboten, die durch eine Aufreiltfolie ver-
schlossen sind. In groBem Umfang werden beispielswei-
se Lebensmittel wie Joghurt oder dergleichen in Bechern
angeboten, die mit einer Folie aus Aluminium, Kunststoff
oder einem Verbundmaterial versiegelt sind. Das Versie-
geln geschieht Ublicherweise mit Hilfe eines Stempel-
werkzeugs, das die Folie gegen den Offnungsrand unter
Warmeinwirkung presst, so dass eine schmelzbare Sie-
gelbeschichtung der Folie mit dem Rand eine stoffschlis-
sige Verbindung eingehen kann.

[0003] Alternativ ist es mdglich, zunachst lediglich ein
Teil der Verpackung, wie etwa einen Zwischenring auf
die oben beschriebene Weise mit einer Folie zu versie-
geln und dieses Teil anschlieRend durch Bérdeln oder
ein anderes bekanntes Verfahren mit dem Rest der Ver-
packung zu verbinden. Im Sinne der vorliegenden Be-
schreibung soll daher der Begriff Verpackungselement
sowohl vollstandige Verpackungen wie etwa Becher
oder dergleichen als auch Teile davon bezeichnen.
[0004] Das Aufheizender Verbindungsstelle zwischen
Verpackungselement und Folie fand bisher gewdhnlich
mit Hilfe von Heizungen statt, die im Stempelwerkzeug
angeordnet sind. Die Heiztemperatur muf} ausreichend
hoch sein, um ein Aufschmelzen der Siegelschicht der
Folie zu gewahrleisten, andererseits mussen jedoch
Schéden durch eine Uberhitzung vermieden werden.
Dies betrifft insbesondere die Folie, die auf ihrer Ober-
seite mit einer Lackierung, einem Aufdruck oder derglei-
chen versehen sein kann. Ferner befindet sich das Stem-
pelwerkzeug in unmittelbarer Nachbarschaft zu Maschi-
nenteilen, deren Erwarmung unerwinscht ist, z. B.
Stanzwerkzeugen zum Ausstanzen der Folie aus einer
Folienbahn. Deren Warmeausdehnung muf} durch eine
Vergrollerung des Schnittspiels kompensiert werden.
Dies beschrankt wiederum die Wahl des Folienmaterials.
Wahrend es aus Kostengriinden haufig erwlinscht ist,
Folien mit einem geringen Aluminiumanteil, einer gerin-
gen Dicke und einer hohen Reifl¥festigkeit zu verwenden,
ist der Einsatz solcher Materialien in diesem Zusammen-
hang problematisch. Der Einsatz von Kihleinrichtungen
in benachbarten Maschinen- und Werkzeugteilen, die ei-
ne UbermaRige Erwarmung verhindern sollen, fihrt hin-
gegen zu erhdéhtem Verfahrensaufwand und den damit
verbundenen Kosten.

[0005] AuRerdem muB bei der Geometrie des zu ver-
siegelnden Verpackungselements die auftretende War-
meausdehnung bericksichtigt werden. Beim Einsatz be-
kannter Siegelwerkzeuge miissen die Verpackungsele-
mente Uber eine plane Siegelflache verfligen, wie etwa
einen nach innen weisenden Rand, der einer leichten
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Flllgutentnahme im Wege steht.

[0006] Ein weiteres Problem liegt darin, dass die Pro-
zelgeschwindigkeit durch die Dauer des Siegelschritts
vorgegeben wird, in welchem das Verpackungselement
durch das beheizte Stempelwerkzeug auf die notwendi-
ge Versiegelungstemperatur gebracht werden muf. Ei-
ner Steigerung der Ausbringleistung der bekannten Ver-
siegelungsmaschinen und damit einer Reduktion der
Fertigungskosten sind daher Grenzen gesetzt.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Versiegelungsverfahren fir Verpackungsele-
mente der eingangs genannten Art zu schaffen, welches
die beim Aufheizen der Siegelstelle zwischen Verpak-
kungselement und Folie auftretenden Probleme vermei-
det, wie insbesondere eine unerwiinschte Erhitzung von
Maschinenteilen und Einschrankungen bei der Auswahl
des Folienmaterials und der Geometrie des Verpak-
kungselements. Ferner sollen neue Mdglichkeiten zur
Senkung der ProzeRkosten geschaffen werden.

[0008] Diese Aufgaben werden erfindungsgeman
durch ein Verfahren gemaf Anspruch 1 sowie durch eine
Vorrichtung gemaf Anspruch 7 geldst.

[0009] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren findet
vor dem Siegelschritt, in dem die Folie auf das Verpak-
kungselement aufgesiegelt wird, stromaufwarts ein Auf-
heizschritt statt, in welchem das Verpackungselement
berthrungslos auf eine Temperatur erhitzt wird, die fur
das folgende Versiegeln ausreichend ist. Auf Heizein-
richtungen im Stempelwerkzeug kann daher vollstandig
verzichtet werden. Da das Verpackungselement im Sie-
gelschritt bereits die erforderliche Temperatur erreicht
hat, kénnen die Kontaktzeiten mitdem Stempelwerkzeug
entscheidend verringert werden, so dass der Prozel} ins-
gesamt beschleunigt wird. Aufheizen und Versiegeln
werden im erfindungsgemafen Verfahren somit vollstan-
dig voneinander entkoppelt. Eine schnelle Zusammen-
fuhrung des Verpackungselements mit der Folie wird
durch einen Zuflihrungshub des Stempelwerkzeugs er-
reicht, durch welchen die Folie dem Verpackungsele-
ment entgegen bewegt wird.

[0010] Weitere Ausgestaltungen des erfindungsge-
marien Verfahrens ergeben sich aus den Unteranspri-
chen 2 bis 6.

[0011] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Sie-
geln einer Aufrei¥folie auf ein Verpackungselement ist
dadurch gekennzeichnet, dass eine berihrungslose
Heizeinrichtung bezuglich der Férderrichtung des Ver-
packungselements innerhalb der Versiegelungsmaschi-
ne stromaufwérts des Stempelwerkzeugs angeordnet
ist, so dass das Verpackungselement die Heizeinrich-
tung und die Siegelstation nacheinander durchlauft. Die
Fordereinrichtung zum Transport des Verpackungsele-
ments umfallt auler der Vorschubeinrichtung zum
Transfer zwischen den Maschinenstationen eine Hu-
beinrichtung, die das Verpakkungselementin der Siegel-
station anhebt. Das Stempelwerkzeug ist absenkbar und
bewegt die Folie dem Verpackungselement entgegen.
Hierdurch wird das Verpackungselement mdglichst
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schnell in seine Siegelposition transportiert, so dass eine
Abkuhlung auf dem Weg von der Heizeinrichtung bis zur
Siegelposition weitgehend verhindert wird.

[0012] Weitere Ausgestaltungen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung ergeben sich aus den Unteranspriichen
8 bis 15.

[0013] Imfolgenden werden bevorzugte Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung anhand der beigefligten Zeich-
nung naher erlautert.

ist eine schematische Seitenansicht einer
Ausflihrungsform der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zum Siegeln einer Auf-
reilfolie auf ein Verpackungselement;

Fig. 1

Fig. 2 ist eine Draufsicht auf die Vorrichtung aus

Fig. 1; und
Fig. 3 bis 6  sind Detailansichten der Vorrichtung aus
Fig. 1 zur Darstellung des Siegelschritts
des erfindungsgemaRen Versiegelungs-
verfahrens.

[0014] Dieinden Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung
10 dientzum Siegeln von Aufrei3folien auf Verpackungs-
elemente 12, die in einem Férderband 14 in der Forder-
richtung A aufeinanderfolgend angeordnet sind. Das For-
derband 14 weist zu diesem Zweck offene Taschen 15
auf, in denen die Verpackungselemente 12 einliegen.
Wie in der Draufsicht in Fig. 2 zu sehen ist, haben die
Verpackungselemente 12 hier eine etwa ringférmig-ova-
le flache Form und weisen eine Offnung 22 auf. Es ver-
steht sich, dass diese Form im wesentlichen frei gewahlt
werden kann und zum Beispiel auch elliptisch, kreisrund
0.dgl. sein kann. Nach dem Versiegelungsvorgang kén-
nen sie mit einem weiteren Verpackungsteil wie z.B. ei-
nem Becher zu einer vollstdndigen Warenverpackung
verbunden zu werden, etwa durch Bérdeln oder derglei-
chen.

[0015] Eine Folienbahn 18 wird oberhalb des Férder-
bands 14 in einer Folien-Transportrichtung B geférdert,
die gemal Fig. 2 senkrecht zur Forderrichtung A steht,
jedoch auch einen davon abweichenden Winkel mit der
Forderrichtung A einschlieften kann. Férderband 14 und
Folienbahn 18 kreuzen sich in einer Siegelstation 20, in
welcher Folienzuschnitte 16 aus der Folienbahn 18 aus-
gestanzt werden. Jeweils ein Folienzuschnitt 16 und ein
Verpackungselement 12 werden gegeneinander ge-
pref3t und gehen unter Warmeeinwirkung eine stoff-
schlissige Verbindung miteinander ein, so dass die Folie
16 die Offnung 22 des Verpackungselements 12 dicht
versiegelt.

[0016] Diesem Siegelschritt, in welchem die Folie 16
und das Verpackungselement 12 in der Siegelstation 20
miteinander verbunden werden und welcherin den nach-
folgenden Fig. 3 bis 6 erlautert ist, geht ein Aufheizschritt
voraus, in welchem das Verpackungselement 12 berih-
rungslos zumindest auf eine Temperatur aufgeheizt wird,
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die zur Schaffung der stoffschliissigen Verbindung aus-
reichend ist und damit das thermische Versiegeln ermég-
licht. Dieser Aufheizschritt findet in einer Heizeinrichtung
24 statt, die bezlglich der Foérderrichtung A der Verpak-
kungselemente 12 stromaufwarts der Siegelstation 20
angeordnetist und vom Férderband 14 durchlaufen wird.
Die Heizeinrichtung 24 kann beispielsweise eine Induk-
tionsheizung umfassen, die ein Magnetfeld erzeugt, das
von einem metallischen Verpackungselement 12 durch-
laufen wird. Hierbei flie3t innerhalb des Verpackungsele-
ments 12 ein elektrischer Strom, der das Material des
Elements aufheizt. Die Warmemenge, die dem Verpak-
kungselement 12 hierbei zugefihrt wird, ist derart zu be-
messen, dass im nachfolgenden Siegelschritt in der Sie-
gelstation 20 an der vorgesehenen Verbindungsstelle
zwischen dem Verpackungselement 12 und der Folie 16
eine ausreichende Temperatur herrscht. Es kann auch
eine Regelungseinrichtung vorgesehen sein, die die
durch die Heizeinrichtung 24 zugeflihrte Warmemenge
derartregelt, dass ein vorbestimmter Temperaturbereich
an der Verbindungsstelle eingehalten wird. Vorteilhafter-
weise ist die Temperatur, auf welche das Verpackungs-
element 12 hierbei gebracht wird, héher als eine zum
Versiegeln erforderliche Mindesttemperatur, da sich das
Verpackungselement 12 auf dem Weg von der Heizein-
richtung 24 in die Siegelstation 20 geringfligig abkihlen
kann.

[0017] WieinFig. 1 und 2 durch Phantomlinien darge-
stelltist, kann die Heizeinrichtung 24 (iber und/oder unter
dem Transportband 14 angeordnet sein. Es ist auch
mdglich, mehrere Heizeinrichtungen 24 zu verwenden,
die in der Forderrichtung A der Verpackungselemente
12 aufeinanderfolgend angeordnet sind. Zum berih-
rungslosen Aufheizen kommt nicht nur eine Induktions-
heizung in Betracht, sondern auch die Einwirkung von
Warmestrahlung oder Ultraschall, zu deren Erzeugung
die Heizeinrichtung 24 vorgesehen sein kann.

[0018] Die Siegelstation 20 umfal’t eine Hubeinrich-
tung 26, die dazu dient, ein einzelnes Verpackungsele-
ment 12 aus seiner Tasche 15 im Transportband 14 in
einem Siegelhub anzuheben und gegen ein darliber an-
geordnetes Stempelwerkzeug 28 zu driicken, welches
an seiner Unterseite die ausgestanzte Folie 16 tragt. Die
Hubeinrichtung 26 wird im gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel durch ein stempelférmiges Unterwerkzeug 30 ge-
bildet, das senkrecht in Richtung des Forderbands 14
anhebbar und in eine Position absenkbar ist, in welcher
sich seine obere Stempelflache unterhalb des Férder-
bandes 14 befindet. Das bedeutet, dass das Férderband
14 in der unteren Stellung des Unterwerkzeugs 30 die
Siegelstation 20 frei durchlaufen kann.

[0019] Die Fig. 1 und 2 zeigen ferner eine stromauf-
warts der Siegelstation 20 angeordnete Station 32, die
dazu dient, eine seitliche Lasche 34 der Folie 16 nach
dem Versiegeln auf die Folienoberflache umzulegen, ei-
ne Prégung, einen Aufdruck oder dergleichen auf der
Folie 16 anzubringen oder dergleichen mehr. Fir die
Funktionsweise der vorliegenden Erfindung ist diese Sta-
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tion 32 nicht wesentlich.

[0020] In der Detailansichtin den Fig. 3 bis 6 sind das
Unterwerkzeug 30 der Hubeinrichtung 26, das Trans-
portband 14 mit einem teilweise dargestellten Verpak-
kungselement 12, ein unmittelbar iber dem Transport-
band 14 angeordneter stationdrer Schnittring 36, die Fo-
lienbahn 18 bzw. ein daraus ausgestanzter Folienzu-
schnitt 16 sowie das Stempelwerkzeug 28 zu erkennen.
Dariiber hinaus ist ein Schnittstempel 38 gezeigt, der an
seinem Umfang eine nach unten weisende Schnittkante
40 aufweist, die das Stempelwerkzeug 28 an seinen Ran-
dern seitlich umschlief3t. Der Schnittstempel 38 ist einer-
seits gemeinsam mit dem Stempelwerkzeug 28 auf und
ab beweglich, jedoch auch relativ zum Stempelwerkzeug
28 unabhéngig von diesem aufwarts und abwarts beweg-
bar.

[0021] Schnittstempel 38 und Stempelwerkzeug 28
befinden sich zu Beginn des Siegelschritts in Fig. 3 am
oberen Totpunkt ihres Hubes oberhalb einer Offnung 44
im Schnittring 36, der bezlglich der Bewegung des Stem-
pelwerkzeugs 28 und des Schnittstempels 38 fest in der
Siegelstation 20 in einem Gestell angeordnet ist. Zwi-
schen der Oberseite 46 des Schnittrings 36 und der Un-
terseite des Stempelwerkzeugs 28 bzw. der Schnittkante
40 des Schnittstempels 38 verbleibt ein Zwischenraum
48, welcher von der Folienbahn 18 durchlaufen wird.
Senken sich Stempelwerkzeug 28 und Schnittstempel
38 gemeinsam ab, so wird aus der Folienbahn 18 eine
Folie 16 ausgestanzt, wie in Fig. 4 sichtbar ist. Wahrend
der Abwartsbewegung des Stempelwerkzeugs 28 und
des Schnittstempels 38 dringen diese in die Offnung 44
des Schnittrings 36 ein und bewegen die ausgestanzte
Folie 16 abwarts in Richtung des Verpakkungselements
12, welches im Ubergang von der in Fig. 3 gezeigten
Position zu Fig. 4 durch den Siegelhub des Unterwerk-
zeugs 30 aus seiner Tasche 15 im Foérderband 14 ange-
hoben wird.

[0022] Wahrend die Bewegung des Schnittstempels
38 nach dem Schnitt zum Stillstand kommt, wird das
Stempelwerkzeug 28 weiter nach unten bewegt als der
Schnittstempel 38 und fiihrt die ausgestanzte Folie 16 in
einem Zufihrungshub weiter dem Verpackungselement
12 entgegen. Durch den abwarts gerichteten Zufiih-
rungshub des Stempelwerkzeugs 28 entgegen dem Sie-
gelhub des Verpackungselements 12 sowie durch den
Siegelhub selbst wird die in Fig. 5 dargestellte Siegelpo-
sition erreicht, in welcher das Unterwerkzeug 30 und das
Stempelwerkzeug 28 senkrecht gegeneinander geprefit
werden und das dazwischen einliegende Verpackungs-
element 12 sowie die Folie 16 miteinander verpressen.
[0023] Die Folie 16 kann an ihrer Unterseite mit einem
schmelzbaren Material beschichtet sein, das oberhalb
einer bestimmten Temperatur mit dem Verpakkungsele-
ment 12 eine stoffschliissige Verbindung eingeht, so
dass derinnere Rand des Verpackungselements 12 voll-
sténdig durch die Folie 16 versiegelt wird. Alternativ kann
zusétzlich oder einzig das Verpackungselement 12 mit
dem schmelzbaren Siegelmaterial beschichtet sein. Da-
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mit diese thermische Versiegelung stattfinden kann, wur-
de das Verpackungselement 12, wie bereits vorstehend
beschrieben, durch die Heizeinrichtung 24 auf die erfor-
derliche Temperatur gebracht. Es ist auch méglich, dass
das Folienmaterial selbst schmelzbar ist. Da beim Errei-
chen der Siegelposition in Fig. 5 die erforderliche Tem-
peratur bereits erreichtist, kann die Kontaktzeit zwischen
dem Unterwerkzeug 30 und dem Stempelwerkzeug 28
klein gehalten werden, so dass die Taktzeiten der Vor-
richtung insgesamt verkiirzt werden. Es ist nicht erfor-
derlich, die Verbindungsstelle zwischen dem Verpak-
kungselement 12 und der Folie 16 wahrend des Versie-
gelnsindemin denFig. 3 bis 6 dargestellten Bewegungs-
ablauf aufzuheizen, wie es beim Stand der Technik der
Fall ist. Daher kann auf Heizeinrichtungen im Stempel-
werkzeug 28 verzichtet werden.

[0024] Da das Stempelwerkzeug 28, das die Folie 16
tragt, zum Versiegeln dem angehobenen Verpackungs-
element 12 entgegen gefiihrt wird, legt das Verpackungs-
element 12 von der Ausgangsposition in Fig. 3 bis zur
Siegelposition in Fig. 5 einen kiirzeren Weg zuriick als
bei Vorrichtungen, in welchen das Anpressen des Ver-
packungselements 12 an die Folie 16 lediglich durch ei-
nen Siegelhub des Verpackungselements 12 erfolgt,
wahrend das Stempelwerkzeug 28 Uber keinen eigenen
Antrieb verfiigt. Die Folie 16 und das Verpackungsele-
ment 12 werden hier gleichzeitig aufeinander zu bewegt,
damit mdglichst kurze Wege von Stempelwerkzeug 28
und Unterwerkzeug 30 zurilickgelegt werden. Der damit
verbundene zeitlich verklrzte Bewegungsablauf zum
Flgen von Verpackungselement 12 und Folie 16 inner-
halb der Siegelstation 20 erméglicht eine entsprechende
Verkiirzung der Taktzeiten der Vorrichtung.

[0025] Da das Stempelwerkzeug 28 nicht mit einer
Heizeinrichtung versehen werden muf}, kann es im Prin-
zip frei gestaltet werden und beispielsweise aus einem
beliebigen formstabilen und temperaturresistenten Ma-
terial gefertigt werden. Es kann von Vorteil sein, das
Stempelwerkzeug 28 an seiner der Folie 16 zugewand-
ten Unterseite mit einem Kontaktelement aus einem ela-
stischen Material zu versehen, das zur Anlage an der
Folie 16 vorgesehen ist. Beispielsweise kann an der Au-
Renkante 42 der Stempelflache des Stempelwerkzeugs
28 ein O-Ring aus einem nichtmetallischen Material wie
etwa Gummi oder Kunststoff vorgesehen sein, der in der
Siegelposition in Fig. 5 elastisch die Folie 16 auf das
Verpackungselement 12 aufdriickt. Stempelwerkzeug
28 und Unterwerkzeug 30 kbnnen darlber hinaus so aus-
gebildet sein, dass deren Erwdarmung beim Siegelvor-
gang derart kompensiert wird, dass die fur das Siegeln
erforderliche Temperatur bzw. ein entsprechender Tem-
peraturbereich eingehalten werden kann.

[0026] Ist der Siegelschritt abgeschlossen, werden
das Stempelwerkzeug 28 und der Schnittstempel 38 wie-
der angehoben, so dass wieder die Position aus Fig. 3
erreicht wird. Ferner wird das Unterwerkzeug 30 aus der
Position in Fig. 5 wieder abgesenkt, so dass das Verpak-
kungselement 12 wieder in der Tasche 5 des Forderban-
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des 14 einliegt und von diesem getragen wird. Die Foli-
enbahn 18 wird in ihrer Transportrichtung B weiter trans-
portiert, so dass ein neuer Bahnbereich zum Ausstanzen
einer Folie 16 zur Verfligung steht.

[0027] Aus dieser Position, die in Fig. 6 dargestellt ist,
kann das Férderband 14 das versiegelte Verpackungs-
element 12in der Forderrichtung A weiter transportieren,
bis ein neues zu versiegelndes Verpackungselement 12
die Position in Fig. 3 erreicht, und der Zyklus, der in den
Fig. 3 bis 6 dargestellt ist, beginnt aufs Neue.

[0028] Im hier vorgestellten Ausfiihrungsbeispiel be-
steht das Verpackungselement 12 lediglich aus einem
oval-ringférmigen Randbereich der Verpackung, der in
einem nachfolgenden Verfahrensschritt durch Bérdeln
oder dergleichen mit einem Behélter verbunden wird. Es
ist jedoch auch denkbar, dass in den Taschen 15 des
Transportbandes 14 vollstandige Verpackungen einlie-
gen, deren obere Rander ahnlich wie das hier dargestell-
te Verpackungselement 12 ausgebildet sind und welche
dazu vorgesehen sind, mit der Folie 16 versiegelt zu wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Siegeln einer Aufreissfolie (16) auf
ein Verpackungselement (12), das einen Siegel-
schritt umfasst, in welchem das Verpackungsele-
ment (12) in einer Forderrichtung (A) geférdert wird
und durch einen Siegelhub quer zur Férderrichtung
(A) einem die Folie (16) tragenden Stempelwerk-
zeug (28) zugefuhrt und an die Folie (16) angepresst
wird, wobei die Folie (16) und das Verpackungsele-
ment (12) unter Warmeeinwirkung miteinander ver-
siegelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Siegelschritt stromaufwarts ein Aufheiz-
schritt stattfindet, in dem das Verpackungselement
(12) beriihrungslos zumindest auf die zur nachfol-
genden Versiegelung erforderliche Temperatur auf-
geheizt wird, und dass im Siegelschritt das Stempel-
werkzeug (28) durch einen Zufihrungshub entge-
gen dem Siegelhub auf das Verpackungselement
(12) zu bewegt wird.

2. Verfahren gemafl® Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufheizen durch Induktionshei-
zung erfolgt.

3. Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufheizen durch Einwirkung von
Warmestrahlung erfolgt.

4. Verfahren gemal® Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufheizen durch Einwirkung von
Ultraschall erfolgt.

5. Verfahren gemaR einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die dem
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10.

11.

12.

13.

Verpackungselement (12) im Aufheizschritt zuge-
fiihrte Warmemenge derart geregelt wird, dass an
der vorgesehenen Verbindungsstelle zwischen Ver-
packungselement (12) und Folie (16) im Siegel-
schritt ein vorbestimmter Temperaturbereich einge-
halten wird.

Verfahren gemafl einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie
(16) vor oder wahrend des Zufiihrungshubs aus ei-
ner Folienbahn (18) ausgestanzt wird.

Vorrichtung zum Siegeln einer Aufreissfolie (16) auf
ein Verpackungselement (12), mit einer Férderein-
richtung (14) zum Foérdern des Verpackungsele-
ments (12) in einer Forderrichtung (A), einer Hubein-
richtung (30) zum Anheben und Anpressen des Ver-
packungselements (12) gegen ein die Folie (16) tra-
gendes Stempelwerkzeug (28) und einer Heizein-
richtung (24) zum Aufheizen des Verpackungsele-
ments (12), dadurch gekennzeichnet, dass die
Heizeinrichtung (24) bezlglich der Férderrichtung
(A) des Verpackungselements (12) stromaufwarts
des Stempelwerkzeugs (28) angeordnet ist und da-
zu vorgesehen ist, das Verpackungselement (12)
beriihrungslos zumindest auf die zur nachfolgenden
Versiegelung erforderliche Temperatur aufzuhei-
zen, und dass das Stempelwerkzeug (28) in einer
Richtung entgegen der Hubrichtung des Verpak-
kungselements (12) bewegbar ist.

Vorrichtung geman Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizeinrichtung (24) als Induk-
tionsheizung ausgebildet ist.

Vorrichtung gemaf Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizeinrichtung (24) Warme-
strahler umfasst.

Vorrichtung gemaf Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizeinrichtun (24) zur Erzeu-
gung von Ultraschall ausgebildet ist.

Vorrichtung gemal einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Heizeinrich-
tung (24) eine Regeleinrichtung zur Einstellung der
dem Verpackungselement (12) zuzufiihrenden War-
memenge umfasst.

Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stempelwerk-
zeug (28) an seiner der Folie (16) zugewandten Seite
ein Kontaktelement aus einem elastischen Material
umfasst, das zur Anlage an der Folie (16) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung gemaf Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kontaktelement einen O-Ring
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aus einem nichtmetallischen Material umfasst, der
die Aussenkante (42) der Stempelflache des Stem-
pelwerkzeugs (28) umlauft.

Vorrichtung gemal einem der Anspriiche 7 bis 13,
gekennzeichnet durch einen Schnittstempel (38)
zum Ausstanzen der Folie (16) aus einer Folienbahn
(18), der das Stempelwerkzeug (28) seitlich um-
schliesst und in dessen Bewegungsrichtung beweg-
lich angeordnet ist.

Vorrichtung gemaf Anspruch 14, gekennzeichnet
durch einen Schnittring (36) mit einer Offnung (44),
welcher bezuglich der Bewegung des Stempelwerk-
zeugs (28) und des Schnittstempels (38) stationar
derart angeordnet ist, dass die Schnittkante (40) des
Schnittstempels (38) sich an dessen oberem Tot-
punkt oberhalb der Offnung (44) befindet und bei
dessen Abwértsbewegung die Offnung (44) pas-
siert.

Claims

Method for sealing a tear-off foil (16) onto a packag-
ing element (12), comprising a sealing step in which
the packaging element (12) is conveyed in a con-
veying direction (A) and is moved towards a stamp
tool carrying the foil (16) by a sealing stroke cross-
wise to the conveying direction and is pressed to the
foil (16),wherein the foil (16) and the packaging ele-
ment (12) are sealed under the effect of heat, char-
acterized by a heating step preceding the sealing
step wherein the packaging element is heated in a
non-contact manner to at least a temperature re-
quired for subsequent sealing, wherein in the sealing
step, the stamp tool (28) is moved in a feed stroke
executed counter to the sealing stroke towards the
packaging element (12).

Method according to claim 1, characterized in that
the heating is performed by induction heating.

Method according to claim 1, characterized in that
the heating is performed by thermal radiation.

Method according to claim 1, characterized in that
the heating is performed by means of ultrasound.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the quantity of heat supplied
to a packaging element (12) in the heating step is
controlled such that a predetermined temperature
range is adhered to at a planned connecting point
between the packaging element (12) and the foil
(16).

Method according to one of the preceding claims,
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characterized in that the foil (16) is punched out of
a foil web before or during the feed stroke.

Device for sealing a tear-off foil (16) onto a packaging
element, comprising a conveyor device (14) for con-
veying the packaging element (12) in a conveying
direction (A), a lifting device (30) for lifting and press-
ing the packaging element (12) against a stamp tool
(28) carrying the foil (16), and a heating device (24)
for heating the packaging element (12), character-
ized in that the heating device (24) is disposed up-
stream of the stamp tool (28) in relation to the con-
veying direction (A) of the packaging element (12)
and is provided to heat up the packaging element
(12) in a non-contact manner to at least a tempera-
ture required for subsequent sealing, said stamp tool
(28) being moveable in a direction counter to a lifting
direction of the packaging element (12).

Device according to claim 7, characterized in that
the heating device (24) is an induction heating de-
vice.

Device according to claim 7, characterized in that
the heating device (24) comprises a thermal radiator.

Device according to claim 7, characterized in that
the heating device (24) is designed to generate ul-
trasound.

Device according to one of claims 7 to 10, charac-
terized in that the heating device (24) comprises a
control mechanism for controlling the quantity of heat
to be supplied to the packaging element (12).

Device according to one of claims 7 to 11, charac-
terized in that the stamp tool (28) comprises on a
side facing the foil (16) a contact element made of
an elastic material intended to rest against the foil
(16).

Device according to claim 12, characterized in that
the contact element comprises an O-ring made of a
non-metallic material, which embraces the outside
edge (42) of a stamping surface of the stamp tool
(28).

Device according to one of claims 7 to 13, charac-
terized by a cutting tool (38) for punching out the
foil (16) from a foil web (18), which laterally encom-
passes the stamp tool (28) and is displaceably dis-
posed in a direction of movement of the stamp tool
(28).

Device according to claim 14, characterized by a
cutting ring (36) with an opening (44), which is sta-
tionarily disposed relative to the movement of the
stamp tool (28) and the cutting tool (38) in a way that
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the cutting edge (40) of the cutting tool (38) is posi-
tioned, when the cutting tool (38) occupies an upper
dead center position, above the opening (44) and
passes through the opening (44) when the cutting
tool (38) moves downwards.

Revendications

Procédé pour sceller un film déchirable (16) sur un
élément d’emballage (12), lequel procédé comporte
une étape de scellage au cours de laquelle I'élément
d’emballage (12) est transporté dans une direction
de transport (A) et est acheminé par une course de
scellage transversalement a la direction de transport
(A) jusqu’a un outil de poingonnage (28) portant le
film (16) et est pressé sur le film (16), dans lequel le
film (16) et I'’élément d’emballage (12) sont scellés
I'un a l'autre sous I'effet de la chaleur, caractérisé
en ce que I'étape de scellage est précédée d’'une
étape de chauffage au cours de laquelle I'élément
d’emballage (12) est chauffé de maniére sans con-
tact au moins jusqu’a la température requise pour le
scellage ultérieur, et en ce que pendant I'étape de
scellage, I'outil de poingonnage (28) est déplacé jus-
qu’al’élément d’emballage (12) par une course d’ali-
mentation exécutée a I'opposé de la course de scel-
lage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le chauffage s’effectue par chauffage par
induction.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le chauffage s’effectue par rayonnement
thermique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le chauffage s’effectue par ultrasons.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la quantité de
chaleur fournie a I'élément d’emballage (12) au
cours de I'étape de chauffage est régulée de telle
sorte qu'a 'emplacement d’'assemblage prévu entre
I'élément d’emballage (12) et le film (16), une plage
de température prédéfinie est maintenue au cours
de I'étape de scellage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le film (16) est
découpé a I'emporte-piéce a partir d’'une bande de
film (18) avant ou pendant la course d’alimentation.

Dispositif pour sceller un film déchirable (16) sur un
élément d’emballage (12), comportant un dispositif
de transport (14) pour transporter I'élément d’embal-
lage (12) dans une direction de transport (A), un dis-
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positif de levage (30) pour lever et presser I'élément
d’emballage (12) contre un outil de poingonnage (28)
portant le film (16), et un dispositif de chauffage (24)
pour chauffer I'élément d’emballage (12), caracté-
risé en ce que le dispositif de chauffage (24) est
agencé en amont de I'outil de poingonnage (28) par
rapport a la direction de transport (A) de I'élément
d’emballage (12), et est destiné a chauffer I'élément
d’emballage (12) de maniére sans contact au moins
jusqu’a la température requise pour le scellage ulté-
rieur, et en ce que l'outil de poingonnage (28) peut
étre déplacé dans une direction opposée a la direc-
tion de levage de I'élément d’emballage (12).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le dispositif de chauffage (24) est configuré
sous la forme d’un dispositif de chauffage par induc-
tion.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le dispositif de chauffage (24) inclut un ra-
diateur thermique.

Dispositif selon la revendication 7, caractérise en
ce que le dispositif de chauffage (24) est congu pour
générer des ultrasons.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
7 a 10, caractérisé en ce que le dispositif de chauf-
fage (24) inclut un dispositif de régulation pour ajus-
ter la quantité de chaleur a fournir a I'élément d’em-
ballage (12).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
7 a11, caractérisé en ce que I'outil de poingonnage
(28) comporte, sur son cété dirigé vers le film (16),
un élément de contact constitué d’un matériau élas-
tique, lequel élément est destiné a venir en appui
sur le film (16).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que I'élémentde contact comporte unjoint torique
constitué d’'un matériau non métallique, lequel joint
torique enserre le bord extérieur (42) de la surface
de poingonnage de I'outil de poingonnage (28).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
7 a 13, caractérisé par un poingon de découpage
(38) pour découper le film (16) a 'emporte-piece a
partir d'une bande de film (18), lequel poingon en-
serre latéralement 'outil de poingonnage (28) et est
agencé de maniére mobile dans sa direction de dé-
placement.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé par
un anneau de découpage (36) avec une ouverture
(44), lequel anneau est agencé de maniére fixe par
rapportau mouvement de I'outil de poingonnage (28)
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et du poingon de découpage (38) de telle sorte que
le bord de coupe (40) du poingon de découpage (38)
se situe au-dessus de l'ouverture (44) au point mort
haut de 'outil et passe a travers I'ouverture (44) lors
du mouvement d’avance de I'outil.
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