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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine SchalenverschlieBmaschine mit einer Siegelstation gemafl dem Oberbegriff
des Anspruchs 1, sowie auf ein Verfahren zum Transportieren von Schalen mittels eines Transportsystems zu, in
und/oder von einer die Schalen mit einer Deckelfolie versiegelnden SchalenverschlieBmaschine.

[0002] Beiaus der Praxis bekannten SchalenverschlieBmaschinen werden Schalen in der Regel mittels eines Trans-
portsystems bis zu einer Siegelstation transportiert. In dieser Siegelstation werden die zuvor mit einem Produkt gefiillten
Schalen mittels einer Deckelfolie versiegelt und damit verschlossen. Gegebenenfalls kénnen die Schalen zuvor evakuiert
und/oder mit einem Austauschgas oder Gasgemisch begast werden. Zum Uberfiihren der Schalen von einem Zufilhrband
in die Siegelstation wird haufig ein Greifersystem verwendet, wie dies beispielsweise aus der DE 10 2010 027 211.6
hervorgeht.

[0003] Beieinem anderen, gattungsgemafien Typ von SchalenverschlieRmaschinen befinden sich die Schalen auf
einer Transportstrecke und werden dort von Mitnehmern erfasst und vorwarts transportiert. Bei diesen Mitnehmern
handelt es sich hdufig um sich quer Uber die Transportstrecke erstreckende Querstédbe, die an ihren beiden Enden
jeweils in eine Transportkette eingespannt sind. Dadurch haben sie notwendigerweise einen konstanten Abstand von-
einander, der meist gréRer ist als die Lange einer Schale in Transportrichtung. Eine solche Schalenverschlie®maschine
gehtbspw. aus der US 3,908,342 hervor. Bei ihrist ein zum Trennen der versiegelten Schalen voneinander vorgesehenes
Schneidmesser synchronisiert mit den aquidistant zwischen zwei Ketten vorgesehenen Mitnehmern. Durch diese Syn-
chronisierung kann das Schneidmesser in eine Nut auf den Mitnehmern eintauchen.

[0004] Die DE 102008 040 204 A1 beschreibt eine Vorrichtung, mit der Produkte einer SchlauchbeutelverschlieBma-
schine zugefiihrt werden kénnen. Die Aufgabe dieser Vorrichtung ist es, einen chaotisch eintreffenden Produktstrom in
eine geordnete Produktfolge zu Uberfiihren.

[0005] Aus der US 2005/0256774 A1 ist ein System zum Zusammenstellen von Menis bspw. fiir ein Pizzarestaurant
bekannt. Fiur einen Einsatz an einer Verpackungsmaschine ist dieses System jedoch weder gedacht noch geeignet.
[0006] Umlaufende Transfersysteme fiir eine Beférderung von Produkten, nicht jedoch zum Einsatz in einer Schalen-
verschlielmaschine, sind aus der WO 00/48908 A1, der DE 102009003 080 A1 oderder DE 102010028 333 A1 bekannt.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine SchalenverschlieBmaschine und ein Verfahren zum Trans-
portieren von Schalen hinsichtlich ihrer Effizienz zu verbessern.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch eine SchalenverschlieBmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 9 Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

[0009] Die erfindungsgemafie Schalenverschlielmaschine (englisch: Traysealer) zeichnet sich dadurch aus, dass
die zum Mitnehmen mindestens einer Schale konfigurierten Mithehmer unabhéngig voneinander entlang der Mitneh-
merbahn bewegbar sind. Mit anderen Worten haben damit zwei beliebige Mitnehmer nicht mehr zwingend einen kon-
stanten Abstand voneinander und dieselbe Geschwindigkeit. Vielmehr kénnen die Abstdnde und Geschwindigkeiten
zwischen beliebigen, insbesondere auch benachbarten Mithehmern voneinander abweichen. Uberraschenderweise
erhoht dies die Effizienz der SchalenverschlieRmaschine betrachtlich. Denn damit wird es beispielsweise auch ohne
den Einsatz von aufwendig miteinander synchronisierten Transportbandern méglich, die Abstédnde der Schalen entlang
ihrer Transportstrecke zu variieren, um diese Abstande beispielsweise an sich entlang derTransportstrecke verandernde
Anforderungen anzupassen. Beispielsweise kénnten die Schalen entlang einer Flillstrecke eine langsamere Geschwin-
digkeit erhalten, um besser befillt werden zu kénnen, wahrend sie schnell zu einer Siegelstation transportiert werden
kénnen. Die variablen Abstdnde zwischen benachbarten Mithehmern ermdglichen es dort, die Abstande zwischen den
Schalen besonders gut an die Abmessungen eines Siegelwerkzeugs anzupassen.

[0010] In einer vergleichsweise einfachen Variante sind die Geschwindigkeitsprofile der unterschiedlichen Mitnehmer
entlang der Mitnehmerbahn gleich, auch wenn sich zu jedem Zeitpunkt verschiedene Mitnehmer auf verschiedenen
Punkten ihrer Geschwindigkeitsprofile befinden. In einer eleganteren Ausfiihrungsform ist jedoch jeder Mitnehmer mit
einem individuellen Geschwindigkeitsprofil entlang der Mitnehmerbahn bewegbar, um die Flexibilitédt des Einsatzes der
SchalenverschlieBmaschine  weiter zu verbessern. Beispielsweise kann das Transportsystem der
SchalenverschlieBmaschine so auf unregelmaRig eintreffende Schalen reagieren und sogar aus unregelmagig einge-
troffenen Schalen eine regelmaRige Anordnung von Schalen erzeugen.

[0011] Ublicherweise wird die Mitnehmerbahn einen der Transportstrecke fiir die Schalen zugeordneten Transport-
abschnitt und einen Ruckfiihrabschnitt aufweisen. Glnstig ist es, wenn die Mithehmer auf dem Ruckfiihrabschnitt mit
héherer Geschwindigkeit, zumindest mit héherer mittlerer Geschwindigkeit, als auf dem Transportabschnitt bewegbar
sind. Dies erlaubt es, die nach dem Transport einer Schale freigewordenen Mitnehmer schnell wieder zum Ausgangs-
punkt des Transportabschnitts zuriickzufiihren, sodass insgesamt eine geringere Anzahl von Mithehmern bendtigt wird.
[0012] Vorzugsweise ist entlang der Mitnehmerbahn mindestens ein Linearmotor zum Antreiben der Mitnehmer vor-
gesehen. Ein solcher Linearmotor ist aus der Praxis bekannt. Er verfiigt Gber eine Abfolge von Elektromagneten, die
entlang der endlosen, d.h. geschlossenen Mithehmerbahn angeordnet sind. Der Mitnehmer selbst oder ein Schlitten,
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an dem der Mitnehmer befestigt ist, dienen als Laufer des Linearmotors und sind entlang der Strecke des Linearmotors
durch sich dndernde Magnetfelder bewegbar. Um einen Abstand zwischen den Wicklungen der Elektromagneten und
dem Laufer zu erzeugen, kdnnten Rader, Luftkissen oder eine elektromagnetisch erzeugte Schwebewirkung eingesetzt
werden.

[0013] Erfindungsgemal ist mindestens ein Positionssensor zum Erfassen der Position einer Schale und/oder der
Position eines Mitnehmers vorgesehen ist. Ein solcher Positionssensor steigert die Effizienz der SchalenverschlieBma-
schine. Mittels des Signals des Positionssensors kann sichergestellt werden, dass eine Schale sicher von einem Mit-
nehmer erfasst wird, und dass auch bei unregelméaRig eintreffenden Schalen jeweils ein Mitnehmer zu einem geeigneten
Zeitpunkt zur Verfligung steht.

[0014] In einer Weiterbildung der Erfindung kann entlang der Transportstrecke ein Pufferabschnitt zum Puffern meh-
rerer Schalen vorgesehen sein. Ein solcher Pufferabschnitt zeichnet sich dadurch aus, dass die Schalen dort im Mittel
eine geringere Geschwindigkeit aufweisen und/oder geringere Abstédnde voneinander aufweisen. Der Pufferabschnitt
ermoglicht es, nachfolgende Stationen wie beispielsweise die Siegelstation der SchalenverschlieBmaschine mdéglichst
gleichmaRig mit einem Strom von Schalen zu beliefern, um so einen gleichmaRigen Betrieb der Schalenverschliema-
schine sicherzustellen.

[0015] Moglichistferner, dass das Transportsystem nicht nur eine, sondern zwei, drei oder allgemein mehrere Spuren
zum Transportieren mehrerer nebeneinander liegender Spuren von Schalen aufweist. Gegeniber einer einspurigen
Ausfiihrung der SchalenverschlieBmaschine steigert dies den Durchsatz, d.h. die Zahl der pro Zeiteinheit entlang eines
bestimmten Streckenabschnitts transportierbaren Schalen.

[0016] Wenn das Transportsystem mehrere Spuren aufweist, ist es mdglich, dass die Mitnehmer unterschiedlicher
Spuren unabhéangig voneinander bewegbar sind. Dies ermdglicht es, auch unregelmaBig auf benachbarten Spuren
eintreffende Schalen zu erfassen und weiter zu transportieren.

[0017] In einer weiteren Variante ist es moéglich, dass nebeneinander liegende Mitnehmer unterschiedlicher Spuren
abschnittsweise entlang der Transportstrecke in ihrer Geschwindigkeit koppelbar sind. Insbesondere kénnte diese Kopp-
lung der Geschwindigkeiten erfolgen, wenn die Mithnehmer genau dieselbe Position entlang der Transportstrecke ein-
genommen haben, sodass die von ihnen erfassten Schalen genau nebeneinander liegen. Auf diese Weise kénnen die
Schalen besonders gut beispielsweise durch ein Siegelwerkzeug bearbeitet werden.

[0018] Erfindungsgemal sind aulRerdem wenigstens einige oder sogar alle Mitnehmer jeweils an einem entlang der
Mitnehmerbahn bewegbaren Schlitten relativ zu diesem Schlitten beweglich montiert. Dies ermdglicht es, die Mitnehmer
aus dem Bereich der sich um eine Schale schlieBenden Siegelwerkzeuge zu entfernen, sodass die Siegelwerkzeuge
eine hermetisch geschlossene Siegelkammer bilden kénnen, ohne dabei mit dem Mitnehmer zu interferieren.

[0019] Beispielsweise kénnte der Mitnehmer schwenkbar und/oder translatorisch bewegbar an dem Schlitten vorge-
sehen sein. Z.B. kdnnte er einfach horizontal und quer zur Transportrichtung der Schalen nach aulen bewegbar sein.
Méoglich ware es auch, dass der Mitnehmer zu diesem Zweck eine veranderbare Léange hat und beispielsweise teles-
kopisch aufgebaut ist.

[0020] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren zum Transportieren von Schalen mittels eines Transport-
systems. Erfindungsgemaf werden bei diesen Verfahren die Mithehmer unabhangig voneinander entlang einer Mitneh-
merbahn des Transportsystems bewegt, um die oben geschilderten Vorteile zu ermdglichen.

[0021] Bereits erldutert wurde, dass die Mitnehmer vorzugsweise entlang eines Riickfiihrabschnitts des Transport-
systems schneller bewegt werden als entlang eines Transportabschnitts des Transportsystems, und dass die Schalen
gegebenenfalls entlang der Transportstrecke nicht nur einspurig, sondern in mehreren nebeneinander liegenden Spuren
transportieren werden kénnen. Ublicherweise werden diese Spuren dabei parallel zueinander angeordnet sein. Méglich
ist es dabei insbesondere, dass nebeneinander liegende Mitnehmer unterschiedlicher Spuren abschnittsweise entlang
der Transportstrecke mit gleicher Geschwindigkeit bewegt werden.

[0022] Erfindungsgemal sind wenigstens einige Mitnehmer jeweils an einem entlang der Mitnehmerbahn bewegbaren
Schlitten montiert, und zwar relativ zu diesem Schlitten beweglich, sodass sie vor dem Schliel3en eines Siegelwerkzeugs
aus dem Bereich dieses Siegelwerkzeugs herausbewegt werden kdnnen.

[0023] Im Folgendenwerden vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlautert.
Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgeméafien SchalenverschlieBmaschine in sche-
matischer Darstellung,

Figuren 2 - 5, 6a, 6b und 6¢c  in schematischer Darstellung unterschiedliche Varianten des Transportsystems fir die
erfindungsgemaRe SchalenverschlieBmaschine und

Figur 7 in Draufsicht eine weitere Variante des Transportsystems fir die erfindungsgemafie
Schalenverschliemaschine.
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[0024] Gleiche Komponenten sind in den Figuren durchgangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0025] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine erfindungsgemafe SchalenverschlieBmaschine 1 mit einer
Siegelstation 2, in der Schalen 3, insbesondere Kunststoffschalen, mit einer Deckelfolie 4 verschlossen werden kénnen.
Die Deckelfolie 4 wird von einer Folienrolle 5 abgerollt und Gber eine Umlenkrolle 6 in die Siegelstation 2 gefihrt. Jenseits
der Siegelstation 2 lenkt eine weitere Umlenkrolle 7 das Restfoliengitter der Deckelfolie 4 auf einen Restfolienaufwickler 8.
[0026] Die Siegelstation 2 verfligt in Ublicher Weise ber ein Unterwerkzeug 9 und ein Oberwerkzeug 10. Diese
Werkzeuge 9, 10 der Siegelstation 2 sind in Figur 1 in einer gedffneten Stellung dargestellt. Sie kdnnen jedoch in eine
geschlossene Position Uberfiihrt werden, in der sie zwischen sich eine hermetisch geschlossene Siegelkammer 11
bilden, in denen die mit einem Produkt 12 gefiillten Schalen 3 vor ihrem Versiegeln evakuiert und/oder begast werden
kénnen.

[0027] Die SchalenverschlieBmaschine 1 verfligt tber eine Transportstrecke 13, entlang welcher die Schalen 3 in
einer Transportrichtung T zur Siegelstation 2, durch die Siegelstation 2 und von der Siegelstation 2 fort transportiert
werden. Die Transportstrecke 13 kann beispielsweise in Form einer Auflage oder Gleitebene ausgebildet sein, auf der
die Schalen 3 aufliegen. Insbesondere ware es denkbar, dass die als Auflage ausgebildete Transportstrecke 13 einen
Schlitz oder eine Unterbrechung aufweist, damit ein unterhalb der Transportstrecke 13 angeordnetes Transportsystem
14 die Schalen 3 erfassen und entlang der Transportstrecke 13 transportieren kann.

[0028] Alternativ ware es mdglich, dass das Transportsystem 14 die Transportstrecke 13 seitlich umgreift.

[0029] Das Transportsystem 14 weist eine endlose Mithehmerbahn 15 auf. Diese Mitnehmerbahn 15 weist ihrerseits
einen ersten, gradlinigen, der Transportstrecke 13 zugeordneten und direkt unterhalb dieser Transportstrecke 13 be-
findlichen Transportabschnitt 16 auf, sowie einen ebenfalls geradlinigen, unter oder neben dem Transportabschnitt 16
befindlichen Riickflihrabschnitt 17 und zwei die beiden vorstehend genannten Abschnitte 16, 17 verbindende, gekriimmte
Verbindungsabschnitte 18, 19. Auf der Mitnehmerbahn 15 befindet sich eine endliche Anzahl von Schlitten 20, die
entlang der Mitnehmerbahn 15 bewegbar sind. Jeder Schlitten 20 verfiigt Giber einen Mitnehmer 21, der bezliglich seiner
GréRe und Stabilitdt zum Mitnehmen mindestens einer Schale 3 ausgebildet istund im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
zu diesem Zwecke von unten durch einen Schlitz in der Transportstrecke 13 hindurchragt, sodass der nach oben tber
die Transportstrecke 13 hinaus vorstehende Abschnitt des Mitnehmers 21 eine Schale 3 erfassen und mitnehmen kann.
Beispielsweise kann der Mitnehmer 21 zu diesem Zweck als Stab, als Platte oder als Biigel ausgebildet sein.

[0030] Um die Schlitten 20 und damit die Mitnehmer 21 zu bewegen, ist die Mithehmerbahn 15 insgesamt als Line-
armotor 22 ausgebildet. Damit bildet die Mitnehmerbahn 15 den stationaren Teil des Linearmotors 22, dessen beweg-
licher Teil bzw. Laufer durch die Schlitten 20 gebildet sind. Die Mithehmerbahn 15 ist dabei in feine Abschnitte 23
unterteilt, die der Ubersichtlichkeit halber nur in einem kurzen Bereich dargestellt sind. An die einzelnen Abschnitte 23
kann mittels einer geeignet programmierten oder programmierbaren Steuerung 24 ein verédnderbares Magnetfeld derart
angelegt werden, dass dieses Magnetfeld die Schlitten 20 entlang der Mitnehmerbahn 15 bewegt. Dabei bewegen sich
die auf dem Transportabschnitt 16 befindlichen Schlitten 20 und Mitnehmer 21 in Transportrichtung T der Schalen,
wahrend sie sich auf den Ruckfiihrabschnitt 17 in umgekehrter Richtung bewegen.

[0031] Die Abschnitte 23 des Linearmotors 22 sind so konfiguriert, dass sie individuell mittels der Steuerung 24
ansteuerbar sind. Dies ermdglicht es gemal der Erfindung, die einzelnen Mitnehmer 21 unabhéngig voneinander,
insbesondere unabhéngig von den jeweils benachbarten Schlitten und Mitnehmern 21, entlang der Mithehmerbahn 15
zu bewegen. Damit wird es sogar mdglich, dass jeder Mithehmer 21 entlang der Mithehmerbahn 15 sein eigenes,
individuelles Geschwindigkeitsprofil erhalt.

[0032] Positionssensoren 25, 26, beispielsweise in Form von Lichtschranken oder Kameras, dienen zum Erfassen
einer Position einer Schale 3 oder eines Mitnehmers 21. Ein erster Positionssensor 25 ist dabei am Beginn der Trans-
portstrecke 13 angeordnet, um dort die Position und das Vorhandensein einer Schale 3 zu erfassen. Der Positionssensor
25 kann sich Uber, unter oder neben der Transportstrecke 13 befinden. Ein zweiter Positionssensor 26 ist am Ende des
Ruckfihrabschnitts 17 der Mitnehmerbahn 15 angeordnet, um dort das Vorhandensein und die Position eines Schlittens
20 mit einem Mitnehmer 21 und/oder den Zustand und insbesondere mdégliche Defekte des Mitnehmers 21 zu erfassen.
Die von den Positionssensoren 25, 26 erfassten Daten gelangen in Form von Signalen Uber Datenleitungen 27 an die
Steuerung 24. Unabhangig von diesen Positionssensoren 25, 26 kann das Transportsystem 14 ein eigenes Positions-
erfassungssystem zur Echtzeit-Erfassung der Position jedes einzelnen Schlittens 20 aufweisen.

[0033] Im Folgenden werden eine Ausflihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens bzw. der Betrieb der Scha-
lenverschlieRmaschine 1 erldutert.

[0034] Ineinem Einsetzbereich 28 der Transportstrecke 13 werden dem Transportsystem 14 Schalen 3 zur Verfligung
gestellt, beispielsweise manuell oder von einem Entstapler. Die Anordnung der Schalen 3 kann in dem Einsetzbereich
28 unregelmafig sein. Die Position jeder einzelnen Schale 3 wird durch den Positionssensor 25 erfasst und an die
Steuerung 24 Ubermittelt. Diese sorgt durch entsprechende Ansteuerung des Linearmotors 22 der Mitnehmerbahn 15
dafir, dass jeder Schale 3 ein Schlitten 20 mit einem Mitnehmer 21 zur Verfliigung gestellt wird. Dieser Mitnehmer 21
erfasst die jeweilige Schale 3 und sorgt fur ihren Transport entlang der Transportstrecke 13.

[0035] Dieleeren Schalen 3 gelangen entlang der Transportstrecke 13 zu einer Fiillstrecke 29. Entlang der Fllstrecke
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29 werden die Schalen 3 mit einem Produkt 12 befiillt. Dieses Beflllen kann automatisch oder manuell erfolgen. Die
individuelle Ansteuerung der Mitnehmer 21 erlaubt es, dass die Mitnehmer 21 und die von ihnen erfassten Schalen 3
die Fullstrecke 29 dquidistant erreichen, auch wenn sie urspriinglich in unregelmaiger Anordnung eingesetzt wurden.
[0036] Die Ansteuerung der Mitnehmer 21 erfolgt ferner so, dass die Schalen 3 entlang der Fullstrecke 29 einen
minimalen Abstand voneinander einnehmen. Dies verringert die Wahrscheinlichkeit, dass ein Produkt zwischen den
Schalen 3 hindurch auf die Transportstrecke 13 gelangt. Zudem erleichtern die geringen Abstande zwischen den Schalen
3 das Befiillen der Schalen. Die Fiillstrecke 29 kann zu diesem Zweck als Pufferabschnitt der Transportstrecke 13
ausgebildet sein, der zum Puffern einer variablen Anzahl von Schalen 3 ausgebildet ist. Der Pufferabschnitt kann jedoch
auch getrennt von der Fiillstrecke 29 ausgebildet sein. Entlang der Filllstrecke 29 wird die Geschwindigkeit der Schlitten
20 und damit der Mitnehmer 21 und der Schalen 3 verringert.

[0037] In einem nachfolgenden Abschnitt 30 der Transportstrecke 13 werden die Schalen 3 wieder auf eine héhere
Geschwindigkeit beschleunigt und auf gegenseitige Abstande A voneinander gebracht, die den Abstanden der Schalen
3 in einem Siegelwerkzeug 31 der Siegelstation 2 entsprechen. Die Geschwindigkeit der Mitnehmer 21 und der Schalen
3 entlang des Abschnitts 30 kann genau so angesteuert werden, dass eine geeignete Gruppe von Schalen 3 unmittelbar
nach dem Offnen des Unter- und Oberwerkzeugs 9, 10 der Siegelstation 2 in die Siegelstation 2 hinein gelangt.
[0038] In der Siegelstation 2 werden die Schlitten 20 und damit die Schalen 3 angehalten. Gegebenenfalls werden
Schlitten 20 aus der Siegelstation 2 heraus zurlick bewegt oder die Mitnehmer 21 aus dem Bereich der Siegelstation 2
entfernt. Unter- und Oberwerkzeug 9, 10 der Siegelstation 2 schlieRen sich. Die Siegelkammer 11 wird evakuiert und
gegebenenfalls begast, bevor das Siegelwerkzeug 31 die Deckelfolie 4 an die Schalen 3 ansiegelt. Nach dem Offnen
der Siegelstation 2 werden die verschlossenen Schalen 3 aus der Siegelstation 2 heraustransportiert und abgefiihrt.
Die von den Schalen 3 befreiten Schlitten 20 und Mitnehmer 21 werden beschleunigt und entlang des Riickfiihrabschnitts
17 mit héherer Geschwindigkeit als auf dem Transportabschnitt 16 bis zum Ende des Ruckfiihrabschnitts 17 gefahren.
Dort stauen sich die freien und zur Verfiigung stehenden Mitnehmer 21 in einem Staubereich 32. Die Position des
vordersten Mitnehmers 21 wird mittels des Positionssensors 26 (iberwacht. Sobald der Positionssensor 25 ein entspre-
chendes Signal gibt, wird der vorderste Mitnehmer 21 tber den Verbindungsabschnitt 19 beschleunigt, um eine neue
Schale 3 zu erfassen.

[0039] Figur 2 zeigt die Ausflihrungsform nach Figur 1 noch einmal in starker abstrahierter Form. Auf dem Einsetz-
bereich 28 werden die leeren Schalen 3 auf die Transportstrecke 13 gesetzt und dort von freien Mitnehmern 21 erfasst.
Auf der Pufferstrecke 29 werden die Abstande zwischen benachbarten Schalen 3 minimalisiert, um dort auf méglichst
kurzer Strecke mdglichst viele Schalen 3 puffern zu kénnen. Auf dem nachfolgenden Gruppierungsabschnitt 30 werden
die Schalen 3 beschleunigt und ihre Abstande an die Abmessungen des Siegelwerkzeugs 31 angepasst.

[0040] Figur 3 zeigt in ebenso abstrahierter Form eine Variante des Transportsystems 14. Es unterscheidet sich
dadurch von dem ersten Ausfiihrungsbeispiel, dass die Schalen 3 im Einsetzbereich 28 von einem vorgeschalteten
Forderband 33 auf die Transportstrecke 13 ilbernommen werden. Der Positionssensor 25 erfasst dabei die Position der
gegebenenfalls unregelmaRig eintreffenden Schalen 3.

[0041] Figur 4 zeigt eine ebenso abstrahierte Darstellung einer weiteren Variante des Transportsystems 14, diesmal
jedoch in der Draufsicht. Im Einsetzbereich 28 werden die Schalen 3 auf die Transportstrecke 13 gesetzt und von den
Mitnehmern 21 erfasst. Im Pufferbereich 29 werden die Schalen 3 gepuffert und kénnen dort gegebenenfalls befllt
werden. Im Gruppierungsabschnitt 30 vergréf3ern sich die Abstande zwischen den Schalen 3. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel werden dort Gruppen von jeweils drei Schalen gebildet, die als Gruppe gemeinsam der Siegelstation 2
zugeflihrt werden. Die Siegelstation 2 ist so konfiguriert, dass sie jeweils eine Gruppe von in diesem Beispiel drei Schalen
3 gemeinsam versiegeln kann. Jenseits der Siegelstation 2 umfasst die Transportstrecke 13 einen Vereinzelungsab-
schnitt 34. Durch geeignete, individuelle Ansteuerung der Mitnehmer 21 werden auf dem Vereinzelungsabschnitt 34 die
Absténde zwischen benachbarten Schalen 3 vergréRert, um die Schalen voneinander zu vereinzeln. Dies erleichtert
ein individuelles Entnehmen der gefiillten und versiegelten Schalen 3 sowie ebenfalls individuelle Prozessschritte wie
ein Wiegen, Prifen und/oder Etikettieren der fertigen Schalen 3.

[0042] Figur 5 zeigt ebenfalls in Draufsicht und ebenfalls in abstrakter Form eine weitere Ausfiihrungsform des Trans-
portsystems 14. In diesem Fall weist das Transportsystem entlang der Transportstrecke 13 drei nebeneinander liegende
Spuren S1, S2, S3 auf. Auf jeder der parallelen Spuren S1, S2, S3 kdnnen Schalen 3 transportiert werden. Zu diesem
Zweck ist unter jeder der drei Spuren S1 bis S3 jeweils eine eigene Mitnehmerbahn 15 mit eigenen Mitnehmern 21 wie
in Figur 1 vorgesehen.

[0043] Entlangdes Einsetzbereichs 28 miissen die Schalen 3 nicht notwendigerweise in regelmaRiger Form eingesetzt
werden. Die individuelle Ansteuerung der Mitnehmer 21 ermdglicht es trotzdem, die Schalen 3 auf den einzelnen Spuren
S1 bis S3 so zu bewegen, dass ab einer Position 35 Schalen 3 auf allen drei Spuren S1 bis S3 direkt und auf gleicher
Hoéhe nebeneinander liegen.

[0044] Die Figuren 6a bis 6¢ zeigen unterschiedliche Betriebsvarianten, die sich mit einem mehrspurigen Transport-
system 14 ergeben. Figur 6 entspricht dabei der bereits anhand von Figur 5 geschilderten Situation, bei der eine unre-
gelmaRige Anordnung von Schalen 3 entlang der drei Spuren S1 bis S3 in eine regelmafRige Anordnung mit unmittelbar
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und auf gleicher Héhe nebeneinander liegenden Schalen 3 Giberfiihrt wird. Dabei befindet sich auf jeder der drei Spuren
S1, S2, S3 jeweils eine Schale 3.

[0045] In Figur 6b wird eine gréRere Schale 3’, die sich in Querrichtung Uber alle drei Spuren S1 bis S3 erstreckt,
entlang der Transportstrecke 13 transportiert. Bei solchen breiten Schalen 3’ genlgt es, wenn gegebenenfalls nur zwei
der Mitnehmer 21 auf den drei Spuren S1 bis S3 an der Schale 3’ angreifen.

[0046] Figur 6c zeigt eine weitere Variante. Bei dieser wird entlang der ersten Spur S1 eine Schale 3 mit der gleichen
Abmessung wie urspringlich transportiert. Eine weitere Schale 3" ist jedoch breiter und wird auf den beiden anderen
Spuren S2, S3 transportiert. Bei geeigneter Stabilisierung der Schale 3" genligt es, wenn an der bereiteren Schale 3" nur
einer der beiden Mitnehmer 21 der beiden Spuren S2, S3 angreift.

[0047] Figur 7 zeigt schematisch eine Draufsicht auf eine weitere Variationsmaoglichkeit, die sich fir alle Ausfiihrungs-
formen der erfindungsgemaflen SchalenverschlieRmaschine 1 anbietet, in denen bedingt durch die Abmessungen der
Siegelstation 2 in Transportrichtung T hintereinander mehrere Schalen 3 gleichzeitig versiegeln lassen. In diesem Aus-
fuhrungsbeispiel verfiigt die Transportstrecke 13 Gber zwei Spuren S1, S2. Die Siegelstation 2 bzw. ihr Siegelwerkzeug
31 sind grol genug, um eine Gruppe von vier Schalen gleichzeitig zu erfassen und zu versiegeln, d.h. jeweils zwei
Schalen 3 auf jeder der beiden parallelen Spuren S1, S2.

[0048] Die Mitnehmerbahnen 15 flr die Schlitten 20, an denen die Mitnehmer 21 montiert sind, befinden sich in diesem
Ausfiihrungsbeispiel jeweils neben den beiden Spuren S1, S2. Die Mitnehmer 21 ragen in einer Transportstellung derart
Uber die Transportstrecke 13, dass sie jeweils eine Schale 3 erfassen.

[0049] Sobald eine Gruppe von in diesem Ausfiihrungsbeispiel vier Schalen 3 in der Siegelstation 2 angekommen ist,
werden sie dort angehalten. Dies geschieht, indem durch die individuelle Ansteuerung der Schlitten 20 entlang der
Mitnehmerbahnen 15 der Vortrieb dieser Schlitten 20 beendet wird. Die Schlitten 20 und Mitnehmer 21 der in Transpor-
trichtung T hinteren beiden Schalen 3 kénnen nun ihre gestrichelt dargestellte Position verlassen und um eine kurze
Strecke Z zurtickbewegt werden, bis sich ihre Mitnehmer 21 aulRerhalb des Bereichs der Siegelstation 2 befinden und
daher eine SchlielRbewegung der Werkzeuge 9, 10 der Siegelstation 2 nicht mehr behindern.

[0050] Fir die Schlitten 20 und Mitnehmer 21 der vorderen beiden Schalen 3 ist dies jedoch offensichtlich unmdglich,
weil sie bei einer Riickwartsbewegung Z die hinteren beiden Schalen 3 wieder verschieben wiirden. Bei der vorliegenden
Ausfiihrungsvariante sind jedoch die Mitnehmer 21 bewegbar an ihren zugeordneten Schlitten 20 montiert. Konkret sind
die Mitnehmer 21 hier dazu konfiguriert, sich linear, horizontal durch die Schlitten 20 nach auRen zu bewegen, bis sie
sich vollstandig auRerhalb des Bereichs der Siegelstation 2 befinden. Alternativ wére es denkbar, dass die Mitnehmer
21 teleskopisch ausgebildet sind und ihre Lange verkirzen kdnnen und/oder das sie schwenkbar an den Schlitten 20
montiert sind und sich so aus dem Bereich der Siegelstation 2 entfernen kénnen. Auf diese Weise behindert keiner der
Mitnehmer 21 mehr die Siegelwerkzeuge 9, 10, wenn sich diese zum Bilden der Siegelkammer 11 schlieRen.

[0051] Diese Mdglichkeiten zum Herausbewegen von Mithehmern aus einer Siegelstation 2 kdnnen auch allgemein
bei SchalenverschlieRmaschinen vorgesehen und vorteilhaft sein, unabhangig von den in diesem Dokument erlduterten,
erfindungsgemaRen Formen des Transportsystems 14.

[0052] Ausgehend von den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen  kénnen die efindungsgemalle
SchalenverschlieBmaschine 1 und das erfindungsgeméafie Verfahren in vielfacher Hinsicht abgewandelt werden. Bei-
spielsweise ist es denkbar, die Mitnehmer 21 auch bei einspurigen SchalenverschlieBmaschinen und Transportsystemen
14 bewegbar an den zugeordneten Schlitten 20 zu montieren.

[0053] Denkbar ware es auch, dass die Siegelstation 2 pro Spur S1, S2, S3 jeweils eine unabhangig von den anderen
Spuren betreibbare Gruppe aus Unterwerkzeug 9, Oberwerkzeug 10 und Siegelwerkzeug 31 aufweist. Flr jede dieser
Gruppen kénnen eine eigene Folienrolle 5 und ein Restfolienaufwickler 8 vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. SchalenverschlieBmaschine (1) mit einer Siegelstation (2) zum VerschlieRen von Schalen (3) mit einer Deckelfolie
(4), ferner mit einem Transportsystem (14) zum Transportieren der Schalen (3) entlang einer Transportstrecke (13),
wobei das Transportsystem (14) mehrere Mitnehmer (21) aufweist, die jeweils zum Mithehmen mindestens einer
Schale (3) ausgebildet sind und entlang einer endlosen Mithehmerbahn (15) bewegbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer (21) unabhangig voneinander entlang der Mithehmerbahn (15)
bewegbar sind und mindestens ein Positionssensor (25, 26) zum Erfassen der Position einer Schale (3) und/oder
der Position eines Mitnehmers (21) vorgesehen ist, wobei wenigstens einige Mitnehmer (21) jeweils an einem
entlang der Mitnehmerbahn (15) bewegbaren Schlitten (20) relativ zu diesem Schlitten (20) beweglich montiert sind,
damit diese Mitnehmer (21) aus dem Bereich von sich um eine Schale (3) schlieBenden Siegelwerkzeugen (9, 10)
entfernbar sind, sodass die Siegelwerkzeuge (9, 10) eine hermetisch geschlossene Siegelkammer bilden kénnen,
ohne dabei mit einem Mitnehmer (21) zu interferieren.
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SchalenverschlieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Mitnehmer (21) mit einem
individuellen Geschwindigkeitsprofil entlang der Mitnehmerbahn (15) bewegbar ist.

Schalenverschlielmaschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-
nehmerbahn (15) einen der Transportstrecke (13) zugeordneten Transportabschnitt (16) und einen Rickfihrab-
schnitt (17) aufweist, und dass die Mitnehmer (21) auf dem Riickfihrabschnitt (17) mit h6herer Geschwindigkeit als
auf dem Transportabschnitt (16) bewegbar sind.

Schalenverschliemaschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass entlang
der Mitnehmerbahn (15) mindestens ein Linearmotor (22) zum Antreiben der Mitnehmer (21) vorgesehen ist.

Schalenverschlielmaschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass entlang
der Transportstrecke (13) ein Pufferabschnitt (29) zum Puffern mehrerer Schalen (3) vorgesehen ist.

SchalenverschlieBmaschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportsystem (14) mehrere Spuren (S1, S2, S3) zum Transportieren mehrerer nebeneinander liegender Spuren
von Schalen (3) aufweist.

SchalenverschlieBmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer (21) unterschiedli-
cher Spuren (S1, S2, S3) des Transportsystems (14) unabhangig voneinander bewegbar sind.

Schalenverschliemaschine nach einem der Anspriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass nebeneinander
liegende Mitnehmer (21) unterschiedlicher Spuren abschnittsweise entlang der Transportstrecke (13) in ihrer Ge-
schwindigkeit koppelbar sind.

Verfahren zum Transportieren von Schalen (3) mittels eines Transportsystems (14) zu, in und/oder von einer die
Schalen (3) mit einer Deckelfolie (4) versiegelnden SchalenverschlieBmaschine (1),

wobei Mitnehmer (21) des Transportsystems (14) entlang einer endlosen Mitnehmerbahn (15) bewegbar sind die
Schalen (3) von den Mitnehmern (21) erfasst und entlang einer Transportstrecke (13) transportiert werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer (21) unabhangig voneinander entlang der Mitnehmerbahn (15)
bewegt werden und dass mindestens ein Positionssensor (25, 26) die Position einer Schale (3) und/oder die Position
eines Mitnehmers (21) erfasst, wobei wenigstens einige Mitnehmer (21) jeweils an einem entlang der Mitnehmerbahn
(15) bewegbaren Schlitten (20) relativ zu diesem Schlitten (20) beweglich montiert sind und vordem Schlie3en eines
Siegelwerkzeuges (9, 10) aus dem Bereich dieses Siegelwerkzeugs (9, 10) heraus bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer (21) entlang eines Riickflihrabschnitts
(17) des Transportsystems (14) schneller bewegt werden als entlang eines Transportabschnitts (16) des Transport-
systems (14).

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Schalen (3) entlang der
Transportstrecke (13) in mehreren nebeneinander liegenden Spuren (S1, S2, S3) transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass nebeneinander liegende Mitnehmer (21) unter-
schiedlicher Spuren abschnittsweise entlang der Transportstrecke (13) mit gleicher Geschwindigkeit bewegt werden.

Claims

Atray sealer (1) comprising a sealing station (2) for sealing trays (3) with a cover film (4), and comprising a conveyor
system (14) for conveying the trays (3) along a conveying path (13), wherein the conveyor system (14) includes a
plurality of pushers (21) each configured for carrying along at least one tray (3) and movable along an endless
pusher path (15),

characterized in that the pushers (21) are movable independently of one another along the pusher path (15), and
atleast one position sensor (25, 26) is provided for detecting the position of a tray (3) and/or the position of a pusher
(21), wherein at least some of the pushers (21) are mounted on a respective slide (20), which is movable along the
pusher path (15), these pushers being adapted to be moved relative to said slide (20), such that the pushers (21)
are removable from an area of sealing tools (9, 10) closing around a tray (3) so that the sealing tools (9, 10) can
form a hermetically closed sealing chamber without interfering with a pusher (21).
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A tray sealer according to claim 1, characterized in that each pusher (21) can be moved along the pusher path
(15) with an individual speed profile.

A tray sealer according to one of the preceding claims, characterized in that the pusher path (15) comprises a
conveying section (16), associated with the conveying path (13), and a return section (17), and that the pushers
(21) are movable on the return section (17) at a speed which is higher than the speed at which they move on the
conveying section (16).

A tray sealer according to one of the preceding claims, characterized in that at least one linear motor (22) used
for driving the pushers (21) is provided along the pusher path (15).

A tray sealer according to one of the preceding claims, characterized in that a buffer section (29) for buffering a
plurality of trays (3) is provided along the conveying path (13).

A tray sealer according to one of the preceding claims, characterized in that the conveyor system (14) comprises
a plurality of tracks (S1, S2, S3) for conveying a plurality of juxtaposed tracks of trays (3).

A tray sealer according to claim 6, characterized in that the pushers (21) of different tracks (S1, S2, S3) of the
conveyor system (14) are adapted to be moved independently of one another.

Atray sealer according to claim 6 or 7, characterized in that juxtaposed pushers (21) of different tracks are adapted
to be coupled with respect to their speeds in certain sections along the conveying path (13).

A method of conveying trays (3) by means of a conveyor system (14) up to, into and/or from a tray sealer (1) sealing
the trays (3) with a cover film (4),

wherein pushers (21) of the conveyor system (14) are movable along an endless pusher path (15), the trays (3) are
taken hold of by the pushers (21) and conveyed along a conveying path (13),

characterized in that the pushers (21) are moved independently of one another along the pusher path (15), and
in that at least one position sensor (25, 26) detects the position of a tray (3) and/or the position of a pusher (21),
wherein at least some of the pushers (21) are mounted on a respective slide (20), which is movable along the pusher
path (15), such that they are adapted to be moved relative to said slide (20), and that, prior to closing a sealing tool
(9, 10), they are removed from the area of said sealing tool (9, 10).

A method according to claim 9, characterized in that the pushers (21) are moved along a return section (17) of
the conveyor system (14) at a speed which is higher than the speed at which they are moved along a conveying
section (16) of the conveyor system (14).

A method according to one of the claims 9 or 10, characterized in that the trays (3) are conveyed along the
conveying path (13) on a plurality of juxtaposed tracks (S1, S2, S3).

A method according to claim 11, characterized in that juxtaposed pushers (21) of different tracks are moved at
the same speed in certain sections along the conveying path (13).

Revendications

Machine de fermeture de barquettes (1), comprenant un poste de scellage (2) pour assurer la fermeture de barquettes
(3) avecune feuille de couvercle (4), la machine comprenant par ailleurs un systéme de transport (14) pour transporter
les barquettes (3) le long d’un parcours de transport (13), le systéme de transport (14) présentant plusieurs entrai-
neurs (21), qui sont congus chacun pour entrainer au moins une barquette (3), et sont déplagables le long d’'une
voie d’entraineurs (15) sans fin,

caractérisée en ce que les entraineurs (21) peuvent étre déplacés indépendamment les uns des autres le long de
la voie d’entraineurs (15), et il est prévu au moins un capteur de position (25, 26) pour relever la position d’'une
barquette (3) et/ou la position d’'un entraineur (21), au moins quelques entraineurs (21) étant montés chacun sur
un chariot (20) respectif, de maniére mobile par rapport a ce chariot (20) qui peut étre déplaceé le long de la voie
d’entraineurs (15), pour que ces entraineurs (21) puissent étre éloignés de la zone d’outillages de scellage (9, 10)
se fermant autour d’une barquette (3) pour que les outillages de scellage (9, 10) soient en mesure de former une
chambre de scellage fermée hermétiquement, sans interférer a cette occasion avec un entraineur (21).
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Machine de fermeture de barquettes selon la revendication 1, caractérisée en ce que chaque entraineur (21) peut
étre déplacé avec un profil de vitesse individuel le long de la voie d’entraineurs (15).

Machine de fermeture de barquettes selon 'une des revendications précédentes, caractérisée en ce que la voie
d’entraineurs (15) présente un trongon de transport (16) associé au parcours de transport (13), et un trongon de
retour (17), et en ce que les entraineurs (21) peuvent étre déplacés sur le trongon de retour (17) avec une vitesse
plus grande que sur le trongon de transport (16).

Machine de fermeture de barquettes selon I'une des revendications précédentes, caractérisée en ce que le long
de la voie d’entraineurs (15) est prévu au moins un moteur linéaire (22) pour entrainer les entraineurs (21).

Machine de fermeture de barquettes selon I'une des revendications précédentes, caractérisée en ce que le long
du parcours de transport (13) est prévu un trongon formant tampon (29), pour assurer un stockage tampon de
plusieurs barquettes (3).

Machine de fermeture de barquettes selon'une des revendications précédentes, caractérisée en ce que le systéme
detransport (14) présente plusieurs voies (S1, S2, S3) pour le transport de plusieurs voies de barquettes (3), placées
cbte a cote.

Machine de fermeture de barquettes selon la revendication 6, caractérisée en ce que les entraineurs (21) de voies
(S1, S2, S3) différentes du systeme de transport (14) peuvent étre déplacés indépendamment les uns des autres.

Machine de fermeture de barquettes selon 'une des revendications 6 ou 7, caractérisée en ce que des entraineurs
(21) de voies différentes, situés cbte a cote, peuvent étre couplés quant a leur vitesse sur des trongons partiels le
long du parcours de transport (13).

Procédé pour transporter des barquettes (3) au moyen d'un systéme de transport (14), vers, dans et/ou a partir
d’'une machine de fermeture de barquettes (1) assurant le scellage des barquettes (3) avec une feuille de couvercle
(4),

d’aprés lequel des entraineurs (21) du systeme de transport (14) peuvent étre déplacés le long d’'une voie d’entrai-
neurs (15) sans fin, et les barquettes (3) sont saisies par les entraineurs (21) et transportées le long d’un parcours
de transport (13),

caractérisé en ce que les entraineurs (21) sont déplacés indépendamment les uns des autres le long de la voie
d’entraineurs (15), et en ce qu’au moins un capteur de position (25, 26) reléve la position d’'une barquette (3) et/ou
la position d’un entraineur (21), au moins quelques entraineurs (21) étant montés chacun sur un chariot (20) respectif
de maniére mobile par rapport a ce chariot (20) qui peut étre déplacé le long de la voie d’entraineurs (15), lesdits
entraineurs étant déplacés, avant la fermeture d’un outillage de scellage (9, 10), hors de la zone de cet outillage
de scellage (9, 10).

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que les entraineurs (21) sont déplacés plus rapidement le
long d’un trongon de retour (17) du systéme de transport (14), que le long d’un trongon de transport (16) du systeme
de transport (14).

Procédé selon I'une des revendications 9 ou 10, caractérisé en ce que les barquettes (3) sont transportées le long
du parcours de transport (13), dans plusieurs voies (S1, S2, S3) situées céte a cbte.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce que des entraineurs (21) de voies différentes, qui sont situés
cbte a cote, sont déplacés avec la méme vitesse sur des trongons partiels le long du parcours de transport (13).
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