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Verfahren

(567)  DieErfindung bezieht sich auf eine Siegelstation
(1) zum Siegeln einer Deckelfolie (2) auf Verpackungs-
schalen (3), wobei die Siegelstation (1) ein Siegelwerk-
zeug (6) und eine Stabkette (12) umfasst und das Sie-
gelwerkzeug (1) ein Werkzeugoberteil (7) und ein Werk-
zeugunterteil (8) aufweist. Die Stabkette (12) ist dazu
eingerichtet, die Verpackungsschalen (3) in das Siegel-

v

Mehrreihige Siegelstation, entsprechende Verpackungsmaschine und entsprechendes

werkzeug (6) hinein und aus dem Siegelwerkzeug (6)
heraus zu transportieren. Die Erfindung zeichnet sich aus
durch ein Werkzeugunterteil (8), das die Verpackungs-
schalen (3) in wenigstens einer ersten und einer zweiten
Reihe (14, 15) aufnimmt, und dass das Werkzeugunter-
teil (8) wenigstens einen absenkbaren Stitzteller (16)
zum Absenken wenigstens einer der ersten oder zweiten
Reihe (14, 15) von Verpackungsschalen (3) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Siegelstati-
on gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie auf
ein Verfahren zum Betrieb einer Siegelstation mit den
Merkmalen des Anspruchs 10.

[0002] Aus der Praxis und beispielsweise aus der DE
690 03 503 T2 sind Vorrichtungen zum Siegeln einer
Deckelfolie auf Verpackungsschalen bzw. Trays, soge-
nannte Siegelstationen, bekannt. Weiter ist bekannt,
dass eine solche Siegelstation meist ein Siegelwerkzeug
mit einem Werkzeugoberteil und einem Werkzeugunter-
teil sowie eine Stabkette zum Transport der Verpak-
kungsschalen in das Siegelwerkzeug hinein bzw. aus
dem Siegelwerkzeug heraus aufweist. Die Stabkette
kann beispielsweise eine Anordnung entlang einer For-
derstrecke sein, die beidseitig der Férderstrecke ketten-
geflhrtist, wobei sich von der einen Kette zu der anderen
Kette eine oder mehrere Mitnehmerstangen quer Uber
die Forderstrecke erstrecken. Haufig ist das Siegelwerk-
zeug so konfiguriert, dass es mehrere Verpackungs-
schalen, die in einer einzigen Reihe angeordnet sind,
gleichzeitig siegeln kann. Hierzu muss die Stabkette und/
oder das Siegelwerkzeug so gesteuert werden, dass sich
keine der Mitnehmerstangen der Stabkette zwischen
dem Werkzeugoberteil und dem Werkzeugunterteil des
Siegelwerkzeugs befindet, damit das Siegelwerkzeug
zum Siegelvorgang geschlossen werden kann.

[0003] Es sind auch weitere Anwendungen bekannt,
bei denen das Siegelwerkzeug gleichzeitig die doppelte
Anzahl, ndmlich zwei Reihen mit jeweils mehreren Ver-
packungsschalen, aufnehmen und siegeln kann. Nach-
teilig an den bekannten, zweireihigen Siegelwerkzeugen
ist, dass die in gleichmaRigen Abstadnden angeordneten
Mitnehmerstangen aufgrund der zweireihigen Anord-
nung der Verpackungsschalen in dem Siegelwerkzeug
nicht so gesteuert werden kénnen, dass sich tUberhaupt
keine Mitnehmerstange zwischen dem Werkzeugober-
teilund dem Werkzeugunterteil des Siegelwerkzeugs be-
findet. Dies wirkt sich besonders nachteilig auf die Kon-
struktion des Siegelwerkzeugs aus, da beispielsweise
ein mittig angeordneter Ausschnitt in wenigstens einem
Werkzeugteil vorgesehen sein muss, um die zwischen
den Werkzeugteilen verbleibende Mitnehmerstange
beim SchlieBen des Werkzeugs in dem Ausschnitt auf-
zunehmen, oder das Siegelwerkzeug zwei getrennte Un-
terteile aufweisen muss. Dariiber hinaus wirkt sich dies
auch beim Betrieb der Siegelstation negativ auf den Ver-
brauch der Deckelfolie aus, da durch den zuséatzlich not-
wendigen, vor allem durch den Ausschnittim Werkzeug-
teil bedingten Zwischenraum zwischen den beiden Rei-
hen von Verpackungsschalen eine erhdhte Menge Foli-
enverschnitt entsteht. Diese Deckelfolien, meist als Fo-
lienbahn bereitgestellt, sind in ihrer Anschaffung und als
fortwdhrend bendtigtes Betriebsmittel relativ teuer, so-
dass bei der Folie auf geringsten Verbrauch geachtet
werden sollte.

[0004] Aus der EP 0 424 226 B1 ist eine weitere Sie-
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gelstation bekannt, die eine Reihe von Verpackungs-
schalen aufnehmen kann. Die darin offenbarte Siegel-
station verfugt Gber eine Hubeinrichtung zum Bewegen
des Werkzeugunterteils des Siegelwerkzeugs in einer
vertikalen Richtung.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine verbesserte Siegelstation zum Siegeln einer Dek-
kelfolie auf Verpackungsschalen zur Verfligung zu stel-
len, bei der mit konstruktiv méglichst einfachen Mitteln
eine Steigerung in der Leistung der Siegelstation und
gleichzeitig eine Reduzierung des Folienverschnitts auf
ein Mindestmal erreicht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird gel6st durch eine Siegel-
station mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch
ein Verfahren zum Betrieb einer Siegelstation mit den
Merkmalen des Anspruchs 10. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angege-
ben.

[0007] Die erfindungsgemafe Siegelstation zeichnet
sich dadurch aus, dass das Werkzeugunterteil des Sie-
gelwerkzeugs dazu eingerichtet ist, die Verpackungs-
schalen in wenigstens einer ersten und einer zweiten
Reihe aufzunehmen. Weiter weist das Werkzeugunter-
teil wenigstens einen absenkbaren Stiitzteller zum Ab-
senken wenigstens einer der ersten oder zweiten Reihe
von Verpackungsschalen auf. D. h., dass von dem Sie-
gelwerkzeug mindestens zwei Reihen von Verpackungs-
schalen gleichzeitig aufgenommen werden kénnen, wo-
durch sich die Leistung der Siegelstation gegeniber ei-
ner einreihigen quasi verdoppelt. Der absenkbare Stutz-
teller vermeidet dabei, dass die Stabkette wahrend des
Transports der zweiten Reihe von Verpackungsschalen
mit der zuerst in das Siegelwerkzeug transportierten Rei-
he von Verpackungsschalen kollidiert.

[0008] Um einen besonders zweckmaRigen Aufbau
des Siegelwerkzeugs zu erreichen, kann es vorteilhaft
sein, wenn das Werkzeugunterteil wenigstens einen sta-
tionaren bzw. unbeweglichen Stutzteller aufweist. Somit
missen nicht samtliche Stltzteller des Siegelwerkzeugs
bzw. absenkbar ausgefiihrt sein. Besonders vorteilhaft
ist, wenn der wenigstens eine absenkbare Stitzteller in
einer Transportrichtung nach dem wenigstens einen sta-
tiondren Stitzteller in dem Werkzeugunterteil des Sie-
gelwerkzeugs angeordnet ist. D.h., dass die erfindungs-
gemale Anordnung bewirkt, dass die in das Siegelwerk-
zeug transportierten Verpackungsschalen zuerst den
stationdren und danach den absenkbaren Stitzteller er-
reichen. Dadurch kannzunachstdie erste Reihe von Ver-
packungsschalen auf dem wenigstens einen absenkba-
ren Stitzteller platziert werden, bevor dann die zweite
Reihe von Verpackungsschalen dahinter auf dem statio-
naren Stutzteller angeordnet wird.

[0009] Um einen besonders effizienten Betriebsablauf
der Siegelstation zu erreichen, kann der wenigstens eine
absenkbare Stiitzteller von einer ersten Ebene, in der die
Verpackungsschalen in das Siegelwerkzeug transpor-
tiert werden, in eine tiefer gelegene zweite Ebene abge-
senkt sein und die Stabkette in der ersten Ebene durch
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das Siegelwerkzeug bewegt werden. D. h., dass der ab-
senkbare Stitzteller die Reihe von Verpackungsschalen
so weit absenkt, dass die Stabkette und insbesondere
die daran befestigten Mithehmerstangen der Stabkette
die Siegelstation oberhalb der abgesenkten Verpak-
kungsschalen durchqueren kdénnen. Dies ermoglicht in
besonders vorteilhafter Weise, dass die zweite Reihe von
Verpackungsschalen in das Siegelwerkzeug beférdert
werden kann, ohne dass die Mitnehmerstangen, die in
Transportrichtung vor der zweiten Reihe angeordnet
sind, mit den Verpackungsschalen der in der Siegelsta-
tion angeordneten ersten Reihe in Kontakt geraten.
[0010] Vorteilhafterweise tragt der wenigstens ab-
senkbare Stitzteller den Boden der Verpackungsscha-
len. Dies ermoglicht eine besonders einfache Konstruk-
tion des Stitztellers, eine einfache Bestiickung dersel-
ben mit den Verpackungsschalen und erlaubt zudem ei-
ne einfache Reinigung des Stiitztellers.

[0011] Besonders vorteilhaftist es, wenn die Stabkette
zwischen dem Werkzeugoberteil und dem Werkzeugun-
terteil hindurch bewegbar ist, wahrend die wenigstens
eine Reihe von Verpackungsschalen bzw. der absenk-
bare Stitzteller mitsamt den Verpackungsschalen abge-
senkt sind. Dies erlaubt eine besonders effiziente Ar-
beitsweise der Siegelstation.

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsva-
riante der Erfindung ist eine Vielzahl der absenkbaren
Stutzteller fUr eine der ersten und/oder der zweiten Reihe
von Verpackungsschalen vorgesehen. Die Vielzahl von
absenkbaren Stiitztellern kann dann an einem gemein-
samen Balken befestigt bzw. mit einem solchen Balken
verbunden sein, der gleichzeitig mehrere, eine Reihe
bildende Stitzteller tragen kann. Somit muss nicht jeder
einzelne der absenkbaren Stitzteller dieser Reihe fir
sich alleine abgesenkt werden, sondern es kbnnen meh-
rere oder sdmtliche Stitzteller dieser Reihe gemeinsam
abgesenkt werden. Dies wirkt sich vorteilhaft auf die Kon-
struktion der Siegelstation bzw. des Siegelwerkzeugs
aus, da nur ein einziger, die Stltzteller tragender Balken
angehoben bzw. abgesenkt werden muss.

[0013] Besondersvorteilhaftistes, wenn ein elektrisch
oder pneumatisch betatigbares Stellglied zum Absenken
des wenigstens einen absenkbaren Stiitztellers vorge-
sehen ist. Der Antrieb dieses Stellglieds kann an die tb-
rige Siegelstation angepasst sein, um den Betrieb der
Siegelstation mdglichst einfach und 6konomisch zu ge-
stalten.

[0014] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsva-
riante kann das Siegelwerkzeug dazu eingerichtet sein,
gleichzeitig drei, vier oder mehr Reihen von Verpak-
kungsschalen aufzunehmen und/oder abzusenken und/
oder zu versiegeln. Damit I&sst sich mit der Erfindung
eine noch hohere Effizienz der Siegelstation erreichen.
[0015] Die erfindungsgemalie Siegelstation lasst sich
besonders vorteilhaft in einer Verpackungsanlage nut-
zen, die auch noch weitere Verpackungsmaschinen um-
fassen kann.

[0016] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zum

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Betrieb einer Siegelstation sind die folgenden Verfah-
rensschritte vorgesehen:

- Transportieren einer ersten Reihe von Verpak-
kungsschalen in einer ersten Ebene mittels einer
Stabkette in ein Siegelwerkzeug,

- Aufnehmenderersten Reihe von Verpackungsscha-
len durch wenigstens einen absenkbaren Stitzteller,

- Absenken der ersten Reihe von Verpackungsscha-
len von der ersten Ebene in eine tiefer gelegene
zweite Ebene durch Absenken des wenigstens ei-
nen absenkbaren Stitztellers,

- Transportieren einer zweiten Reihe von Verpak-
kungsschalen in das Siegelwerkzeug, wobei die
zweite Reihe von einem weiteren Stitzteller aufge-
nommen wird,

- Anhebender ersten Reihe von Verpackungsschalen
von der zweiten Ebene in die erste Ebene,

- Versiegeln der ersten und der zweiten Reihe von
Verpackungsschalen mit einer Deckelfolie.

[0017] DerVorteildes erfindungsgemaflen Verfahrens
ist, dass durch das Absenken der bereits im Siegelwerk-
zeug befindlichen ersten Reihe von Verpackungsscha-
len die zweite Reihe von Verpackungsschalen mittels der
Stabkette mit einem minimalen Abstand zwischen der
ersten und der zweiten Reihe von Verpackungsschalen
in das Siegelwerkzeug eingebracht werden kann. Denn
das Absenken der ersten Reihe von Verpackungsscha-
len erlaubt es, dass die Stabkette bzw. die daran ange-
brachte Mitnehmerstangee lber die abgesenkte erste
Reihe von Verpackungsschalen hinweg bewegt wird und
deshalb kein zusétzlicher Ausschnitt im Siegelwerkzeug
zwischen den beiden Reihen von Verpackungsschalen
notwendig ist. Somit erlaubt es das erfindungsgemafie
Verfahren, den Verschnitt der Deckelfolie auf ein Min-
destmal} zu reduzieren und dabei gleichzeitig die Lei-
stung der Siegelstation gegeniber einen einreihigen Sie-
gelstation zu erhéhen.

[0018] In einer vorteilhaften Ausfliihrungsvariante des
erfindungsgeméafien Verfahrens wird die Stabkette tem-
pordr entgegen einer Transportrichtung der Verpak-
kungsschalen bewegt, um das Absenken des absenk-
baren Stutztellers zu ermdglichen. Dies kann vorteilhaft
sein, wenn die Verpackungsschale an ihrer Oberseite
nach auflen vorstehendene Rander zum Siegeln der
Deckelfolie aufweisen. Somit kann die Stabkette bzw.
kénnen die Mitnehmer einer Stabkette soweit von der
Verpackungsschale wegbewegt werden, dass ein Ab-
senken des absenkbaren Stitztellers ermdglicht wird.
Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Stabkette temporar
entgegen einer Transportrichtung der Verpackungs-
schalen bewegt wird, um ein SchlieBen des Siegelwerk-
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zeugs zu ermdglichen.

[0019] Um den Betriebsablauf der Siegelstation weiter
zu optimieren, kann es vorteilhaft sein, wenn die Stab-
kette in oder oberhalb der zweiten Ebene durch das Sie-
gelwerkzeug hindurch bewegt wird, wahrend sich der ab-
senkbare Stutzteller in der zweiten (tiefer gelegenen)
Ebene befindet. Insbesondere kann die Stabkette in der
ersten Ebene, d.h. der Transportebene durch das Sie-
gelwerkzeug hindurch bewegt werden und damit ein auf-
wendiges Umlenken der Stabkette in unterschiedliche
Ebenen vermieden werden.

[0020] Die Maschinenleistung der Siegelstation wird
gegenuber einer einreihigen Siegelstation besonders si-
gnifikant gesteigert, wenn der Verfahrensschritt des Ver-
siegelns der Verpackungsschale mit einer Deckelfolie
des Weiteren ein Evakuieren und/oder ein Begasen um-
fasst. Denn bei den Taktzeiten des Evakuierens und des
Begasens wirkt sich die zwei - oder mehrreihige Anord-
nung innerhalb des Siegelwerkzeugs noch vorteilhafter
aus als beim blof3en Siegeln der Verpackungen.

[0021] Im Folgenden werden vorteilhafte Ausflh-
rungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung
naher erldutert. Im Einzelnen zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalen Siegelstation,

Figur 1

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Siegelstation mit einem ab-
senkbaren Stitzteller in einer abgesenkten
Position,

Figur 2

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Siegelstation wahrend des
Transportierens einer ersten Reihe von Ver-
packungsschalen in die Siegelstation,

Figur 3

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Siegelstation wahrend des
Aufnehmens der ersten Reihe von Verpak-
kungsschalen,

Figur 4

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Siegelstation nach dem Auf-
nehmen der ersten Reihe von Verpackungs-
schalen,

Figur 5

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Siegelstation nach dem Ab-
senken der ersten Reihe von Verpackungs-
schalen bzw. wahrend des Transports der
zweiten Reihe von Verpackungsschalen indie
Siegelstation,

Figur 6

Figur7  eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen
Siegelstation mit zwei befiillten Reihen von
Verpackungsschalen vor oder nach dem Sie-

geln,
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eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalien Siegelstation nach dem Sie-
geln beim Abtransport der versiegelten Ver-
packungsschalen und

Figur 8

Figur 9 eine alternative Ausflihrungsform der Siegel-
station mit mehr als zwei Reihen von Verpak-

kungsschalen.

[0022] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0023] Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer erfindungsgemalfen Siegelstation 1. Die Siegelsta-
tion 1 ist haufig Teil einer Verpackungsanlage 100, die
hier nur stark schematisiert bzw. gestrichelt dargestellt
ist. Die Siegelstation 1 dient dazu, eine Deckelfolie 2 auf
vorgeformte Verpackungsschalen 3 zu siegeln, um den
Inhalt der Verpackungsschalen 3 zu schiitzen. Wenn Le-
bensmittel verpackt werden, so werden die Verpak-
kungsschalen 3 vor dem VerschlieRen evakuiert und/
oder begast, um eine lange Haltbarkeit des Lebensmit-
tels zu gewahren. Beispielsweise kann es sich bei den
Verpackungsschalen 3 um Joghurtbecher oder sonstige
siegelbare Kunststoffbehalter handeln. Die Deckelfolie 2
wird Ublicherweise als thermoplastische Folienbahn be-
reitgestellt, die von einer ersten Rolle 4 abgerollt und als
Restfoliengitter von einer zweiten Rolle 5 aufgerollt wird.
Die Rollen 4, 5 schlieBen die Siegelstation 1 zwischen
sich ein. Die Siegelstation 1 verfiigt weiter tber ein Sie-
gelwerkzeug 6, das ein Werkzeugoberteil 7 und ein
Werkzeugunterteil 8 umfasst. Dabei wird die Deckelfolie
2 zwischen dem Werkzeugoberteil 7 und dem Werkzeug-
unterteil 8 hindurchbeférdert.

[0024] Zum Transport der Verpackungsschalen 3 um-
fasst die Siegelstation weiter eine Transportvorrichtung
9, die eine erste Transportfliche 10 und eine zweite
Transportflache 11 aufweist. Die erste Transportflache
10 ist in einer Transportrichtung R vor dem Siegelwerk-
zeug und die zweite Transportflache 11 in der Transpor-
trichtung R nach dem Siegelwerkzeug 6 angeordnet. Die
Transportvorrichtung 9 umfasst eine Stabkette 12, die
zueinander beabstandete Mitnehmerstangen 13 zum
Mitnehmen der Verpackungsschalen 3 aufweist.

[0025] Gut zu erkennen ist, dass das Siegelwerkzeug
6 dazu eingerichtet ist, die Verpackungsschalen 3 in ei-
ner ersten Reihe 14 und in einer zweiten Reihe 15 gleich-
zeitig aufzunehmen. Dabei kann die erste und die zweite
Reihe 14, 15 jeweils aus einer, zwei, drei oder mehreren
Verpackungsschalen 3, die sich nebeneinander ange-
ordnet in die Zeichenebene erstrecken, bestehen. D. h.,
dass die erste und die zweite Reihe 14, 15 nicht entlang
der Transportrichtung R definiert sind, sondern sich in
die Zeichenebene hinein erstrecken.

[0026] Weiterhin ist gutzu erkennen, dass das Siegel-
werkzeug 6 in seinem Werkzeugunterteil 8 lber einen
absenkbaren Stitzteller 16 verfugt, der den Boden der
Verpackungsschalen 3 der ersten Reihe 14 aufnimmt
bzw. tragt. Zum Absenken und Anheben des Stitztellers
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16 verfigt das Siegelwerkzeug 6 Uber ein pneumatisch
oder elektrisch betatigbares Stellglied 17, das den Stiitz-
teller 16 in vertikaler Richtung auf- und abbewegt. In der
Transportrichtung R vor (also in Figur 1 rechts davon)
dem absenkbaren Stlitzteller 16 ist ein weiterer, statio-
narer bzw. unbeweglicher Stitzteller 18 zur Aufnahme
der zweiten Reihe 15 der Verpackungsschalen 3 ange-
ordnet. Idealerweise sind die beiden Stiitzteller 16, 18
mit minimalem Abstand zueinander in dem Werkzeug-
unterteil 8 angeordnet, um den Verschnitt der Deckelfolie
2 moglichst gering zu halten.

[0027] Figur 2 zeigt die erfindungsgemale Siegelsta-
tion 1 in einer schematischen Seitenansicht und insbe-
sondere den absenkbaren Stltzteller 16 in einer abge-
senkten Position. Besonders gut zu erkennen ist, dass
der Stitzteller 16 mittels des Stellglieds 17 von einer er-
sten Ebene, die von der Transportvorrichtung 9 definiert
wird, in eine zweite, beziglich der ersten Ebene tiefer
gelegenen, zweiten Ebene 19 abgesenkt wurde. Die
zweite Ebene 19 bzw. der Absenkhub des Stellglieds 17
ist dabei so gewabhlt, dass die Mitnehmerstangen 13 der
Stabkette 12 zwischen dem Werkzeugoberteil 7 und dem
Werkzeugteil 8, vor allem aber liber die abgesenkten
Verpackungsschalen 3 der ersten Reihe 14 hinweg be-
wegt werden kdnnen.

[0028] Der Betrieb der erfindungsgemaRen Siegelsta-
tion 1 kann wie nachfolgend beschrieben ablaufen.
[0029] InFigur 3, die die erfindungsgemale Siegelsta-
tion 1 in einer schematischen Seitenansicht zeigt, ist gut
zu erkennen, wie die erste Reihe 14 der Verpackungs-
schalen 3 von einer der Mitnehmerstangen 13 in das Sie-
gelwerkzeug 6 hineintransportiert wird. Ebenfalls ist zu
sehen, dass eine in Transportrichtung R dahinter ange-
ordnete, weitere Mitnehmerstange 13 der Stabkette 7
eine weitere, namlich die zweite Reihe 15 der Verpak-
kungsschalen 3 in Richtung des Siegelwerkzeugs 6
transportiert.

[0030] Figur 4 zeigt die Siegelstation 1 aus Figur 3 in
einer Position, in der der absenkbare Stitzteller 16 die
erste Reihe 14 aufgenommen hat. Die zweite Reihe 15
der Verpackungsschalen 3 befindet sich in Transport-
richtung R dahinter.

[0031] Inderin Figur 5 gezeigten Position der Siegel-
station 1 wurde die Stabkette 12 im Vergleich zu der in
Figur 4 dargestellten Position so weit entgegen der
Transportrichtung R zurtickbewegt, dass die Mithehmer-
stange 13, die die erste Reihe 14 der Verpackungsscha-
len 3 zu dem absenkbaren Stitzteller 16 befordert hat,
sich von den Verpackungsschalen 3 der ersten Reihe 14
gelésthatund soweitvon ihnen und den an der Oberseite
der Verpackungsschalen 3 angeordneten und Uberste-
henden Randern beabstandet ist, dass die erste Reihe
14 der Verpackungsschalen abgesenkt werden kann,
wie dies in Figur 6 dargestellt ist. In Figur 6 ist aulRerdem
gutzu erkennen, dass die Mitnehmerstange 13, die zuvor
die erste Reihe 14 der Verpackungsschalen zu dem
Stitzteller 16 transportiert hat, nun die erste Reihe 14
Uberquert hat. Die nachfolgende Mitnehmerstange 13
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beférdert inzwischen die zweite Reihe 15 der Verpak-
kungsschalen 3 zu dem zweiten Stiitzteller 18. Anschlie-
Rend, nichtin den Figuren dargestellt, werden die even-
tuell zwischen dem Werkzeugoberteil 7 und dem Werk-
zeugunterteil 8 angeordneten Mitnehmerstangen 13
durch eine der Transportrichtung R entgegen gesetzte
Bewegung jeweils aulRerhalb des Siegelwerkzeugs 6 an-
geordnet.

[0032] In Figur 7 ist die erfindungsgemaRe Siegelsta-
tion 1 in einer Position dargestellt, in der der Stitzteller
16 mittels des Stellglieds 17 wieder in die Transportebe-
ne angehoben wurde, sodass nun beide Reihen 14, 15
der Verpackungsschalen 3 mit geringem Abstand zuein-
ander im Siegelwerkzeug 6 angeordnet sind. Nun wer-
den das Siegelwerkzeug 6 geschlossen und samtliche
im Siegelwerkzeug 6 angeordneten Verpackungsscha-
len mit der Deckelfolie 2 in einem Arbeitstakt versiegelt,
wobei die Verpackungsschalen 3 gegebenenfalls auch
in einem vorgeschalteten Arbeitstakt evakuiert und be-
gast werden. Zuséatzlich kann optional eine Schalenauf-
nahme 21 vorgesehen sein, um die Rander der im Sie-
gelwerkzeug 6 befindlichen Verpackungsschalen 3 auf-
zunehmen und in einer Aufwartsbewegung in Richtung
der Deckelfolie 2 und/oder des Werkzeugoberteils 7 an-
zuheben. Zum Siegeln kann dann zwischen der Scha-
lenaufnahme 21 und dem Werkzeugoberteil 7 ein Druck
aufdie Rander der Verpackungsschalen 3 ausgelibt wer-
den. Wenn solch eine anhebbare Schalenaufnahme 21
vorhanden ist, kann die Aufwartsbewegung des wenig-
stens einen Stitztellers 16 unabhangig von der Auf-
wartsbewegung der Verpackungsschalen 3 erfolgen und
beispielsweise erst wahrend des Siegelns ausgefiihrt
werden.

[0033] Figur 8 zeigt die Siegelstation 1 in einer Positi-
on, in der die erste Reihe und die zweite Reihe 14, 15
der Verpackungsschalen 3 durch eine der Mitnehmer-
stangen 13 zusammengeschoben wurden, um die Ver-
packungsschalen 3 gemeinsam aus dem Siegelwerk-
zeug 6 heraus zu transportieren.

[0034] Ausgehendvondem zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel kann die erfindungsgemafe Siegelsta-
tion 1 auf vielfache Weise abgeandert werden. Beispiels-
weise ware es mdglich, die Siegelstation 1 so auszuflih-
ren, dass das Siegelwerkzeug 6 eine weitere Reihe 20,
wie in Figur 9 dargestellt, umfasst. Um das oben be-
schriebene Verfahren zum Betrieb der Siegelstation 1
analog auf diese Ausfiihrungsform anwenden zu kén-
nen, ist die weitere Reihe 20 der Verpackungsschalen 3
auch mit einem oder mehreren zuséatzlichen, absenkba-
ren Stutzteller 17 ausgestattet. Je mehr zusatzliche Rei-
hen von Verpackungsschalen 6 dabei gleichzeitig in dem
Siegelwerkzeug 6 aufgenommen werden sollen, desto
gréRer mussen jeweils die Abstande zwischen den ein-
zelnen Mitnehmerstangen 13 sein.
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Patentanspriiche

1.

Siegelstation (1) zum Siegeln einer Deckelfolie (2)
aufVerpackungsschalen (3), wobei die Siegelstation
(1) ein Siegelwerkzeug (6) und eine Stabkette (12)
umfasst und das Siegelwerkzeug (1) ein Werkzeu-
goberteil (7) und ein Werkzeugunterteil (8) aufweist,
und wobei die Stabkette (12) dazu eingerichtet ist,
die Verpackungsschalen (3) in das Siegelwerkzeug
(6) hinein und aus dem Siegelwerkzeug (6) heraus
zu transportieren,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Werkzeugunterteil (8) dazu eingerichtet
ist, die Verpackungsschalen (3) in wenigstens einer
ersten und einer zweiten Reihe (14, 15) aufzuneh-
men, und dass das Werkzeugunterteil (8) wenig-
stens einen absenkbaren Stutzteller (16) zum Ab-
senken wenigstens einer der ersten oder zweiten
Reihe (14, 15) von Verpackungsschalen (3) auf-
weist.

Siegelstation nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeugunterteil (8) des Wei-
teren wenigstens einen stationdren Stitzteller (18)
aufweist.

Siegelstation nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der wenigstens eine absenk-
bare Stutzteller (16) von einer ersten Ebene, in der
die Verpackungsschalen (3) in das Siegelwerkzeug
(6) transportiert werden, in eine tiefer gelegene zwei-
te Ebene (19) abgesenkt wird und die Stabkette (12)
in der ersten Ebene durch das Siegelwerkzeug (6)
bewegbar ist.

Siegelstation nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der we-
nigstens eine absenkbare Stitzteller (16) den Boden
der Verpackungsschalen (3) tragt.

Siegelstation nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stab-
kette (12) zwischen dem Werkzeugoberteil (7) und
dem Werkzeugunterteil (8) hindurch bewegbar ist,
wahrend die wenigstens eine Reihe von Verpak-
kungsschalen (3) abgesenkt ist.

Siegelstation nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Viel-
zahl von absenkbaren Stutztellern (16) zum Absen-
ken wenigstens einer der ersten oder der zweiten
Reihe (14, 15) von Verpackungsschalen (3) vorge-
sehen ist und die Vielzahl von absenkbaren Stitz-
tellern (16) mit einem gemeinsamen, die Stitzteller
(16) tragenden Balken verbunden ist.

Siegelstation nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
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10.

1.

12.

13.

stens ein elektrisch oder pneumatisch betatigbares
Stellglied (17) zum Absenken des wenigstens einen
absenkbaren Stitztellers (16) vorgesehen ist.

Siegelstation nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sie-
gelwerkzeug (6) dazu eingerichtet ist, gleichzeitig
drei, vier oder mehr Reihen von Verpackungsscha-
len (3) aufzunehmen und/oder abzusenken und/
oder zu versiegeln.

Verpackungsanlage (100) mit einer Siegelstation (1)
nach einem der vorangehenden Anspriiche.

Verfahren zum Betrieb einer Siegelstation (1), um-
fassend die Schritte:

- Transportieren einer ersten Reihe (14) von
Verpackungsschalen (3) in einer ersten Ebene
mittels einer Stabkette (12) in ein Siegelwerk-
zeug (6),

- Aufnehmen der ersten Reihe (14) von Verpak-
kungsschalen (3) durch wenigstens einen ab-
senkbaren Stitzteller (16),

- Absenken der ersten Reihe (14) von Verpak-
kungsschalen (3) von der ersten Ebene in eine
tiefer gelegene zweite Ebene (19) durch Absen-
ken des wenigstens einen absenkbaren Stiitz-
tellers (16),

- Transportieren einer zweiten Reihe (15) von
Verpackungsschalen (3) in das Siegelwerkzeug
(6), wobei die zweite Reihe (15) von einem wei-
teren Stltzteller (18) aufgenommen wird,

- Anheben der ersten Reihe (14) von Verpak-
kungsschalen (3) von der zweiten Ebene (19) in
die erste Ebene,

- Versiegeln der ersten (14) und der zweiten Rei-
he (15) von Verpackungsschalen (3) mit einer
Deckelfolie (2).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stabkette (12) temporar entge-
gen einer Transportrichtung (R) der Verpackungs-
schalen (3) bewegt wird, um das Absenken des ab-
senkbaren Stitztellers (16) zu ermdglichen.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stabkette (12) temporar entge-
gen einer Transportrichtung (R) der Verpackungs-
schalen (3) bewegt wird, um ein SchlieRen des Sie-
gelwerkzeugs (6) zu ermdglichen.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stabkette (12) in oder ober-
halb der ersten Ebene durch das Siegelwerkzeug
(6) hindurch bewegt wird, wahrend sich der absenk-
bare Stutzteller (16) in der zweiten Ebene (19) be-
findet.
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Versiegeln der
Verpackungsschalen (3) mit einer Deckfolie (2) des
Weiteren ein Evakuieren und/oder Begasen um-
fasst.
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