EP 2 977 325 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 977 325 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
27.01.2016 Patentblatt 2016/04

(21) Anmeldenummer: 14178630.1

(22) Anmeldetag: 25.07.2014

(51) IntCl:
B65B 43/48(2006.01) B65B 43/52 (2006.07)
B65B 7/16 (2006.01) B65G 47/04 (2006.0)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Multivac Sepp Haggenmiiller GmbH &
Co. KG
87787 Wolfertschwenden (DE)

(72) Erfinder:

¢ Capriotti, Luciano

87730 Bad Gronenbach (DE)
¢ Mader, Andreas

87463 Dietmannsried (DE)

(74) Vertreter: Griinecker Patent- und Rechtsanwilte

PartG mbB
LeopoldstraBe 4
80802 Miinchen (DE)
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(67)  Die Erfindung umfasst eine SchalenverschlieR-
maschine (1) mit einer Siegelvorrichtung (20), die geeig-
net ist zum Aufbringen einer Folie (4) auf eine Schale
(2), die auf einer Schalenaufnahme (22) der Siegelvor-
richtung (20) positioniert ist; mit einer ersten Transport-
vorrichtung (30), die dazu konfiguriert ist, die Schale (2)
entlang einer Zufiihrrichtung (Z) in eine Ubergabeposi-
tion zu transportieren, in der sich die Schale (2) auf der

ersten Transportvorrichtung (30) befindet; und mit einer
Umsetzvorrichtung (40), die dazu konfiguriert ist, die
Schale (2) in einer linearen Translationsbewegung in ei-
ner Umsetzrichtung (U) von der Ubergabeposition auf
die Schalenaufnahme (22) der Siegelvorrichtung (20)
umzusetzen, wobei die Umsetzrichtung (U) zu der Zu-
fuhrrichtung (Z) senkrecht ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Aufbringen einer Folie auf eine Schale
gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie auf eine
SchalenverschlieBmaschine gemall dem Oberbegriff
von Anspruch 7.

[0002] Solche Verfahren beziehungsweise solche
SchalenverschlieBmaschinen, auch Traysealer ge-
nannt, finden beispielsweise in der Verpackungsindust-
rie Verwendung. Besonders gut I8sst sich die vorliegen-
de Erfindung bei der Verpackung von Lebensmitteln an-
wenden.

[0003] Aus der DE 10 2008 030 510 A1 ist eine gat-
tungsgemalie Verpackungsmaschine zum VerschlieRen
beziehungsweise Versiegeln einer Schale mit einer Folie
bekannt. Zentraler Bestandteil der dort offenbarten Ver-
packungsmaschine ist eine Siegelstation mit einem un-
teren und einem oberen Siegelwerkzeug, in der das ei-
gentliche Versiegeln der Schale mit der Folie stattfindet.
Die Siegelstation weist ein Hubsystem auf, auf dem die
zu versiegelnden Schalen positioniert werden mussen.
Des Weiteren umfasst die in der DE 10 2008 030 510 A1
beschriebene Verpackungsmaschine ein Zufihrband
zum Versorgen der Siegelstation mit zu versiegelnden
Schalen und ein Abfliihrband zum Abfiihren der versie-
gelten Schalen von der Siegelstation. Dabei sind das Zu-
fihrband und das Abfihrband kollinear und werden in
derselben Betriebsrichtung betrieben. Die Siegelstation
befindet sich kollinear zu den Bandern zwischen einem
Ende des Zufiihrbandes und einem Anfang des Abfiihr-
bandes.

[0004] In den meisten Siegelanwendungen ist es nicht
moglich oder wiinschenswert, die Folie auf die Schale
aufzubringen, wahrend sich die Schale auf einem For-
derband befindet, da Antriebsvorrichtungen des Forder-
bandes den Siegelvorgang stéren wiirden. Zudem ist es
fur viele Anwendungen vorteilhaft, wenn das Siegeln un-
ter einer Schutzgasatmosphére stattfindet. Auch dies ist
nur schwer durchfiihrbar, wahrend sich die zu siegelende
Schale auf einem Férderband befindet. Daher umfassen
bekannte Siegelvorrichtungen eine von den betreffenden
Zufuhr- und Abfiihrbandern getrennte Schalenaufnahme
(z.B.das oben beschriebene Hubsystem der DE 10 2008
030 510 A1), auf der sich die Schalen wahrend des ei-
gentlichen Siegelvorgangs befinden. Diese Anordnung
kann ein Umsetzen einer zu siegelnden Schale von dem
Zufuhrband auf die Schalenaufnahme notwendig ma-
chen.

[0005] InderDE 102008 030510 A1 istdafiir ein Grei-
fersystem offenbart, das auf dem Zufiihrband befindliche
Schalen greift und in Laufrichtung des Zuflihrbands wei-
ter nach vorne auf das Hubsystem der Siegelstation be-
wegt. Nach Beendigung des Siegelvorgangs werden die
verschlossenen Schalen durch das Greifersystem von
der Hubvorrichtung der Siegelstation weiter in Laufrich-
tung des Zufiihrbands (die zur Laufrichtung des Abfihr-
bands gleich ist) auf das Abflihrband gebracht, von wo
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sie abtransportiert werden kénnen.

[0006] Alternativ zu einem solchen Greifersystem ist
aus der EP 0424 226 B1 oder der DE 10 2011 118 533
A1 ein Vorschubsystem mit Querstaben offenbart. Auch
in diesen Systemen befindet sich eine Schalenaufnahme
einer Siegelvorrichtung kollinear zwischen einem Zuflhr-
und einem Abfihrband. Auf dem Zufuihrband vorhande-
ne zu siegelnde Schalen werden mit Querstaben, deren
Langsachse senkrecht zu der Transportrichtung der
Schalen steht, auf die Schalenaufnahme der Siegelvor-
richtung bewegt. Die Querstabe sind dazu in der Trans-
portrichtung linear bewegbar. Damit der Siegelvorgang
bei einem solchen System nicht durch die Querstabe be-
hindert wird, werden diese nach Einbringen einer Schale
in die Siegelstation entgegen der Transportrichtung zu-
rickbewegt, bis sie sich aulRerhalb der Siegelstation be-
finden, woraufhin der eigentliche Siegelvorgang initiiert
werden kann. Nach Beendigung desselben werden die
versiegelten Schalen durch den entsprechende Quer-
stab weiter in der Transportrichtung auf das Abfiihrband
bewegt.

[0007] Die Verpackungsmaschine der DE 102004 023
474 A1 umfasst eine Stopperanordnung zum Umsetzen
der Schalen. Auch hier sind ein Zufiihr- und ein Abfiihr-
band kollinear angeordnet und haben eine gemeinsame
Laufrichtung. Die Schalen werden mittels der Stoppera-
nordnung von dem Zuflihrband nach vorne in Bewe-
gungsrichtung des Zufiihrbands auf eine Aufnahmeplat-
te einer Siegelvorrichtung bewegt, wenn sich die Aufnah-
meplatte kollinear zwischen den Béndern befindet. Ein
Umsetzen einer zu siegelnden Schale von dem Trans-
portband auf die Aufnahmeplatte erfolgt damit auch hier
in einer linearen Bewegung in der gemeinsamen Lauf-
richtung der Bander. Um mehrere hintereinander ange-
ordnete Schalen gleichzeitig umsetzen zu kénnen, um-
fasst die Stopperanordnung mehrere in Laufrichtung der
Bander hintereinander angeordnete Stopper. Die Stop-
per kénnen in vertikaler Richtung abgesenkt werden, um
jeweils eine Schale in einer geeigneten Position auf dem
Zufihrband zu stoppen. Daraufhin werden die Stopper
in Laufrichtung der Bander bewegt und schieben so je-
weils eine vor dem entsprechenden Stopper befindliche
Schale auf die Aufnahmeplatte. Nach Umsetzen der
Schalen auf die Aufnahmeplatte wird die Aufnahmeplatte
horizontal und vertikal versetzt und so in eine Position
gebracht, in der gesiegelt werden kann. Dabei wird die
Position der Schalen auf der Aufnahmeplatte nicht ver-
andert. Nach erfolgtem Siegeln wird die Aufnahmeplatte
wieder in die Ursprungsposition zuriickgefiihrt und die
gesiegelten Schalen werden in der gemeinsamen Lauf-
richtung des Zuflihr- und Abflihrbands weiter auf das Ab-
fuhrband bewegt. Durch das Bewegen der Aufnahme-
platte nach Umsetzen der zu siegelnden Schalen auf die-
se soll ermoglicht werden, zwei Aufnahmeplattenin einer
Verpackungsmaschine simultan zu betreiben.

[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes
Verfahren zum Aufbringen einer Folie auf eine Schale
sowie eine verbesserte SchalenverschlieRmaschine be-
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reit zu stellen. Insbesondere ist es Aufgabe der Erfin-
dung, eine mdglichst einfach und kostenglinstig konstru-
ierte SchalenverschlieBmaschine mit hohem Durchsatz-
vermdgen sowie ein entsprechendes Verfahren mit ho-
hem Durchsatzvermégen zum Aufbringen einer Folie auf
eine Schale bereitzustellen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaf
Anspruch 1 beziehungsweise durch eine Schalenver-
schlieBmaschine gemal Anspruch 7 erflllt. Die abhan-
gigen Anspriiche geben vorteilhafte Ausfiihrungsformen
der Erfindung an.

[0010] Zumindest einige Ausfiihrungsformen der Er-
findung erfiilllen zudem die Aufgabe, eine platzsparende
Schalenverschliemaschine bereit zu stellen.

[0011] Die SchalenverschlieBmaschine gemal An-
spruch 7 ist geeignet, das Verfahren gemaR Anspruch 1
durchzufihren.

[0012] Erfindungsgemal wird eine mit einer Folie zu
versehende Schale mittels einer ersten Transportvor-
richtung entlang einer Zufiihrrichtung in eine Ubergabe-
position gebracht. In der Ubergabeposition befindet sich
die Schale auf der ersten Transportvorrichtung.

[0013] Dieses Transportieren der Schale an die Uber-
gabeposition kann vorteilhafterweise mittels einer linea-
ren Translationsbewegung der Schale erfolgen. Dies
kann beispielsweise durch den Einsatz eines oder meh-
rerer Férderbander erreicht werden. Es hat sich als be-
sonders vorteilhaft erwiesen, wenn die erste Transport-
vorrichtung zwei in Zuflihrrichtung hintereinander positi-
onierte Férderbander umfasst. Alternativ zu dem einen
der den mehreren Forderbandern kann die erste Trans-
portvorrichtung auch eine oder mehrere Rollenbahnen
umfassen.

[0014] W&ahrendbeidem Einsatzder Férderbanderder
Transport der Schalen zu einem grof3en Teil maschinell
erfolgt, kann dieser bei einem Einsatz von Rollenbahnen
weitestgehend manuell erfolgen. Im Folgenden werden
Ausfiihrungsformen der ersten Transportvorrichtung so-
wie einer nachfolgend beschriebenen zweiten Transport-
vorrichtung beschrieben, die vorzugsweise Forderban-
der umfassen. Es erschlieRt sich, dass die in der der
vorliegend Anmeldung beschriebenen Férderbander je-
weils durch Rollenbahnen ersetzt werden kénnen ohne
vom Umfang der vorliegenden Erfindung abzuweichen.
[0015] ErfindungsgemalR wird die Schale von der
Ubergabeposition in einer linearen Translationsbewe-
gung der Schale in einer Umsetzrichtung auf eine Scha-
lenaufnahme einer Siegelvorrichtung umgesetzt. Erfin-
dungsgemal ist die Umsetzrichtung zu der Zufuhrrich-
tung senkrecht. Vorteilhafterweise liegen sowohl die Um-
setzrichtung als auch die Zuflihrrichtung in einer gemein-
samen Ebene, vorzugsweise einer horizontalen Ebene.
[0016] Fur den Fall, dass die erste Transportvorrich-
tung ein Férderband mit der Ubergabeposition umfasst,
kann die Schalenaufnahme der Siegelvorrichtungin Um-
setzrichtung neben dem Fdrderband positioniert sein.
[0017] Erfindungsgemal wird die Folie durch die Sie-
gelvorrichtung auf die Schale aufgebracht.
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[0018] Die Schalenaufnahme der Siegelvorrichtung
kann dazu einem unteren Siegelwerkzeug entsprechen,
Teil eines unteren Siegelwerkzeugs sein oder Uber ei-
nem unteren Siegelwerkzeug angeordnet sein. Um das
Aufbringen der Folie auf die Schale zu ermdglichen, kann
die Schalenaufnahme in einer vertikalen Richtung nach
oben auf ein zweites Siegelwerkzeug zu bewegt werden.
Vorteilhafterweise ist die Schalenaufnahme nur in der
vertikalen Richtung bewegbar.

[0019] Dadurch, dass die Umsetzrichtung zu der Zu-
fuhrrichtung senkrecht ist, kbnnen auch bei einem ein-
spurigen Zufihren von Schalen durch die erste Trans-
portvorrichtung auf einfache Art und Weise mehrere
Schalen gleichzeitig auf die Schalenaufnahme der Sie-
gelvorrichtung umgesetzt werden.

[0020] Insbesondere im Gegensatz zu einem Umset-
zen in Zufuhrrichtung besteht bei der Erfindung nicht das
Problem, dass auf der ersten Transportvorrichtung hin-
tereinander angeordnete Schalen bei Aufbringen einer
Kraft in Zufihrrichtung aufeinander geschoben werden,
wenn mehrere hintereinander auf der ersten Transport-
vorrichtung angeordnete Schalen gleichzeitig umgesetzt
werden sollen.

[0021] Durch ein Umsetzen der Schalen auf die Scha-
lenaufnahme senkrecht zur Zufihrrichtung kann also die
Leistung eines Arbeitstakts der Schalenverschliema-
schine erhdht werden.

[0022] Nachdem Siegelvorgang, d.h. nachdemdie Fo-
lie auf die Schale aufgebracht wurde, kann die versie-
gelte Schale wieder von der Siegelvorrichtung abgefiihrt
werden.

[0023] Zum Abtransportieren der gesiegelten Schalen
kann eine zweite Transportvorrichtung vorgesehen sein.
Vorzugsweise ist diese derart angeordnet, dass die Sie-
gelvorrichtung in Umsetzrichtung zwischen der ersten
und der zweiten Transportvorrichtung befindlich ist. So
kann nach erfolgtem Siegelvorgang die gesiegelte Scha-
le in der Umsetzrichtung von der Schalenaufnahme wei-
ter bis auf die zweite Transportvorrichtung umgesetzt
werden, vorzugsweise in einer linearen Translationsbe-
wegung in der Umsetzrichtung. Die gesiegelte Schale
kann dann mittels der zweiten Transportvorrichtung ent-
lang einer Abfiihrrichtung von der Siegelvorrichtung weg-
transportiert werden.

[0024] Das Vorsehen einer zweiten Transportvorrich-
tung, vorzugsweise der ersten Transportvorrichtung in
Bezug auf die Siegelvorrichtung gegentiberliegend, bie-
tet den Vorteil, dass die Leistung eines Arbeitstakts er-
hoéht werden kann. Da die Ubergabeposition der ersten
Transportvorrichtung wahrend des Siegelvorgangs nicht
freigehalten werden muss, kénnen wahrend des Siegel-
vorgangs bereits eine oder mehrere neue Schalen von
der ersten Transportvorrichtung in Zuflihrrichtung an die
Ubergabeposition gebracht werden.

[0025] Die Abfuhrrichtung kann beispielsweise parallel
(d.h. parallel und gleichgerichtet) oder antiparallel (d.h.
parallel und in entgegengesetzter Richtung) zu der Zu-
fuhrrichtung sein. Fir Anwendungen zur Verpackung
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von Lebensmitteln kann es vorteilhaft sein, wenn die Ab-
fuhrrichtung antiparallel zur Zufihrrichtung ist. Dadurch
befindet sich ndmlich die Siegelvorrichtung an einer End-
position der SchalenverschlieBmaschine. So ist es mog-
lich, die Siegelvorrichtung in einem separaten Raum vor-
zusehen, wahrend der Grofteil der ersten und zweiten
Transportvorrichtung in einem Hauptraum vorgesehen
ist. Wenn zum Beispiel stromaufwarts beziglich der Sie-
gelvorrichtung an der ersten Transportvorrichtung eine
Vorrichtung zum Befiillen der Schalen mit Lebensmitteln
vorgesehen ist, kann diese so von den Maschinenkom-
ponenten der Siegelvorrichtung getrennt werden. Da-
durch werden die Hygienebedingungen beim Verpacken
der Lebensmittel verbessert.

[0026] Zum Umsetzen der Schale von der Ubergabe-
position auf die Schalenaufnahme der Siegelvorrichtung
istin der erfindungsgemafen SchalenverschlieRmaschi-
ne eine Umsetzvorrichtung vorgesehen. Diese kann ei-
nen entlang der Umsetzrichtung, also senkrecht zur Zu-
fuhrrichtung, bewegbaren ersten Schieber umfassen,
derdazu ausgelegtist, eine (oder mehrere) auf der ersten
Transportvorrichtung, insbesondere an der Ubergabe-
posititon, vorhandene Schale(n) auf die Schalenaufnah-
me zu schieben, insbesondere in einer linearen Trans-
lationsbewegung.

[0027] Zudem kanndie Umsetzvorrichtung einen zwei-
ten Schieber aufweisen, der ebenfalls in der Umsetzrich-
tung oder antiparallel dazu bewegbar ist. Der zweite
Schieber kann dafiir vorgesehen sein, eine versiegelte
Schale von der Schalenaufnahme zu schieben.

[0028] Derzweite Schieber kann dazu ausgelegt sein,
eine gesiegelte Schale von der Schalenaufnahme ent-
lang der Umsetzrichtung auf die zweite Transportvorrich-
tung weiter zu schieben, und zwar vorzugsweise in einer
linearen Translationsbewegung.

[0029] Vorteilhafterweise ist der erste Schieber durch
einen Kettentrieb antreibbar. Dabei ist es besonders vor-
teilhaft, wenn der erste und der zweite Schieber durch
einen gemeinsamen Kettentrieb antreibbar sind. Damit
kann das Antreiben des ersten und des zweiten Schie-
bers synchron erfolgen. Es ist auch denkbar, dass der
erste und der zweite Schieber synchron liber einen an-
deren Mechanismus als einen Kettentrieb antreibbar
sind, zum Beispiel Uber ein Verteilergetriebe. Der Ket-
tentrieb wie ein Verteilergetriebe hat insbesondere den
Vorteil, dass der erste und der zweite Schieber liber eine
gemeinsame Antriebsquelle synchron antreibbar sind.
[0030] Durch die Synchronizitdt der Bewegung des
ersten und des zweiten Schiebers der Durchsatz der
Schalenverschliemaschine auf einfache Art und Weise
optimiert werden. Das durch den zweiten Schieber be-
werkstelligte Umsetzen der versiegelten Schalen vonder
Schalenaufnahme auf die zweite Transportvorrichtung
erfolgt gleichzeitig mit dem Umsetzen von anderen zu
siegelnden Schalen von der Ubergabeposition der ersten
Transportvorrichtung auf die Schalenaufnahme.

[0031] Vorteilhafterweise handelt es sich bei dem ers-
ten und/oder bei dem zweiten Schieber um einen Stab
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mit einer senkrecht zur Umsetzrichtung verlaufenden
Langsachse. Der entsprechende Stab kann an seinen
beiden Enden jeweils an einer umlaufenden Kette eines
entsprechenden Kettentriebs befestigt sein. Der Ketten-
trieb kann dabei Ketten aufweisen, die zumindest teilwei-
se in Umsetzrichtung und/oder antiparallel dazu beweg-
bar sind. Je nach Art der zu siegelnden Schalen kann
die Hohe der Schieber iber der ersten Transportvorrich-
tung angepasst werden.

[0032] Bevorzugt liegen die Zufihrrichtung und die
Umsetzrichtung oder die Zuflihrrichtung und die Abfiihr-
richtung oder die Umsetzrichtung und die Abflhrrichtung
oder die Zufuihrrichtung, die Umsetzrichtung und die Ab-
fuhrrichtung in einer gemeinsamen Ebene, vorzugswei-
se in einer horizontalen Ebene.

[0033] Zweckm&Rig liegen die erste und die zweite
Transportvorrichtung oder die erste Transportvorrich-
tung und die Schalenaufnahme oder die Schalenaufnah-
me und die zweite Transportvorrichtung oder die erste
und die zweite Transportvorrichtung und die Schalenauf-
nahme in einer gemeinsamen Ebene, vorzugsweise in
einer horizontalen Ebene.

[0034] Fur bestimmte Schalengeometrien hat es sich
als vorteilhaft erwiesen, die Schalen nicht direkt zu trans-
portieren, sondern einen Objekttrdger vorzusehen, in
dem die Schalen aufgenommen sind. Die Schalen kén-
nen wahrend des Transports auf der ersten Transport-
vorrichtung, wahrend des Siegelns und wahrend des Ab-
fuhrens von der Siegelvorrichtung in dem Objekttrager
angeordnet sein. Dabei kann das Umsetzen der Schale
jeweils ein Schieben des Objekttragers umfassen. Die-
ses Schieben kann analog zu dem direkten Schieben der
Schalen mit Hilfe der oben beschriebenen ersten und
zweiten Schieber erfolgen.

[0035] Das erfindungsgemafRe Verfahren und die er-
findungsgemafe SchalenverschlieRmaschine erlauben
einen Betriebsmodus, bei dem jeweils immer nur eine
Schale gleichzeitig umgesetzt oder gesiegelt wird. Die
Vorteile der Erfindung zeigen sich jedoch noch deutli-
cher, wenn zur Erhéhung der Leistung eines Arbeitstak-
tes mehrere Schalen gleichzeitig umgesetzt und/oder
gesiegelt werden.

[0036] In einer alternativen, vereinfachten Ausflih-
rungsform ist die oben beschriebene zweite Transport-
vorrichtung zum Abtransport der gesiegelten Schalen
nicht vorgesehen. Stattdessen erstreckt sich die erste
Transportvorrichtung in der Zuflhrrichtung Uber die
Ubergabeposition hinaus, vorzugsweise linear oder ge-
krimmt.

[0037] Die gesiegelte Schale kann in dieser verein-
fachten Ausfihrungsform nach erfolgtem Siegelvorgang
von der Schalenaufnahme zuriick auf die Ubergabepo-
sition umgesetzt werden, vorzugsweise in einer linearen
Translationsbewegung antiparallel zu der Umsetzrich-
tung. Von dort kann die gesiegelte Schale mittels der
ersten Transportvorrichtung entlang der Zufthrrichtung
von der Siegelvorrichtung wegtransportiert werden.
Auch in dieser Ausfiihrungsform mit verlangerter erster
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Transportvorrichtung kann die Umsetzvorrichtung einen
entlang der Umsetzrichtung bewegbaren ersten Schie-
ber umfassen, der dazu ausgelegt ist, eine (oder meh-
rere) in der Ubergabeposition befindliche Schale(n) auf
die Schalenaufnahme zu schieben, insbesondere in ei-
ner linearen Translationsbewegung.

[0038] Der zweite Schieber dieser Ausfiihrungsform
kann dazu ausgelegt sein, eine oder mehrere versiegelte
Schalen von der Schalenaufnahme antiparallel zur Um-
setzrichtung zuriick zur Ubergabeposition auf die erste
Transportvorrichtung zu schieben.

[0039] Es versteht sich, dass auch in dieser Ausflih-
rungsform die Schieber als Querstédbe mit einer senk-
rechtzur Umsetzrichtung verlaufenden Langsachse aus-
gebildet sein kdnnen. Auch hier ist ein Antreiben der
Schieber liber einen Kettentrieb vorteilhaft.

[0040] Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Ausfiihrungsbeispiele und der zugehdrigen Zeichnun-
gen naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1:  eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalen SchalenverschlieRmaschine nach
einer Ausfiuhrungsform mit einer zweiten
Transportvorrichtung, wobei die Zufihrrich-
tung und die Abfihrrichtung parallel sind,

eine schematische Ansicht einer anderen
Ausfiihrungsform der erfindungsgeméafien
Schalenverschliemaschine mit einer zwei-
ten Transportvorrichtung, wobei hier die Zu-
fuhrrichtung und die Abflihrrichtung antipar-
allel sind, und

Figur 2:

eine schematische Ansicht einer Ausfih-
rungsform einer erfindungsgema-fen Scha-
lenverschlie@Rmaschine, wobei die erste und
die zweite Transportvorrichtung zu einer U-
férmigen Transportvorrichtung verbunden
sind und Objekttrager zur Aufnahme der
Schalen vorgesehen sind.

Figur 3:

[0041] Die in den Figuren 1 bis 3 gezeigte Siegelvor-
richtung 20 einer SchalenverschlieBmaschine 1 weist ei-
ne Schalenaufnahme 22 in Form einer Aufnahmeplatte
auf. Fur einige Anwendungen kann es aber auch vorteil-
haft sein, wenn die Schalenaufnahme 22 anders ausge-
staltet ist. Zum Beispiel kdnnen in der Schalenaufnahme
22 Ausnehmungen vorhanden sein, die die zu siegeln-
den Schalen 2 zumindest teilweise aufnehmen, wenn
diese auf der Schalenaufnahme 22 positioniert sind.
[0042] Die Siegelvorrichtung 20 kann optional dazu
konfiguriert sein, eine geschlossene Kammer zwischen
einem unteren Siegelwerkzeug 23 und einem oberen
Siegelwerkzeug 24 zu bilden, um die Schalen 2 unter
Vakuum oder unter modifizierter Atmosphéare zu versie-
geln.

[0043] Die Siegelvorrichtung 20 weist zudem das obe-
re Siegelwerkzeug 24 auf, das Uber der Schalenaufnah-
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me 22 positioniert ist. Auf einer Vorratsrolle 6 ist fir das
Siegeln verwendete Folie 4 vorgehalten. Diese wird zwi-
schen der Schalenaufnahme 22 und dem oberen Siegel-
werkzeug 24 hindurch zu einer Restaufwickelrolle 8 ge-
fuhrt. Befinden sich Schalen 2 auf der Schalenaufnahme
22, so kann die Schalenaufnahme 22 in vertikaler Rich-
tung nach oben auf das obere Siegelwerkzeug 24 zu
gefihrt werden, um so die Schalen 2 zwischen der Scha-
lenaufnahme 22 und dem oberen Siegelwerkzeug 24 mit
der Folie 4 zu siegeln, beispielsweise durch Warme-
schweiflen oder Ultraschallschweien. In dem oberen
Siegelwerkzeug 24 kénnen zudem Schneidevorrichtun-
gen vorgesehen sein, um die Folie 4 im Bereich des Ran-
des der Schalen 2 zu durchtrennen.

[0044] Die in Figur 1 und 2 gezeigten Schalenver-
schlieBRmaschinen 1 weisen eine erste Transportvorrich-
tung 30 auf. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel umfasst
diese ein erstes Transportband 34 und ein zweites Trans-
portband 32, die eine gemeinsame Foérderrichtung, die
Zufuhrrichtung Z aufweisen und in dieser kollinear hin-
tereinander angeordnet sind. Im gezeigten Ausflihrungs-
beispiel umfasst das zweite Transportband 32 die Uber-
gabeposition. D.h., dass sich in der Ubergabeposition
befindliche Schalen 2 auf dem zweiten Transportband
32 befinden.

[0045] In Figur 1 und 2 sind auf dem zweiten Trans-
portband 32 der ersten Transportvorrichtung 30 sieben
zu versiegelnde Schalen 2 in der Zufuihrrichtung Z hin-
tereinander angeordnet. Diese befinden sich in der Uber-
gabeposition. Selbstverstandlich istim Rahmen der vor-
liegenden Erfindung denkbar, dass im Betrieb der Scha-
lenverschlieBmaschine 1 sich lediglich eine Schale 2
gleichzeitig in der Ubergabeposition befindet. Um den
Durchsatz der SchalenverschlieBmaschine 1 zu erhé-
hen, kann es allerdings vorteilhaft sein, wenn eine Viel-
zahl von Schalen 2 gleichzeitig in der Ubergabeposition
ist. Dadurch, dass die Umsetzrichtung U der Schalen 2
von der Ubergabeposition auf die Schalenaufnahme 22
senkrecht zur Zuflihrrichtung Z ist, kdnnen mehrere
Schalen 2 einfach dadurch gleichzeitig in die Ubergabe-
position gebracht werden, dass sie auf der ersten Trans-
portvorrichtung 30 in Zufiihrvorrichtung Z hintereinander
transportiert werden. Die Vielzahl von Schalen 2 in der
in Figur 1 und 2 gezeigten Ubergabeposition kann von
der Ubergabeposition heraus durch eine Umsetzvorrich-
tung 40 auf die Schalenaufnahme 22 umgesetzt werden.
Daraufhin kann der Siegelvorgang erfolgen.

[0046] Zum Abtransport der versiegelten Schalen 2 in
einer Abfihrrichtung A zeigen die Figuren 1 und 2 eine
zweite Transportvorrichtung 60 der
Schalenverschliellmaschine 1. Die zweite Transportvor-
richtung 60 kann &hnlich der ersten Transportvorrichtung
30 Transportbéander (oder Rollenbahnen) umfassen, bei-
spielsweise ein erstes Transportband 62 und ein zweites
Transportband 64, die in Abfiihrrichtung A kollinear hin-
tereinander angeordnet sind. Die zweite Transportvor-
richtung 60 ist an einer der ersten Transportvorrichtung
30 gegeniberliegenden Seite der Siegelvorrichtung 20
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angeordnet. Insbesondere ist die zweite Transportvor-
richtung 60 auf der in Umsetzrichtung U der ersten Trans-
portvorrichtung 30 gegenuberliegenden Seite der Sie-
gelvorrichtung 20 angeordnet. Auf diese Art und Weise
kénnen in Umsetzrichtung U das erste Transportband
30, die Schalenaufnahme 22 und das zweite Transport-
band 60 hintereinander angeordnet sein.

[0047] Die Umsetzvorrichtung 40 kann einen ersten
Schieber 42 aufweisen, der derart in einer linearen
Translationsbewegung in Umsetzrichtung U bewegbar
ist, dass an der Ubergabeposition vorhandene zu sie-
gelnde Schalen 2 durch die Bewegung des ersten Schie-
bers 42 auf die Schalenaufnahme 22 geschoben werden.
[0048] Einzweiter Schieber44 kannin Umsetzrichtung
U versetzt zu dem ersten Schieber 42 angeordnet sein.
Durch Bewegung des zweiten Schiebers 44 in Umsetz-
richtung U kénnen die Schalen 2 nach dem Siegelvor-
gang von der Schalenaufnahme 22 weiter auf die zweite
Transportvorrichtung 60 geschoben werden. Von dort
kénnen sie in Abflihrrichtung A abtransportiert werden.
[0049] Es sind dabei Schieber 42, 44 verschiedener
Ausfiihrungsformen denkbar. Beispielsweise ist es mog-
lich, beide Schieber 42, 44 als sogenannte Pusher aus-
zufiihren.

[0050] Als besonders vorteilhaft hat es sich allerdings
erwiesen, die Schieber42, 44, wiein den Figuren gezeigt,
als Uber eine gemeinsame Kette eines Kettentriebs 46
antreibbare Elemente auszubilden. Vorteilhafterweise
sind dabei der erste Schieber 42 und/oder der zweite
Schieber 44 als Stabe mit einer Langsachse auszubil-
den, die senkrecht zur Umsetzrichtung U steht und par-
allel ist zur Zufuhrrichtung Z. Damit kann sowohl eine
Bewegung des ersten und zweiten Schiebers 42, 44 in
Umsetzrichtung U als auch entgegengesetzt dazu reali-
siert werden, und zwar derart, dass die Schieber 42, 44
sich synchron bewegen.

[0051] Eine Kette des Kettentriebs 46 kann dazu zwi-
schen dem ersten Transportband 34 und dem zweiten
Transportband 32 der ersten Transportvorrichtung 30
verlaufen, vorteilhafterweise zumindest teilweise oder
vollstandig in Umsetzrichtung U.

[0052] Um dabeinichtdas Zufiihren von zu siegelnden
Schalen 2 mittels der ersten Transportvorrichtung 30 zu
beeintrachtigen, kann die zwischen dem ersten und dem
zweiten Transportband 34, 32 der ersten Transportvor-
richtung 30 verlaufende Kette des Kettentriebs 46 in ei-
nem Zwischenraum zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Transportband 34, 32 abgesenkt sein. D.h., dass die
betreffende Kette in vertikaler Richtung unter der von
dem ersten und/oder dem zweiten Transportband 34, 32
definierten Transportebene verlauft. Die Transportebene
umfasst dabei die Flache, auf der von den Transportban-
dern 34, 32 zu transportierenden Schalen 2 abgestellt
werden. Bevorzugt sind die Transportebenen des ersten
und des zweiten Transportbands 34, 32 identisch. Vor-
zugsweise sind die Transportebenen der Transportban-
der 34, 32 horizontaler Ebenen.

[0053] ZumBewegender Schalen2inUmsetzrichtung
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U missen die Schieber 42, 44 (iber der Transportebene
zumindest eines Transportbands 32 angeordnet sein,
bevorzugt parallel zu der entsprechenden Transportebe-
ne. Dies kann dadurch erreicht werden, dass Verbin-
dungsstlicke 52 zwischen der abgesenkten Kette des
Kettentriebs 46 und den jeweiligen Schiebern 42, 44 vor-
gesehen sind. Vorteilhafterweise erstrecken sich die Ver-
bindungsstiicke 52 in eine vertikale Richtung nach oben
und sind an einer Kette des Kettentriebs 46 und an jeweils
einem Ende eines einen Schieber42, 44 bildenden Quer-
stabs befestigt. Jeder als Querstab ausgebildete Schie-
ber 42, 44 kann an seinen beiden Enden jeweils mit ei-
nem Verbindungsstiick 52 mit jeweils einer Kette des
Kettentriebs 46 verbunden sein. Die Ketten, vorzugswei-
se zwei Ketten, verlaufen dabei parallel zueinander.
[0054] Die Verbindungsstiicke 52 kénnen beispiels-
weise stabférmig ausgebildet sein. Stabférmig ist dabei
wederim Zusammenhang mitden Schiebern 42,44 noch
im Zusammenhang mit den Verbindungsstiicken 52 als
Einschréankung auf eine Querschnittflache einer be-
stimmten Form zu verstehen. Die Querschnittflache der
entsprechenden stabférmigen Elemente kann beispiels-
weise rund, rechteckig, pentagonal, hexagonal, oktago-
nal oder beliebig anders gestaltet sein. Durch die hori-
zontale Lange der Verbindungsstiicke 52 Iasst sich die
Hoéhe der stabférmigen Schieber 42, 44 Uber der ersten
Transportvorrichtung 30 festlegen. Je nach Art der zu
siegelnden Schalen 2 kann dabei ein vertikaler Abstand
zwischen einer Transportflache der ersten Transportvor-
richtung 30 oder eines der Transportbander 34, 32 der-
selben und den Schiebern 42, 44 gewahlt werden. Bei-
spielsweise haben sich vertikale Abstande von 0,5 cm
bis 3 cm als vorteilhaft erwiesen.

[0055] Um den Siegelvorgang nicht zu stéren, kdnnen
die Ketten des Kettentriebs 46 auch gegentiiber der Scha-
lenaufnahme 22 abgesenkt sein. D.h., dass die Ketten
in eine vertikale Richtung nicht Gber eine zur Aufnahme
der Schalen 2 verwendete Flache der Schalenaufnahme
22 hinausragen. Vorzugsweise ist die Schalenaufnahme
22 zwischen zwei parallel verlaufenden Ketten des Ket-
tentriebs 46 vorgesehen.

[0056] EineKette des Kettentriebs 46 kann zudem zwi-
schen dem ersten Transportband 62 und dem zweiten
Transportband 64 der zweiten Transportvorrichtung 60
verlaufen, vorteilhafterweise zumindest teilweise oder
vollstandig in Umsetzrichtung U.

[0057] Wie im Zusammenhang mit der ersten Trans-
portvorrichtung 30 beschrieben, kénnen eine, mehrere
oder alle Ketten des Kettentriebs 46 auch beztglich der
zweiten Transportvorrichtung 60 abgesenkt sein. Eine
entsprechende Kette kann dabei zwischen dem ersten
Transportband 62 und dem zweiten Transportband 64
der zweiten Transportvorrichtung 60 verlaufen, ohne in
eine vertikale Richtung Uber deren Transportflache hin-
auszuragen.

[0058] DerKettentrieb 46 kann eine oder zwei in einem
geschlossenen Kreis umlaufende Ketten umfassen. Wie
oben dargestellt, I&sst sich die Erfindung mit zwei Schie-
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bern 42, 44 realisieren. Prinzipiell ist auch eine Ausfiih-
rungsform mit nur einem Schieber 42 denkbar, der ab-
wechselnd die Schalen von der Ubergabeposition auf die
Schalenaufnahme 22 und von der Schalenaufnahme 22
auf die zweite Transportvorrichtung 60 schiebt.

[0059] Um einen hohen Arbeitstakt bei einer modera-
ten Antriebsgeschwindigkeit des Kettentriebs 46 ge-
wahrleisten zu konnen, ist es besonders vorteilhaft, wenn
eine Vielzahl von Schiebern 42, 44, 48, 50 an dem ge-
meinsamen Kettentrieb 46 vorgesehen ist. Die Schieber
42,44,48,50 kdnnen dabei vorzugsweise als in Umsetz-
richtung U bewegbare Stabe mit einer senkrecht zur Um-
setzrichtung U stehenden Langsachse vorgesehen sein.
Der Einsatz einer Vielzahl von Schiebern 42, 44, 48, 50
(beispielsweise mehr als 2, 3, 4, 5 oder 10 Schieber) hat
den weiteren Vorteil, dass keine Rickwartsbewegung
der Schieber42, 44,48, 50 entgegen der Umsetzrichtung
U zum Umsetzen der versiegelten Schalen 2 von der
Schalenaufnahme 22 erforderlich ist. Jeder der Vielzahl
von Schiebern 42, 44, 48, 50 vollzieht in verschiedenen
Betriebssituationen wahlweise das Umsetzen der zu sie-
gelnden Schalen 2 von der Ubergabeposition auf die
Schalenaufnahme 22 oder das Umsetzen der gesiegel-
ten Schalen 2 von der Schalenaufnahme 22 auf die zwei-
te Transportvorrichtung 60. Die Vielzahl von Schiebern
42, 44, 48, 50 ist dazu in regelmaBigen Abstanden in
Umsetzrichtung U voneinander beabstandet an der Kette
des Kettentriebs 46 vorgesehen.

[0060] Die beschriebene, einfach ausgebildete Um-
setzvorrichtung 40 aus Kettentrieb 46 und den zumindest
zwei Schiebern 42, 44 ermdglicht, mehrere auf der ersten
Transportvorrichtung 30 (in der Ubergabeposition) vor-
handene, zu versiegelnde Schalen 2 gleichzeitig auf die
Schalenaufnahme 22 umzusetzen, ohne deren Relativ-
position zueinander zu verandern. Zudem wird dadurch,
dass die Umsetzrichtung U (in der die Schieber 42, 44
beweglich sind) senkrecht zu der Zuflihrrichtung Z steht,
beider Rickfiihrbewegung der Schieber 42,44 entgegen
der Umsetzrichtung U nicht der Transport von weiteren
Schalen 2 an die Ubergabeposition behindert. Dies wére
zum Beispiel der Fall, wenn die Umsetzrichtung U (und
damit die Bewegung der Schieber 42, 44) in Richtung
der Zufuhrrichtung Z gerichtet ware.

[0061] Am Beispiel von Figur 1 soll im Folgenden der
Betrieb der SchalenverschlieBmaschine 1 weiter darge-
stellt werden.

[0062] Nachdem eine, mehrere oder eine Vielzahl (hier
sieben) von zu siegelnden Schalen 2 in die dargestellte
Ubergabeposition gebracht wurden, werden diese durch
ein Antreiben des Kettentriebs 46 auf die Schalenauf-
nahme 22 umgesetzt. Dazu wird der Kettentrieb 46 derart
angetrieben, dass zumindest ein Teil der Vielzahl von
Schiebern 44, 46, 48, 50 in Umsetzrichtung U bewegt
wird und so ein Schieber 42 die Schalen 2 von der Uber-
gabeposition auf die Schalenaufnahme 22 schiebt.
[0063] Vor dem eigentlichen Siegelvorgang kann der
Kettentrieb 46 nach korrekter Positionierung der Schalen
2 betatigt werden, sodass zumindest der Teil der Vielzahl
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von Schiebern 44, 46, 48, 50 um eine gewisse Strecke
entgegen der Umsetzrichtung U bewegt wird, damit die
Schieber 44,46, 48, 50 nicht mitdem Siegelvorgang bzw.
mit den Siegelwerkzeugen 23, 24 in Konflikt geraten.
[0064] Daraufhin werden die auf der Schalenaufnah-
me 22 befindlichen Schalen 2 gesiegelt.

[0065] Nach Beendigung des Siegelvorgangs wird der
Kettentrieb 46 wieder betétigt, sodass zumindest der Teil
der Vielzahl von Schiebern 44, 46, 48, 50 weiter in Um-
setzrichtung U bewegt wird und so die gesiegelten Scha-
len 2 von der Schalenaufnahme 22 auf die zweite Trans-
portvorrichtung 60 geschoben werden. Dies erfolgt durch
denselben Schieber 42 wie das Umsetzen der zu sie-
gelnden Schalen 2 auf die Schalenaufnahme 22.
[0066] Nachdemineinersolchen Ausflihrungsform die
Schalen 2 nicht mehr auf die erste Transportvorrichtung
30 zuriickgebracht werden, ist es méglich, die Uberga-
beposition der ersten Transportvorrichtung 30 bereits
wahrend des Siegelvorgangs neu zu bestlicken. Da-
durch kann der Durchsatz der SchalenverschlieRmaschi-
ne 1 weiter erhdht werden.

[0067] Vorteilhafterweise ist eine ausreichende An-
zahl von Schiebern 44, 46, 48, 50 an dem Kettentrieb 46
vorgesehen, sodass diese bei einem endlosen Umlaufen
des Kettentriebs 46 ein kontinuierliches Bestlicken der
Siegelvorrichtung 20 gewahrleisten.

[0068] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafien
Verfahrens sowie der erfindungsgemafRen Schalenver-
schlieBmaschine 1 mit einer ersten und einer zweiten
Transportvorrichtung 30, 60 ist die hohe Flexibilitdt und
Anpassbarkeit an den Einsatzort.

[0069] Wahrend in der in Figur 1 gezeigten Ausfiih-
rungsform die Zufiihrrichtung Z der ersten Transportvor-
richtung 30 und die Abfiihrrichtung A der zweiten Trans-
portrichtung 60 parallel zueinander sind, kénnen diese
auch antiparallel zueinander stehen. Dies ist in Figur 2
illustriert. Auf diese Art und Weise ist es mdglich, eine
sehr kompakte SchalenverschlieRmaschine 1 bereit zu
stellen. Das Aufbringen der Folie 4 auf eine Schale 2
kann damit auch in beschrankten Raumverhéaltnissen
stattfinden.

[0070] In einer nicht illustrierten Ausflihrungsform ist
es auch denkbar, dass die Zufiihrrichtung Z der ersten
Transportvorrichtung 30 im rechten Winkel zu der Ab-
fuhrrichtung A der zweiten Transportvorrichtung 60 steht.
Damit ist es ohne groRen Aufwand mdglich, auf der ers-
ten Transportvorrichtung 30 hintereinander zugefihrte
Schalen 2 nach dem Siegeln nebeneinander weiter zu
transportieren.

[0071] Figur 3 zeigt eine Ausfiihrungsform, in der die
Schalen 2 wahrend des Siegelprozesses in einem Ob-
jekttrager 100 aufgenommen sind. Dabei kdnnen, wie in
Figur 3 gezeigt, beispielsweise sieben Schalen 2 in ei-
nem Objekttrager 100 aufgenommen sein. Alternativ ist
es auch mdglich, dass jede Schale 2 einzeln in einem
entsprechenden Objekttrager 100 aufgenommen ist. Je-
de andere geeignete Anzahl von Schalen 2 pro Objekt-
trager 100 ist denkbar.
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[0072] Der Einsatz von Objekttragern 100 kann zum
Beispiel sinnvoll sein, wenn die Schalen 2 aufgrund ihrer
Form nicht in einer stabilen Lage transportiert werden
kénnen. Auch bei besonders kleinen Schalen 2 kann der
Einsatz von Objekttragern 100 sinnvoll sein. Durch den
Einsatz von Objekttragern 100 kann gewahrleistet wer-
den, dass die rdumliche Lage der einzelnen Schalen 2
zueinander wahrend des Siegelvorgangs mdoglichst ge-
nau einstellbar ist.

[0073] Die Objekttrager 100 kénnen Offnungen 101
aufweisen, in die die Schalen 2 mit der zu versiegelnden
Offnung nach oben eingesetzt werden. Werden Objekt-
trager 100 verwendet, so erfolgt das Umsetzen der Scha-
len 2 auf die Schalenaufnahme 22 durch ein Schieben
des Objekttragers 100 aufdie Schalenaufnahme 22. Die-
ses Schieben kann analog zu dem Umsetzen der Scha-
len 2 ohne Objekttrager 100 erfolgen, also mit einer der
oben beschriebenen Umsetzvorrichtungen 40. Prinzipi-
ell ist jede der oben beschriebenen Ausfiihrungsformen
der Erfindung auch mit dem Einsatz eines Objekttragers
100 fir die Schalen 2 kombinierbar.

[0074] Figur 3 zeigt eine Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien SchalenverschlieBmaschine 1, die fir
den Einsatz mit Objekttragern 100 besonders gut geeig-
net ist. Allerdings ist auch hier das Weglassen der Ob-
jekttrager 100 denkbar.

[0075] In Figur 3 sind auf der ersten beziehungsweise
zweiten Transportvorrichtung 30, 60 positionierte Objekt-
trager 100 gezeigt, wobei lediglich der an der Ubergabe-
position befindliche Objekttrager 100 mit Schalen 2 be-
stiickt ist. Auch die in Figur 3 gezeigte Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafien SchalenverschlieBmaschine 1
umfasst eine erste und eine zweite Transportvorrichtung
30, 60. Die Transportvorrichtungen 30, 60 sind aus Griin-
den der Ubersichtlichkeit zwar nicht dargestellt, ihre Po-
sition ist aber aus der Darstellung der auf den Transport-
vorrichtungen 30, 60 positionierten Objekttrager 100 er-
sichtlich und entspricht der der ersten und der zweiten
Transportvorrichtung 30, 60 aus Figur 2. Mehrspurige
und mehrreihige sowie frei definierte (d.h. nicht nur ma-
trixformige) Anordnungen von Schalen 2 sind mit Objekt-
tragern 100 ebenfalls denkbar.

[0076] Figur 3 zeigt eine Ausfiihrungsform, in der die
Zufuhrrichtung Z der ersten Transportvorrichtung 30 und
die Abflhrrichtung A der zweiten Transportvorrichtung
60 antiparallel verlaufen. Zudem ist an dem der Siegel-
vorrichtung 20 abgewandten Ende beider Transportvor-
richtungen 30, 60 eine Querverbindung 102 zwischen
den beiden Transportvorrichtungen 30, 60 vorgesehen,
derart, dass die erste und die zweite Transportvorrich-
tung 30, 60 U-férmig verbunden werden. Obwohl in Figur
3 die Transportvorrichtungen 30, 60 sowie die Querver-
bindung 102 nicht beziehungsweise nur schematisch ge-
zeigt sind, lasst sich deren Position durch die gezeigten
darauf liegenden Objekttrager 100 erschlieRen. Bei der
Querverbindung 102 kann es sich um ein Transportband
odereine Rollenbahn fiir manuelles Weitertransportieren
handeln.
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[0077] In besonders vorteilhafter Weise kann entlang
der zweiten Transportvorrichtung 60 eine Entnahmevor-
richtung vorgesehen sein, die die versiegelten Schalen
2 aus den Objekttragern 100 nimmt. An der ersten Trans-
portvorrichtung 30 kann eine Befiillstation vorgesehen
sein, die zu versiegelnde Schalen 2 in die Objekttrager
100 einsetzt. Durch die U-férmige Verbindung der ersten
und der zweiten Transportvorrichtung 30, 60 miteinander
kann die Befillstation mit leeren Objekttragern 100 ver-
sorgt werden, so dass die Objekttrager 100 immer wieder
umlaufen.

[0078] Die erfindungsgeméafRe Schalenverschliema-
schine 1 nach jeder der Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung kann eine Steuereinrichtung aufweisen, die die Be-
wegung der Schieber 42, 44, 48, 50 steuert, beispiels-
weise durch den Kettentrieb 46. Zudem kann die Steu-
ereinrichtung eine Transportgeschwindigkeit der ersten
und/oder zweiten Transportvorrichtung 30, 60 steuern.
Vorteilhafterweise kann es auch vorgesehen sein, dass
die Siegelvorrichtung 20 ebenfalls durch die Steuerein-
richtung ansteuerbar ist.

[0079] In einer nicht dargestellten, alternativen Aus-
fuhrungsform der Erfindung erfolgt auch das Abfiihren
der versiegelten Schalen 2 Uber die erste Transportvor-
richtung 30. Diese weist dazu einen Abfihrteil auf, der
in Zufiihrrichtung Z (ber die Ubergabeposition hinaus
geht. In einer solchen Ausfiihrung kann die Umsetzvor-
richtung 40 zumindest zwei Schieber 42, 44 aufweisen.
Ein erster Schieber 42 ist dabei in einer linearen Trans-
lationsbewegung in Umsetzrichtung U bewegbar, derart,
dass an der Ubergabeposition vorhandene zu siegelnde
Schalen 2 durch die Bewegung des ersten Schiebers 42
auf die Schalenaufnahme 22 geschoben werden.
[0080] Ein zweiter Schieber 44 ist in Umsetzrichtung
U versetzt zu dem ersten Schieber 42 angeordnet. Durch
Bewegung des zweiten Schiebers 44 antiparallel zur Um-
setzrichtung U kénnen die Schalen 2 nach dem Siegel-
vorgang von der Schalenaufnahme 22 zuriick auf die
Ubergabeposition und damit auf die erste Transportvor-
richtung 30 geschoben werden. Von dortkdnnen sie tUiber
die erste Transportvorrichtung 30 beziehungsweise de-
ren Abflhrteil weiter in Zufihrrichtung Z abtransportiert
werden.

[0081] Der Antrieb und die Ausfiihrung der Schieber
42, 44 kann analog zu den oben beschriebenen Ausfih-
rungsformen sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen einer Folie (4) auf eine
Schale (2), umfassend:

Transportieren der Schale (2) mittels einer ers-
ten Transportvorrichtung (30) entlang einer Zu-
fihrrichtung (Z) in eine Ubergabeposition, in der
sich die Schale (2) auf der ersten Transportvor-
richtung (30) befindet;



2. Verfahren nach Anspruch 1,
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Umsetzen der Schale (2) ineinerlinearen Trans-
lationsbewegung in einer Umsetzrichtung (U)
von der Ubergabeposition auf eine Schalenauf-
nahme (22) einer Siegelvorrichtung (20); und
Aufbringen der Folie (4) auf die Schale (2) durch
die Siegelvorrichtung (20);

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umsetzrichtung (U) zu der Zufiihrrichtung
(Z) senkrecht ist.

gekennzeichnet
durch die nach dem Aufbringen der Folie (4) auf die
Schale (2) durchzufiihrenden Schritte:

Umsetzen der Schale (2) ineinerlinearen Trans-
lationsbewegung in der Umsetzrichtung (U) von
der Schalenaufnahme (22) auf eine zweite
Transportvorrichtung (60); und

Transportieren der Schale (2) mittels der zwei-
ten Transportvorrichtung (60) entlang einer Ab-
fuhrrichtung (A).

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abfihrrichtung (A) parallel oder
antiparallel zu der Zufiihrrichtung (2) ist.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die nach dem Aufbringen der Folie (4) auf die
Schale (2) durchzufiihrenden Schritte:

Umsetzen der Schale (2) ineinerlinearen Trans-
lationsbewegung antiparallel zu der Umsetz-
richtung (U) von der Schalenaufnahme (22) auf
die Ubergabeposition; und

Transportieren der Schale (2) mittels der ersten
Transportvorrichtung (30) entlang der Zufihr-
richtung (2).

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Umset-
zen der Schale (2) jeweils ein Schieben der Schale
(2) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schale (2)
wahrend des Verfahrens in einem Objekttrager (100)
angeordnet ist und das Umsetzen der Schale (2) je-
weils ein Schieben des Objekttragers (100) umfasst.

Schalenverschliemaschine (1) mit:

einer Siegelvorrichtung (20), die konfiguriert ist
zum Aufbringen einer Folie (4) auf eine Schale
(2), die auf einer Schalenaufnahme (22) der Sie-
gelvorrichtung (20) positioniert ist;

einer ersten Transportvorrichtung (30), die dazu
konfiguriert ist, die Schale (2) entlang einer Zu-
fuhrrichtung (Z) in eine Ubergabeposition zu
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10.

1.

12.

13.

transportieren, in der sich die Schale (2) auf der
ersten Transportvorrichtung (30) befindet; und
einer Umsetzvorrichtung (40), die dazu konfigu-
riert ist, die Schale (2) in einer linearen Trans-
lationsbewegung in einer Umsetzrichtung (U)
von der Ubergabeposition auf die Schalenauf-
nahme (22) der Siegelvorrichtung (20) umzuset-
zen;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umsetzrichtung (U) zu der Zuflhrrichtung
(Z) senkrecht ist.

SchalenverschlieBmaschine nach Anspruch 7, ge-
kennzeichnet durch eine zweite Transportvorrich-
tung (60), die dazu konfiguriert ist, die mit der Folie
(4) versiegelte Schale (2) in einer Abfiihrrichtung (A)
zu transportieren, wobei die Umsetzvorrichtung (40)
dazu konfiguriert ist, die mit der Folie (4) versiegelte
Schale (2) in einer linearen Translationsbewegung
inder Umsetzrichtung (U) von der Schalenaufnahme
(22) auf die zweite Transportvorrichtung (60) umzu-
setzen.

Schalenverschlielmaschine nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrrichtung
(Z) und die Abfihrrichtung (A) parallel oder antipar-
allel sind.

Schalenverschliemaschine nach einem der An-
spriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umsetzvorrichtung (40) einen entlang der Um-
setzrichtung (U) bewegbaren ersten Schieber (42)
umfasst, der dazu ausgelegt ist, eine in der Uberga-
beposition befindliche Schale (2) in einer linearen
Translationsbewegung auf die Schalenaufnahme
(22) der Siegelvorrichtung (20) zu schieben.

Schalenverschlielimaschine nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umsetzvorrich-
tung (40) einen in der Umsetzrichtung (U) bewegba-
ren zweiten Schieber (44) umfasst, der dazu ausge-
legt ist, eine auf der Schalenaufnahme (22) befind-
liche Schale (2) auf die zweite Transportvorrichtung
(60) zu schieben.

Schalenverschlielmaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umsetzvorrich-
tung (40) einen entlang der Umsetzrichtung (U) be-
wegbaren ersten Schieber (42) umfasst, der dazu
ausgelegt ist, eine in der Ubergabeposition befindli-
che Schale (2) auf die Schalenaufnahme (22) der
Siegelvorrichtung (20) zu schieben; und einen anti-
parallel zu der Umsetzrichtung (U) bewegbaren
zweiten Schieber (44), der dazu ausgelegt ist, eine
auf der Schalenaufnahme (22) befindliche Schale
(2) auf die Ubergabeposition zu schieben.

Schalenverschlielimaschine nach Anspruch 11 oder
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12, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Schieber (42) und der zweite Schieber (44) durch
einen gemeinsamen Kettentrieb (46) synchron an-
treibbar sind.

SchalenverschlieBmaschine nach einem der An-
spriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem ersten (42) und/oder dem zweiten
Schieber (44) um einen Stab mit einer senkrecht zur
Umsetzrichtung (U) verlaufenden Langsachse han-
delt.

Verfahren oder SchalenverschlieBmaschine nach
einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufiihrrichtung (Z) und die
Umsetzrichtung (U) in einer gemeinsamen Ebene
liegen, die Zufuihrrichtung (Z) und die Abfiihrrichtung
(A) in einer gemeinsamen Ebene liegen oder die Zu-
fuhrrichtung (Z), die Umsetzrichtung (U) und die Ab-
fuhrrichtung (A) in einer gemeinsamen Ebene lie-
gen.
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