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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpa-
ckungsanlage und ein Verfahren zum Verpacken von un-
terschiedlich groflen Produkten, beispielsweise Frisch-
fleisch, mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. des
Anspruchs 9.

[0002] Aus der WO 2002/016210 A1 ist eine Verpa-
ckungslinie zum Verpacken von Fleischstiicken in Beu-
teln bekannt. Dabei werden die individuellen Fleischsti-
cke, die sich vor allem in ihrer GroRe unterscheiden, von
einer Informationserfassungsstufe erfasst und dann ei-
ner Verpackungsstation zugefuhrt. An der Verpackungs-
station wird ein zur GréRRe des Fleischstlicks passender
Beutel bereitgestellt und das Fleischstiick verpackt. Bei
einer Ausfiihrung mit mehreren Verpackungsstationen
ist nach der Informationserfassungsstufe eine Einrich-
tung zum Verteilen der Fleischstiicke vorgesehen, um
die Fleischstlicke beispielsweise nach ihrer GréRRe sor-
tiert aufdie verschiedenen Verpackungsstationen zu ver-
teilen. Nachteilig an einer solchen Beutelverpackungs-
anlage sind ihre begrenzte Leistung und das optische
Aussehen einer Beutelverpackung.

[0003] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
verbesserte Verpackungsanlage bereitzustellen.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Verpa-
ckungsanlage zum Verpacken von unterschiedlich gro-
Ren Produkten mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und
durch ein Verfahren zum Betrieb einer solchen Verpa-
ckungsanlage gemaf Anspruch 9.

[0005] Die erfindungsgemaRe Verpackungsanlage
zum Verpacken von unterschiedlich groen Produkten,
vorzugsweise Lebensmitteln, im Besonderen Frisch-
fleischstlicken, umfasst eine Zufuhreinrichtung fur die
Produkte, die wenigstens ein unterscheidbares Produkt-
merkmal aufweisen. Die Verpackungsanlage umfasst
des Weiteren eine Prifeinrichtung zum Erfassen des we-
nigstens einen Produktmerkmals und eine Verteileinrich-
tung zum Verteilen der Produkte auf wenigstens zwei
Transporteinrichtungen. Die erfindungsgemafle Verpa-
ckungsanlage zeichnet sich dadurch aus, dass wenigs-
tens eine Tiefziehverpackungsmaschine mit einer ersten
und einer zweiten Formstation vorgesehen ist, wobei mit-
tels der ersten Formstation eine erste Gréf3e von Mulden
in eine Folienbahn formbar (d.h. tiefziehbar) ist und mit-
tels der zweiten Formstation eine zur ersten Gréf3e un-
terschiedliche zweite Gréfle von Mulden in die Folien-
bahn formbar (tiefziehbar) ist. Die Tiefziehverpackungs-
maschine umfasst eine Steuerung, die dazu konfiguriert
ist, im laufenden Betrieb in Abhangigkeit der angeliefer-
ten Produkte automatisch umstellbar eine erste oder
zweite Grofle von Mulden zum Einlegen der entspre-
chenden Produkte bereitzustellen. Dies ermdglicht ein
automatisiertes Verpacken von unterschiedlich groRen
Produkten, bevorzugt Frischfleischstiicken, in passend
fur das jeweilig an die Tiefziehverpackungsmaschine
transportierte Produkt dimensionierte Mulden. So kann
eine sehr hohe Leistung erzielt werden, wobei die unter-
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schiedlich grofen Mulden entsprechend der angeliefer-
ten Produkte erzeugt und an einer Einlegestation auto-
matisch bereitgestellt werden. Die GréRe einer Mulde ist
durch ihre Lange, Breite und Tiefe des in der Formstation
in die Folienbahn geformten Tiefzug definiert. Die Pro-
dukte, die fir eine entsprechende Mulde vorgesehen
sind, weisen eine geringere Lange, Breite und Hohe als
die Mulde selbst auf. Ein Format ist durch die Anzahl
und/oder die Form einer Gruppe von Mulden definiert,
die bei einem gemeinsamen Formvorgang erzeugt wer-
den. Ein Format entspricht auch annahernd der Abmes-
sung des Formwerkzeugs und weist eine Lange auf, die
dem intermittierenden Vorzug der Folienbahn entspricht.
[0006] Bevorzugtist eine erste Siegelstation vorgese-
hen, um ein Format, das ein oder mehrere Mulden auf-
weist, mit einer Deckelfolie mittels wenigstens einer Rah-
mensiegelung zu versiegeln. Die Rahmensiegelung in
Form einer auRen am Format umlaufenden geschlosse-
nen Siegelnaht sorgt dafiir, dass eine modifizierte At-
mosphare (Schutzgasatmosphare) im Inneren der Ver-
packung mit einem oder mehreren Produkten fir die wei-
teren Prozessschritte erhalten bleibt.

[0007] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
weist die Tiefziehverpackungsmaschine eine zweite Sie-
gelstation zum Erzeugen einer Quer- und/oder Langs-
siegelung auf, um bereits zwei geformte Mulden inner-
halb eines Formats zu zwei eigenstandigen Verpackun-
gen zu siegeln.

[0008] Vorzugsweise ist die zweite Siegelstation in ei-
ner Transportrichtung stromabwarts der ersten Siegel-
station angeordnet, da bei dieser Konfiguration die mo-
difizierte Atmosphare, die in der ersten Siegelstation er-
zeugtwurde, erhalten bleibt und keine weiteren Manah-
men bezlglich der Atmosphére in den Verpackungen er-
forderlich sind.

[0009] Wenigstens eine Transporteinrichtung weist
bevorzugt eine Puffereinrichtung auf, um ein oder meh-
rere Produkte von der Transporteinrichtung aufzuneh-
men und zeitversetzt wieder an die Transporteinrichtung
abzugeben. So kénnen Produkte einer ersten Sorte, die
in Transportrichtung nicht aufeinander folgen, sondern
durch ein Produkt einer anderen Sorte getrennt sind, zu-
sammengefiihrt werden in dem Sinne, dass die fir ein
Format erforderliche Anzahl von gleichen Produkten als
Gruppe der Einlegestation zugefiihrt werden kann. Somit
kénnen die in willkiirlicher Reihenfolge auf der Zufiihr-
einrichtung angelieferten Produkte entsprechend der da-
fur vorgesehenen Formate auf einfache Weise sortiert
oder gruppiert werden.

[0010] Vorzugsweise ist die Steuerung dazu konfigu-
riert, die jeweils aktuelle Position der Produkte von der
Prifeinrichtung entlang der Zufihreinrichtung, der
Transporteinrichtungen und (sofern vorhanden) der Puf-
fereinrichtung bis in die Tiefziehverpackungsmaschine
zu verfolgen (im Folgenden "Produktverfolgung" ge-
nannt), so dass sichergestellt wird, dass die Formstatio-
nen entsprechende Mulden formen, die gleichzeitig mit
den dafiir vorgesehenen Produkten der Einlegstation zu-
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gefuhrt werden. Dabei kann der Wechsel der zwei oder
mehr unterschiedlichen Formate bzw. die unterschiedli-
che Anzahl der Mulden ohne Verlust von Material der
Folienbahn, namlich ohne sogenannte Leertakte, erfol-
gen.

[0011] Bevorzugt ist die Steuerung, namlich als Steu-
erung der gesamte Verpackungsanlage, ein Teil einer
Maschinensteuerung einer Tiefziehverpackungsma-
schine und kann die Informationen beispielsweise von
der Prifeinrichtung auch an eine weitere Tiefziehverpa-
ckungsmaschine weitergeben. Die Steuerung der Form-
stationen innerhalb der jeweiligen Tiefziehverpackungs-
maschine erfolgt bevorzugt tber die jeweilige Maschi-
nensteuerung, wahrend die Produktverfolgung nach der
Prifeinrichtung entlang der Transporteinrichtungen mit-
tels der Steuerung der gesamten Verpackungsanlage er-
folgt.

[0012] In einer besonderen Ausfiihrungsform ist je-
weils eine Sammeleinrichtung nach den Transportein-
richtungen angeordnet, um Produkte von den Transpor-
teinrichtungen vor dem Einlegen aufzunehmen. So kén-
nen aufwendige Ansteuerungen beispielsweise der Ge-
schwindigkeit der einzelnen Transporteinrichtungen ent-
fallen, da durch die Sammeleinrichtungen dafir gesorgt
werden kann, dassimmer eine ausreichende Anzahl zum
Einlegen bendtigter Produkte an der Einlegestation be-
reitsteht.

[0013] EinerfindungsgemaRes Verfahren zum Betrieb
einer Verpackungsanlage, die wenigstens eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine, eine Zuflihreinrichtung fiir Pro-
dukte und eine Prifeinrichtung umfasst, wobei die z.B.
an, entlang oder auf der Zufiihreinrichtung vorgesehene
Prifeinrichtung wenigstens ein Produktmerkmal eines
jeden Produkts ermittelt und das Produkt danach mittels
einer Verteileinrichtung entsprechend seines ermittelten
Produktmerkmals auf eine Transporteinrichtung verteilt
wird, zeichnet sich dadurch aus, dass mittels wenigstens
zweier Formstationen einer Tiefziehverpackungsma-
schine und mittels einer Steuerung, die mit der Prifein-
richtung verbunden ist, in Abhangigkeit der mittels der
Prifeinrichtung erfassten Produkte und entsprechend ih-
rer Produktmerkmale die entsprechende GréRe
und/oder Anzahl von Mulden in eine Folienbahn geformt
wird. Dies ermdglicht einen vollautomatisierten Betrieb
einer Verpackungsanlage, um willkirlich zugefiihrte Pro-
dukte, die bezlglich eines Produktmerkmals, beispiels-
weise der Grofke des Produkts, Unterschiede aufweisen,
in speziell fur die unterschiedlichen Produktmerkmale
vorgesehene Mulden eingelegt und zu einer optisch an-
sprechenden Tiefziehverpackung in einer modifizierten
Atmosphare verpackt werden kénnen. Im Speziellen ist
bei Frischfleischstlicken durch ein Begasen oder ein
Gasspllen eine langere Haltbarkeit bei Tiefziehverpa-
ckungen im Vergleich zu einer Beutelverpackung er-
reichbar.

[0014] Bevorzugtist das Produktmerkmal mindestens
eine Abmessung des Produktes, wie seine Hohe, seine
Lange und/oder seine Breite. Die in einer Formstation
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erzeugten Mulden kénnen eine vorbestimmte Lange und
Breite aufweisen, wahrend die Tiefe der Mulde an die
Hohe des Produkts in bekannter Form anpassbar ist.
[0015] Vorzugsweise verteilt die Verteileinrichtung die
Produkte gemaR ihres Produktmerkmals auf die jeweili-
ge Transporteinrichtung, um auf einfache Weise eine
Sortierung und/oder Gruppierung zu ermdglichen.
[0016] In einer besonderen Ausfiihrungsform werden
die auf der Transporteinrichtung befindlichen Produkte
an einer Sammeleinrichtung gepuffert, bevor das Pro-
dukt von der Sammeleinrichtung an der Einlegestation
in die Mulde eingelegt wird. Dies ermdglicht eine Verein-
fachung der Steuerung der Transporteinrichtungen und
der Produktverfolgung.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
werden mittels einer Puffereinrichtung einzelne oder
mehrere Produkte von der Transporteinrichtung aufge-
nommen und wieder an die Transporteinrichtung abge-
geben, um die fiir ein Format vorgesehenen Produkte zu
gruppieren.

[0018] Vorzugsweise werden mittels der Steuerung
die Produkte bzw. ihre Position von der Prifeinrichtung
entlang der Zufihreinrichtung, der Transporteinrichtun-
gen und der Puffereinrichtung bis in die Tiefziehverpa-
ckungsmaschine verfolgt (Produktverfolgung), um die
Formstationen entsprechend der Position und des
Transportverlaufs der einzelnen Produkte anzusteuern
und zu koordinieren.

[0019] Bevorzugt werden Produkte, die sich in einem
Produktmerkmal unterscheiden, gemeinsam auf einer
Transporteinrichtung an die Einlegestation der Tiefzieh-
verpackungsmaschine herantransportiert und das fur
das jeweilige Produkt vorgesehene Format bzw. Mulde
mittels einer von zwei Formstationen geformt und mit
dem zugehorigen Produkt in der Einlegestation anna-
hernd zeitgleich zusammengefiihrt.

[0020] ZweckmaRig siehtdie Erfindung vor, dass jeder
einzelne Abschnitt der Folienbahn fiir die Mulden an ge-
nau einer der Formstationen zu Mulden tiefgezogen wird.
Ein bereits in der ersten Formstation tiefgezogener Ab-
schnitt wird also durch die nachfolgende(n) Formstati-
on(en) ohne Verformung hindurch transportiert. Giinstig
ist es, wenn jenseits der letzten Formstation jeder Ab-
schnitt der Folienbahn zu Mulden geformt wurde.
[0021] Im Folgenden werden vorteilhafte Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung anhand von Zeichnungen
naher erlautert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemafe,
schematisch dargestellte Verpackungsanlage,

Fig.2  eine Draufsicht auf eine Tiefziehverpackungs-
maschine und

Fig. 3  eine alternative Verpackungsanlage.

[0022] Gleiche Elemente sind in den Zeichnungen

durchgéngig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
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[0023] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Verpa-
ckungsanlage 1 mit einer Zufiihreinrichtung 2, die unter-
schiedlich groRe Produkte 3 in Form z.B. von Frisch-
fleischstiicken in einer mit einem Pfeil dargestellten Pro-
duktionsrichtung P an einer bzw. unter einer Priifeinrich-
tung 4 vorbei transportiert. Die Prifeinrichtung 4 kann
als eine CCD-Kamera, als ein Visionsystem oder als ein
Réntgengerat ausgefiihrt sein, um die GréRe, im Beson-
deren die Lange und Breite bzw. die AuRenabmessun-
gen der Produkte 3 als ein Produktmerkmal zu erfassen
und diese Uber Daten- und Steuerleitungen L an eine
Maschinensteuerung 5 einer stromabwarts in Produkti-
onsrichtung P nachfolgenden Tiefziehverpackungsma-
schine 6 zu Ubergeben. Weitere Produktmerkmale kon-
nen das Volumen oder das Gewicht des Produkts 3 sein.
Im Fall des Gewichts als ein Produktmerkmal kann die
Prifeinrichtung 4 eine Waage sein. Denkbar istauch eine
Kombination von verschiedenen Prifeinrichtungen 4,um
mehrere Produktmerkmale zu erfassen. Die Maschinen-
steuerung 5 der Tiefziehverpackungsmaschine 6 bildet
hier gleichzeitig die Steuerung 5 der gesamten Verpa-
ckungsanlage 1.

[0024] In der Fig. 1 sind eine erste 6 und eine zweite
Tiefziehverpackungsmaschine 7 gezeigt, die jeweils
zwei unterschiedliche Formate F1/F2 und F3/F4 von tief-
gezogenen Mulden 8 in einer beliebigen Abfolge erzeu-
gen kdnnen, wobei das erste Format F1, F3 eine einzige
groBe Mulde 8 und das zweite Format F2 bzw. F4 zwei
Mulden 8 aufweist. Die zwei Mulden 8 des zweiten For-
mats F2 sind jeweils anndhernd halb so groR in ihrer
Offnungsflache wie die Mulde 8 des ersten Formats F1.
Die insgesamt in der Verpackungsanlage 1 bereitstell-
barenvier Formate F1, F2 bzw. die vier unterschiedlichen
GréRen von Mulden 8 kdnnen vier unterschiedlich grolRe
Produkte P1 bis P4 aufnehmen. In dieser Darstellung
sind die unterschiedlichen Sorten Produkte 3 entspre-
chend ihrer GréRe und Zuordnung mit P1, P2, P3 und
P4 gekennzeichnet, wobei die Produkte 3 der Sorten P1
und P2 firr die Formate auf der ersten Tiefziehverpa-
ckungsmaschine 6 und die Produkte 3 der Sorten P3 und
P4 fur die Formate auf der zweiten Tiefziehverpackungs-
maschine 7 vorgesehen sind.

[0025] Lediglich als Beispiel sei angenommen, dass
die Produkte 3 der Sorte bzw. des Typs P1 eine Lange
von 20-30 cm und eine Breite von 10-15 cm aufweisen.
Die Produkte 3 der zweiten Sorte P2 hingegen haben
eine"Lange" von lediglich 3-5 cm und eine &hnliche "Brei-
te" von 10-15 cm wie die Produkte der ersten Sorte P1.
Die Produkte der dritten Sorte P3 haben eine Lange von
30-40 cm und eine &hnliche Breite von 10-15 cm wie die
Produkte aller tbrigen Sorten. Die Produkte der vierten
Sorte P4 haben eine "Lange" von 15-20 cm und eine
"Breite" von 10-15cm. In anderen Ausfiihrungsformen ist
es denkbar, die Produkte 3 nicht nur anhand einer ein-
zigen Dimension zu unterscheiden (d.h. Lange, Hohe
oder Breite), sondern anhand ihrer Dimensionen in zwei
odermehr Raumrichtungen. Beispielsweise kann die Un-
terscheidung in verschiedene Produktsorten P1 bis P4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

jeweils anhand der Summe der Abmessungen in zwei
oder drei verschiedenen Raumrichtungen erfolgen. In
weiteren Varianten ist es denkbar, beispielsweise das
Gewichtder Produkte 3 als einziges oder als zusétzliches
Unterscheidungsmerkmal zwischen den verschiedenen
Sorten P1 bis P4 heranzuziehen.

[0026] Um die Aufteilung der Produkte 3 auf die zwei
Tiefziehverpackungsmaschine 6, 7 umzusetzen, ist am
Ende der Zufuihreinrichtung 2 eine Verteileinrichtung 9
angeordnet. Die Steuerung 5 steuert die Verteileinrich-
tung 9 entsprechend der von der Priifeinrichtung 4 er-
halten Informationen tber wenigstens ein Produktmerk-
mal eines jeden einzelnen Produkts 3. Die Verteileinrich-
tung 9 sorgt fir eine Verteilung oder Sortierung der Pro-
dukte 3 auf eine nachfolgende erste 10 und eine zweite
Transporteinrichtung 11. Die Verteileinrichtung 9 kann
beispielsweise als Picker, Anacondaband oder Weiche
ausgefihrt sein. Die erste Transporteinrichtung 10 kann
ein oder wie in Fig. 1 gezeigt zwei aufeinander folgende
Transportbander aufweisen, um die Produkte 3 der Sor-
ten P1 und P2 der ersten Tiefziehverpackungsmaschine
6 zuzuflhren. Analog ist dies fur die zweite Transport-
einrichtung 11 und die zweite Tiefziehverpackungsma-
schine 7 bzw. die Produkte 3 der Sorten P3 und P4 der
Fall.

[0027] Die Produkte 3 werden von den Transportein-
richtungen 10, 11 bis an Einlegestationen 12 der Tief-
ziehverpackungsmaschinen 6, 7 herangefiihrt und ma-
nuell oder automatisiert in die an der Einlegestation 12
bereitgestellten Mulden 8 eingelegt. Dabei werden die
Mulden 8 mittels Formstationen 22, 23, die in Fig. 2 ndher
dargestellt sind, erzeugt, wobei die Zuordnung eines je-
den einzelnen Produkts 3 zur jeweiligen Mulde 8 durch
die Steuerung 5 erfolgt. Am gezeigten Beispiel von Fig.
1 ist in der ersten Tiefziehverpackungsmaschine 6 be-
reits ein Produkt 3 der Sorte P2 in einer der zwei Mulden
8 des in der Einlegestation 12 bereitgestellten Formats
eingelegt. Das nachstkommende Produkt 3 auf der ers-
ten Transporteinrichtung 10 ist ein weiteres Produkt 3
der Sorte P2 und komplettiert nach dem Einlegen das
Format F1. Mit einem folgenden Vorzug V des Formats
F1 in einer Transportrichtung R der ersten Tiefziehver-
packungsmaschine 6 innerhalb eines Arbeitstaktes wird
das Format F2 bzw. die Mulde 8 fiir das Produkt 3 der
Sorte P1 in der Einlegestation 12 zum Einlegen bereit-
gestellt.

[0028] Umimmerdie erforderliche Anzahl von Produk-
ten 3 der Sorten P1 bzw. P2 fur ein Format an der Ein-
legestation 12 bereitstellen zu kdnnen, ist jeweils eine
Puffereinrichtung 21 an den Transporteinrichtungen 10,
11 vorgesehen. Die Puffereinrichtung 21 kann ein oder
mehrere Produkte 3 von der Transporteinrichtung 10, 11
aufnehmen, damit beispielsweise zwei zusammengeho-
rende Produkte 3 derselben Sorte P2 aufeinander fol-
gend der Einlegestation 12 zugefiihrt werden kénnen.
Sokann sichergestellt werden, dass nicht nur ein Produkt
P2, sondern, wie in diesem Beispiel gezeigt, immer direkt
nacheinander zwei Produkte 3 derselben Sorte P2 dem
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daflr vorgesehen Format F2 zugeflihrt werden. Das auf
der Puffereinrichtung 21 kurzzeitig zwischengelagerte
Produkt P1 kann flr eine Sortierung oder Gruppierung
der Produkte 3 auf die Transporteinrichtungen 10, 11 zu-
rickgefuhrt werden. Dies wird von der Steuerung 5 Uber
die Steuerleitungen L veranlasst.

[0029] MitweiterenVorziigenV werden die mit Produkt
3 geflllten Mulden 8 bzw. Formate zusammen mit einer
der Ubersichtlichkeit halber nur an der zweiten Verpa-
ckungsmaschine 7 dargestellten Deckelfolie D einer ers-
ten Siegelstation 13 zugeflhrt. Die erste Siegelstation
13 erzeugt eine umlaufende Siegelung bzw. Rahmen-
siegelung 15, wobei ein Evakuieren und/oder ein Bega-
sen des Inneren der entstehenden Verpackung 17 statt-
findet. Bestehtdas Format F 1 nur aus einer einzigen Mul-
de 8, so ist diese Verpackung 17 fertiggestellt. Im Falle
vonzweiMulden 8 pro Format F2 wird eine noch fehlende
zweite Siegelung 14a in Form einer Siegelnaht quer zur
Transportrichtung R in einer zweiten Siegelstation 14
ausgefiihrt, um somit die Produkte P2 zu einzelnen Ver-
packungen 17 zu siegeln. Mittels einer Querschneidsta-
tion 18 und einer nachfolgenden Langsschneidstation 19
werden die Verpackungen aus einer Folienbahn 20, in
die die Mulden 8 geformt (d.h. tiefgezogen) wurden, aus-
getrennt und vereinzelt.

[0030] Entsprechend den GréRenunterschieden der
Produkte 3 der Sorten P1 und P2 fir die erste Tiefzieh-
verpackungsmaschine 6 sind die Mulden 8 der zweiten
Tiefziehverpackungsmaschine 7 zu den im Verhaltnis
gréReren Produkten 3 der Sorten P3 und P4 gréRer aus-
geformt, indem die Folienbreite der Folienbahn 20 gro3er
ist und/oder der Vorzug V pro Arbeitstakt eine groRere
Lange als der Vorzug V der ersten Tiefziehverpackungs-
maschine 6 aufweist. Der Vorzug V wird definiert durch
die Lange des Formats in Transportrichtung R, die je-
weils an der Tiefziehverpackungsmaschine 6, 7 in dem
gezeigten Beispiel gleichbleibend ist. Beispielsweise
kann der Vorzug V 400 mm an der ersten Tiefziehverpa-
ckungsmaschine 6 und 600 mm an der zweiten Tiefzieh-
verpackungsmaschine 7 betragen.

[0031] Fig. 2 zeigt die erste Tiefziehverpackungsma-
schine 6, stellvertretend firr beide Tiefziehverpackungs-
maschinen 6, 7, in der einer Draufsicht Giber ihre gesamte
Lange. In dieser Ansicht sind auch dargestellt eine erste
Formstation 22 zum Tiefziehen von einer Mulde 8 in die
Folienbahn 20 und eine zweite Formstation 23 zum Tief-
ziehen von zwei Mulden 8 pro Format bzw. Arbeitstakt.
Die erste 22 und zweite Formstation 23 kénnten ebenso
miteinander vertauscht sein. Ebenso kénnte die Auftei-
lung der zwei Mulden 8 der zweiten Formstation 23 nicht
quer zur Transportrichtung R zu zwei Reihen sondern
langs in Transportrichtung R zu zwei Spuren erfolgen.
Entsprechend hierzu misste die zweite Siegelstation 14
angepasst sein und anstatt einer Querschneidstation 18,
die entfallen kdnnte, wiirde die Langsschneidstation 19
entsprechend die Aufteilung der zwei Verpackungen 17
bzw. Spuren mit ibernehmen.

[0032] Figur 2 zeigt zudem noch genauer als Figur 1,
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wie die Deckelfolie D zugeflhrt wird. Insbesondere er-
folgt das Zufiihren der Deckelfolie D zunachst unter ei-
nem Winkel von 90° zur Transportrichtung R. Kurz vor
der ersten Siegelstation 13 wird die Deckelfolie D dann
an einer unter einem Winkel von 45° zur Transportrich-
tung R stehenden Schulter S um 90° umgelenkt. Im An-
schluss an die Umlenkung an der Schulter S wird die
Deckelfolie D gemeinsam mit den Mulden 8 in Transpor-
trichtung R in die Siegelstation 13 gefiihrt.

[0033] Fig. 3zeigteine alternative Verpackungsanlage
1,diesichvonderin Fig. 1 gezeigten Verpackungsanlage
1 dadurch unterscheidet, dass nur eine einzige Tiefzieh-
verpackungsmaschine 6 vorgesehen ist und die Produk-
te 3 auf drei Transporteinrichtungen 10 verteilt werden.
Die Verpackungsanlage 1 ist fur drei unterschiedliche
Sorten von Produkten P1, P2 und P3 vorgesehen und
die Verteileinrichtung 9 verteilt die Produkte 3 der Sorten
P1, P2 und P3 derart auf die Transporteinrichtungen 10,
so dass sich auf der jeweiligen Transporteinrichtung 10
nur ein Produkttyp, ndmlich P1 oder P2 oder P3, befindet.
Entsprechend den drei unterschiedlichen Typen oder
Sorten P1, P2 und P3 von Produkten 3 weist die Tief-
ziehverpackungsmaschine 6 stromabwarts der ersten 22
und zweiten Formstation 23 eine dritte Formstation 24
auf, um vier Mulden 8 in Form von zwei hintereinander
und zwei nebeneinander innerhalb des Formats ange-
ordneten Mulden 8 in die Folienbahn 20 zu formen. Die
Reihenfolge der drei Formstationen 22, 23, 24 ist beliebig
wahlbar.

[0034] Im Bereich der Einlegestation 12 ist jeder der
drei Transporteinrichtungen 10 jeweils eine Sammelein-
richtung 25 nachgeordnet, um mehrere Produkte 3 zu
puffern. An der Einlegestation 12 sind beidseitig der Tief-
ziehverpackungsmaschine 6 zwei Bedienpersonen 30
schematisch dargestellt, die jeweils das oder die entspre-
chenden Produkte 3 fiir das in der Einlegestation 12 be-
findliche Format mit ein, zwei oder vier Mulden 8 von der
jeweiligen Sammeleinrichtung 25 entnehmen und in die
Mulde 8 einlegen.

[0035] Die Tiefziehverpackungsmaschine 6 umfasst
analog zu den drei Formstationen 22, 23, 24 auch eine
erste 13, eine zweite 14 und zusatzlich eine dritte Sie-
gelstation 26, um Verpackungen 17 der drei unterschied-
lichen Formate herstellen zu kénnen. In dem gezeigten
Beispiel sind die erste 13 und zweite Siegelstation 14
wie in Fig. 1 und 2 ausgeflihrt und die dritte Siegelstation
26 zum Erzeugen einer Langssiegelung 26a in Form ei-
ner zusatzlichen Siegelnaht Iangs der Transportrichtung
R konfiguriert. Des Weiteren umfasst die Tiefziehverpa-
ckungsmaschine 6 eine Querschneidstation 18 und eine
Langsschneidstation 19, wobei die Langsschneidstation
19 dazu konfiguriert ist, wahlweise eine Schneidung mit-
tig im Format in der Siegelnaht 26a, die in der dritten
Siegelstation 26 erzeugt wurde, auszufiihren.

[0036] Auf der Zufiihreinrichtung 2 ist analog zur Ver-
packungsanlage 1 aus Fig. 1 die Prifeinrichtung 4 vor-
gesehen, um die Position und Produktmerkmale der je-
weiligen Produkte 3 zu ermitteln und anschlieRend die
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Produkte 3 gemaf ihren Produktmerkmalen mittels einer
oder mehrerer Pusher 27 der Verteileinrichtung 9 auf die
jeweiligen Transporteinrichtungen 10 zu verteilen bzw.
zu Ubergeben.

[0037]

Es ist ebenso denkbar, Sammeleinrichtungen

25 an den Transporteinrichtungen 10, 11 der in Fig. 1
gezeigten Verpackungsanlage 1 vorzusehen.

Patentanspriiche

1.

Verpackungsanlage (1) zum Verpacken von unter-
schiedlich groBen Produkten (3), vorzugsweise Le-
bensmitteln, im Besonderen Frischfleischstlicken,
umfassend eine Zuflhreinrichtung (2) fur die Pro-
dukte (3), die wenigstens ein unterscheidbares Pro-
duktmerkmal aufweisen, eine Prifeinrichtung (4)
zum Erfassen des wenigstens einen Produktmerk-
mals, und eine Verteileinrichtung (9) zum Verteilen
der Produkte (3) auf wenigstens zwei Transportein-
richtungen (10, 11), dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Tiefziehverpackungsmaschi-
ne (6, 7) mit einer ersten (22) und einer zweiten
Formstation (23) vorgesehen ist, wobei mittels der
ersten Formstation (22) eine erste Gréf3e von Mul-
den (8)ineine Folienbahn (20) formbar ist und mittels
der zweiten Formstation (23) eine von der ersten
GroRe unterschiedliche zweite GroRe von Mulden
(8) in die Folienbahn (20) formbar ist, und die Tief-
ziehverpackungsmaschine (6, 7) eine Steuerung (5)
umfasst, die dazu konfiguriert ist, im laufenden Be-
trieb in Abhangigkeit der angelieferten Produkte (3)
automatisch umstellbar die erste oder zweite GréRe
von Mulden (8) zum Einlegen der entsprechenden
Produkte (3) bereitzustellen.

Verpackungsanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine erste Siegelstation (13)
vorgesehen ist, um ein Format (F1, F2, F3, F4) mit
einer Deckelfolie (D) mittels wenigstens einer Rah-
mensiegelung (15) zu versiegeln.

Verpackungsanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tiefziehverpackungsma-
schine (6, 7) eine zweite Siegelstation (14) zum Er-
zeugen einer Quer- und/oder Langssiegelung (14a,
26a) aufweist.

Verpackungsanlage nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Siegelstation (14) in
einer Transportrichtung (R) stromabwarts der ersten
Siegelstation (13) angeordnet ist.

Verpackungsanlage nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Transporteinrichtung (10, 11) eine
Puffereinrichtung (21) aufweist, um ein oder mehre-
re Produkte (3) von der Transporteinrichtung (10,
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10.

1.

12.

11) aufzunehmen und wieder an die Transportein-
richtung (10, 11) abzugeben.

Verpackungsanlage nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerung (5) dazu konfiguriertist, die Positionen
der Produkte (5) von der Priifeinrichtung (4) entlang
der Zufiihreinrichtung (2) und der Transporteinrich-
tungen (10, 11) bis in die Tiefziehverpackungsma-
schine (6, 7) zu verfolgen.

Verpackungsanlage nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerung (5) der Verpa-
ckungsanlage (1) eine Maschinensteuerung (5) ei-
ner Tiefziehverpackungsmaschine (6, 7) ist.

Verpackungsanlage nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass je-
weils eine Sammeleinrichtung (25) nach jeder
Transporteinrichtung (10, 11) angeordnet ist, um
Produkte (3) von den Transporteinrichtungen (10,
11) vor dem Einlegen aufzunehmen.

Verfahren zum Betrieb einer Verpackungsanlage (1)
umfassend wenigstens eine Tiefziehverpackungs-
maschine (6, 7), eine Zufihreinrichtung (2) fiir Pro-
dukte (3) und eine Prifeinrichtung (4), wobei die Pri-
feinrichtung (4) wenigstens ein Produktmerkmal ei-
nes jeden Produkts (3) ermittelt und das Produkt (3)
danach mittels einer Verteileinrichtung (9) entspre-
chend seines ermittelten Produktmerkmals auf eine
Transporteinrichtung (10, 11) verteilt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass mittels wenigstens zweier
Formstationen (22, 23, 24) der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine (6, 7) und mittels einer Steuerung
(5), die mit der Prifeinrichtung (4) verbunden ist, in
Abhangigkeit der mittels der Prifeinrichtung (4) er-
fassten Produkte (3) und entsprechend deren ermit-
telter Produktmerkmale eine entsprechende GréRe
und/oder Anzahl von Mulden (8) in eine Folienbahn
(20) geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Produktmerkmal Abmessungen
des Produktes (3), wie seine Hohe, seine Lange
und/oder seine Breite, sind.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verteileinrichtung (9) die
Produkte (3) gemaR ihres Produktmerkmals auf die
jeweilige Transporteinrichtung (10, 11) verteilt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Transporteinrichtung (10,
11) beférderte Produkte (3) an einer Sammeleinrich-
tung (25) gepuffert werden, bevor die Produkte (3)
von der Sammeleinrichtung (25) an einer Einlege-
station (12) in die Mulden (8) eingelegt werden.



13.

14.

15.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels einer Puffer-
einrichtung (21) einzelne oder mehrere Produkte (3)
von der Transporteinrichtung (10, 11) aufgenommen
und wieder an die Transporteinrichtung (10, 11) ab-
gegeben werden, um die fir ein Format (F1, F2, F3,
F4) vorgesehenen Produkte (3) zu gruppieren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der Steuerung
(5) die Produkte (3) von der Prifeinrichtung (4) ent-
lang der Zuflihreinrichtung (1) und der Transportein-
richtungen (10, 11) bis in die Tiefziehverpackungs-
maschine (6, 7) verfolgt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass Produkte (3), die sich
in einem Produktmerkmal unterscheiden, gemein-
sam auf einer Transporteinrichtung (10, 11) an die
Einlegestation (12) der Tiefziehverpackungsma-
schine (6, 7) herantransportiert werden und das je-
weils fur das jeweilige Produkt (3) vorgesehene For-
mat bzw. die Mulde (8) mittels einer der zwei Form-
stationen (22, 23) geformt wird und mit dem zuge-
hérigen Produkt (3) in der Einlegestation (12) anna-
hernd zeitgleich zusammengefiihrt wird.
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