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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM EINZELN VERPACKEN UND GRUPPENWEISE

VERSIEGELN KLEINSTUCKIGER ARTIKEL WIE SCHOKOLADENSTUCKE ODER -RIEGEL

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung (1) zum Verpacken und Versiegeln
kleinstiickiger Artikel (A) wie Schokoladenstiicke oder
-riegel auf einer oder mehreren Artikelbahnen (P1). Um
unabhangig von der Geschwindigkeit des Verpackungs-
prozesses konstante Siegelzeiten, Siegeldriicke und
Siegeltemperaturen zu ermdglichen, um so eine repro-
duzierbare Siegelung zu erzielen, ohne die Artikel (A) zu
beschadigen, umfasstdas erfindungsgemafe Verfahren
die Schritte:
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Schritt A: Verpacken der kleinstiickigen Artikel (A) durch
Zuordnung eines Packmittels zu jedem Artikel (A) und
Falten des Packmittels um diesen Artikel (A).

Schritt B: Gruppieren von jeweils wenigstens zwei der
einzeln verpackten Artikel (A) zu einer Gruppe (G) von
verpackten Artikeln (A).

Schritt C: Gleichzeitiges Siegeln der Packmittel aller ein-
zeln verpackten Artikel (A) der Gruppe (G) von verpack-
ten Artikeln (A).

w-——lm-%—___.._ﬂmn_mw_ﬂ

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 868 674 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verpacken und Versiegeln
kleinstiickiger Artikel wie Schokoladenstlicke oder -rie-
gel auf einer oder mehreren Artikelbahnen.

[0002] Das Siegeln in intermittierend arbeitenden Ver-
packungsmaschinen erfolgt im Allgemeinen taktweise,
wie auch alle anderen Verarbeitungsschritte. Das bedeu-
tet, dass die Verarbeitung, hier im Speziellen das Sie-
geln, wahrend eines Stillstandes des Produktes an einer
Station ausgefiihrt wird. Nach Abschluss des Verarbei-
tungsvorganges wird das jeweilige Produkt an die nach-
folgende Position weiter transportiert, wo der nachste
Verarbeitungsschritt ausgefiihrt wird. Fir den Fall, dass
die Verarbeitungszeit z.B. beim Siegeln an einer Verar-
beitungsstation nicht ausreichend ist, werden weitere
nachfolgende Stationen mit einer Siegeleinrichtung aus-
gestattet, um auf die erforderliche Siegelzeit zu kommen.
[0003] Weiterhin bestehtauch die Mdglichkeit, die ein-
zelnen Produkte nach Abschluss eines taktweise durch-
gefluihrten Einschlagprozessesin eine kontinuierliche Be-
wegung zu Uberfihren, um auf diese Weise durch Mit-
bewegen der Siegelelemente (z.B. in Form von Siegel-
bandern) die Siegelzeit deutlich zu verlangern.

[0004] Wesentliche Einflussfaktoren fir ein erfolgrei-
ches Siegeln von Packmittel sind die Parameter Siegel-
temperatur, Siegeldruck und Siegeldauer, welche im un-
mittelbaren Zusammenhang mit den Eigenschaften des
zu siegelnden Packmittels stehen (z.B. Art und Dicke des
Packmittels, Siegelbeschichtung). Die Art des Packmit-
tels bestimmt dessen Warmeleiteigenschaften, die
Schmelztemperatur sowie das Schrumpfverhalten durch
Temperatureintrag. Die Dicke des Packmittels bestimmt
die Dauer fir den Warmedurchgang bis zur Siegel-
schicht, das Isolationsverhalten zwischen unterster
Schicht und Artikel, das Kompressionsverhalten bei
Druck. Die Siegelbeschichtung ist bedeutend im Hinblick
aufden Schmelzpunktder Beschichtung. Hinzu kommen
weitere Randbedingungen, die die Wahl der Siegelpara-
meter einschranken. Dies ist insbesondere bei druck-
und temperaturempfindlichen Produkten (z.B. Schoko-
lade) von Bedeutung.

[0005] Beim Verpacken von Schokoladenstiicken
oder Schokoladenriegeln im Falteinschlag wird die Fal-
tung durch Ansiegeln fixiert, indem ein Siegelelement
von aullen nach Herstellung des Falteinschlages mit
dem Packmittel in Kontakt gebracht wird, um die Pack-
mittellagen bevorzugt am Produktboden miteinander zu
verbinden. Auf der Innenseite des Packmittels ist das
Produkt angeordnet, welches den entsprechenden Ge-
gendruck aufbringt. Hierdurch ergibt sich einerseits eine
Beschrankung des méglichen Siegeldruckes, da sonst
die Produkte zerdriickt werden. Andererseits wird von
aullen einseitig Warme durch das Siegelelement in das
Packmittel eingebracht, um den Siegelvorgang zu er-
moglichen. Hierbei dringt aber eine bestimmte Warme-
menge auch weiter als nur in das Packmittel ein und er-
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warmt ggf. auch das Produkt. Schokoladenprodukte set-
zen hier aber sehr enge Grenzen, bis es zu einer Zer-
stérung kommt. Insofern sind die Parameter Siegeldruck,
Siegeltemperatur und Siegelzeit sehr eingeschrankt
wahlbar.

[0006] Andererseits wird eine gewisse Siegelzeit be-
noétigt um sicher zu stellen, dass der Warmeeintrag in der
Siegelschicht ausreichend groR ist um die Verpackung
sicher zu verschlielen. Diese schrankt aber u.U. die
Taktzeit einer Maschine deutlich ein, es sei denn, man
verlagert das Siegeln auf mehrere nacheinander folgen-
de Arbeitstakte, womit die Siegelzeit deutlich verlangert
werden kann. Hierbei entstehen jedoch neue Nachteile:
Einerseits gibt es durch das wiederholte Aufsetzen der
Siegelorgane auf das Produkt wiederholt St6Re auf das
Produkt, die in Summe zu deutlich hdheren Produktbe-
lastungen fiihren. Insbesondere ist dies kritisch, wenn z.
B. das zu verschlieBende Schokoladenprodukt beim
zweiten oder dritten Impuls schon vorgewarmt ist, damit
an Festigkeit verloren hat und schneller Abdriicke be-
kommt. Andererseits erfolgt die Temperatureinbringung
in die Siegelstelle schrittweise. Mit jedem Weiterférdern
wird der Warmeeintrag reduziert bzw. unterbrochen. Ggf.
kiihlt sich sogar unterdessen die Siegelstelle wieder ge-
ringfligig ab. Durch diesen zyklischen Energieeintrag
wird die eingebrachte Warmemenge sehr schwer steu-
erbar und hangt von weiteren z.T. schwer beeinflussba-
ren Parametern (wie z.B. Bauteiltoleranzen) ab. Bei tem-
peraturunempfindlichen Produkten spielt das keine we-
sentliche Rolle, da man deutlich mehr Warme in die Sie-
gelstelle einbringt, als es fir die Siegelung notwendig ist,
wodurch man Toleranzen in der Ubertragenen Warme-
menge ausgleicht. Bei temperaturempfindlichen Produk-
ten kann z.B. auch ein zusatzlicher Inneneinschlag als
Warmebarriere dienen.

[0007] Bei kontinuierlich arbeitenden Siegelstrecken
z.B. mittels mitlaufenden Siegelbandern im Anschluss
an einen getaktet oder kontinuierlich ausgefiihrten Falt-
prozess halt man hingegen die zu siegelnden Produkte
in stetigem Kontakt mitdem Siegelorgan, was aus dieser
Sicht zu einem konstanteren Aufheizverhalten fiihrt.
[0008] Eswerdenjedoch beidenbekannten Losungen
jeweils die Produkte Uber eine festgelegte Strecke an
entsprechenden Heizelementen (Anzahl von Siegelsta-
tionen bzw. Siegelbandlange) vorbeigefiihrt. Die Siegel-
zeit ergibt sich somit unmittelbar in Abhangigkeit von der
Maschinengeschwindigkeit und der daraus resultieren-
den Verweilzeit in der Siegelstrecke. Eine Anderung der
Maschinengeschwindigkeit verandert somit auch die
Siegelzeit. Ferner kann bei derartigen L6sungen kein ex-
akter Toleranzausgleich fiir das einzelne Produkt erfol-
gen. Damit wird bspw. ein flaches Produkt das zwischen
zwei héheren Produkten liegt ggf. nur unzureichend ge-
siegelt da der Siegeldruck geringer (nicht fir jedes Pro-
dukt gleich) ist.

[0009] Aktuelle Marktentwicklungen erfordern, nach-
haltige recyclebare Packmittel (z.B. Monofolie) fiir die
Verpackung von SiRwaren zu verwenden. Auch wird
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man zunehmend auf einen Inneneinschlag, der auch als
Warmebarriere dienen kann, verzichten. Hierdurch er-
geben sich fir den Siegelprozess steigende Anforderun-
gen. Kinftige Losungen erfordern, den Siegelungspro-
zess unter Einhaltung von engen Toleranzen hinsichtlich
der Siegelparameter auszufiihren.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, unabhangig von der Geschwindigkeit des Ver-
packungsprozesses konstante Siegelzeiten, Siegeldri-
cke und Siegeltemperaturen zu ermoglichen, um so eine
reproduzierbare Siegelung zu erzielen, ohne die Artikel
zu beschéadigen.

[0011] ZurLésung dieser Aufgabe stellt die vorliegen-
de Erfindung das Verfahren nach Anspruch 1 und die
Vorrichtung nach Anspruch 9 bereit.

[0012] Das erfindungsgemafe Verfahren dient zum
Verpacken und Versiegeln kleinstickiger Artikel wie
Schokoladenstiicke oder -riegel auf einer oder mehreren
Artikelbahnen und umfasst die Schritte:

Schritt A: Verpacken derkleinstlickigen Artikel durch
Zuordnung eines Packmittels zu jedem Artikel und
Falten des Packmittels um diesen Artikel.

Schritt B: Gruppieren von jeweils wenigstens zwei
der einzeln verpackten Artikel zu einer Gruppe von
verpackten Artikeln.

Schritt C: Gleichzeitiges Siegeln der Packmittel aller
einzeln verpackten Artikel der Gruppe von verpack-
ten Artikeln.

[0013] Die Verfahrensschritte kbnnen mit weiteren Ar-
tikeln nach dem Prinzip der FlieRbandherstellung belie-
big oft wiederholt werden.

[0014] Das wesentliche Merkmal der Erfindung ist die
Entkopplung des Siegelprozesses von einem geschwin-
digkeitsabhangigen Verpackungsprozess. Dazu werden
aus einzelnen, z.B. taktsynchron in Packmittel einge-
schlagenen Produkten bzw. Artikeln eines Vorprozesses
Gruppen gebildet und diese einem zeitgesteuerten
Nachfolgeprozess ibergeben, in dem die Siegelung er-
folgt.

[0015] Uber die Gruppenbildung ist es méglich, eine
Vielzahl von eingeschlagenen Produkten gleichzeitig
mittels Siegelung zu verschlie3en. Hierbei kann je nach
GroRe der Gruppen die Siegelzeit malgeblich entspre-
chend den Erfordernissen angepasst werden. Man er-
reicht somit trotz kurzer Taktraten die notwendige Sie-
gelzeit.

[0016] Die Dimensionierung erfolgt so, dass bei maxi-
maler Verpackungsgeschwindigkeit die notwendige Sie-
gelzeit fur die einzelnen Produkte in der Gruppe zur Ver-
fugung steht. Dadurch, dass der Siegelprozess zeitlich
und antriebsseitig von dem Vorprozess entkoppelt ab-
lauft, werden die Siegelstempel nach einer konstanten
Siegelzeit vom Produkt abgehoben, auch wenn der vo-
rangelagerte Einschlagprozess verlangsamt und somit
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Uber eine langere Takizeit stattfindet. Dies gewahrleistet
eine konstante Siegeldauer.

[0017] Vorzugsweise kommt jedes einzelne Produkt
innerhalb der Gruppe mit einem eigenen Siegelstempel
einmalig in Kontakt. Dieser Siegelstempel verweilt be-
vorzugt mit einer konstanten festzulegenden Dauer auf
dem Produkt, um die Siegelung herbeizufiihren. Durch
einen optionalen Toleranzausgleich (z.B. mittels Feder-
wirkung) kénnen Héhentoleranzen ausgeglichen wer-
den, wodurch sich fiir alle Produkte gleiche Siegeldriicke
ergeben.

[0018] Beim Siegeln werden vorzugsweise Uberlap-
pende Abschnitte des um jeden Artikel der jeweiligen
Gruppe einzeln gefalteten Packmittels verbunden, indem
ein Siegelelement von der AuRRenseite gegen das Pack-
mittel gedriickt wird, wahrend der an der Innenseite des
Packmittels angeordnete Artikel den Gegendruck auf-
bringt.

[0019] Es kann sinnvoll sein, wenn in Schritt A verein-
zelte und reihenférmig angeordnete Artikel entlang der
jeweiligen Artikelbahn transportiert werden, vorzugswei-
se nacheinander lber wenigstens einen Rotationskopf
hinweg. Dadurch kénnen die Artikel nacheinander ver-
schiedene Arbeitsstationen anlaufen und an jeder dieser
Arbeitsstationen eine Bearbeitung erfahren.

[0020] Es kann sich als nitzlich erweisen, wenn jeder
Artikel in Schritt A nacheinander wenigstens zwei ver-
schiedene Arbeitsstationen durchlauft, wobei das dem
Artikel zugeordnete Packmittel in jeder dieser Arbeits-
stationen nacheinander durch unterschiedliche Faltmit-
tel gefaltet wird. Dadurch istes mdglich, unterschiedliche
Faltschritte nacheinander auszufiihren, um den Artikel
am Ende des Verpackungsvorgangs fertig zu verpacken.
Idealerweise sind alle Seiten des fertig verpackten Arti-
kels mit Packmittel bedeckt.

[0021] Es kann von Vorteil sein, wenn jeder Artikel in
Schritt A in einem intermittierenden Prozess einzeln ver-
packt wird und dabei in jeder dieser Arbeitsstationen fir
eine einheitliche Verweilzeit verweilt. Dadurch kann jeder
Faltschritt des Packmittels stationar erfolgen, sodass der
Aufbau einer Verpackungseinrichtung im Vergleich zu
einer kontinuierlich arbeitenden Verpackungsmaschine,
bei der die Faltschritte wahrend der Bewegung der Artikel
ausgefiihrt werden und entsprechende Faltmittel bereit-
zustellen sind, deutlich vereinfacht werden kann.
[0022] Es kann sich als praktisch erweisen, wenn eine
Siegelzeit, in welcher das Packmittel jedes Artikels der
jeweiligen Gruppe in Schritt C gesiegelt wird, gréer ist
als die Verweilzeit in Schritt A. Dadurch kénnen druck-
und temperaturempfindliche Artikel wie Schokoladenst-
cke oder-riegel besonders schonend verpackt und ver-
siegelt werden.

[0023] Es kann nitzlich sein, wenn jeder Artikel der
jeweiligen Gruppe in Schritt C wahrend einer Siegelzeit,
in welcher das Packmittel jedes Artikels der jeweiligen
Gruppe gesiegelt wird, vorzugsweise stationar in einer
Siegeleinrichtung verweilt und/oder in Kontakt mit einem
jeweiligen Siegelelement gehalten wird, wobei vorzugs-
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weise die Siegelzeit fur jeden Artikel der Gruppe zum
gleichen Zeitpunkt beginnt und/oder zum gleichen Zeit-
punkt endet. Um einen dauerhaften Betrieb einer ent-
sprechenden Vorrichtung zum Verpacken und Versie-
geln kleinstiickiger Artikel zu bewerkstelligen, ist es vor-
teilhaft, wenn die Anzahl der in Schritt A verpackten Ar-
tikel pro Zeiteinheit (= Artikelausbringung in Schritt A)
und die Anzahl der in Schritt C versiegelten Artikel pro
Zeiteinheit (= Artikelausbringung in Schritt C) exakt
gleich ist. Durch Variation der Siegelzeit sowie der Grup-
penstarke bzw. Anzahl der zu siegelnden Artikel pro
Gruppe kann die Artikelausbringung in Schritt C an die
Artikelausbringung in Schritt A angepasst werden.
[0024] Es kann sich als sinnvoll erweisen, wenn die
Gruppe von verpackten Artikeln im Anschluss an Schritt
C gemeinsam abtransportiert wird. Dadurch erleichtert
sich die Handhabung der Artikel im erfindungsgemafen
Verfahren. Im Bedarfsfall kann die Abgabe der Artikel
aber auch synchron zum Einzeltakt der Maschine erfol-
gen, falls dies fiir den Nachfolgeprozess giinstiger ist (z.
B. wenn im Nachfolgeprozess Gruppen gebildet werden
missen, die nicht gleich der Gruppengréfle im Siegel-
prozess sind).

[0025] Es kann von Vorteil sein, wenn die Artikel in
Schritt B zur Bildung der jeweiligen Gruppe einer Grup-
pierungseinrichtung nacheinander zugefiihrt werden,
vorzugsweise einzeln, wobei die Gruppierungseinrich-
tung bevorzugt ausgebildet ist, um die Artikel der jewei-
ligen Gruppe zur anschlieRenden Siegelung in Schritt C
gruppenweise zu transportieren, wobei die Gruppie-
rungseinrichtung besonders bevorzugt unabhangig von
einer die Artikel verpackenden Verpackungseinrichtung
bewegbar ist. Die Artikel kdnnen z.B. in Schritt B zur Bil-
dung einer Gruppe aufder jeweiligen Artikelbahn gestaut
oder von einer Mehrzahl von Artikelbahnen einer ge-
meinsamen Artikelbahn zugefiihrt werden. Dabei wer-
den in Schritt B zur Bildung der jeweiligen Gruppe die
Geschwindigkeiten und/oder die Abstande der die Grup-
pe bildenden Artikel im Vergleich zu Schritt A verandert,
vorzugsweise verringert.

[0026] Es kann zweckdienlich sein, wenn in Schritt C
jedem Artikel der jeweiligen Gruppe wenigstens ein ei-
genes Siegelelement zugeordnet ist, wobei vorzugswei-
se jedes Siegelelement individuell geregelt wird, bevor-
zugtin Abhangigkeit wenigstens eines am Siegelelement
gemessenen Parameters, wie z.B. einer Siegeldauer
und/oder einer Siegeltemperatur und/oder eines Siegel-
drucks. Dadurch kdnnen auch bei unvermeidlichen Fer-
tigungstoleranzen besonders konstante Siegelergebnis-
se ermdglicht werden.

[0027] Es kann sich als niitzlich erweisen, wenn die
Artikel in Schritt A durch wenigstens einen kreisbahnfér-
migen Artikelbahnabschnitt geférdert werden. Dies er-
folgt z.B. in einer Verpackungsmaschine mit wenigstens
einem Rotationskopf, welchen jeder Artikel im Verpa-
ckungsprozess nacheinander durchlauft.

[0028] Eskann hilfreich sein, wenn die Artikel in Schritt
B und/oder Schritt C auf einem linearen Artikelbahnab-
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schnitt angeordnet sind und/oder transportiert werden.
Dadurch vereinfacht sich das Bilden der Gruppe von ver-
packten Artikeln sowie der gruppenweise Transport in
die bzw. aus der Siegeleinrichtung.

[0029] Es kann sich als praktisch erweisen, wenn in
Schritt C die Ausrichtungen und/oder die Geschwindig-
keiten und/oder die gegenseitigen Abstéande der Artikel
einer jeweiligen Gruppe konstant und/oder einheitlich
sind. Wenn die Ausrichtungen und/oder die Geschwin-
digkeiten und/oder die gegenseitigen Abstande der Arti-
kel konstant sind, andert der jeweilige Artikel seine Aus-
richtung und/oder seine Geschwindigkeit und/oder sei-
nen Abstand zu einem benachbarten Artikel zumindest
wahrend der Siegelung in Schritt C nicht. Wenn die Aus-
richtungen und/oder die Geschwindigkeiten und/oder die
gegenseitigen Absténde der Artikel einheitlich sind, wei-
sen alle Artikel zumindest wahrend der Siegelung in
Schritt C dieselben Ausrichtungen und/oder dieselben
Geschwindigkeiten und/oder dieselben gegenseitigen
Abstande auf. Vorzugsweise werden die Artikel in der
Siegeleinrichtung stationar gesiegelt, d.h. die Artikel be-
wegen sich wahrend der Siegelung nicht. Esistaberauch
moglich, dass die Artikel in Schritt C gruppenweise mit
konstanter Geschwindigkeit transportiert werden, wobei
die Siegelung z.B. in einer mobilen Siegeleinrichtung auf
dem Weg zu einer Abgabestation erfolgt.

[0030] Ein weiterer Aspektder vorliegenden Erfindung
betrifft eine Vorrichtung zum Verpacken und Versiegeln
kleinstiickiger Artikel wie Schokoladenstiicke oder -rie-
gel auf einer oder mehreren Artikelbahnen, vorzugswei-
se nach dem Verfahren gemaR einer der vorangehenden
Ausfihrungen, umfassend:

Eine Verpackungseinrichtung zum Verpacken der klein-
stuickigen Artikel durch Zuordnung eines Packmittels zu
jedem Artikel und Falten des Packmittels um diesen Ar-
tikel.

[0031] Eine Gruppierungseinrichtung zum Gruppieren
von jeweils wenigstens zwei der einzeln verpackten Ar-
tikel zu einer Gruppe von einzeln verpackten Artikeln.
[0032] Eine Siegeleinrichtung zum gleichzeitigen Sie-
geln der Packmittel aller einzeln verpackten Artikel der
Gruppe von verpackten Artikeln.

[0033] Es ergeben sich die oben genannten Vorteile.
Diese Vorrichtung kann die Verfahrensschritte A, B und
C beliebig oft und vorzugsweise gleichzeitig.

[0034] Es kann von Nutzen sein, wenn der Druck
und/oder die Temperatur und/oder die Zeitdauer der Sie-
gelung mitder Siegeleinrichtung unabhangig von der Ge-
schwindigkeit der Verpackungseinrichtung einstellbar
ist/sind.

[0035] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung umfasst die Vorrichtung wenigstens zwei Trans-
porteinheiten, die ausgebildet sind, um sich zwischen der
Verpackungseinrichtung/ Gruppierungseinrichtung und
der Siegeleinrichtung hin und her zu bewegen, wobei
vorzugsweise die Transporteinheiten so ausgebildet
sind, sodass immer im gegenseitigen Wechsel eine der
Transporteinheiten verpackte Artikel von der Verpa-
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ckungseinrichtung aufnimmt, wahrend die andere Trans-
porteinheit die Gruppe von Artikeln zur Siegelung in der
Siegeleinrichtung bereitstellt.

[0036] Es kann auch sinnvoll sein, wenn die Siegelein-
richtung fir jeden Artikel der Gruppe einen eigenen Sie-
gelstempel aufweist, wobei vorzugsweise der Siegel-
stempel zum Toleranzausgleich beziiglich des zu sie-
gelnden Artikels federnd gelagert ist, wobei bevorzugt
der Siegelstempel beim Anhalten der Verpackungsein-
richtung in eine Nichtgebrauchsstellung berfihrt wird.
So kénnen auch besonders druck- und temperaturemp-
findliche Artikel trotz unvermeidlicher Fertigungstoleran-
zen mit besonders einheitlichen Ergebnissen versiegelt
werden. Genauer gesagt weisen die Siegelstempel vor-
zugsweise wenigstens eine derfolgenden Eigenschaften
auf: 1) Jeder Siegelstempel ist zum Toleranzausgleich
fur den einzelnen Artikel gefedert. 2) Alle Siegelstempel
heben nach dem Siegelvorgang zum Abtransport der ge-
siegelten Artikel und zur Zufiihrung der nachfolgenden
zu siegelnden Produkte gleichzeitig ab. 3) Alle Siegel-
stempel heben bei Maschinenstopp gleichzeitig ab, da-
mit es nicht zu geschmolzen Artikeln/ verbrannter Folie
unter der Siegeleinrichtung kommt.

Begriffe und Definitionen

[0037] Artikel bzw. Produkte: Als kleinstlickige Artikel
bzw. Produkte werden im Rahmen der Erfindung insbe-
sondere Schokoladenstiicke oder -riegel verstanden.
Die Erfindung ist aber ausdriicklich nicht auf die Verpa-
ckung von Schokoladenstliicken oder -riegeln be-
schrankt. Weitere kleinstlickige Artikel sind beispielswei-
se SiuRwaren wie Hartkaramellen, Weichkaramellen,
Lollipops, aber auch Brihwirfel oder Briihtabletten oder
kleinstiickige Verbrauchsgiter wie Spilmaschinentabs.
Alle Artikel haben vorzugsweise die gleiche Form, bei-
spielsweise eine Quaderform oder Wirfelform, wenn-
gleich auch andere Artikelformen mdglich sind.

[0038] Die Begriffe Artikel und Produkte werden im
Rahmen der Erfindungsbeschreibung synonym verwen-
det.

Kurze Beschreibung der Figuren
[0039]

Fig. 1 eine schematische, perspektivische Ansicht
eines Teils einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
zur Verpackung und Versiegelung kleinsttickiger Ar-
tikel wie Schokoladenstiicke oder -riegel zur Erlau-
terung des erfindungsgemafen Verfahrens.

Fig. 2 eine schematische Ansicht des Ablaufs des
erfindungsgemafien Verfahrens, wobei in Ansicht
(a) dargestelltist, wie eine mit einer Gruppe von fertig
verpackten und fertig versiegelten Artikeln beladene
Transporteinheit aus der Siegeleinrichtung abtrans-
portiert wird, wahrend eine weitere mit einer Gruppe
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von verpackten Artikeln beladene Transporteinheit
bereitsteht, um in die Siegeleinrichtung einge-
schleust zu werden, wobei in den Ansichten (b) bis
(e) dargestellt ist, wie eine zunachst leere, bereitge-
stellte Transporteinheit taktweise mit einzelnen ver-
packten Artikeln aus der Verpackungseinrichtung
beladen wird, um eine Gruppe von verpackten Arti-
keln zu bilden, wahrend zur selben Zeit eine Gruppe
von verpackten Artikeln in der Siegeleinrichtung ver-
siegelt wird; wobei in Ansicht (f) wieder den Zustand
gemal Ansicht (a) zeigt.

Detaillierte Beschreibung des bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels

[0040] Das erfindungsgemaRe Verfahren gemal dem
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel dient zum Verpacken
und Versiegeln von beispielsweise quaderférmigen
Schokoladenstiicken oder -riegeln und wird auf einer er-
findungsgemafen Vorrichtung 1 zum Verpacken und
Versiegeln von Schokoladenstiicken oder-riegeln durch-
geflhrt.

[0041] Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel erfolgt
das Verpacken und Versiegeln der Artikel A auf lediglich
einer Artikelbahn P1. Um die Ausbringung der Vorrich-
tung 1 zu erh6éhen, kann das Verpacken und Versiegeln
der Artikel A abweichend vom vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel auch auf mehreren parallelen Artikelbah-
nen P1 gleichzeitig erfolgen. Eine entsprechende Vor-
richtung zur Verpackung von Artikeln auf A parallelen
Produktbahnen ist aus der EP 2 906 473 A1 der Anmel-
derin bekannt.

[0042] Das erfindungsgemafRe Verfahren umfasst ins-
besondere zur Realisierung einer vom Verpackungspro-
zess entkoppelten Siegelung folgende Schritte:

Schritt A: Verpacken der kleinstlickigen Artikel durch
Zuordnung eines Packmittels zu jedem Artikel A und
Falten des Packmittels um diesen Artikel.

Schritt B: Gruppieren von jeweils wenigstens zwei
der einzeln verpackten Artikel zu einer Gruppe von
verpackten Artikeln.

Schritt C: Gleichzeitiges Siegeln der Packmittel aller
einzeln verpackten Artikel der Gruppe von verpack-
ten Artikel.

Schritt D (optional): Abtransportder Artikel nach dem
Siegeln und vorzugsweise Ubergabe der Artikel als
Gruppe oder einzeln an einen weiterfiihrenden Pro-
zess.

[0043] Schritt Aistvorzugsweise ein Einschlagprozess
(taktsynchron) und erfolgt z.B. auf einer intermittierend
arbeitenden Verpackungseinrichtung 2. Dabei werden
die Artikel A in der Verpackungseinrichtung 2 mit vorge-
gebenen Abstdnden in einer Reihe hintereinander als
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Artikel- bzw. Produktstrom vorzugsweise Uber wenigs-
tens einen Rotationskopf hinweg (vgl. EP 2 906 473 A1)
durch verschiedene Arbeitsstationen gefiihrt. Dabei wird
den Artikeln A das Packmittel zundchst zugeordnet, an-
schlieBend wird das Packmittel in den Arbeitsstationen
durch entsprechende Faltmittel gefaltet, sodass das
Packmittel den jeweiligen Artikel A vollstandig umgibt.
Dabei wird das Packmittel dem Artikel A beispielsweise
radial zur Drehachse eines Rotationskopfs, an der dem
Rotationskopf zugewandten Seite zugefiihrt, sodass der
Artikel A quasi in das bereitstehende Packmittel "hinein-
lauft". AnschlieBend wird beispielsweise aus dem Pack-
mittel ein Schlauch um den Artikel A gebildet, und die
Uber den Artikel Uberstehenden Schlauchenden werden
in verschiedenen Faltvorgangen auf die Stirnseite und
denBoden des Artikels gefaltet. Insbesondere flirandere
Artikelformen kénnen andere Dreh-, Falt- und Einschlag-
arten verwendet werden. Als Packmittel wird vorzugs-
weise eine einteilige, einschichtige, einlagige, luftun-
durchlassige und siegelfahige Verpackungsfolie (Mono-
folie) aus Kunststoff verwendet. Es kénnen aber auch
Verbundfolien oder mehrere Packmittellagen verwendet
werden. Dabei kann die Siegelfahigkeit durch eine sie-
gelfahige Beschichtung oder durch das Packmittel selbst
erzielt werden. Bei der letztgenannten Variante ist das
Packmittel selbst, d. h. ohne Beschichtung, thermisch
aktivierbar, um eine Siegelung zu erzielen. Das Packmit-
tel kann vor oder nach der Zufiihrung zum Artikel A z.B.
von einer Packmittelrolle vereinzelt werden.

[0044] Wie dargelegt, erfolgt der Verpackungs- bzw.
Einschlagprozess in Schritt A nach dem beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiel vorzugsweise taktsynchron in der
Verpackungseinrichtung 2. Es wird aber ausdriicklich be-
tont, dass der Verpackungs- bzw. Einschlagprozess in-
termittierend oder kontinuierlich sein kann. Beim inter-
mittierenden Verpackungsverfahren bzw. -einrichtungen
2 verweilt jeder Artikel A mit gleicher Dauer am Verar-
beitungsort, d.h. an einer von mehreren Arbeitsstationen.
Die Verweilzeit andert sich in Abhangigkeit der Maschi-
nengeschwindigkeit. Bei héherer Ausbringung ist die
Verweilzeit in jeder Arbeitsstation entsprechend kurz.
Beim kontinuierlichen Verpackungsprozess ist der Arti-
kel durchgehend in Bewegung und das dem Artikel zu-
geordnete Packmittel wird z.B. durch mitwandernde Falt-
mittel gefaltet.

[0045] In Schritt B werden die einzeln eingeschlage-
nenbzw. verpackten Artikel A z.B. in einer Gruppierungs-
einrichtung 3 zu Gruppen G zusammengefihrt und grup-
piert. Bei intermittierenden Verpackungsverfahren bzw.
-einrichtungen 2 wird je Arbeitstakt ein Artikel A durch
eine bereitstehende Transporteinheit 5a, 5b aufgenom-
men (vgl. Figur 2b). Die Anzahl der Artikel A pro Gruppe
G kann bspw. in Abhangigkeit der Ausbringung der Ver-
packungseinrichtung 2 verandert werden, wobei die An-
zahl der Artikel A pro Gruppe G vorzugsweise mit stei-
gender Ausbringung der Verpackungseinrichtung 2 er-
hoht wird. Als Gruppe G wird hier eine Mehrzahl von Ar-
tikeln A bezeichnet, die unabhangig von der Forderge-
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schwindigkeit der Verpackungseinrichtung 2 bzw. dem
Artikel A in Schritt A bewegt und bearbeitet wird. Im vor-
liegenden Ausfihrungsbeispiel, insbesondere in der
schematischen Darstellung gemaR Figur 2, umfasst jede
Gruppe G vier einzeln verpackte Artikel A. Es ist aber
auch moglich, dass jede Gruppe G zwei, drei, vier, funf,
sechs, sieben, acht oder mehr Artikel A umfasst. Es ist
Uberdies vorgesehen, dass die Gruppenstarke bzw. die
Anzahl der zu versiegelnden Artikel A pro Gruppe G in
Abhangigkeit der Siegelzeit und der Ausbringung der
Verpackungseinrichtung 2 verandert werden kann. Eine
Veranderung der Siegelzeit kann beispielsweise erfor-
derlich sein, um unterschiedlich groRe oder unterschied-
lich beschaffene Artikel A unter Beriicksichtigung der ar-
tikelspezifischen Anforderungen in Hinblick auf Siegel-
druck und Siegeltemperatur mit gleichmaRigen bzw. ein-
heitlichen Siegelergebnissen zu siegeln. Vorzugsweise
bleibt die GruppengréRe im laufenden Betrieb der Ver-
packungseinrichtung 2 konstant. Daher sollte die Anzahl
der Artikel A pro Gruppe G vorab so festgelegt werden,
dass sie fur die Maximalleistung der Verpackungsein-
richtung 2 ausreicht. Fur geringere Taktzahlen werden
dann einfach die Siegelstempel eher abgehoben, wie im
Zusammenhang mit Fig. 2 beschrieben ist. Vorzugswei-
se kann die Gruppengrofie bei einem Formatwechsel
von kleinen auf groRe Artikel A (geringere Ausbringung)
angepasst werden.

[0046] Der Artikeltransport zwischen der Gruppie-
rungseinrichtung 3 und der in Transportrichtung nachge-
lagerten Siegeleinrichtung 4 erfolgt durch ein 2-Zug- oder
Mehrzugsystem mit wenigstens zwei Transporteinheiten
5a, 5b, welche abwechselnd Artikel A vom Vorprozess
bzw. der Verpackungseinrichtung 2 iibernehmen und an
den Nachfolgeprozess bzw. die Siegeleinrichtung 4
Uibergeben. Sobald die Anzahl der eine Gruppe G bilden-
den Artikeln A erreicht und auf der ersten Transportein-
heit 5a aufgeladen ist (vgl. Figuren 2a bis 2f), werden die
nachfolgenden Artikel A durch eine zweite Transportein-
heit 5b des 2-Zug- oder Mehrzugsystems aufgenommen,
und die fertig gebildete Gruppe G wird mit Hilfe der ersten
Transporteinheit 5a an die nachfolgende Siegeleinrich-
tung 4 Ubergeben.

[0047] Die Siegelung in Schritt C erfolgt in der Siege-
leinrichtung 4 beispielsweise zeitgesteuert. In Fig. 1 ist
die Siegeleinrichtung 4 im aufgeschwenkten Zustand
dargestellt. Die Transporteinrichtung in Gestalt des 2-
Zug- oder Mehrzugsystems mitden beiden Transportein-
heiten 5a, 5b transportiert die Gruppen G von verpackten
Artikeln A entkoppelt vom Vorprozess durch die Siegel-
einrichtung 4 hindurch. Die Gruppen G verweilen auf ei-
ner der beiden Transporteinheiten 5a, 5b mit einer festen
Dauer in der Siegeleinrichtung 4 und verlassen diese
nach Fertigstellung der Siegelung vorzugsweise unver-
zliglich, unabhangig davon, ob die nachfolgende Gruppe
G schonfertig gebildetist. Insbesondere bei kirzerer Sie-
gelzeit ist es aber auch mdglich, dass die Artikel A ohne
Siegelung noch in der Siegeleinrichtung 4 verbleiben,
sodass kein Energieeintrag in den Artikel A erfolgt. So-
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bald die nachfolgende Gruppe G vollstandig gebildet ist,
wird diese auf der anderen der beiden Transporteinhei-
ten 5a, 5b der Siegeleinrichtung 4 zugefiihrt. Die Grup-
pengrolRe bestimmt die mdgliche Verweildauer in der
Siegeleinrichtung 4 und wird auf die maximale Ausbrin-
gung der Verpackungseinrichtung 2 ausgelegt. Die
Transporteinheiten 5a und 5b sowie die Siegeleinrich-
tung 4 werden vorzugsweise durch eigenstandige An-
triebe angetrieben, wodurch die Siegelzeit frei definier-
bar ist. Bei den Transporteinheiten 5a und 5b handelt es
sich jeweils um umlaufende Systeme mit mehreren Sta-
tionen. Das heil3t konkret, dass wahrend die erste Station
5a die Artikel A aus der Siegelstation 4 heraustranspor-
tiert eine weitere Station 5b schon wieder in Position 3
beférdert wird um Artikel A aufnehmen zu kénnen.
[0048] Zum Siegelnwerden alle Artikel A einer Gruppe
G unter dem fir jeden einzelnen Artikel A vorhandenen
Siegelstempel S positioniert. Anschlie3end wird der Sie-
gelstempel S vertikal auf den unter dem Siegelstempel
S positionierten Artikel A zugestellt, sodass es zum Kon-
takt zwischen dem den Artikel A umgebenden Packmittel
und dem Siegelstempel S kommt. Wahrend der Siege-
lung kommt es zu keiner Relativbewegung zwischen Ar-
tikel A und Siegelstempel S. Die einzelnen Siegelstempel
S sind jeweils federnd gelagert, um Hoéhentoleranzen
auszugleichen und gleichmaRige Siegeldriicke fir alle
Produkte zu erreichen. Jeder einzelne Siegelstempel S
hat eine Heizung und einen eigenen Temperatursensor,
wodurch eine individuelle Regelung ermdglicht wird.
Zum Transport der Gruppe G heben alle Siegelstempel
S gleichzeitig ab, um die Artikel A zu entlasten und zu
schonen (vgl. Figur 2e). Im Stillstand (z.B. bei einer St6-
rung) der Verpackungsmaschine 1 heben alle Siegel-
stempel S ab, damit keine Produktbeschadigung statt-
findet.

[0049] Fig. 2 veranschaulicht den zuvor beschriebe-
nen Ablauf des erfindungsgemafien Verfahrens unter
Verwendung der erfindungsgemafien Vorrichtung 1 zu-
sammenfassend noch einmal vereinfacht in schemati-
schen Darstellungen:

In Fig. 2 (a) ist die erste Transporteinheit 5a mit einer
Gruppe G aus vier verpackten Artikeln A beladen, die
aus der Verpackungseinrichtung 2 ausgebracht wurden,
und steht bereit, um in die Siegeleinrichtung 4 einge-
schleust zu werden. Die mit einer Gruppe G aus vier ver-
packten und versiegelten Artikeln A beladene zweite
Transporteinheit 5b steht bereit, um aus der Siegelein-
richtung 4 ausgeschleust zu werden, um die Gruppe G
an eine Abgabestation (nicht gezeigt) zu Gbergeben.
[0050] Wie in Figur 2 (b) dargestellt, kehrt die zweite
Transporteinheit 5b nach dem Abladen der Gruppe G
zur Aufnahme einer weiteren Gruppe G von verpackten
Artikeln A entleert in die Aufnahmestation bzw. Gruppie-
rungseinrichtung 3 zuriick. Wahrenddessen transportiert
die erste Transporteinheit 5a die zuvor aufgeladene
Gruppe G von verpackten Artikeln A zur nachfolgenden
Siegelung in die Siegeleinrichtung 4. In der Siegelein-
richtung 4 wird der fiir jeden Artikel A der Gruppe G be-
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reitgestellte Siegelstempel S mit dem jeweils zu siegeln-
den Artikel A der Gruppe G in Kontakt gebracht und in
Abhangigkeit von der am Siegelstempel S gemessenen
Temperatur individuell geregelt. Um Fertigungstoleran-
zen auszugleichen, istjeder Siegelstempel S federnd ge-
lagert.

[0051] Fig. 2 (c) und (d) zeigen weitere Zustande, in
welchen die Artikel A der in der Siegeleinrichtung 4 an-
geordneten Gruppe G gleichzeitig mit dem jeweiligen
Siegelstempel S in Kontakt gehalten werden und inner-
halb einer Siegelzeit gesiegelt werden. Die zweite Trans-
porteinheit 5b ladt wahrenddessen nacheinander einzeln
verpackte Artikel A aus der Verpackungseinrichtung 2
auf.

[0052] Indemin Figur 2 (e) dargestellten Zustand sind
drei verpackte Artikel A auf der zweiten Transporteinheit
5b aufgeladen. Demnach ist die Gruppe G von verpack-
ten Artikeln A auf der zweiten Transporteinheit 5b fast
vollstandig. Wahrend der fortschreitenden Beladung der
zweiten Transporteinheit 5b wird die Siegelung der auf
der ersten Transporteinheit 5a angeordneten Gruppe G
von Artikeln A in der Siegeleinrichtung 4 abgeschlossen.
In Vorbereitung der Ausschleusung dieser Gruppe G aus
der Siegeleinrichtung 4 werden die Siegelstempel S von
den jeweiligen Artikeln A der Gruppe G entfernt. Je nach
individuellen Gegebenheiten kann die Siegelzeit aber
abweichend von dem hier beschriebenen Ausflihrungs-
beispiel verlangert oder verkiirzt werden.

[0053] Figur 2 (f) entspricht im Wesentlichen Figur 2
(a), wobei die ersten und zweiten Transporteinheiten 5a,
5b vertauscht sind, und zeigt die mit einer Gruppe G von
vier verpackten Artikeln A vollstandig beladene zweite
Transporteinheit 5b vor der Uberfiihrung in die Siegel-
einrichtung 4. Die miteiner Gruppe G von vier verpackten
und versiegelten Artikeln A vollstédndig beladene erste
Transporteinheit 5a wird nach Abschluss des Siegelvor-
gangs aus der Siegeleinrichtung 4 ausgeschleust. Nach
dem Abladen der einzeln verpackten und versiegelten
Artikeln A - entweder einzeln oder als Gruppe G -an einer
Abgabestation (nicht gezeigt) kehrt die erste Trans-
porteinheit 5a wieder in die Gruppierungseinrichtung 3
zurlick, wo sie nacheinander von vier weiteren, einzeln
verpackten Artikeln A beladen wird, um eine weitere
Gruppe G von verpackten Artikeln zu bilden. Die auf der
zweiten Transporteinheit 5b angeordnete Gruppe G von
verpackten Artikeln A wird - wahrend weitere verpackte
Artikel A auf der ersten Transporteinheit 5a in der Grup-
pierungseinrichtung 3 gruppiert werden - in der Siegel-
einrichtung 4 gesiegelt und nach Abschluss des Siegel-
vorgangs gemeinsam aus der Siegeleinrichtung 4 aus-
geschleust.

[0054] Anschlielend beginnt der Vorgang mit neuen
Artikeln A von neuem im Zustand gemaR Figur 2 (a).
[0055] Abweichend von der Darstellungin Fig. 2 istes
aber auch mdglich, dass das Herausfahren der Artikel A
aus der Siegeleinrichtung 4 teilweise mit dem Einsam-
meln von neuen Artikeln A iberlagert. Das kann insbe-
sondere dann der Fall sein, wenn die Verpackungsein-
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richtung 2 einen permanenten Produktstrom liefert, der
nicht angehalten werden kann. In diesem Fall kann die
Bewegung der Gruppe G aus der Gruppierungseinrich-
tung 3 in die Siegeleinrichtung 4 zeitgleich mit dem Be-
laden einer Transporteinheit 5a, 5b stattfinden.

[0056] Zusammengefasst besteht der Kerngedanke
der Erfindung in der Realisierung eines Siegelprozesses,
welcher vom geschwindigkeitsabhangigen Verpa-
ckungsprozess entkoppelt ist, damit unabhangig von der
Geschwindigkeit der Verpackungsmaschine 2 konstante
Siegelzeiten, Siegeldriicke und Siegeltemperaturen er-
moglichtwerden. Zielisteine reproduzierbare Siegelung,
ohne die Artikel A zu beschadigen.

Bezugszeichenliste
[0057]

1 Vorrichtung zum Verpacken und Versiegeln
2 Verpackungseinrichtung
3 Gruppierungseinrichtung
4 Siegeleinrichtung

5a  Erste Transporteinheit

5b  Zweite Transporteinheit

A Artikel

G Gruppe

P1  Artikelbahn
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken und Versiegeln kleinsti-
ckiger Artikel (A) wie Schokoladenstiicke oder -rie-
gel aufeiner oder mehreren Artikelbahnen (P1), um-
fassend die Schritte:

a. Schritt A: Verpacken der kleinstlickigen Arti-
kel (A) durch Zuordnung eines Packmittels zu
jedem Artikel (A) und Falten des Packmittels um
diesen Artikel (A).

b. Schritt B: Gruppieren von jeweils wenigstens
zwei der einzeln verpackten Artikel (A) zu einer
Gruppe (G) von verpackten Artikeln (A).

c. Schritt C: Gleichzeitiges Siegeln der Packmit-
tel aller einzeln verpackten Artikel (A) der Grup-
pe (G) von verpackten Artikeln (A).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Schritt A vereinzelte und reihen-
férmig angeordnete Artikel (A) entlang derjeweiligen
Artikelbahn (P1) transportiert werden, vorzugsweise
nacheinander Uber wenigstens einen Rotationskopf
hinweg, bevorzugt auf zwei oder mehr parallelen Ar-
tikelbahnen (P1).

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Artikel
(A) in Schritt A nacheinander wenigstens zwei ver-
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schiedene Arbeitsstationen durchlauft, wobei das
dem Artikel (A) zugeordnete Packmittel in jeder die-
ser Arbeitsstationen nacheinander durch unter-
schiedliche Faltmittel gefaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Artikel (A) in Schritt A in einem
intermittierenden Prozess einzeln verpackt wird und
dabei in jeder dieser Arbeitsstationen flir eine ein-
heitliche Verweilzeit (T1) verweilt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Siegelzeit, in welcher das Pack-
mittel jedes Artikels (A) der jeweiligen Gruppe in
Schritt C gesiegelt wird, groRer ist als die Verweilzeit
in Schritt A.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Artikel
(A) der jeweiligen Gruppe (G) in Schritt C wahrend
einer Siegelzeit, in welcher das Packmittel jedes Ar-
tikels (A) der jeweiligen Gruppe (G) gesiegelt wird,
vorzugsweise stationar in einer Siegeleinrichtung (4)
verweilt und/oder in Kontakt mit einem jeweiligen
Siegelelement (S) gehalten wird, wobei vorzugswei-
se die Siegelzeit fir jeden Artikel (A) der Gruppe (G)
zum gleichen Zeitpunkt beginnt und/oder zum glei-
chen Zeitpunkt endet.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel (A)
in Schritt B zur Bildung der jeweiligen Gruppe einer
Gruppierungseinrichtung (3) nacheinander zuge-
fihrt werden, vorzugsweise einzeln, wobei die Arti-
kel (A) der jeweiligen Gruppe (G) zur anschlieRen-
den Siegelung in Schritt C bevorzugt gruppenweise
transportiert werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt C
jedem Artikel (A) der jeweiligen Gruppe wenigstens
ein eigenes Siegelelement (S) zugeordnet ist, wobei
vorzugsweise jedes Siegelelement (S) individuell
geregelt wird, bevorzugtin Abhangigkeit wenigstens
eines am Siegelelement (S) gemessenen Parame-
ters, wie z.B. einer Siegeltemperatur und/oder eines
Siegeldrucks.

Vorrichtung (1) zum Verpacken und Versiegeln
kleinstlckiger Artikel (A) wie Schokoladenstlicke
oder -riegel auf einer oder mehreren Artikelbahnen
(P1), vorzugsweise nach dem Verfahren gemag ei-
nem der vorangehenden Anspriiche, umfassend:

a. Eine Verpackungseinrichtung (2) zum Verpa-
cken der kleinsttickigen Artikel (A) durch Zuord-
nung eines Packmittels zu jedem Artikel (A) und
Falten des Packmittels um diesen Artikel (A).
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b. Eine Gruppierungseinrichtung (3) zum Grup-
pieren von jeweils wenigstens zwei der einzeln
verpackten Artikel (A) zu je einer Gruppe von
einzeln verpackten Artikeln (A).

c. Eine Siegeleinrichtung (3) zum gleichzeitigen
Siegeln der Packmittel aller einzeln verpackten
Artikel (A) der Gruppe von verpackten Artikeln
(A).

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck und/oder die Temperatur
und/oder die Zeitdauer der Siegelung mit der Siege-
leinrichtung (3) unabhangig von der Geschwindig-
keit der Verpackungseinrichtung (2) einstellbar
ist/sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) wenigs-
tens zwei Transporteinheiten (5a, 5b) umfasst, die
ausgebildet sind, um sich zwischen der Gruppie-
rungseinrichtung (3) und der Siegeleinrichtung (4)
hin und her zu bewegen, wobei vorzugsweise die
Transporteinheiten (5a, 5b) so ausgebildet sind, so-
dass immer im gegenseitigen Wechsel eine der
Transporteinheiten (5a, 5b) einzeln verpackte Artikel
(A) zur Bildung einer Gruppe (G) von verpackten Ar-
tikeln (A) von der Verpackungseinrichtung (2) auf-
nimmt, wahrend eine andere der Transporteinheiten
(5a, 5b) eine Gruppe (G) von verpackten Artikeln (A)
zur Siegelung in der Siegeleinrichtung (4) bereit-
stellt.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Siegeleinrich-
tung (3) fur jeden Artikel (A) der Gruppe (G) einen
eigenen Siegelstempel (S) aufweist, wobei vorzugs-
weise der Siegelstempel (S) zum Toleranzausgleich
beziiglich des zu siegelnden Artikels (A) federnd ge-
lagert ist, wobei bevorzugt der Siegelstempel (S)
beim Anhalten der Verpackungseinrichtung (2) in ei-
ne Nichtgebrauchsstellung berfiihrt wird.
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