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(54) ANSTEUERUNG GREIFERSCHLITTEN

(67)  SchalenverschlieRmaschine (1), umfassend ei-
ne Siegelstation (2) zum Versiegeln von Trays (3), ein
Zufuhrband (4) zum Bereitstellen von Trays (3), ein Ab-
fuhrband (5) zum Abtransportieren versiegelter Trays
(3), eine Greifereinrichtung (6), die eine erste Greiferein-
heit (7) aufweist, die dazu ausgebildet ist, vom Zuflhr-
band (4) Trays (3) aufzunehmen und diese fiir einen Sie-
gelvorgang innerhalb der Siegelstation (2) zu positionie-
ren, und die eine zweite Greifereinheit (8) aufweist, die
dazu ausgebildetist, die mittels der Siegelstation (2) ver-
siegelten Trays (3) abzuholen und diese flr einen Ab-
transport auf dem Abfiihrband (5) zu positionieren, wobei
die erste Greifereinheit (7) einen ersten Schlitten (9) so-
wie einen daran gelagerten ersten Greifer (10) und die
zweite Greifereinheit (8) einen zweiten Schlitten (11) und
einen daran gelagerten zweiten Greifer (12) umfassen,
ein Hubwerk (13) zum Offnen und SchlieRen der Siegel-
station (2), sowie eine Steuereinrichtung (14) zum Steu-
ern einer Bewegung des ersten Schlittens (9) und des
ersten Greifers (10) sowie zum Steuern einer Bewegung
des zweiten Schlittens (11) und des zweiten Greifers
(12), wobei die Steuereinrichtung (14) dazu konfiguriert
ist, wahrend des Offnens des Hubwerks (13) sowohl eine
quer zur Produktionsrichtung (R) durchgefiihrte Schliel3-
bewegung (S) des zweiten Greifers (12) zum Abholen
versiegelter Trays (3) aus der Siegelstation (2) als auch
eine in Produktionsrichtung (R) durchgefiihrte Verstell-
bewegung (V) des ersten Schlittens (9) zum Zufiihren
von unversiegelten Trays (3) in die Siegelstation (2) der-
art zu steuern, dass zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Schlitten (9, 11) im Wesentlichen ein vorbestimmter

Mindestabstand (x) vorliegt, wenn die SchlieBbewegung
(S) des zweiten Greifers (12) zumindestim Wesentlichen
abgeschlossen ist. Ferner bezieht sich die Erfindung auf
ein Verfahren zum Steuern einer Greifereinrichtung (6)
einer SchalenverschlieBmaschine (1).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Schalenverschliemaschine mit einer Greifereinrichtung
gemal dem Anspruch 1. Ferner bezieht sich die Erfin-
dung auf ein Verfahren zum Steuern einer Greifereinrich-
tung einer SchalenverschlieRmaschine gemafl dem An-
spruch 12.

[0002] DE 102018 215 914 A1 offenbart eine Verpa-
ckungsmaschine, die eine Siegelstation, einen Zuférde-
rer, einen Abforderer, ein Steuerungssystem und ein
Greifersystem aufweist. Das Greifersystem umfasst ei-
nen ersten und einen zweiten, jeweils entlang einer
Transportrichtung verschiebbaren Greifer. Jeder Greifer
wiederum umfasst zumindest zwei Greiferarme, welche
sich gegeneinander bewegen kénnen, um den Greifer
zu 6ffnen und zu schlieRen. Dabei ist der erste Greifer
dazu konfiguriert, eine oder mehrere Verpackungsscha-
len von dem Zuférderer in die Siegelstation zu bewegen,
und der zweite Greifer ist dazu konfiguriert, eine oder
mehrere Verpackungsschalen aus der Siegelstation zu
dem Abférderer zu bewegen und auf diesem abzulegen.
Das Steuerungssystem der Verpackungsmaschine ist
dazu ausgebildet, den ersten Greifer unabhangig von
dem zweiten Greifer zu bewegen. Auflerdem ist es mog-
lich, dass das Greifen und/oder Bewegen des ersten
und/oder zweiten Greifers zumindest phasenweise
gleichzeitig mit einem Offnen und/oder SchlieRen der
Siegelstation stattfindet. Obwohl der hier beschriebene
unabhangige Betrieb des ersten und des zweiten Grei-
fers vorteilhaft ist, besteht hinsichtlich des Abtransports
versiegelter Trays aus der Siegelstation und hinsichtlich
des Hineintransportierens unversiegelter Trays in die
Siegelstation noch ausreichend Verbesserungspotenti-
al, um an der Siegelstation einen Traywechsel mdglichst
schnell durchzufihren,

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schalenver-
schlieBmaschine mit einer erhéhten Taktleistung zur
Verfiigung zu stellen.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst mittels einer Scha-
lenverschlieBmaschine nach Anspruch 1. Ferner wird
diese Aufgabe geldst mittels eines Verfahrens zum Steu-
ern einer Greifereinrichtung gemal dem Anspruch 12.
[0005] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die technischen Merkmale der abhangigen An-
spriiche gegeben.

[0006] Die erfindungsgemafie SchalenverschlieRma-
schine umfasst eine Siegelstation zum Versiegeln von
Trays, ein Zufiihrband zum Bereitstellen von Trays, ein
Abfihrband zum Abtransportieren versiegelter Trays
und eine Greifereinrichtung. Die Greifereinrichtung weist
eine erste Greifereinheit auf, die dazu ausgebildet ist,
vom Zufiihrband Trays aufzunehmen und diese fiir einen
Siegelvorgang innerhalb der Siegelstation zu positionie-
ren. Ferner umfasst die Greifereinrichtung eine zweite
Greifereinheit, die dazu ausgebildet ist, die mittels der
Siegelstation versiegelten Trays abzuholen und diese fir
einen Abtransport auf dem Abflihrband zu positionieren.
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Die erste Greifereinheit weist einen ersten Schlitten so-
wie einen daran gelagerten ersten Greifer und die zweite
Greifereinheit einen zweiten Schlitten und einen daran
gelagerten zweiten Greifer auf. Ferner umfasst die Scha-
lenverschlieRmaschine ein Hubwerk zum Offnen und
SchlieBen der Siegelstation sowie eine Steuereinrich-
tung zum Steuern einer Bewegung des ersten Schlittens
und des ersten Greifers sowie zum Steuern einer Bewe-
gung des zweiten Schlittens und des zweiten Greifers.
[0007] ErfindungsgemaR ist die Steuereinrichtung da-
zu konfiguriert, wahrend des Offnens des Hubwerks so-
wohl eine quer zur Produktionsrichtung durchgefiihrte
SchlieBbewegung des zweiten Greifers zum Abholen
versiegelter Trays aus der Siegelstation als auch eine in
Produktionsrichtung durchgefiihrte Verstellbewegung
des ersten Schlittens zum Zufiihren von unversiegelten
Trays in die Siegelstation derart zu steuern, dass zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Schlitten im Wesent-
lichen ein vorbestimmter Mindestabstand vorliegt, wenn
die SchlieBbewegung des zweiten Greifers zumindest
im Wesentlichen abgeschlossen ist.

[0008] Bei der Erfindung kdnnen zumindest die quer
zur Produktionsrichtung durchgefiihrte SchlieRbewe-
gung des zweiten Greifers, die in Produktionsrichtung
durchgefiihrte Verstellbewegung des ersten Schlittens
und das Offnen der Siegelstation derart mittels der Steu-
ereinrichtung aufeinander abgestimmt gesteuert wer-
den, dass zu einem Zeitpunkt, wenn die SchlieBbewe-
gung des zweiten Greifers zumindest im Wesentlichen
abgeschlossen ist, der erste Schlitten der ersten Greife-
reinheit und der zweite Schlitten der zweiten Greiferein-
heit im Wesentlichen maximal aufeinander zu bewegt
sind, sprich die beiden Schlitten in Produktionsrichtung
einen vorbestimmten Mindestabstand zueinander ha-
ben. Dadurch wird erreicht, dass beim Abholen der ver-
siegelten Trays mittels des zweiten Greifers, d.h. zu ei-
nem Zeitpunkt, wenn die Trays im zweiten Greifer auf-
genommen sind, die erste Greifereinheit bereits an die
Siegelstation herangeriickt verstellt ist, um innerhalb
moglichst kurzer Zeit den Traywechsel an der Siegelsta-
tion durchzufiihren. Demzufolge lasst sich auch die Zeit,
wahrend welcher die Siegelstation geoffnet ist, reduzie-
ren, wodurch sich insgesamt die Qualitat der herzustel-
lenden Produkte verbessert und sich ebenfalls der Ma-
schinendurchsatz, d.h. die Taktleistung, steigern lasst.
[0009] Eine Variante sieht vor, dass die Steuereinrich-
tung dazu ausgebildet ist, aus ihr vorgehaltenen jeweili-
gen Verfahrkurven fir den ersten Schlitten, den ersten
Greifer, den zweiten Schlitten und/oder den zweiten Grei-
fer den Mindestabstand zwischen dem ersten und dem
zweiten Schlitten zu berechnen, auf welchem (Mindest-
abstand) basierend fir die jeweiligen Verfahrkurven des
ersten Schlittens, des ersten Greifers, des zweiten Schilit-
tens und/oder des zweiten Greifers hinsichtlich deren
vorbestimmten Ausgangslage ein Startzeitpunkt be-
stimmbar ist. Anhand dieser Ablaufsteuerung kann er-
reichtwerden, dass der Mindestabstand immer dann vor-
liegt, wenn die beiden Greifereinheiten an der Siegelsta-
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tion maximal aufeinander zu bewegt sind.

[0010] Eine raffinierte Variante sieht vor, dass die
Steuereinrichtung dazu konfiguriert ist, hinsichtlich ei-
nes, vorzugsweise unmittelbar an der Schalenver-
schlieRmaschine, auswahlbaren Mindestabstands, der
zwischen dem ersten und dem zweiten Schlitten als Si-
cherheitsabstand einzuhalten ist, dafiir mindestens ein
Set mdglicher Verfahrkurven fur den ersten Schilitten,
den ersten Greifer, den zweiten Schlitten und/oder den
zweiten Greifer zu bestimmen, das einem Bediener zur
Auswahl, beispielsweise auf einem Display, anzeigbar
ist.

[0011] Vorstellbar ist es, dass die jeweiligen Verfahr-
kurven fir den ersten Schlitten, den ersten Greifer, den
zweiten Schlitten und/oder den zweiten Greifer pro Ar-
beitstakt der Siegelstation erfassbar sind und die Steu-
ereinrichtung dazu ausgebildet ist, aus den jeweiligen
erfassten, ihrvorgehaltenen Verfahrkurven den Mindest-
abstand zwischen dem ersten und dem zweiten Schlitten
zu berechnen, auf welchem (Mindestabstand) basierend
fur die jeweiligen Verfahrkurven des ersten Schlittens,
des ersten Greifers, des zweiten Schlittens und/oder des
zweiten Greifers hinsichtlich deren vorbestimmten Aus-
gangslage ein Startzeitpunkt bestimmbar ist. Dadurch
lasst sich die Taktleistung der SchalenverschlieRmaschi-
ne hinsichtlich des tatsachlich gemessenen Ablaufs op-
timieren.

[0012] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung dazu
konfiguriert, die SchlieRbewegung des zweiten Greifers
und die in Produktionsrichtung durchgefiihrte Verstellbe-
wegung des ersten Schlittens derart zu steuern, dass der
vorbestimmte Mindestabstand zwischen dem ersten und
dem zweiten Schlitten vorliegt, wenn der erste Schlitten
maximal in Produktionsrichtung verstellt ist. Bei dieser
Variante ist der zweite Schlitten der zweiten Greiferein-
heit bereits in Produktionsrichtung aus einem Bereich
der Siegelstation heraus weiter in Richtung des Abfiihr-
bands verfahren, wobei der erste Schlitten der ersten
Greifereinheit zur Abgabe daran aufgenommener Trays
maximal in den Bereich der Siegelstation eingefahren
ist. In anderen Worten werden der erste und der zweite
Schlitten derart aufeinander zu bewegt, dass ein zwi-
schen ihnen vorliegender Abstand wahrend des Heraus-
fahrens des zweiten Schlittens aus der Siegelstation und
wahrend des Hineinfahrens des ersten Schlittens in die
Siegelstation zunehmend bis zur Ankunft des ersten
Schlittens in seiner in Produktionsrichtung anfahrbaren
Endlage reduzierbar ist. BetragsmaRig ist somit eine Be-
schleunigung des ersten Schlittens beim Hineinfahren in
die Siegelstation grofRer als eine gleichzeitige Beschleu-
nigung des zweiten Schlittens beim Herausfahren aus
der Siegelstation. Ein derartig mittels der Steuereinrich-
tung zeitlich abgestimmtes Anfahren des vorbestimmten
Mindestabstands zwischen dem ersten und dem zweiten
Schlitten bietet einen vorteilhaften Kollisionsschutz zwi-
schen den beiden Greifereinheiten, da mit dem hier be-
schriebenen Erreichen des Mindestabstands zum Zeit-
punkt einer maximal durchgefiihrten Verstellbewegung
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des ersten Schlittens in Produktionsrichtung der zweite
Schilitten der zweiten Greifereinheit fortan sich weiter von
diesem entfernt, um die versiegelten Trays dem Abflhr-
band zu Gbergeben.

[0013] Eine Variante sieht vor, dass die Steuereinheit
dazu konfiguriert ist, die SchlieRbewegung des zweiten
Greifers und die in Produktionsrichtung durchgefiihrte
Verstellbewegung des ersten Schlittens derart zu steu-
ern, dass der vorbestimmte Mindestabstand zwischen
dem ersten und dem zweiten Schlitten vorliegt, wenn der
zweite Schlitten damit beginnt, in Produktionsrichtung zu
verfahren. Bei dieser Ausfiihrungsform ist die erste Grei-
fereinheit mit den daran aufgenommenen Trays bereits
maximal an die Siegelstation herangeriickt, d.h. im vor-
bestimmten Mindestabstand zum zweiten Schlitten po-
sitioniert, wenn der zweite Schlitten damit beginntin Pro-
duktionsrichtung zu verfahren, um die am zweiten Greifer
aufgenommenen versiegelten Trays aus der Siegelsta-
tion heraus zu transportieren. Bei dieser Variante wird
somit der vorbestimmte Mindestabstand zwischen dem
ersten und dem zweiten Schlitten schon zu einem Zeit-
punkt hergestellt, an dem zwar die zweite Greifereinheit
die versiegelten Trays fiir einen Abtransport aus der Sie-
gelstation aufgenommen hat, aber den Bereich der Sie-
gelstation noch nicht verlassen hat, wahrend die erste
Greifereinheit an die Siegelstation herangerickt, jedoch
noch nicht in den Bereich der Siegelstation hineingefah-
ren ist.

[0014] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung dazu
ausgebildet, das Offnen des Hubwerks, die SchlieRbe-
wegung des zweiten Greifers und die in Produktionsrich-
tung durchgefiihrte Verstellbewegung des ersten Schlit-
tens derart zu steuern, dass der vorbestimmte Mindest-
abstand zwischen dem ersten und dem zweiten Schlitten
vorliegt, wenn der zweite Schlitten entgegen der Produk-
tionsrichtung in einer Endlage angekommen ist. Bei die-
ser Variante bewegen sich der erste und der zweite
Schlitten zum Erreichen des Mindestabstands zeitgleich
soweit aufeinander zu, bis der zweite Schlitten entgegen
der Produktionsrichtung in seiner Endlage angekommen
ist. Der erste Schlitten ist dann bereits in Produktions-
richtung, d.h. entgegengesetzt zur Bewegung des zwei-
ten Schlittens, soweit auf die Siegelstation zubewegt,
dass der vorbestimmte Mindestabstand zwischen den
beiden Schlitten vorliegt. Das Offnen des Hubwerks, das
Abholen versiegelter Trays und die Ubergabe unversie-
gelter Trays an der Siegelstation lasst sich damit weiter
zeitlich zum Erreichen einer erhdhten Taktleistung opti-
mieren.

[0015] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung dazu
konfiguriert, die SchlieRbewegung des zweiten Greifers
und die in Produktionsrichtung durchgefiihrte Verstellbe-
wegung des ersten Greifers derart zu steuern, dass der
erste und der zweite Schlitten zumindest temporar mit
umgekehrten Vorzeichen betragsmaRig gleich be-
schleunigen, wenn der zweite Greifer maximal quer zur
Produktionsrichtung verstellt ist. Damit ist gemeint, dass
der erste Schlitten beim Annahern an die Siegelstation
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abbremst, wahrend der zweite Schlitten zeitgleich aus
der Siegelstation heraus beschleunigt, um den Bereich
innerhalb der Siegelstation zur Ubergabe unversiegelter
Trays mittels der ersten Greifereinheit freizugeben.
[0016] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung dazu
konfiguriert, die in Produktionsrichtung durchgefiihrte
Verstellbewegung des ersten Schlittens derart zu steu-
ern, dass ein Abstand zwischen dem ersten und dem
zweiten Schlitten anderbarist. In anderen Worten, lassen
sich die jeweiligen Verstellbewegungen des ersten und
des zweiten Schlittens in Produktionsrichtung unabhan-
gig voneinander steuern.

[0017] GemaR einer Ausfiihrungsform ist die Steuer-
einrichtung dazu ausgebildet, das Offnen des Hubwerks,
die SchlieBRbewegung des zweiten Greifers und die in
Produktionsrichtung durchgefiihrte Verstellbewegung
des ersten Schlittens derart zu steuern, dass der vorbe-
stimmte Mindestabstand zwischen dem ersten und dem
zweiten Schlitten vorliegt, wenn das Hubwerk maximal
geoffnet ist. Dadurch, dass der Zeitpunkt, zu welchem
der vorbestimmte Mindestabstand zwischen dem ersten
und dem zweiten Schlitten vorliegt, mit dem Zeitpunkt
zusammenfallt, zu welchem das Hubwerk zum Offnen
der Siegelstation maximal weit gedffnet ist, ergibt sich
ein optimaler Kollisionsschutz fiir die Ubergabe unver-
siegelter sowie das Abholen versiegelter Trays an der
Siegelstation.

[0018] Bevorzugtist die Steuereinrichtung dazu konfi-
guriert, pro Maschinenarbeitstakt in Abhangigkeit von
der erfassten SchlieRbewegung des zweiten Greifers, in
Abhéangigkeit vom erfassten Offnen des Hubwerks
und/oder in Abhangigkeit von einem an der Siegelstation
erfassten Prozessparameter der Siegelstation, einen
Startzeitpunkt fir die in Produktionsrichtung durchge-
fuhrte Verstellbewegung des ersten Schlittens zu bestim-
men. Eine Bewegung der ersten Greifereinheit kann da-
mit pro Maschinenarbeitstakt ggf. optimiert werden.
[0019] Zum Erfassen der SchlieRbewegung des zwei-
ten Greifers, zum Erfassen des Offnens des Hubwerks
und/oder zum Erfassen des Prozessparameters der Sie-
gelstation kann mindestens eine Sensoreinheit, bei-
spielsweise eine Kamera, an der Siegelstation vorgese-
hen sein, wobei in Abhangigkeit der damit aufgenomme-
nen Messungen insbesondere der Startzeitpunkt fiir die
Verstellbewegung des ersten Schlittens in Produktions-
richtung mittels der Steuereinrichtung bestimmbar und
ansteuerbar ist. Damit fahrt der erste Schlitten auf Basis
eines an der Siegelstation gemessenen Prozessfort-
schritts derart friihzeitig los, dass erden vorbestimmten
Mindestabstand erreicht, wenn die SchlieRbewegung
des zweiten Schlittens zumindest im Wesentlichen ab-
geschlossen ist.

[0020] Eine Variante sieht vor, dass die Steuereinrich-
tung dazu konfiguriert ist, auf Basis eines als Fiihrungs-
logik vorgegebenen Geschwindigkeitsprofils des zwei-
ten Schlittens und/oder des zweiten Greifers ein davon
abhangiges, als Folgelogik gebildetes Geschwindig-
keitsprofil des ersten Schlittens und/oder des zweiten
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Greifers zu bestimmen. Die jeweiligen Geschwindig-
keitsprofile lassen sich mittels der Steuereinrichtung der-
art miteinander verrechnen, dass der vorbestimmte Min-
destabstand zwischen dem ersten und dem zweiten
Schlitten dann vorliegt, wenn die Schlielbewegung des
zweiten Greifers zumindest im Wesentlichen abge-
schlossen ist.

[0021] Eine vorteilhafte Variante sieht vor, dass die
Steuereinrichtung dazu konfiguriert ist, auf Basis eines
als Fuhrungslogik gemessenen Geschwindigkeitsprofils
des zweiten Schlittens und/oder des zweiten Greifers ein
davon abhangiges, als Folgelogik gebildetes Geschwin-
digkeitsprofil des ersten Schlittens und/oder des zweiten
Greifers zu bestimmen. Die jeweiligen Geschwindig-
keitsprofile lassen sich mittels der Steuereinrichtung der-
art miteinander verrechnen, dass der vorbestimmte Min-
destabstand zwischen dem ersten und dem zweiten
Schlitten dann vorliegt, wenn die Schlielbewegung des
zweiten Greifers zumindest im Wesentlichen abge-
schlossen ist.

[0022] Eine Ausflihrungsform der Erfindung sieht vor,
dass die Steuereinrichtung dazu konfiguriert ist, auf Ba-
sis einer an der SchalenverschlieRmaschine einstellba-
ren, gewunschten Traywechselzeit den Mindestabstand
zu bestimmen und in Abhangigkeit davon die Bewegun-
gender ersten und der zweiten Greifereinheit zu steuern.
Mithilfe der variierbar einstellbaren Traywechselzeit ist
es an der SchalenverschlieBmaschine moglich, die Ar-
beitsweise der Siegelstation und der Greifereinrichtung
besser mit anderen Arbeitseinheiten der Schalenver-
schlieRmaschine und/oder besser zu anderen mit der
Schalenverschliellmaschine kooperierenden Arbeits-
einheiten zu koordinieren.

[0023] Mdoglich ist es, dass die Steuereinrichtung eine
Abstandskontrollsteuerung umfasst, wobei die erste
und/oder die zweite Greifereinheit mindestens eine
Messeinheit zum Erfassen eines Abstands zwischen
dem ersten und dem zweiten Schlitten aufweist, wobei
eine Beschleunigung des ersten Schlittens in Produkti-
onsrichtung wahrend der SchlieBbewegung des zweiten
Greifers in Abhangigkeit vom erfassten Abstand steuer-
bar ist.

[0024] Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum
Steuern einer Greifereinrichtung einer Schalenver-
schlieBmaschine, wobei eine erste Greifereinheit mittels
eines daran ausgebildeten ersten Greifers von einem Zu-
fuhrband Trays aufnimmt und diese fur einen Siegelvor-
gangin eine Siegelstation der SchalenverschlieRmaschi-
ne hineintransportiert, und wobei eine in Produktionsrich-
tung stromabwarts der ersten Greifereinheit positionierte
zweite Greifereinheit mittels eines daran ausgebildeten
zweiten Greifers die innerhalb der Siegelstation versie-
gelten Trays abholt und diese fir einen Abtransport auf
einem Abflihrband positioniert.

[0025] Die Erfindung sieht vor, dass eine Steuerein-
richtung der SchalenverschlieBmaschine wahrend eines
Offnens der Siegelstation sowohl eine quer zur Produk-
tionsrichtung durchgefiihrte SchlieRbewegung des zwei-
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ten Greifers zum Abholen versiegelter Trays aus der Sie-
gelstation, als auch eine in Produktionsrichtung durch-
gefuhrte Verstellbewegung eines ersten Schlittens der
ersten Greifereinheit zum Zuflihren von unversiegelten
Trays in die Siegelstation derart steuert, dass zwischen
dem ersten Schlitten der ersten Greifereinheit und einem
zweiten Schlitten der zweiten Greifereinheit in Produkti-
onsrichtungim Wesentlichen ein vorbestimmter Mindest-
abstand vorliegt, wenn die SchlieRbewegung des zwei-
ten Greifers im Wesentlichen abgeschlossen ist.

[0026] Bei der Erfindung findet wahrend des Offnens
der Siegelstation eine SchlieRbewegung des zweiten
Greifers quer zur Produktionsrichtung zusammen mit ei-
ner Verstellbewegung des ersten Schlittens in Produkti-
onsrichtung derart zeitlich aufeinander abgestimmt statt,
dass die erste und die zweite Greifereinheit sich im We-
sentlichen maximal weit fur einen Traywechsel aufein-
ander zu bewegt haben, um die Zeit des Traywechsels,
sprich die Zeit zum Abholen versiegelter Trays aus der
Siegelstation und zum Abgeben unversiegelter Trays an
die Siegelstation, zu verkirzen. Damit einher geht, dass
die Siegelstation aufgrund der verkiirzten Traywechsel-
zeit wieder schnellstmdglich schlieRen kann, um darin
von der ersten Greifereinheit aufgenommene Trays zu
versiegeln.

[0027] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
werden anhand der folgenden Figuren genauer erlautert.
Dabei zeigen
Fig. 1 eine schematische Darstellung einer er-
findungsgeméafien
SchalenverschlieBmaschine,

Fig. 2A eine Momentaufnahme einer Greiferein-
richtung zum Anfahren eines vorbe-
stimmten Mindestabstands,

Fig. 2B eine weitere Momentaufnahme der Grei-
fereinrichtung zum Anfahren eines vor-
bestimmten Mindestabstands,

Fig. 3A-3D eine schematische Darstellung von Ver-
stellbewegungen der Greifereinrichtung,
Fig. 4A-4D eine weitere schematische Darstellung
von Verstellbewegungen der Greiferein-
richtung, und

Fig. 5A-5C eine weitere Darstellung von Verstellbe-
wegungen der Greifereinrichtung.

[0028] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgéangig mit den gleichen Bezugszeichen versehen.
[0029] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
SchalenverschlieBmaschine 1. Eine derartige Schalen-
verschlieBmaschine 1 wird in Fachkreisen auch Trayse-
aler genannt. Die SchalenverschlieBmaschine 1 umfasst
eine Siegelstation 2 zum Versiegeln von Trays 3. Ferner
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weist die SchalenverschlieBmaschine 1 ein Zufiihrband
4 zum Bereitstellen von Trays 3 sowie ein Abflihrband 5
zum Abtransportieren versiegelter Trays 3 auf.

[0030] Die in Fig. 1 gezeigte Schalenverschlielma-
schine 1 umfasst eine Greifereinrichtung 6 mit einer ers-
ten Greifereinheit 7 und mit einer zweiten Greifereinheit
8. Die erste Greifereinheit 7 ist dazu ausgebildet, vom
Zufuhrband 4 unversiegelte Trays 3 aufzunehmen und
diese fiir einen Siegelvorgang innerhalb der Siegelstati-
on 2 zu positionieren. Die zweite Greifereinheit 8 ist dazu
ausgebildet, die mittels der Siegelstation 2 versiegelten
Trays 3 abzuholen und diese fiir einen Abtransport auf
dem Abflihrband 5 zu positionieren. Die erste Greiferein-
heit 7 weist einen ersten Schlitten 9 sowie einen daran
verstellbar gelagerten ersten Greifer 10 auf. Die zweite
Greifereinheit 8 verfligt Gber einen zweiten Schlitten 11
und Uber einen daran verstellbar gelagerten zweiten
Greifer 12.

[0031] Die SchalenverschlieBmaschine 1 aus Fig. 1
verfiigt ferner Uber ein Hubwerk 13 zum Offnen und
Schlieen der Siegelstation 2. Weiter zeigt Fig. 1 eine
Steuereinrichtung 14 zum Steuern einer Bewegung des
ersten Schlittens 9 und des ersten Greifers 10 sowie zum
Steuern einer Bewegung des zweiten Schlittens 11 und
des zweiten Greifers 12. Die Steuereinrichtung 14 ist
funktional mit einem ersten Antrieb 15 der ersten Grei-
fereinheit 7 sowie funktional mit einem zweiten Antrieb
16 der zweiten Greifereinheit 8 verbunden. Die Steuer-
einrichtung 14 ist dazu ausgebildet, den ersten und den
zweiten Antrieb 15, 16 unabhangig voneinander anzu-
steuern. Vor allem kann die Steuereinrichtung dazu aus-
gebildet sein, die jeweiligen Schlitten 9, 11 der ersten
und der zweiten Greifereinheit 7, 8 derart anzusteuern,
dass diese sich aufeinander zubewegen oder voneinan-
der entfernen, wahrend die Siegelstation 2 mit Trays 3
versorgt bzw. versiegelte Trays 3 aus dieser heraus-
transportiert werden.

[0032] Fdir einen Siegelvorgang weist die Schalenver-
schliemaschine 1 ein Werkzeugunterteil 17 und ein dar-
Uber angeordnetes Werkzeugoberteil 18 auf. Das Werk-
zeugunterteil 17 ist gemaB Fig. 1 mittels des Hubwerks
13 hoéhenverstellbar gelagert. Die Hohenverstellbarkeit
des Werkzeugunterteils 17 ist anhand des Doppelpfeils
19 dargestellt. Fur den Siegelvorgang kann das Werk-
zeugunterteil 17 an das dartber gelagerte Werkzeugo-
berteil 18 angehoben werden, um die auf dem Werkzeug-
unterteil 17 abgestellten Trays 3 mit einer durch die Sie-
gelstation 2 hindurchgefiihrten Oberfolie 20 zu versie-
geln. GemaR Fig.1 ist an der Siegelstation 2 eine Sen-
soreinheit 21 vorgesehen, die dazu ausgebildet ist, min-
destens einen Prozessparameter wahrend des Siegel-
vorgangs an der Siegelstation 2 zu erfassen.

[0033] GemaR Fig. 1ist am ersten Schlitten 9 der ers-
ten Greifereinheit 7 eine Messeinheit 22 vorgesehen, die
dazu ausgebildet ist, einen Abstand zwischen dem ers-
ten und dem zweiten Schlitten 9, 11 zu erfassen. Dieser
Abstand kann an eine Abstandskontrollsteuerung 23 der
Steuereinrichtung 14 ibertragen werden, worauf basie-
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rend die Steuereinrichtung 14 eine SchlieRbewegung
und/oder eine Verstellbewegung der ersten und/oder
zweiten Greifereinheit 7, 8 steuert.

[0034] Ferner zeigt Fig. 1, dass der Steuereinrichtung
14 eine gewiinschte Traywechselzeit t vorgegeben wer-
den kann, auf Basis welcher die Steuereinrichtung 14
einen Mindestabstand x zwischen dem ersten und dem
zweiten Schlitten 9, 11 bestimmen kann. Basierend auf
dem vorbestimmten Mindestabstand x kdnnen die erste
und die zweite Greifereinheit 7, 8 fiir einen Traywechsel
in die Siegelstation 2 hinein und aus dieser heraus be-
wegt werden.

[0035] Diejeweiligen Schlitten 9, 11 der ersten und der
zweiten Greifereinheit 7, 8 kdnnen entlang einer Fiihrung
24 in Produktionsrichtung R verstellt werden. Fig. 1 zeigt,
dass die erste Greifereinheit 7 in Produktionsrichtung R
Trays 3 vom Zufiihrband 4 in die Siegelstation 2 hinein-
transportiert und die zweite Greifereinheit 8 versiegelte
Trays 3 aus der Siegelstation 2 heraustransportiert und
dem Abfiihrband 5 Ubergibt.

[0036] Die in Fig. 1 gezeigte Steuereinrichtung 14 ist
dazu konfiguriert, wahrend des Offnens des Hubwerks
13,d.h. wéhrend des Offnens der Siegelstation 2, sowohl
eine quer zur Produktionsrichtung R durchgefihrte
SchlieBbewegung S (siehe Figur 3A) des zweiten Grei-
fers 12 zum Abholen versiegelter Trays 3 aus der Sie-
gelstation 2, als auch eine in Produktionsrichtung R
durchgefiihrte Verstellbewegung V des ersten Schlittens
9 zum Zufiihren von unversiegelten Trays 3 in die Sie-
gelstation 2 derart zu steuern, dass zwischen dem ersten
und dem zweiten Schlitten 9, 11 im Wesentlichen der
vorbestimmte Mindestabstand x (siehe Figur 3B) vor-
liegt, wenn die SchlieBbewegung S des zweiten Greifers
12 zumindest im Wesentlichen abgeschlossen ist.
[0037] Die SchlieBbewegung S und die Verstellbewe-
gung V kdnnen gemaf folgender Ausfiihrungsbeispiele
unterschiedlich anhand der Steuereinrichtung 14 gesteu-
ert werden.

[0038] Fig. 2A zeigt eine Variante, bei welcher die
Steuereinrichtung 14 die SchlieBbewegung S des zwei-
ten Greifers 12 und die in Produktionsrichtung R durch-
gefuihrte Verstellbewegung V des ersten Schlittens 9 der-
art steuert, dass der vorbestimmte Mindestabstand x zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Schlitten 9, 11 vor-
liegt, wenn der erste Schlitten 9 maximal in Produktions-
richtung R verstellt ist. Der zweite Greifer 12 hat zu die-
sem Zeitpunkt bereits die Siegelstation 2 verlassen, um
die daran aufgenommenen, versiegelten Trays 3 aufdem
Abflihrband 5 zu positionieren. GemaR Fig. 2A ist der
Mindestabstand x zwischen dem ersten und dem zweiten
Schlitten 9, 11 dann erreicht, wenn der erste Schlitten 9
maximal in Produktionsrichtung R verstellt ist, d.h. der
erste Greifer 10 gedffnet wird, um die daran aufgenom-
menen Trays 3 dem Werkzeugunterteil 17 der Siegelsta-
tion 3 zu Gbergeben.

[0039] Fig. 2B zeigt eine Variante, gemaf welcher die
Steuereinrichtung 14 dazu konfiguriert ist, die
SchlieBbewegung S des zweiten Greifers 12 und die in
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Produktionsrichtung R durchgefiihrte Verstellbewegung
V des ersten Schlittens 9 derart zu steuern, dass der
vorbestimmte Mindestabstand x zwischen dem ersten
und dem zweiten Schlitten 9, 11 vorliegt, wenn der zweite
Schlitten 11 damit beginnt, in Produktionsrichtung R zu
verfahren. Bei dieser Variante ist der Mindestabstand x
zwischen dem ersten und dem zweiten Schlitten 9, 11
erreicht, wenn die versiegelten Trays 3 mittels der zwei-
ten Greifereinheit 8 aufgenommen sind und die erste
Greifereinheit 7 maximal an die Siegelstation 2 herange-
fahren ist, in diese aber noch nicht hineinragt. Im Gegen-
satz zur Fig. 2A istdemnach gemaR Fig. 2B der Mindest-
abstand x bereits erreicht, bevor der erste Schlitten 9 in
Produktionsrichtung R in seiner Endlage angekommen
ist.

[0040] Die Figuren 3A bis 3D zeigen eine Bewegung
der Greifereinrichtung 6 zum Transportieren von Trays
entlang der SchalenverschlieBmaschine 1.

[0041] Fig. 3A zeigt die Greifereinrichtung 6 in einer
Ausgangssituation. In dieser startet wahrend des Off-
nens des Hubwerks 13 sowohl eine quer zur Produkti-
onsrichtung R durchgefiihrte SchlieBbewegung S des
zweiten Greifers 12 zum Abholen versiegelter Trays 3
aus der Siegelstation 2, als auch ein in Produktionsrich-
tung R durchgefiihrte Verstellbewegung V des ersten
Schlittens 9 zum Zufiihren von unversiegelten Trays 3 in
die Siegelstation 2. Die SchlieRbewegung S und die Ver-
stellbewegung V werden derart mittels der Steuereinrich-
tung 14 gesteuert, dass zwischen dem ersten und dem
zweiten Schlitten 9, 11 im Wesentlichen ein vorbestimm-
ter Mindestabstand x vorliegt, wenn die SchlieRbewe-
gung S des zweiten Greifers 12 zumindest im Wesentli-
chen abgeschlossen ist. Dies zeigt Fig. 3B.

[0042] GemaR Fig. 3C werden die mittels der zweiten
Greifereinheit 8 abgeholten versiegelten Trays 3 in Pro-
duktionsrichtung R zum Abfiihrband 5 transportiert.
Gleichzeitig werden die an der ersten Greifereinheit 7
aufgenommenen unversiegelten Trays 3 in die Siegel-
station 2 hinein transportiert. Zu diesem Zeitpunkt kén-
nen sich die beiden Schlitten 9, 11 bereits wieder von-
einander entfernen.

[0043] Fig. 3D zeigt, dass durch Offnen der zweiten
Greifereinheit 12 die daran aufgenommenen versiegel-
ten Trays 3 an das Abfiihrband 5 Ubergeben werden.
Zeitgleich oder zeitlich versetzt dazu Ubergibt die erste
Greifereinheit 7 die am ersten Greifer 10 aufgenomme-
nen unversiegelten Trays 3 der Siegelstation 2 fir den
Siegelvorgang.

[0044] Die Fig. 3A bis 3D zeigen, dass zwischen dem
ersten und dem zweiten Schlitten 9, 11 der Mindestab-
stand x im Wesentlichen dann vorliegt, wenn die versie-
gelten Trays mittels des zweiten Greifers 12 aufgenom-
men sind und der erste Greifer 10 an die gedffnete Sie-
gelstation 2 im Wesentlichen maximal weit herangefah-
ren ist.

[0045] Die Fig. 4A bis 4D zeigen eine alternative Be-
wegung der Greifereinrichtung 6 zum Transportieren von
Trays 3 entlang der SchalenverschlieBmaschine 1.
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[0046] GemaR Fig. 4A liegt eine Ausgangssituation
vor, in welcher die SchlieRbewegung S des zweiten Grei-
fers 12 beginnt. Zeitgleich oder zeitlich versetzt startet
der erste Schlitten 9 der ersten Greifereinheit 7 mit einer
Verstellbewegung V in Produktionsrichtung R.

[0047] Fig. 4B zeigt, dass die erste Greifereinheit 7
weiter in Produktionsrichtung R an die Siegelstation 2
herangertckt ist. Die in der Siegelstation 2 versiegelten
Trays werden mittels der zweiten Greifereinheit 8 aufge-
nommen, um aus der Siegelstation 2 heraus transportiert
zu werden.

[0048] Fig. 4C zeigt nun den Zeitpunkt, zu welchem
der vorbestimmte Mindestabstand x zwischen dem ers-
ten Schlitten 9 und dem zweiten Schlitten 11 vorliegt.
GemaR Fig. 4C handelt es sich dabei um den Zeitpunkt,
zu welchem der erste Schlitten 9 maximal in Produkti-
onsrichtung R verstellt ist. Zu diesem Zeitpunkt hat der
zweite Greifer 12 bereits die Siegelstation 2 verlassen.

[0049] Die Fig. 4D zeigt das Offnen der beiden Greifer
10, 12, um die Trays an die Siegelstation 2 abzugeben
bzw. die versiegelten Trays 3 dem Abfiihrband 5 zu Giber-
geben. Das Offnen der beiden Greifer 10, 12 kann zeit-
gleich aufeinander abgestimmt erfolgen.

[0050] Die Fig. 3B und 4C zeigen verschiedene Vari-
anten, wie die Steuereinrichtung 14 den Mindestabstand
x zwischen dem ersten Schlitten 9 und dem zweiten
Schlitten 11 ansteuern kann. GemaR Fig. 3B liegt der
Mindestabstand x vor, wenn der zweite Schlitten 11 damit
beginnt, in Produktionsrichtung R zu verfahren. Geman
Fig. 4C liegt der Mindestabstand x vor, wenn der erste
Schlitten 9 maximal in Produktionsrichtung R verstellt ist.
[0051] DieFig.5ADbis 5C zeigen eine weitere Variante,
wie die Bewegung der Greifereinrichtung 6 mittels der
Steuereinrichtung 14 steuerbar ist, um zwischen dem
ersten Schlitten 9 und dem zweiten Schlitten 11 einen
Mindestabstand x anzusteuern.

[0052] DieFig.5Azeigteine Ausgangssituation,inwel-
cher die zweite Greifereinheit 8 sowohl entgegen der Pro-
duktionsrichtung R als auch quer zur Produktionsrich-
tung R verstellt wird. Anhand dieser Verstell- und zeit-
gleichen SchlieBbewegung istes mdglich, dass der zwei-
te Greifer 12 bereits eine SchlieRbewegung S quer zur
Produktionsrichtung R wahrend der Verstellbewegung
des zweiten Schlittens 11 entgegen der Produktionsrich-
tung R durchfiihrt (siehe Fig. 5B). Die Steuereinrichtung
14 kann dabei das Offnen des Hubwerks 13, die
SchlieBbewegung S des zweiten Greifers 12 und die ent-
gegen der Produktionsrichtung R durchgefuihrte Verstell-
bewegung des zweiten Schlittens 11 derart steuern, dass
der vorbestimmte Mindestabstand x zwischen dem ers-
ten und dem zweiten Schlitten 9, 11 vorliegt, wenn der
zweite Schlitten 11 entgegen der Produktionsrichtung R
in einer Endlage gemaf Fig. 5C angekommen ist. Zu
diesem Zeitpunkt ist der erste Schlitten 9 bereits an die
Siegelstation 2 soweit herangerlckt, dass der vorbe-
stimmte Mindestabstand x zwischen dem ersten und
dem zweiten Schlitten 9, 11 vorliegt. Aus der Ausgangs-
situation in Fig. 5A kann das gezeigte Zurlickfahren der
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ersten Greifereinheit 7 analog zur Bewegung der zweiten
Greifereinheit 8 ebenfalls gleichzeitig entgegen der Pro-
duktionsrichtung R und quer zur Produktionsrichtung R
stattfinden, um die auf dem Zufiihrband 4 bereitgestellten
Trays 3 abzuholen.

Patentanspriiche

1. SchalenverschlieBmaschine (1), umfassend eine
Siegelstation (2) zum Versiegeln von Trays (3), ein
Zufiihrband (4) zum Bereitstellen von Trays (3), ein
Abfiihrband (5) zum Abtransportieren versiegelter
Trays (3), eine Greifereinrichtung (6), die eine erste
Greifereinheit (7) aufweist, die dazu ausgebildet ist,
vom Zufiihrband (4) Trays (3) aufzunehmen und die-
se flr einen Siegelvorgang innerhalb der Siegelsta-
tion (2) zu positionieren, und die eine zweite Greife-
reinheit (8) aufweist, die dazu ausgebildet ist, die
mittels der Siegelstation (2) versiegelten Trays (3)
abzuholen und diese flir einen Abtransport auf dem
Abfihrband (5) zu positionieren, wobei die erste
Greifereinheit (7) einen ersten Schlitten (9) sowie
einen daran gelagerten ersten Greifer (10) und die
zweite Greifereinheit (8) einen zweiten Schlitten (11)
und einen daran gelagerten zweiten Greifer (12) um-
fassen, ein Hubwerk (13) zum Offnen und Schlieen
der Siegelstation (2), sowie eine Steuereinrichtung
(14) zum Steuern einer Bewegung des ersten Schlit-
tens (9) und des ersten Greifers (10) sowie zum
Steuern einer Bewegung des zweiten Schlittens (11)
und des zweiten Greifers (12), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (14) dazu kon-
figuriertist, wahrend des Offnens des Hubwerks (13)
sowohl eine quer zur Produktionsrichtung (R) durch-
gefuhrte SchlieRbewegung (S) des zweiten Greifers
(12) zum Abholen versiegelter Trays (3) aus der Sie-
gelstation (2) als auch eine in Produktionsrichtung
(R) durchgefiihrte Verstellbewegung (V) des ersten
Schlittens (9) zum Zuflhren von unversiegelten
Trays (3) in die Siegelstation (2) derart zu steuern,
dass zwischen dem ersten und dem zweiten Schilit-
ten (9, 11) im Wesentlichen ein vorbestimmter Min-
destabstand (x) vorliegt, wenn die SchlieBbewegung
(S) des zweiten Greifers (12) zumindest im Wesent-
lichen abgeschlossen ist.

2. SchalenverschlieBmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (14) dazu konfiguriert ist, die SchlieBbewegung
(S) des zweiten Greifers (12) und die in Produktions-
richtung (R) durchgefiihrte Verstellbewegung (V)
des ersten Schlittens (9) derart zu steuern, dass der
vorbestimmte Mindestabstand (x) zwischen dem
ersten und dem zweiten Schlitten (9, 11) vorliegt,
wenn der erste Schlitten (9) maximal in Produktions-
richtung (R) verstellt ist.
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Schalenverschlielimaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (14) dazu konfiguriert ist, die SchlieRbewegung
(S) des zweiten Greifers (12) und die in Produktions-
richtung (R) durchgefiihrte Verstellbewegung (V)
des ersten Schlittens (9) derart zu steuern, dass der
vorbestimmte Mindestabstand (x) zwischen dem
ersten und dem zweiten Schlitten (11) vorliegt, wenn
der zweite Schlitten (9) damit beginnt, in Produkti-
onsrichtung (R) zu verfahren.

Schalenverschliemaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) dazu ausgebildet
ist, das Offnen des Hubwerks (13), die SchlieRbe-
wegung (S) des zweiten Greifers (12) und die in Pro-
duktionsrichtung (R) durchgefiihrte Verstellbewe-
gung (V) des ersten Schlittens (9) derart zu steuern,
dass der vorbestimmte Mindestabstand (x) zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Schlitten (9, 11)
vorliegt, wenn der zweite Schlitten (11) entgegen der
Produktionsrichtung (R) in einer Endlage (E) ange-
kommen ist.

Schalenverschliemaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) dazu konfiguriert ist,
die SchlieRbewegung (S) des zweiten Greifers (12)
und die in Produktionsrichtung (R) durchgefiihrte
Verstellbewegung (V) des ersten Schlittens (9) der-
art zu steuern, dass der erste und der zweite Schilit-
ten (9, 11) zumindest temporar betragsméaRig gleich
mit umgekehrten Vorzeichen beschleunigen, wenn
der zweite Greifer (12) maximal quer zur Produkti-
onsrichtung (R) verstellt ist.

Schalenverschliemaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) dazu konfiguriert ist,
die in Produktionsrichtung (R) durchgefiihrte Ver-
stellbewegung (V) des ersten Schlittens (9) derart
zu steuern, dass ein Abstand zwischen dem ersten
und dem zweiten Schlitten (9, 11) anderbar ist.

Schalenverschliemaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) dazu ausgebildet
ist, das Offnen des Hubwerks (13), die SchlieRbe-
wegung (S) des zweiten Greifers (12) und die in Pro-
duktionsrichtung (R) durchgefiihrte Verstellbewe-
gung (V) des ersten Schlittens (9) derart zu steuern,
dass der vorbestimmte Mindestabstand (x) zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Schlitten (11)
vorliegt, wenn das Hubwerk (13) maximal gedffnet
ist.

Schalenverschlielfmaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

dass die Steuereinrichtung (14) dazu konfiguriertist,
pro Maschinenarbeitstakt in Abhangigkeit der er-
fassten SchlieRbewegung (S) des zweiten Greifers
(12), in Abhéngigkeit des erfassten Offnens des
Hubwerks (13) und/oder in Abhangigkeit eines an
der Siegelstation (2) erfassten Prozessparameters
(P) der Siegelstation (2) einen Startzeitpunkt fir die
in Produktionsrichtung (R) durchgefiihrte Verstellbe-
wegung (V) des ersten Schlittens (9) zu bestimmen.

Schalenverschliemaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) dazu konfiguriertist,
auf Basis eines als Flhrungslogik vorgegebenen
Geschwindigkeitsprofils des zweiten Schlittens (11)
und/oder des zweiten Greifers (12) ein davon ab-
hangiges, als Folgelogik gebildetes Geschwindig-
keitsprofil des ersten Schlittens (9) und/oderdes ers-
ten Greifers (10) zu bestimmen.

SchalenverschlieBmaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) dazu konfiguriertist,
auf Basis einer an der SchalenverschlieRmaschine
(1) einstellbaren, gewlinschten Traywechselzeit (t)
den Mindestabstand (x) zu bestimmen und in Ab-
hangigkeit davon die Bewegungen der ersten und
der zweiten Greifereinheit (7, 8) zu steuern.

Schalenverschliemaschine nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinrichtung (14) eine Abstandskon-
trollsteuerung (23) umfasst, wobei die erste
und/oder die zweite Greifereinheit (7, 8) mindestens
eine Messeinheit (22) zum Erfassen eines Abstands
zwischen dem ersten und dem zweiten Schlitten (9,
11) aufweist, wobei eine Beschleunigung des ersten
Schlittens (9) in Produktionsrichtung (R) wahrend
der SchlieRbewegung (S) des zweiten Greifers (12)
in Abhangigkeit des erfassten Abstands steuerbar
ist.

Verfahren zum Steuern einer Greifereinrichtung (6)
einer SchalenverschlieBmaschine (1), wobei eine
erste Greifereinheit (7) mittels eines daran ausgebil-
deten ersten Greifers (10) von einem Zufiihrband (4)
Trays (3) aufnimmt und diese fiir einen Siegelvor-
gang in eine Siegelstation (2) der Schalenver-
schlieBmaschine (1) hinein transportiert, und wobei
eine in Produktionsrichtung (R) stromabwarts der
ersten Greifereinheit (7) positionierte zweite Greife-
reinheit (8) mittels eines daran ausgebildeten zwei-
ten Greifers (12) die innerhalb der Siegelstation (2)
versiegelten Trays (3) abholt und diese fiir einen Ab-
transport auf einem Abflihrband (5) positioniert, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuereinrich-
tung (14) der SchalenverschlieBmaschine (1) wah-
rend eines Offnens der Siegelstation (2) sowohl eine
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quer zur Produktionsrichtung (R) durchgefiihrte
SchlieBbewegung (S) des zweiten Greifers (12) zum
Abholen versiegelter Trays (3) aus der Siegelstation
(2) als auch eine in Produktionsrichtung (R) durch-
gefuhrte Verstellbewegung (V) eines ersten Schlit-
tens (9) der ersten Greifereinheit (7) zum Zufihren
von unversiegelten Trays (3) in die Siegelstation (2)
derart steuert, dass zwischen dem ersten Schlitten
(9) der ersten Greifereinheit (7) und einem zweiten
Schlitten (11) der zweiten Greifereinheit (8) in Pro-
duktionsrichtung (R) im Wesentlichen ein vorbe-
stimmter Mindestabstand (x) vorliegt, wenn die
SchlieBbewegung (S) des zweiten Greifers (12) im
Wesentlichen abgeschlossen ist.
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