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Verpackungsmaschine mit einem Mittel zur Befestigung einer Einlage an einem

Verpackungsmuldenstrukturelement

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine mit einer Tiefzieh-, einer

Einlege- und einer Siegelstation, die taktweise arbeitet.

Derartige Verpackungsmaschinen sind aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt und
werden als sogenannte Form-Fill-Seal- Verpackungsmaschinen (FFS-
Verpackungsmaschinen) bezeichnet. Bei diesen Verpackungsmaschinen wird eine
Folienbahn taktweise, um eine bestimme Formatldnge/Vorschublange, entlang der
Verpackungsmaschine transportiert und diese Folienbahn zunachst geformt, beispielsweise
tiefgezogen. Danach wird die so hergestellte Verpackungsmulde mit einem Verpackungsgut,
insbesondere einem Lebensmittel, befiillt und sodann in einer Siegelstation mit einer

Deckelfolie verschlossen.

Seitens des Marktes gibt es, insbesondere in jlingster Zeit, den Wunsch, fur die
Verpackungen immer diinnere Folien einzusetzen. Diese Verpackungen missen dann,
zumindest teilweise, mit einem Strukturelement gestiitzt werden. Beispielsweise kénnen
diese Verpackungen ein Verpackungsmuldenstrukturelement, beispielsweise eine Papier-,
Papp- oder Kartonstruktur aufweisen, die insbesondere mit dem tiefgezogenen Teil in
Verbindung gebracht wird und diesen stitzt. Ebenfalls ein Wunsch seitens des Marktes ist,
kostenglinstige Verpackungen vorzugsweise als Behaltnisse flir Kurzmahilzeiten zu schaffen,
deren beinhaltetes Lebensmittel mittels Mikrowelleneinwirkung erhitzt werden kann und das
Behaltnis zur Reduzierung der Oberflachentemperatur fiir angenehmes greifen, tragen und
langeres halten zum Zwecke der Nahrungsaufnahme ein Strukturelement der beschriebenen

Art aufweist.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Verpackungsmaschine zur
Verfugung zu stellen, mit der Verpackungen, die ein Verpackungsmuldenstrukturelement

aufweisen, hergestellt werden kénnen.

Geldst wird die Aufgabe mit einer Verpackungsmaschine mit einer Tiefzieh-, einer Einlege-
und einer Siegelstation, die taktweise arbeitet, wobei sie ein Mittel aufweist, das wahrend
eines Taktes abgesenkt und angehoben wird und das dazwischen eine tiefgezogene Einlage
mit einem Verpackungsmuldenstrukturelement an mindestens einer, vorzugsweise mehreren
Verbindungsstellen durch eine im Wesentlichen horizontale Bewegung verbindet.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine mit einer Tiefzieh-, einer
Einlege- und einer Siegelstation. Eine Folienbahn, insbesondere eine Kunststofffolienbahn,
wird erfindungsgeman taktweise entlang der Verpackungsmaschine transportiert und dabei
wird in einer Tiefziehstation zundchst eine Einlage in die Folienbahn, vorzugsweise durch
Tiefziehen, eingeformt. Diese Einlage stellt die Verpackungsmulde dar, in die das
Verpackungsgut, vorzugsweise ein Lebensmittel eingeflillt wird. Diese Einlage wird
erfindungsgeman mit einem Verpackungsmuldenstrukturelement verbunden, wobei dieser
Verbund vor dem Einlegen des jeweiligen Verpackungsguts in die Einlage oder danach
erfolgen kann, wobei das Einlegen des Verpackungsgutes nach der Herstellung des
Verbunds bevorzugt ist. AnschlieRend wird die Einlage in der Siegelstation mit einer
Deckelfolie verschlossen und die so hergesteliten Verpackungen abschlieRend vereinzelt.

Dieses Verpackungsmuldenstrukturelement kann aus einem beliebigen dem Fachmann
gelaufigen Werkstoff hergestelit sein. Vorzugsweise sind der Werkstoff der Einlage und der
Werkstoff des Verpackungsmuldenstrukturelementes unterschiedlich. Das
Verpackungsmuldenstrukturelement kann Papier, Pappe, Karton, Kunststoff, Metall,
insbesondere Aluminium, aufweisen oder einem Verbund aus zwei oder mehreren dieser
Materialien gefertigt sein. Das Verpackungsmuldenstrukturelement ist vorzugsweise gefaltet
und/oder ist aus mehreren Teilen zusammengesetzt. In der Regel besteht das
Verpackungsmuldenstrukturelement aus einem Wandabschnitt und einem Boden.
Vorzugsweise ist der Wandabschnitt zumindest teilweise sich zum Boden hin verjiingend
vorgesehen. Die Verbindungsstellen zwischen der Einlage und dem
Verpackungsmuldenstrukturelement erfolgen im Bereich des Wandabschnitts und sind dem

Wandveriauf folgend, d.h. gegebenenfalls schrag vorgesehen.

Das Verpackungsmuldenstrukturelement gibt der Verpackungsmulde hauptséchlich die
bendtigten mechanischen und/oder haptischen Eigenschaften. Die Einlage sorgt
insbesondere fiir die Konservierung des Lebensmittels und/oder schitzt das

Verpackungsmuldenstrukturelement.

Bei der Einlage kann es sich um eine beliebige Kunststofffolie handeln, insbesondere um
eine Folie, die fur die Lebensmittelindustrie geeignet ist. Diese Folie wird erfindungsgeman

mit einem Verpackungsmuldenstrukturelement verbunden.



WO 2011/134591 PCT/EP2011/001708

Erfindungsgeman weist die Verpackungsmaschine nun ein Mittel auf, das wahrend eines
Taktes abgesenkt und angehoben wird und das dazwischen, d. h. zeitlich zwischen dem
Absenken und Anheben, die tiefgezogene Einlage mit mindestens einem
Verpackungsmuldenstrukturelement an mindestens einer, vorzugsweise mehreren
Verbindungsstellen verbindet wobei die Verbindungstellen in einem im Wesentlichen
vertikalen Abschnitt des Verpackungsmuldenstrukturelements vorgesehen ist. Die Bewegung

des Mittels erfolgt im wesentlichen senkrecht dazu, d.h. horizontal.

Vorzugsweise ist das Mittel zwischen der Tiefzieh- und der Siegelstation angeordnet, ganz

besonders bevorzugt zwischen der Tiefzieh- und der Einlegestation.

Weiterhin bevorzugt bewegt sich das Mittel zum Verbinden der Einlage mit dem
Verpackungsmuldenstrukturelement zumindest abschnittweise im Wesentlichen horizontal.
Diese Horizontalbewegung kann mit der Auf- und Abbewegung Uberlagert sein. Die
Horizontalbewegung kann jedoch auch zumindest teilweise sequentiell zu der Auf- und
Abbewegung erfolgen. Beide Bewegungen kénnen einen gemeinsamen oder getrennte
Antriebe aufweisen. Diese Antriebe kénnen hydraulisch, pneumatisch, elektrisch,

elektromechanisch und/oder mechanisch vorgesehen sein.

Vorzugsweise erfolgt die Horizontalbewegung in einem Winkel zu der Transportrichtung der
Folienbahn, in die die Einlagen eingeformt werden. Vorzugsweise betrégt dieser Winkel 30 —

90 ° besonders bevorzugt 40 — 50 oder 90 °.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform legt sich das Mittel zumindest
abschnittsweise selbsttétig an die Verbindungsstelle zwischen der Einlage und dem
Verpackungsmuldenstrukturelement an. Diese bevorzugte Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass mit vergleichsweise groften Toleranzen

gearbeitet werden kann.

Die Einlage kann mit dem Verpackungsmuldenstrukturelement durch Siegeln, d. h. die
Eihwirkung von Temperatur und/oder Druck, durch mechanisches Verkrimpen, durch
Dampfsiegeln, durch Schrumpfen, durch Kieben mit einer selbstklebenden Folie,
insbesondere einer doppelseitig selbst klebenden Folie verbunden werden. Alternativ oder
zusatzlich erfolgt die Verbindung zwischen der Einlage und dem
Verpackungsmuldenstrukturelement jedoch durch Siegeln mit Ultraschall, einem Laser

und/oder einem beheizten Werkzeug.
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Dieses beheizte Werkzeug kann durch jedes dem Fachmann geldufiges Mittel insbesondere
jedoch durch Strahlung oder Induktion aufgeheizt werden. Es weist mindestens eine
Siegelbacke auf, die die Einlage durch Druck und/oder unter Temperatureinfluss an das
Verpackungsmuldenstrukturelement siegelt. Dafir weist die erfindungsgemale
Verpackungsmaschine vorzugsweise ein Heizmittel auf, dass insbesondere im Bereich des
Mittels, mit dem die Einlage an dem Verpackungsmuldenstrukturelement befestigt wird
angeordnet ist. Vorzugsweise ist dieses Heizmittel vertikal verschieblich vorgesehen. Ganz
besonders bevorzugt ist das Mittel zur Befestigung der Einlage an dem
Verpackungsstrukturelement an dem Heizmittel angeordnet, sodass diese besonders

bevorzugt dieselbe Auf- und Abbewegung durchfiihren.

Vorzugsweise weist das Mittel mindestens ein, vorzugsweise zwei Siegelmittel,
insbesondere Siegelbacken, auf. Vorzugsweise sind diese Siegelmittel jeweils, insbesondere
um jeweils eine, im Wesentlichen vertikal ausgerichtete, Drehachse vorgesehen. Dadurch
legen sie sich selbsttatig an die Verbindungsstelle an und siegeln dort die Einlage an das

Verpackungsmuldenstrukturelement.

Weiterhin bevorzugt weist die erfindungsgeméafie Verpackungsmaschine mehrere Mittel auf,
mit denen eine oder mehrere Verbindungsstellen zwischen der Einlage und der
Verpackungsmulde herstelibar sind. Diese Mittel sind vorzugsweise gemeinsam auf- und

abbewegbar und sind horizontal einzeln oder alleine antreibbar.
Diese Mittel sind besonders bevorzugt einander diagonal gegeniiberliegend angeordnet.

Vorzugsweise wird das Mittel von oben in die jeweilige Einlage eingefihrt, um dort die
Verbindung zwischen der Einlage und dem Verpackungsstrukturelemeht herzustellen,
vorzugsweise um eine Siegelnaht oder mehrere Siegelnahte und/oder Siegelnahtabschnitte
anzubringen. Die Verbindungsstelle zwischen der Einlage und dem
Verpackungsmuldenstrukturelement erstreckt sich vorzugsweise entlang des inneren
Umfangs des Verpackungsmuldenstrukturelementes. Dabei kann es sich um eine sich lber
den gesamten inneren Umfang des Verpackungsmuldenstrukturelementes erstreckende
Verbindungsstelle handeln. Vorzugsweise sind die Verbindungsstellen jedoch lediglich lokal
begrenzt vorgesehen. Ganz besonders bevorzugt weist die hergestelite Verpackung
mehrere, lokal begrenzte, Verbindungsstellen auf, die sich nicht bertihren und die sich
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besonders bevorzugt gleichmaRig oder geman einem wiederkehrenden Muster entlang des

inneren Umfangs des Verpackungsmuldenstrukturelementes erstrecken.

Vorzugsweise wirkt das Mittel zur Herstellung der Verbindung zwischen der Einlage und dem
Verpackungsmuldenstrukturelement mit einem Widerlager, beispielsweise einem
Schweillgummi, zusammen. Vorzugsweise ist jeweils an der dem Siegelelement
abgewandten Seite der herzustellenden Verpackung ein Widerlager vorgesehen.

Wie bereits erwahnt, kann das Siegelelement in die Einlage eingefiihrt werden. Es ist jedoch
auch moglich die Verbindung zwischen dem Verpackungsmuldenstrukturelement und der
Einlage durch Werkzeuge zu erzeugen, die am aufieren Umfang des
Verpackungsmuldenstrukturelementes angreifen. Beispielsweise kann es sich dabei um ein
beheiztes Werkzeug handeln, dass von auf3en in Eingriff mit dem
Verpackungsmuldenstrukturelement gebracht wird und dadurch die Einlage an dem
Verpackungsmuldenstrukturelement festsiegelt und/oder als Widerlager funktioniert.

Es ist jedoch auch maoglich insbesondere die Siegelung durch Einblasen von Dampf in die
Einlage zu erzeugen. Dieser Dampf kann in die Einlage eingeblasen oder von auf’en gegen

das Verpackungsmuldenstrukturelement geblasen werden.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren 1 — 4 erlautert. Diese Erlauterungen

sind lediglich beispielhaft und schranken den aligemeinen Erfindungsgedanken nicht ein.
Figur 1 zeigt die herzustellende Verpackung.
Figur 2 zeigt die erfindungsgemafe Verpackungsmaschine.

Figur 3 zeigt ein Beispiel zur Herstellung von Verbindungsstellen zwischen der Einlage und

dem Verpackungsmuldenstrukturelement.

Figur 4 zeigt die Bewegungsrichtung der Verbindungsmittel relativ zur Transportrichtung der

Verpackungsmulde.

Figur 1 zeigt ein Beispiel einer Verpackungsmulde 1, die mit der erfindungsgeméfRen
Verpackungsmaschine hergestellt werden kann. Diese Verpackungsmulde 1 weist ein
Verpackungsmuldenstrukturelement 2 auf, das sich, zumindest im Wesentlichen, um den
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gesamten Umfang einer tiefgezogenen Einlage 3, die aus deiner Kunststofffolienbahn
geformt worden ist, erstreckt. Dieses Verpackungsmuldenstrukturelement weist einen
Wandabschnitt auf, der sich zu Boden des Verpackungsmuldenstrukturelements hin
verjungt. Diese Einlage und das Verpackungsmuldenstrukturelement, bei dem es sich
vorzugweise um ein Element handelt, dass Papier, Pappe und/oder Karton aufweist, sind an
einer oder mehreren Verbindungstellen 5 insbesondere stoffschliissig miteinander
verbunden. Die Verbindungsstellen erstrecken sich in einer Héhe des Wandabschnitts, sind
aber aufgrund der Schrége des Wandabschnitts ebenfalls schrag angeordnet. Der
Stoffschluss wird beispielsweise durch eine Siegelbacke 15.1 hergestellt, die von innen
gegen die Einlage drickt und/oder die Einlage aufwarmt und dadurch eine
Verbindungsstelle, insbesondere eine Siegelnaht, zwischen der Einlage 3 und dem
Verpackungsmuldenstrukturelement 2 erzeugt. Die rechts dargestellte Siegelbacke siegelt
gerade die Einlage an das Verpackungsmuldenstrukturelement. Die links dargestellte
Einlage befindet sich in einer zuriickgezogenen Stellung. Es ist deutlich zu erkennen, dass
die Siegelbacke im Kontaktbereich mit der Einlage abgeschragt ist, wobei der
Neigungswinkel vorzugsweise dem Neigungswinkel des Wandbereichs entspricht.

Figur 2 zeigt die erfindungsgemédfRe Verpackungsmaschine 6. Bei dieser
Verpackungsmachine handelt es sich um eine sogenannte Form-Fill-Seal-Maschine, bei der
eine Folienbahn von einer Folienrolle 7 abgerolit und entlang der Verpackungsmaschine wie
durch den Pfeil 13 symbolisiert, taktweise transportiert wird. Bei jedem Takt wird ein Format
bestehend hier aus neun Einheiten gleichzeitig transportiert und gleichzeitig bearbeitet. In
einem ersten Schritt werden bei jedem Takt jeweils neun Einlagen 3 in die Folienbahn,
insbesondere durch Tiefziehen, eingeformt. Sodann wird dieses Format bestehend aus neun
Einlagen taktweise weitertransportiert, bis es die Verbindungsstation 9 erreicht. Hier werden
die Einlagen 3 jeweils mit einem Verpackungsmuldenstrukturelement 2, hier einer
Kartonstruktur, verbunden. Bei diesem Verfahrensschritt stehen die Einlagen 3 still oder die
Einlagen bewegen sich. Zur  Verbindung der Einlagen 3 mit  den
Verpackungsmuldenstrukturelementen 2, werden diese zunachst von einer von der
Verpackungsmaschine entfernten Position unter die jeweilige Einlage positioniert und
beispielsweise in einer Platte, die hier neuen Einbuchtungen aufweist positioniert. Die
Verpackungsmuldenstrukturelemente 2 weisen dabei schon ihre dreidimensionale Form auf.
Sodann werde die Verpackungsmuldenstrukturelemente 3 gleichzeitig angehoben und lber
die Einlagen 2 geschoben, bis sie ihre gewlinschte Endposition relativ zur Einlage 3 erreicht
haben. Alternativ werden die Einlagen 2 angehoben, bis sie ihre gewiinschte
Endposition relativ zu den Verpackungsmuldenstrukturelementen 3 erreicht haben.



WO 2011/134591 PCT/EP2011/001708

Anschlieend erfolgt die stoffschliissige Verbindung zwischen jeweils einer Einlage 3 und
einer Kartonstruktur 2. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass Siegelbacken von
innen gegen die Einlage 3 gedriickt werden und dadurch die Einlage 3 mit dem
Verpackungsmuldenstrukturelement 2 verbinden. Dafiir wird in der Regel, vorzugsweise auf
der der Verpackungsmulde gegeniiberliegenden Seite der Siegelbacken ein Widerlager
bendétigt, das vorzugsweise in der Platte vorgesehen ist und ganz besonders bevorzugt
zumindest teilweise elastisch, beispielsweise gummiert, vorgesehen ist. Sowohl die
Bewegung der Verpackungsmuidenstrukturelemente unter die Einlagen 3 als auch deren
Anhebung zum Verbinden der Einlagen mit den Verpackungsmuldenstrukturelementen
erfolgt vorzugsweise durch Bewegungen, die senkrecht zur ersten Transportrichtung 13 der
Einlagen 3 und/oder senkrecht zueinander vorgesehen sind. Danach werden die jetzt
miteinander verbundenen Einlagen und die Kartonstrukturen taktweise 2zu einer
Einlegestation 10 transportiert, in der jede Verpackungsmulde 1 mit einem Verpackungsgut
beflillt wird. AnschlieRend wird die so fertiggestelite Verpackungsmulde mit einem Deckel in
der Siegelstation 11 verschlossen, der vorzugsweise an den Siegelrand unter Druck-
und/oder Temperatureinfluss gesiegelt wird. Vor und/oder beim VerschlieBen der
Verpackungsmulde kann ein Gasaustausch in der Verpackungsmulde erfolgen. Bei der
Deckelfolie kann es sich um eine sogenannte Skinfolie handeln. AnschlieRend werden die so
fertiggestellten Verpackungen in einer Vereinzelungsstation 12 vereinzelt, in dem die
Kunststofffolienbahn, aus der die Einlagen 3 hergestellt worden sind und die

Deckelfolienbahn, rund um die Einlagen auseinandergeschnitten werden.

Figur 3 zeigt eine Ausflihrungsform des Mittels 15, hier des Siegelmittels, mit dem die
Verbindung zwischen der Einlage und dem Verpackungsmuldenstrukturelement erzeugt
wird. Wie insbesondere anhand von Figur 3a zu erkennen ist, weist dieses Siegelmittel eine
Halterung 15.2 auf, die mittels der Verbindung 15.5 an einem Bewegungsmechanismus
befestigt ist, der das Siegelmittel 15 auf- und abbewegt. Zur Herstellung der Siegelnaht wird
das Mittel 15 abgesenkt und erzeugt, wie weiter unten naher erklart wird, die Siegelnaht.
Damit die fertiggestellten Verpackungsmulden danach weiter transportiert werden kénnen,
muss das Mittel 15 wieder in eine angehobene Stellung gebracht werden. Vorzugsweise ist
die Verbindung 15.5 mit einer Heizplatte (nicht dargestellt) verbunden, die sich besonders
bevorzugt ebenfalls auf und ab bewegt. Vorzugsweise ist die Halterung 15.2 wie durch den
Doppelpfeil symbolisiert drehbar an der Verbindung 15.5 angeordnet. An der Halterung 15.2
sind mindestens eine, vorzugsweise zwei Siegelmittel 15.1 hier Siegelbacken angeordnet,
insbesondere, wie wiederum durch einen Doppelpfeil dargestelit, drehbar angeordnet. Wie
durch den Doppelpfeil 15.3 dargestellt, ist das Mittel 15 in den Eckbereich einer
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Verpackungsmulde 1 einfuhrbar und daraus wieder entfernbar. Durch die drehbare
Anordnung sowohl der Siegelbacken als auch der Halterung 15.2 legen sich die
Siegelbacken automatisch an die Innenseite der Einlage 3 an, sodass sehr gute
gleichmaRige Siegelnihte erzeugt werden kénnen. Figur 3a zeigt das Siegelmittel vor dem
Siegeln. Figur 3b zeigt eine Bewegung des Mittels 15 nach links oben. Durch die drehbare
Anordnung sowoh! der Halterung 15.2 als auch der jeweiligen Siegelbacken 15.1 kénnen
sich diese sequenziell oder gleichzeitig an die Innenseite der Einlage anlegen. In dem
vorliegenden Fall liegt die obere Siegelbacke bereits an der Einlage an, wahrend zwischen
der unteren Siegelbacke und der Einlage noch ein Abstand besteht (vgl. Fig. 3b). Dieser
Abstand wird wie in Figur 3c dargestellt durch eine weitere Bewegung des Mittels nach links
oben geschlossen. Jede Siegelbacke erzeugt eine Siegelnaht. Sobald diese Siegeinéhte
erzeugt sind wird das Mittel wieder in seine urspriingliche Stellung (vgl. Figur 3a) verbracht
und gleichzeitig oder sequenziell angehoben. Die Folienbahn wird dann um einen Takt
weitergetaktet und sodann das Mittel 15 wieder in die Einlage eingefuhrt.

Figur 4 zeigt die Herstellung eines Formates von in dem vorliegenden Fall2 x 2 d. h. 4
Verpackungsmulden. Jede Einlage wird in dem vorliegenden Teil von zwei Mitteln 15, die
jeweils zwei Siegelbacken 15.1 aufweisen, befestigt. Die Mittel 15 bewegen sich dabei auf
einer diagonalen der herzustellenden Verpackungsmulde 1 und bewegen sich zum Siegeln
voneinander weg bzw. aufeinander zu. In den oberen beiden Darstellungen sind die
Siegelbacken von der Einlage beabstandet dargestellt. In den unteren beiden Darstellungen
liegen die Siegelbacken an der Einlage an. Wie deutlich zu erkennen ist, ist die
Bewegungsrichtung der Mittel 15 in einem Winkel zu der Bewegungsrichtung 4 der
Folienbahn 16 vorgesehen. In dem vorliegenden Fall betragt der Winkel 45 °. Der Fachmann
versteht, dass die Siegelbacken aber auch parallel oder senkrecht zu der Transportrichtung

der Folienbahn gefihrt werden kénnen.
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Patentanspriiche:

1.

Verpackungsmaschine mit einer Tiefzieh- (8), einer Einlege- (10) und einer
Siegelstation (11), die taktweise arbeitet, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Mittel
(15) aufweist, das wahrend eines Taktes abgesenkt und angehoben wird und
dazwischen eine tiefgezogene Einlage (3) mit einem
Verpackungsmuldenstrukturelement (2) an mindestens einer, vorzugsweise mehreren
Verbindungsstellen (5) durch eine im Wesentlichen horizontale Bewegung verbindet.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel
(15) zwischen der Tiefzieh- (8) und der Siegelstation (11) angeordnet ist.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass sich das Mittel (15) zum Verbinden der Einlage (3) mit dem
Verpackungsmuldenstrukturelement (2) zumindest abschnittsweise im Wesentlichen

horizontal bewegt.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Horizontalbewegung in einem Winkel einer Transportrichtung der Einlagen entlang

der Verpackungsmaschine erfolgt.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass sich das Mittel (15), zumindest abschnittsweise, selbsttatig an

die Verbindungsstelle (5) anlegt.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch

. gekennzeichnet, dass sie ein Heizmittel aufweist, das vorzugsweise vertikal

verschieblich vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel

(15) an dem Heizmittel angeordnet ist.
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10.

11

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittel (15) mindestens eine, vorzugsweise zwei,
Siegelmittel (15.1) aufweist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass jedes

Siegelmittel (15.1) drehbar vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass sie mehrere Mittel (15) aufweist.
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