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(54) VERPACKUNGSMASCHINE UND VERFAHREN MIT UMFALTFUNKTION

(57) Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne (1) mit einer Siegelstation (6), die ein Werkzeugun-
terteil (11) mit mindestens einer Schalenaufnahme (10)
und ein Werkzeugoberteil (12) mit mindestens einer Sie-
geleinrichtung (23) umfasst, wobei die Siegeleinrichtung
(23) ein Siegelelement (24) aufweist, das dazu konfigu-
riert ist, eine Deckelfolie (8) auf einen Schalenrand (37)
einer in der Schalenaufnahme (10) bereitgestellten Ver-
packungsschale (5) aufzusiegeln, dadurch gekennzeich-
net, dass die Siegeleinrichtung (23) ferner ein Umfalte-
lement (25) aufweist, das dazu konfiguriert ist, einen zum

Ausbilden des Schalenrands (37) vorgesehenen Rand-
bereich (18) der in der Schalenaufnahme (10) vorgehal-
tenen Verpackungsschale (5) aus einer ersten Ausrich-
tung (A) heraus in eine zweite Ausrichtung (B) mit einer
im Vergleich zur ersten Ausrichtung (A) reduzierten Nei-
gung (a) relativ zu einer horizontalen Lagerebene (L) zu
verformen, um den Schalenrand (37) für einen Siegel-
vorgang (S) relativ zu einer Siegelfläche des Siegelele-
ments (24) auszurichten. Ferner bezieht sich die Erfin-
dung auf ein Verfahren zum Ansiegeln einer Deckelfolie
(8) an einem Schalenrand (37).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem Anspruch 1 sowie ein Ver-
fahren gemäß dem unabhängigen Anspruch 12.
[0002] Schalenverschließmaschinen, im Folgenden
auch Traysealer genannt, werden immer häufiger dafür
eingesetzt, aus papierfaserbasierten Materialien Verpa-
ckungen herzustellen. Insbesondere für die Bereitstel-
lung und das Bearbeiten, vor allem für das Formen und
Versiegeln, von Kartontrays ergeben sich neue Anforde-
rungen an die Traysealer-Technik.
[0003] Eine besondere Herausforderung besteht da-
rin, an Kartontrays einen daran im halbfertigen Zustand
ausgebildeten, nahezu aufrecht stehenden Kartonrand
für einen Siegvorgang umzulegen, damit daran eine De-
ckelfolie angesiegelt werden kann. Insbesondere proble-
matisch kann es sein, dass der im Wesentlichen aufrecht
stehende Kartonrand von einer herkömmlichen Siegel-
platte, die von oben her kommend mit beinahe senkrech-
ter Krafteinwirkung auf diesen drückt, zerquetscht wer-
den kann.
[0004] Die EP 2 783 990 A1 offenbart eine Schalen-
verschließmaschine sowie ein Verfahren, um Schalen,
die mehrere zueinander geneigte Siegelebenen aufwei-
sen, mit einer Deckelfolie zu verschließen.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Verpa-
ckungsmaschine sowie ein Verfahren zur Verfügung zu
stellen, womit sich mittels einfacher konstruktiver tech-
nischer Mittel an einer vorzugsweise papierfaserbasier-
ten, bereitgestellten Verpackungsschale ein Schalen-
rand für einen Siegelvorgang ausrichten lässt, um daran
eine Deckelfolie besser ansiegeln zu können.
[0006] Diese Aufgabe wird gelöst mittels einer Verpa-
ckungsmaschine mit den technischen Merkmalen des
Anspruchs 1. Weiter wird diese Aufgabe gelöst mittels
eines Verfahrens mit den technischen Merkmalen des
unabhängigen Anspruchs 12.
[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den jeweiligen Unteransprüchen angegeben.
[0008] Die erfindungsgemäße Verpackungsmaschine
umfasst eine Siegelstation zum Ansiegeln einer Deckel-
folie an einer Verpackungsschale, die insbesondere als
Kartontray vorliegt. Die Siegelstation weist ein Werk-
zeugunterteil mit mindestens einer Schalenaufnahme
und ein Werkzeugoberteil mit mindestens einer Siegel-
einrichtung auf, wobei die Siegeleinrichtung ein Siegel-
element umfasst, das dazu konfiguriert ist, die Deckelfo-
lie auf einen Schalenrand der in der Schalenaufnahme
bereitgestellten Verpackungsschale aufzusiegeln.
[0009] Erfindungsgemäß umfasst die Siegeleinrich-
tung ferner ein Umfaltelement, das dazu konfiguriert ist,
einen zum Ausbilden des Schalenrands vorgesehenen
Randbereich der in der Schalenaufnahme vorgehaltenen
Verpackungsschale aus einer ersten Ausrichtung heraus
in eine zweite Ausrichtung mit einer im Vergleich zur ers-
ten Ausrichtung reduzierten Neigung relativ zu einer ho-
rizontalen Lagerebene zu verformen, um den Schalen-

rand für einen Siegelvorgang relativ zu einer Siegelfläche
des Siegelelements auszurichten.
[0010] An der Siegeleinrichtung kann das Umfaltele-
ment als dem Siegelelement vorauseilendes Formwerk-
zeug funktionieren und sozusagen als Niederhalter den
an der Verpackungsschale ausgebildeten Randbereich
umlegen, bevor das Siegelelement daran in Kontakt ge-
rät. Insbesondere kann das Umfaltelement dafür einge-
setzt werden, den Randbereich an der Verpackungs-
schale derart zu knicken, dass er zusammen mit der dar-
über angeordneten Stoffbahn, beispielsweise einem De-
ckelfolienmaterial, für den Siegelvorgang ausgerichtet
wird, bevor das Siegelelement die Stoffbahn kontaktiert.
Dadurch, dass zunächst das Umfaltelement und dann
erst, zeitlich versetzt nachfolgend das Siegelelement mit
der Deckelfolie in Kontakt gerät, kann ein unerwünschtes
Vorheizen der Deckelfolie, wodurch diese möglicherwei-
se zu früh an der Verpackungsschale anhaftet, vermie-
den werden.
[0011] Da das Umformen des Randbereichs zum Her-
stellen des Schalenrands für den Siegelvorgang unmit-
telbar an der Siegeleinrichtung geschieht, insbesondere
bevor die Deckelfolie am Schalenrand angesiegelt wird,
ist ein kompakter Aufbau möglich, wodurch sich sowohl
das Formen des Schalenrands als auch das Ansiegeln
der Deckelfolie daran innerhalb der Siegelstation inte-
grieren lässt.
[0012] Bei der Erfindung liegen das Siegelelement und
das Umfaltelement in gesonderter Form, sprich als se-
parate Werkzeuge, an der Siegeleinrichtung vor. Da-
durch lassen sich sowohl das Formen des Schalenrands,
also das Ausrichtung desselben für den Siegelvorgang,
als auch der Siegelvorgang selbst besser koordinieren,
um Schritt für Schritt zum gewünschten Ergebnis zu ge-
langen. Insbesondere können deren Konstruktion und
Arbeitsweise derart aufeinander abgestimmt werden,
dass ein Vorsiegeln der Deckelfolie an die Verpackungs-
schale vermieden werden kann.
[0013] Vor allem kann das Umfaltelement derart un-
abhängig vom Siegelelement in Sachen Form und Funk-
tion ausgebildet sein, dass die an einer Verpackungs-
schale nahezu senkrecht dem Umfaltelement zuge-
wandten Seitenwände, insbesondere deren oberer
Randbereich sich problemlos für den anschließenden
Siegelvorgang in eine flachere Ausrichtung umlegen
lässt, ohne dabei zerquetscht zu werden. In dieser relativ
zur Horizontalen flacheren Ausrichtung kann dann eben-
falls das Siegelelement besser von oben die Deckelfolie
am Schalenrand andrücken.
[0014] Bei der erfindungsgemäßen Verpackungsma-
schine kann das Umfaltelement aufgrund seiner geson-
derten Ausbildung und Funktionsweise als Kaltform-
werkzeug zum Umformen des Schalenrandes sowie zum
Verhindern eines Vorsiegelns der Deckelfolie an der Ver-
packungsschale eingesetzt werden. Das baulich separat
vom Umfaltelement ausgebildete Siegelelement kann
als Heißsiegelwerkzeug zum Ansiegeln der Deckelfolie,
nachdem der Schalenrand mittels des Umfaltelements
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vorgeformt wurde, eingesetzt werden. Anhand dieser
Werkzeugbaugruppe, umfassend das Umfaltelement
und das Siegelelement, können qualitativ hochwertige
Verpackungen hergestellt werden.
[0015] Vorzugsweise weist das Umfaltelement um-
fangsseitig mindestens eine Schräge auf, mittels welcher
der zum Ausbilden des Schalenrands vorgesehene
Randbereich, der dem Umfaltelement innerhalb der
Schalenaufnahme vorgehaltenen Verpackungsschale
nach außen in Richtung zur horizontalen Lagerebene hin
knickbar ist. Aufgrund der Schräge kann das Umfaltele-
ment ausgezeichnet in die ihm zugewandte Verpa-
ckungsschale eintauchen, um den Schalenrand ohne
große Krafteinwirkung nach außen hin zur horizontalen
Lagerebene umzuformen. In anderen Worten treffen die
Schräge und der Schalenrand derart aufeinander, dass
der Schalenrand sanft entlang der Schräge nach außen
hin abdriftet, um in Richtung zur Horizontalen umgelegt
zu werden.
[0016] Die Schräge kann derart ausgebildet sein, dass
sie innerhalb der Verpackungsschale angeordnet, in ei-
ner von oben an den Randbereich der Verpackungsscha-
le auf Kontakt herangefahrenen Positionierung mit die-
sem einen Winkel von kleiner als 75°, insbesondere ei-
nen Winkel von kleiner als 50°, einschließt, welcher im
weiteren Verlauf des Biegevorgangs am Randbereich,
sprich durch weiteres Eintauchen des Umlenkelements
in die Verpackungsschale, reduzierbar ist, indem sich
der Schalenrand entlang der Schräge nach außen hin
wegbewegt.
[0017] Das Umfaltelement kann umfangsseitig min-
destens ein Paar gegenüberliegender Schrägen aufwei-
sen, insbesondere, wenn das Umfaltelement eine im We-
sentlichen rechteckige Geometrie hat. In einer vertikalen
Schnittdarstellung durch die gegenüberliegenden Schrä-
gen weist das Umfaltelement zur bereitgestellten Verpa-
ckungsschale hin zugewandt vorzugsweise ein sich ver-
jüngende Geometrie auf, um in die Verpackungsschale
gut eintauchen zu können.
[0018] Eine Variante sieht vor, dass die Schräge am
Umfaltelement derart ausgebildet ist, dass sich damit der
Randbereich der Verpackungsschale aus einer ersten,
im Wesentlichen senkrechten Ausrichtung heraus in die
zweite Ausrichtung verformen lässt, in welcher der dann
vorliegende Schalenrand eine Neigung zwischen 20° -
50° zur Horizontalen aufweist, um dem Siegelelement
für den Siegelvorgang in niedergedrückter Ausrichtung
vorzuliegen. Dadurch kann vermieden werden, dass der
an der Verpackungsschale ausgebildete Randbereich
durch das von oben her auf ihn zubewegte Siegelelement
mit zu großer Krafteinwirkung umgeknickt und dadurch
ggf. zerquetscht wird.
[0019] Vorzugsweise ist an der Siegeleinrichtung das
Umfaltelement unterhalb des Siegelelements gelagert.
Insbesondere ist das Siegelelement körperlich vom Um-
faltelement getrennt ausgebildet. Damit kann der Um-
formvorgang des Schalenrand dem Siegelvorgang vor-
ausgehend durchgeführt werden.

[0020] Vorzugsweise ist das Umfaltelement federge-
dämpft an der Siegeleinrichtung gelagert. Dies ermög-
licht insbesondere einen kostengünstigen Aufbau. Hier-
zu wäre denkbar, dass mindestens eine Federeinheit
zum Tragen des Umfaltelements an der Siegeleinrich-
tung vorgesehen ist. Vorzugsweise koppelt die Feder-
einheit das Umfaltelement mit einer Basisplatte der Sie-
geleinrichtung, an welcher das Siegelement befestigt ist.
Für eine kompakte Bauweise kann das Siegelelement
zwischen der Basisplatte und des daran darunter beab-
standet, getragenen Umfaltelements angeordnet sein.
[0021] Vorzugsweise ist das Umfaltelement in Form
einer Platte ausgebildet. Insbesondere weist die Platte
an dessen Unterseite in horizontaler Projektionsfläche
eine Bodenfläche auf, die in etwa einer Öffnungsweite
der zugewandten Verpackungsschale entspricht. Das
Umfaltelement kann dann außer seiner eigentlichen
Funktion, als Formwerkzeug zum Umbiegen des Scha-
lenrands eingesetzt zu werden, darüber hinaus auch
noch als Produktschutzplatte dienen, da es oberhalb der
Verpackungsschale angeordnet, das darin platzierte
Produkt bedeckt, insbesondere von anderen Bauteilen
des Werkzeugoberteils abschirmt. Beispielsweise kann
das plattenförmig ausgebildete Umfaltelement ein in der
Verpackungsschale aufgenommenes Lebensmittelpro-
dukt, wie Obst oder Gemüse, vom Siegelelement isolie-
ren, indem es dazwischen als Trennwand vorliegt.
[0022] Vorteilhaft ist es, wenn das Umfaltelement der-
art ausgebildet ist, dass es während des Betriebs der
Verpackungsmaschine mit dem Siegelelement nicht in
direkten Kontakt gerät. Eine zweckmäßige Variante sieht
vor, dass das Umfaltelement, insbesondere die daran für
das Umlegen des Schalenrand ausgebildete Schräge,
während des Herstellungsprozesses auf einem erheblich
niedrigeren Temperaturniveau haltbar ist als das Siegel-
element. Dafür kann das Umfaltelement aus einem
Werkstoff mit geringer Wärmeleitfähigkeit ausgebildet
sein.
[0023] Vorstellbar ist es, dass die Siegeleinrichtung ein
Kühlelement aufweist, an welchem das Umfaltelement
zumindest zeitweise während des Herstellungsprozes-
ses, beispielsweise während eines Siegeltakts, auf Kon-
takt andockt, um daran anliegend gekühlt zu werden.
Hiermit ließe sich eine kontaktbedingte Wärmeleitung
zumindest temporär zwischen dem Umfaltelement und
dem Kühlelement schalten, um das Temperaturniveau
des Umfaltelements zu senken, zumindest jedoch um es
auf einem vorbestimmten Temperaturniveau zu halten.
[0024] Vorstellbar ist es, dass die Siegeleinrichtung ei-
ne Aktivkühlung für das Umfaltelement vorsieht, um die-
ses während des Herstellungsprozesses auf einem ge-
wünschten Temperaturniveau zu halten. Insbesondere
kann die Aktivkühlung im Bereich der Schräge des Um-
faltelements, beispielsweise darin integriert, vorgesehen
sein, damit die daran während des Umlegens des Scha-
lenrands anliegenden Materialien nicht vorgesiegelt wer-
den. Insbesondere kann damit verhindert werden, dass
die Deckelfolie am Randbereich der Verpackungsschale
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vorgesiegelt wird, d.h. bereits dann anhaftet, bevor der
Schalenrand niedergedrückt wurde.
[0025] Eine Ausführungsform der Erfindung sieht vor,
dass das Umfaltelement eine Bodenfläche aufweist, die
in horizontaler Projektionsebene im Wesentlichen einer
Öffnungsweite der Schalenaufnahme entspricht, vor-
zugsweise geringfügig kleiner als die Öffnungsweite aus-
gebildet ist. Für den Umformvorgang des Schalenrands
kann das Umfaltelement derart weit an die Schalenauf-
nahme herangerückt werden, dass es mit seiner Boden-
fläche unmittelbar der Öffnungsweite der Schalenauf-
nahme zugeordnet ist, ggf. bereits in diese geringfügig
eintaucht, um den Schalenrand für an die Schräge des
Umfaltelements heranzuführen. Vorzugsweise sind die
Schalenaufnahme und das Umfaltelement derart ge-
formt, dass eine untere Kante der Unterseite des Umfal-
telements einer oberen Kante des Randbereichs der
Schalenaufnahme zugeordnet ist, wenn das Umfaltele-
ment an die Verpackungsschale herangerückt positio-
niert ist.
[0026] Vorzugsweise ist das Umfaltelement an der
Siegeleinrichtung zwischen mindestens einer ersten Po-
sition, in welcher es von dem darüber positionierten Sie-
gelelement mittels Federkraft beabstandet ist, und min-
destens einer zweiten, an das darüber positionierte Sie-
gelelement herangerückten Position verstellbar, wenn
das Umlegen des Randbereichs zum Ausbilden des
Schalenrandes durchgeführt ist. Damit wird erreicht,
dass sich das Umfaltelement beim Knicken des Scha-
lenrandes dem Siegelelement automatisch nähert, infol-
gedessen das Siegelelement gleichzeitig für das Ansie-
geln der Deckelfolie am umgelegten Schalenrand posi-
tionierbar ist.
[0027] Das zum Umlegen des Schalenrandes einge-
setzte Umfaltelement sowie das zum Ansiegeln der De-
ckelfolie eingesetzte Siegelelement können ein Tandem-
werkzeug, sprich eine Werkzeugbaugruppe bilden, wel-
che zumindest abschnittsweise gemeinsam entlang ei-
nes Hubwegs verstellbar gelagert sind, um innerhalb der
Siegelstation sowohl das Umlegen des Schalenrandes
als auch das Ansiegeln der Deckelfolie zu ermöglichen.
[0028] Zweckmäßig ist es, wenn das Umfaltelement
zum Hindurchführen bzw. zum Vorbeilassen von meh-
reren am Siegelelement ausgebildeten Siegelstegen,
insbesondere umfangsseitig im Bereich der Schräge,
mehrere Durchgänge, Öffnungen und/oder Aussparun-
gen aufweist. Damit wird erreicht, dass das Siegelele-
ment das darunter positionierte Umfaltelement beim
Durchführen des Siegelvorgangs zumindest teilweise
passieren kann, d.h. die am Siegelelement ausgebilde-
ten Siegelstege den ausgerichteten Schalenrand unter-
halb des Umfaltelements erreichen können, um an die-
sem die Deckelfolie anzusiegeln. Folglich kann entlang
des Schalenrands eine bereichsweise unterbrochene
Siegelnaht hergestellt werden, was insbesondere beim
Verpacken von Obst oder Gemüse innerhalb von papier-
basierten Verpackungsschalen zweckmäßig ist.
[0029] Damit die Siegelstege zum Ansiegeln der De-

ckelfolie auf den mittels des Umfaltelements ausgerich-
teten Schalenrand treffen, können die Durchgänge, Öff-
nungen und/oder Aussparungen am Umfaltelement im
Bereich der umlaufenden Schräge ausgebildet sein, an
welcher für den Siegelvorgang der ausgerichtete Scha-
lenrand anliegt.
[0030] Gemäß einer Variante sind das Umfaltelement
und das Siegelelement derart aufeinander zu verstellbar
gelagert, dass die jeweiligen am Siegelelement ausge-
bildeten Siegelstege zum Durchführen des Siegelvor-
gangs in die am Umfaltelement entlang der umlaufenden
Schräge ausgebildeten Öffnungen einfahren, d. h. das
Umfaltelement von oben durchdringen, um die unterhalb
des Umfaltelements positionierte, auf den ausgerichte-
ten Schalenrand aufgedrückte Deckelfolie am Schalen-
rand anzusiegeln.
[0031] Die am Umfaltelement ausgebildeten Durch-
gänge, Öffnungen und/oder Aussparungen können im
Wesentlichen formgleich zu den Siegelstegen ausgebil-
det sein, beispielsweise eine Rechteckform aufweisen.
Dabei lässt sich das Umfaltelement besser als Produkt-
schutzplatte zwischen dem darüber positionierten Sieg-
element und dem darunter innerhalb der Verpackungs-
schale platzierten Produkt einsetzen.
[0032] Vorzugsweise weist die Siegeleinrichtung min-
destens eine Führung auf, die dazu ausgebildet ist, das
Umfaltelement relativ zum Siegelelement entlang einer
vertikalen Hubstrecke zu verstellen. Die Führung ermög-
licht es auch, dass die vorzugsweise umfangsseitig am
Siegelelement ausgebildeten Siegelstege präzise an das
Umfaltelement heran, insbesondere in dessen umfangs-
seitig ausgebildete Öffnungen, bewegbar ist. Die Füh-
rung kann beispielsweise einen Führungsbolzen aufwei-
sen, der am Umfaltelement befestigt ist und der sich
durch das darüber positionierte Siegelelement hindurch
bis in eine Führungsbahn der Siegeleinrichtung er-
streckt, wobei die Führungsbahn vorzugsweise in einer
Basisplatte der Siegeleinrichtung ausgebildet ist.
[0033] Vorzugsweise ist das Umfaltelement aus einem
wärmeisolierenden Material hergestellt, insbesondere
aus einem wärmeisolierenden Kunststoff. Damit lässt
sich das Gesamtgewicht der Siegeleinrichtung reduzie-
ren sowie das Umfaltelement kostengünstig herstellen.
Insbesondere lässt sich damit die Wärmeübertragung
auf die zu verpackenden Produkte, beispielsweise Obst
oder Gemüse, eindämmen.
[0034] Eine bevorzugte Variante sieht vor, dass das
Werkzeugoberteil ein Schneidelement aufweist, das an
die Bewegung des Siegelelements gekoppelt oder mit-
tels eines eigenen Antriebs verstellbar gelagert ist, um
die auf den Schalenrand aufzusiegelnde oder aufgesie-
gelte Stoffbahn zuzuschneiden. Das Schneidelement
kann in Form eines endlosen Schneidmessers ausgebil-
det sein, das entweder zum Zuschneiden der Stoffbahn,
insbesondere einer Deckelfolie, vor dem Siegelvorgang
oder zum Zuschneiden der Deckelfolie nach dem Sie-
gelvorgang konfiguriert ist. Zweckmäßig ist es, wenn das
Schneidelement eine entlang der Umrandung des Um-
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faltelements geformt ist, damit es die Stoffbahn in unmit-
telbarer Nähe des Schalenrands zuschneiden kann.
[0035] Gemäß einer Variante ist die Verpackungsma-
schine in Form eines Traysealers zum Verschließen von
papierfaserbasierten Verpackungsschalen ausgebildet.
Für einen flexiblen Einsatz kann die am Traysealer ein-
gesetzte Siegeleinrichtung als Wechselbausatz vorlie-
gen.
[0036] Vorzugsweise umfasst das Werkzeugoberteil
für die Siegeleinrichtung mindestens einen Antrieb, wo-
durch das Umfaltelement und das Siegelelement als
Werkzeugbaugruppe gemeinsam höhenverstellbar ge-
lagert ist. Insbesondere können das Umfaltelement und
das Siegelelement derart konfiguriert sein, dass ein Ab-
senken der Siegeleinrichtung automatisch zunächst das
Umlegen des Schalenrands mittels des Umfaltelements
bewirkt, bevor das Siegelelement die Deckelfolie am um-
gelegten Schalenrand ansiegelt.
[0037] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfah-
ren zum Ansiegeln einer Deckelfolie an einem Schalen-
rand mindestens einer innerhalb einer Siegelstation in
einer Schalenaufnahme bereitgestellten Verpackungs-
schale, insbesondere an einen Schalenrand eines Kar-
tontrays. Erfindungsgemäß wird ein zum Ausbilden des
Schalenrands vorgesehener Randbereich der in der
Schalenaufnahme vorgehaltenen Verpackungsschale
aus einer ersten Ausrichtung heraus in eine zweite Aus-
richtung mit einer im Vergleich zur ersten Ausrichtung
reduzierten Neigung relativ zu einer horizontalen Lage-
rebene umgelegt, um den Schalenrand für einen Siegel-
vorgang relativ zu einer Siegelfläche eines Siegelele-
ments auszurichten. Das Knicken des Schalenrands so-
wie das Ansiegeln der Deckelfolie daran werden in ver-
fahrenstechnisch aufeinanderfolgenden Schritten mit-
tels der Siegeleinrichtung durchgeführt, womit sich ins-
besondere beim Versiegeln von Kartontrays daran prä-
zise ein Schalenrand ausbilden und sich ein uner-
wünschtes Anhaften der Deckelfolie, d.h. zu einem
Zeitpunkt bei dem der Schalenrand noch nicht ausge-
richtet ist, vermeiden lässt. Beim erfindungsgemäßen
Verfahren kann das Umfaltelement an der Siegeleinrich-
tung als sozusagen vorauseilendes Werkzeug relativ
zum Siegelelement arbeiten, um zunächst den Schalen-
rand in die flachgehaltene Ausrichtung umzubiegen, be-
vor im Anschluss daran die Deckelfolie am Schalenrand
angesiegelt wird, womit der Schalenrand weiter in Rich-
tung zur Horizontalen umlegbar ist.
[0038] Beim erfindungsgemäßen Verfahren können
wegen deren getrennter Bau- und Arbeitsweise das Um-
faltelement als Kaltwerkzeug zum Umbiegen des Scha-
lenrands und das Siegelelement als Heißsiegelwerkzeug
zum Ansiegeln der Deckelfolie am Schalenrand hervor-
ragend zusammenarbeiten, ohne dass Verpackungsma-
terialien beschädigt oder die darin aufgenommenen Pro-
dukte, beispielsweise Obst oder Gemüse, durch den Ver-
packungsprozess beeinflusst werden.
[0039] Besonders hilfreich ist es, wenn sich das Um-
faltelement beim Absenken der Siegeleinrichtung auto-

matisch in Richtung des Siegelelements zu bewegt nach-
dem der Schalenrand umgelegt ist. Dadurch kann gleich-
zeitig das Siegelelement für den Siegelvorgang in eine
an den Schalenrand herangerückte Position verstellt
werden. Sobald das Umfaltelement auf der darunter ge-
lagerten Schalenaufnahme aufliegt, wird durch weiteres
Absenken der Siegeleinrichtung der Siegelvorgang ein-
geleitet. Das Siegelelement passiert nun stellenweise
das entgegenkommende Umfaltelement und drückt die
zugeschnittene Stoffbahn auf den niedergehaltenen
Schalenrand weiter nach unten auf die Schalenaufnah-
me, um von oben die Deckelfolie am Schalenrand anzu-
siegeln.
[0040] Vorzugsweise taucht das Umfaltelement zu-
mindest teilweise in einen ihm zugewandten offenen Be-
reich der Verpackungsschale ein, wodurch der zum Aus-
bilden des Schalenrands vorgesehene, steil ausgerich-
tete Randbereich der innerhalb der Schalenaufnahme
aufgenommenen Verpackungsschale mittels mindes-
tens einer am Umfaltelement umfangsseitig ausgebilde-
ten Schräge nach außen, in Richtung zur horizontalen
Lagerebene hin umgelegt wird.
[0041] Die Schräge kann beim erfindungsgemäßen
Verfahren am Umfaltelement dafür eingesetzt werden,
dass die Krafteinwirkung des Umfaltelements auf den in
der ersten Ausrichtung steil ausgerichteten Randbereich
geringgehalten werden kann, sodass dieser nicht zer-
quetscht oder anderweitig beschädigt wird. Entlang der
Schräge kann die Oberkante des Randbereichs ohne
große Krafteinwirkung problemlos nach außen hin
wegdriften, wobei die Schalenaufnahme als Gegen-
drucklager eine saubere Faltung unterstützt.
[0042] Eine Verfahrensvariante sieht vor, dass bei
dem Siegelvorgang mehrere Siegelstege durch dafür am
Umfaltelement umfangsseitig ausgebildete Durchgänge,
Öffnungen und/oder Aussparungen hindurchgeführt
werden, um die unterhalb des Umfaltelements positio-
nierte Deckelfolie auf den umgelegten Schalenrand zu
siegeln. Das Umfaltelement und das Siegelelement grei-
fen dadurch gewissermaßen ineinander, wodurch deren
Bauweise besonders kompakt ausgebildet sein kann.
[0043] Vorteilhaft ist es, wenn innerhalb der Siegelsta-
tion ein an einen Hub des Siegelelements gekoppeltes
oder mittels eines eigenen Antriebs verstellbar gelager-
tes Schneidelement die aufgesiegelte oder die aufzusie-
gelnde Stoffbahn zuschneidet.
[0044] Im Folgenden werden vorteilhafte Ausfüh-
rungsformen der Erfindung anhand von Figuren genauer
beschrieben. Dabei zeigen

Figur 1 eine Verpackungsmaschine, die in Form
eines Traysealers vorliegt; und

Figur 2A - F eine Siegelstation sowie deren Arbeits-
weise beim Umlegen eines Schalenrands
sowie beim Ansiegeln einer Deckelfolie da-
ran.
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[0045] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgehend mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0046] Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 1. Die
Verpackungsmaschine 1 ist in Form eines Traysealers
2 ausgebildet. Der Traysealer 2 umfasst ein Maschinen-
gestell 3 und ein Zuführband 4, das eingangsseitig am
Maschinengestell 3 angeordnet und das dazu konfigu-
riert ist, Verpackungsschalen 5 für eine am Traysealer 2
vorgesehene Siegelstation 6 bereitzustellen. Der Siegel-
station 6 ist in Figur 1 ein Greifer 7 zugeordnet, der dazu
ausgebildet ist, Verpackungsschalen 5 vom Zuführband
4 aufzunehmen und in die Siegelstation 6 zu transpor-
tieren. Die Verpackungsschalen 5 liegen hier als Karton-
trays vor.
[0047] Durch einen in der Siegelstation 6 durchgeführ-
ten Siegelvorgang S kann eine Stoffbahn 8, beispiels-
weise eine Deckelfolie, innerhalb der Siegelstation 6 mit
darin aufgenommenen Verpackungsschalen 5 zumin-
dest teilweise versiegelt werden. Die Stoffbahn 8 wird
mittels einer Abwickelvorrichtung 9 der Siegelstation 6
zugeführt.
[0048] Zur Aufnahme der Verpackungsschalen 5 in-
nerhalb der Siegelstation 6 ist eine Schalenaufnahme 10
vorgesehen. Die Schalenaufnahme 10 gehört zu einem
Werkzeugunterteil 11 der Siegelstation 6. Ferner verfügt
die Siegelstation 6 über ein Werkzeugoberteil 12, das
zusammen mit dem Werkzeugunterteil 11 zusammen-
führbar gelagert ist, um dazwischen für den Siegelvor-
gang S eine vorzugsweise hermetisch abgedichtete Sie-
gelkammer 35 (siehe Figur 2C) einzuschließen.
[0049] Im Anschluss an einen innerhalb der Siegelsta-
tion 6 durchgeführten Siegelvorgang S können die dann
versiegelten Verpackungsschalen 5 mittels des Greifers
7 aus der Schalenaufnahme 5 heraus auf ein in Produk-
tionsrichtung R nachgelagertes Abführband 13 transpor-
tiert werden. Zum Steuern des in Figur 1 gezeigten Tray-
sealers 2 ist an einem Maschinenaufbau 14 ein Steuer-
modul 15 befestigt, womit ein Bediener den Herstellungs-
prozess am Traysealer 2 steuern kann.
[0050] Fig. 2A zeigt in schematischer Darstellung die
Siegelstation 6 aus Fig. 1. In Fig. 2A ist die Siegelstation
6 in einem geöffneten Zustand 16 gezeigt. Das Werk-
zeugoberteil 12 ist im geöffneten Zustand 16 der Siegel-
station 6 in einer angehobenen, vom darunter positio-
nierten Werkzeugunterteil 11 beabstandeten Position
gelagert.
[0051] Im Werkzeugunterteil 11 ist in der Schalenauf-
nahme 10 eine Verpackungsschale 5 aufgenommen. Die
Verpackungsschale 5 hat Seitenwände 17 mit einem da-
ran ausgebildeten Randbereich 18. In Fig. 2A fluchten
die Seitenwände 17 mit dem Randbereich 18, wobei der
Randbereich 18 in etwa senkrecht nach oben aus der
Schalenaufnahme 10 heraus vorsteht. Zum Umlegen
des Randbereichs 18 der Verpackungsschale 5 ist als
Gegendrucklager an der Schalenaufnahme 10 ein Steg
19 angeformt.
[0052] Fig. 2A zeigt auch, dass am Werkzeugunterteil
11 unterhalb der Schalenaufnahme 10 ein Gegenhalter

20 für die Verpackungsschale 5 angeordnet ist. Die Ver-
packungsschale 5 sitzt mit einem daran ausgebildeten
Boden 21 auf dem Gegenhalter 20 auf, wodurch die Ver-
packungsschale 5 für die weiter unten beschriebenen
Bearbeitungsprozesse stabil in der Schalenaufnahme 10
positioniert ist.
[0053] Das in Fig. 2A gezeigte Werkzeugunterteil 11
ist während des Verpackungsprozesses vorzugsweise
ortsfest am Traysealer 2 positioniert. Fig. 2A zeigt ferner,
dass neben dem Steg 19 in der Schalenaufnahme 10
eine Vertiefung 22 ausgebildet ist. Die Vertiefung 22 liegt
für den weiter unten in Zusammenhang mit Fig. 2F be-
schrieben Arbeitsschritt vor.
[0054] Das oberhalb des Werkzeugunterteils 11 posi-
tionierte Werkzeugoberteil 12 der Siegelstation 6 um-
fasst eine Siegeleinrichtung 23. Die Siegeleinrichtung 23
ist als multifunktionale Werkzeugbaugruppe konfiguriert,
was in Folgenden beschrieben wird.
[0055] Insbesondere verfügt die Siegeleinrichtung 23
über ein Siegelelement 24, das an einer Basisplatte 43
der Siegeleinrichtung 23 befestigt ist und das dazu kon-
figuriert ist, die Deckelfolie 8 an der Verpackungsschale
5 anzusiegeln. Ferner umfasst die Siegeleinrichtung 23
ein Umfaltelement 25, das in Fig. 2A als Platte 40 vorliegt
und unterhalb des Siegelelements 24 positioniert ist. Zwi-
schen dem Siegelelement 24 und dem Umfaltelement
25 ist eine Federeinheit 26 vorgesehen, die das Umfalt-
element 25 auf Abstand vom darüber positionierten Sie-
gelelement 24 drückt.
[0056] Das Umfaltelement 25 ist gemäß Fig. 2A an-
hand einer Führung 27 mit einer Basisplatte 43 gekop-
pelt. Die Führung 27 sorgt dafür, dass das Umfaltelement
25 in einer vorbestimmten Richtung, wie hier gezeigt,
senkrecht auf das darüber positionierte Siegelelement
24 zu, das an der Basisplatte 43 befestigt ist, verstellbar
ist.
[0057] Fig. 2A zeigt ferner, dass am Umfaltelement 25
eine Schräge 28 ausgebildet ist. Die Schräge 28 ist dazu
ausgebildet, den Randbereich 18 der Verpackungsscha-
le 5 aus einer vorliegend gezeigten ersten Ausrichtung
A heraus in eine zweite Ausrichtung B mit reduzierter
Neigung α zur Horizontalen L (siehe Figur 2E) umzukni-
cken.
[0058] Ferner verfügt das in Fig. 2A gezeigte Umfalt-
element 25 über eine Öffnung 29 im Bereich der Schräge
28, in welche ein am Siegelelement 24 ausgebildeter Sie-
gelsteg 30 eintauchen kann.
[0059] Weiterhin umfasst das Werkzeugoberteil 12
aus Fig. 2A ein Schneidelement 31. Das Schneidelement
31 liegt in Form eines endlosen Schneidmessers vor.
Gemäß Fig. 2A kann das Schneidelement 31 gemeinsam
mit dem Siegelelement 24 mittels eines Antriebs 32 hö-
henverstellt werden.
[0060] In Fig. 2A ist die am Werkzeugoberteil 12 vor-
gesehene Siegeleinrichtung 23 innerhalb eines Deckels
33 des Werkzeugoberteils 12 in einer oberen Position
gelagert.
[0061] Fig. 2B zeigt das Werkzeugoberteil 12 in einer
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in Richtung zum darunter positionierten Werkzeugunter-
teil 11 weiter abgesenkten Lage, in welcher das Umfalt-
element 25 an den Randbereich 18 der Verpackungs-
schale 5 herangerückt positioniert ist. Eine Bodenfläche
41 des Umfaltelements 25 ist dadurch einer Öffnungs-
weite 42 der Verpackungsschale 5 zugeordnet. Eine
Spannplatte 34 beginnt dabei gemeinsam mit dem Um-
faltelement 25 von oben auf die Deckelfolie 8 zu drücken,
wodurch diese unmittelbar oberhalb der Verpackungs-
schale 5 gespannt wird.
[0062] Fig. 2B zeigt weiter, dass der Randbereich 18
an der Schräge 28 des Umfaltelements 25 in Kontakt
steht. Dies führt dazu, dass das Umfaltelement 25 aus
der Stellung der Fig. 2B heraus durch weiteres Absenken
des Werkzeugoberteils 12 damit beginnt, den Randbe-
reich 18 nach unten zum Steg 19 hin umzubiegen.
[0063] Fig. 2C zeigt die Siegelstation 6 in einem ge-
schlossenen Zustand 36. Im geschlossenen Zustand 34
sitzt der Deckel 33 auf dem Werkzeugunterteil 11 auf.
Das Werkzeugunterteil 11 und das Werkzeugoberteil 12
bilden dadurch die vorzugsweise hermetisch abgedich-
tete Siegelkammer 35 aus.
[0064] Indem das Werkzeugunterteil 11 und das Werk-
zeugoberteil 12 gemäß Fig. 2C zusammengeführt sind,
hat sich das Umfaltelement 25 weiter aus der in Fig. 2B
gezeigten Position nach unten in Richtung der darunter
positionierten Schalenaufnahme 10 verlagert. Infolge-
dessen hat das Umfaltelement 15 damit begonnen, den
Randbereich 18 entlang der Schräge 28 nach außen hin
umzubiegen.
[0065] Trotz des gemäß Fig. 2C bereits stattfindenden
Umlegens des Randbereichs 18 mittels der Schräge 28
des Umfaltelements 25 sind sowohl das Siegelement 24
als auch das Schneidelement 30 noch von der Deckel-
folie 8 beabstandet positioniert. Damit kann ein uner-
wünschtes Vorsiegeln der Deckelfolie 8 an der Verpa-
ckungsschale 5 vermieden werden.
[0066] In Fig. 2D ist die Siegelstation 6 weiterhin im
geschlossenen Zustand 36 gezeigt. Im Vergleich zu Fig.
2C verstellt nun der Antrieb 32 des Werkzeugoberteils
12 die Siegeleinrichtung 23 aus der in den vorangehen-
den Fig. 2A - 2C gezeigten Position in eine weiter nach
unten verlagerte Position in Richtung y der Schalenauf-
nahme 10. Dadurch wird der bereits in Fig. 2C getätigte
Biegevorgang am Randbereich 18 weiter fortgesetzt, so
dass der in Fig. 2D nun vorliegende Randbereich 18 noch
weiter in Richtung nach unten zur Schalenaufnahme 10
hin umgebogen wird.
[0067] Obwohl nun, wie ebenfalls in Fig. 2D gezeigt,
die Deckelfolie 8 zwischen der Spannplatte 34 und der
Schalenaufnahme 10 eingeklemmt ist, befindet sich das
Schneidelement 31 noch geringfügig oberhalb der ge-
spannten Deckelfolie 8, so dass hier noch kein Zuschnei-
den der Deckelfolie 8 stattfindet. Fig. 2D zeigt ferner,
dass das Umfaltelement 25 und das Siegelelement 24
zueinander, noch in vergleichbarer Wiese positioniert
sind, wie in den Fig. 2A - 2C dargestellt.
[0068] Fig. 2E zeigt nun, dass der Antrieb 32 des Werk-

zeugoberteils 12 die Siegeleinrichtung 23 geringfügig
weiter nach unten, in Richtung y des darunter positio-
nierten Werkzeugunterteils 11 verlagert hat, wodurch der
Randbereich 18 vollständig an der Schräge 28 zum An-
liegen kommt, d. h. der für den anschließenden Siegel-
vorgang S benötigte Schalenrand 37 zumindest in flacher
Ausrichtung vorgefertigt ist.
[0069] In der in Fig. 2E gezeigten Anordnung liegt das
Umfaltelement 25 auf der Schalenaufnahme 10 auf. Vor
allem zeigt Fig. 2E, dass die Schräge28 des Umfaltele-
ments 25 an den Steg 19 der Schalenaufnahme 10 he-
rangerückt positioniert ist. Damit lässt sich der nun ge-
bogene Schalenrand 37 an der Schräge 28 anliegend
dem Siegelelement 24 für den anschließenden Siegel-
vorgang S optimal vorhalten. Weiter zeigt Fig. 2E, dass
das Schneidelement 31 in die Deckelfolie 8 eintaucht.
Die Deckelfolie 8 wird somit noch vor dem Ansiegeln der-
selben am Schalenrand 37 zugeschnitten.
[0070] Fig. 2F zeigt das Ansiegeln der Deckelfolie 8
am nun vollends auf den Steg 19 niedergedrückten Scha-
lenrand 37. Dafür verfährt der Antrieb 32 des Werkzeugo-
berteils 12 die Siegeleinrichtung 23 noch weiter aus der
in Fig. 2E gezeigten Anordnung heraus nach unten in
Richtung y der darunter positionierten Schalenaufnahme
10.
[0071] Das an der Siegeleinrichtung 23 befestigte Sie-
gelelement 24 bewegt sich dadurch automatisch auf das
darunter auf der Schalenaufnahme 10 sitzende Umfalt-
element 25 zu und drückt mit den daran ausgebildeten
Siegelstegen 30 die bereits zugeschnittene Deckelfolie
8 von oben gegen den umgelegten Schalenrand 37, um
diese daran anzusiegeln. Nach dem Siegelvorgang S
kann die Siegeleinrichtung 23 entgegen der Richtung y
angehoben werden, wodurch das Umfaltelement 25 re-
lativ zum Siegelelement 24 automatisch durch Federkraft
beabstandet wird.
[0072] Die Fig. 2A - 2F veranschaulichen, dass das
Umlegen des Randbereichs 18 der Verpackungsschale
5 mittels des Umfaltelements 25 sowie das Ansiegeln
der Deckelfolie 8 am umgelegten Schalenrand 37 mittels
des Siegelelements 24 in gesonderten, allerdings anei-
nander anschließenden Arbeitsschritten durchgeführt
werden. Gemäß den Fig. 2A - 2F bildet die Siegeleinrich-
tung 23 ein multifunktionales Werkzeug welches insbe-
sondere zum Umlegen des Randbereichs 18, d. h. zum
Ausbilden des Schalenrands 37, als auch zum Ansiegeln
der Deckelfolie 8 am niedergedrückten Schalenrand 37
einsetzbar ist.
[0073] Die Fig. 2A - 2F zeigen auch, dass das Umfal-
telement 25 insbesondere ein plattenförmiges Werkzeug
zum Abschirmen des Siegelelements 24 vom Inhalt der
Verpackungsschale 5 sein kann, um zu vermeiden, dass
Abwärme vom Siegelelement 24 die Inhalte der Verpa-
ckungsschale 5 beeinträchtigt.
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Patentansprüche

1. Verpackungsmaschine (1) mit einer Siegelstation
(6), die ein Werkzeugunterteil (11) mit mindestens
einer Schalenaufnahme (10) und ein Werkzeugo-
berteil (12) mit mindestens einer Siegeleinrichtung
(23) umfasst, wobei die Siegeleinrichtung (23) ein
Siegelelement (24) aufweist, das dazu konfiguriert
ist, eine Deckelfolie (8) auf einen Schalenrand (37)
einer in der Schalenaufnahme (10) bereitgestellten
Verpackungsschale (5) aufzusiegeln, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Siegeleinrichtung (23) fer-
ner ein Umfaltelement (25) aufweist, das dazu kon-
figuriert ist, einen zum Ausbilden des Schalenrands
(37) vorgesehenen Randbereich (18) der in der
Schalenaufnahme (10) vorgehaltenen Verpa-
ckungsschale (5) aus einer ersten Ausrichtung (A)
heraus in eine zweite Ausrichtung (B) mit einer im
Vergleich zur ersten Ausrichtung (A) reduzierten
Neigung (a) relativ zu einer horizontalen Lagerebene
(L) zu verformen, um den Schalenrand (37) für einen
Siegelvorgang (S) relativ zu einer Siegelfläche des
Siegelelements (24) auszurichten.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Umfaltelement (25) um-
fangsseitig mindestens eine Schräge (28) aufweist,
mittels welcher der zum Ausbilden des Schalen-
rands (37) vorgesehene Randbereich (18) der dem
Umfaltelement (25) innerhalb der Schalenaufnahme
(10) vorgehaltenen Verpackungsschale (5) nach au-
ßen, in Richtung zur horizontalen Lagerebene (L)
hin knickbar ist.

3. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Siegeleinrich-
tung (23) das Umfaltelement (25) unterhalb des Sie-
gelelements (24) gelagert ist.

4. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Umfaltelement (25) federgedämpft an der
Siegeleinrichtung (23) gelagert ist.

5. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Umfaltelement (25) in Form einer Platte
(40) ausgebildet ist.

6. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Umfaltelement (25) eine Bodenfläche (41)
aufweist, die in horizontaler Projektionsebene im
Wesentlichen einer Öffnungsweite (42) der Schalen-
aufnahme (10) entspricht.

7. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Umfaltelement (25) zum Hindurchführen
von mehreren am Siegelelement (24) ausgebildeten
Siegelstegen (30) umfangsseitig mehrere Durch-
gänge, Öffnungen und/oder Aussparungen (29) auf-
weist.

8. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Siegeleinrichtung (23) mindestens eine
Führung (27) aufweist, die dazu ausgebildet ist, das
Umfaltelement (25) relativ zum Siegelelement (24)
entlang einer vertikalen Hubstrecke zu verstellen.

9. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Umfaltelement (25) aus einem wärmeiso-
lierenden Material hergestellt ist.

10. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeugoberteil (12) ein Schneidele-
ment (31) aufweist, das an die Bewegung des Sie-
gelelements (24) gekoppelt oder mittels eines eige-
nen Antriebs verstellbar gelagert ist, um die auf den
Schalenrand (37) anzusiegelnde Deckelfolie (8) zu-
zuschneiden.

11. Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verpackungsmaschine (1) in Form eines
Traysealers (2) zum Verschließen von papierfaser-
basierten Verpackungsschalen (5) ausgebildet ist.

12. Verfahren zum Ansiegeln einer Deckelfolie (8) an
einem Schalenrand (37) mindestens einer innerhalb
einer Siegelstation (6) in einer Schalenaufnahme
(10) bereitgestellten Verpackungsschale (5), da-
durch gekennzeichnet, dass ein zum Ausbilden
des Schalenrands (37) vorgesehener Randbereich
(18) der in der Schalenaufnahme (10) vorgehaltenen
Verpackungsschale (5) aus einer ersten Ausrichtung
(A) heraus in eine zweite Ausrichtung (B) mit einer
im Vergleich zur ersten Ausrichtung (A) reduzierten
Neigung (a) relativ zu einer horizontalen Lagerebene
(L) umgelegt wird, um den Schalenrand (37) für ei-
nen Siegelvorgang (S) relativ zu einer Siegelfläche
eines Siegelelements (24) auszurichten.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umfaltelement (25) zumindest
teilweise in einen ihm zugewandten offenen Bereich
der Verpackungsschale (5) eintaucht, wodurch der
zum Ausbilden des Schalenrands (37) vorgesehene
Randbereich (18) der innerhalb der Schalenaufnah-
me (10) aufgenommenen Verpackungsschale (5)
mittels mindestens einer am Umfaltelement (25) um-
fangsseitig ausbildeten Schräge (28) nach außen,
in Richtung zur horizontalen Lagerebene (L) hin um-
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gelegt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei dem Siegelvorgang (S)
mehrere Siegelstege (30) durch dafür am Umfalte-
lement (25) umfangsseitig ausgebildete Durchgän-
ge, Öffnungen und/oder Aussparungen (29) hin-
durchgeführt werden, um die unterhalb des Umfalt-
elements (25) positionierte Deckelfolie (8) auf den
umgelegten Schalenrand (37) zu siegeln.

15. Verfahren nach einem der vorausgehenden Ansprü-
che 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass in-
nerhalb der Siegelstation (6) ein an einen Hub des
Siegelelements (24) gekoppeltes oder mittels eines
eigenen Antriebs verstellbar gelagertes Schneidele-
ment (31) die aufzusiegelnde Deckelfolie (8) zu-
schneidet.
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