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(54) Siegelwerkzeugoberteil einer Schalenverschließmaschine und entsprechendes Verfahren

(57) Die Erfindung betrifft eine Schalenverschließ-
maschine (1) mit einem Siegelwerkzeugoberteil (6), das
eine Folienhalteeinrichtung (9) aufweist, um eine Deckel-

folie (3) zu halten, während die Deckelfolie (3) in Dome
(8) im Siegelwerkzeugoberteil (6) geformt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schalenver-
schließmaschine gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 bzw. auf ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 11.
[0002] Es ist aus der WO 2004/022431 A1 eine Scha-
lenverschließmaschine bekannt, die ein Siegelwerk-
zeugoberteil umfasst, das einen Dom aufweist, um eine
Deckelfolie unter Vakuum nach oben in den Dom verfor-
men zu können. Dabei ist die Folie ringsum zwischen
dem Siegelwerkzeugoberteil und einem Klemmrahmen
geklemmt und wird somit für den Formvorgang gehalten.
Das Verformen der Deckelfolie in den Dom ist notwendig
bei über den Schalenrand überstehendem Produkt. Da-
bei ist ein hoher Aufwand nötig, da der Klemmrahmen
einen zusätzlich zum Hubantrieb des Siegelwerkzeug-
unterteils vorzusehenden, eigenen Hubantrieb benötigt.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Schalenverschließmaschine zum Verpacken von Scha-
len, die über den Schalenrand beinhaltende Produkte
aufweisen, konstruktiv zu vereinfachen.
[0004] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Schalen-
verschließmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs
1 bzw. durch ein Verfahren zum Betrieb einer solchen
Schalenverschließmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 11. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0005] Die erfindungsgemäße Schalenverschließma-
schine umfasst ein Siegelwerkzeugoberteil zum Formen
einer Deckelfolie in wenigstens einen Dom im Siegel-
werkzeugoberteil und zum Siegeln der Deckelfolie an ei-
ne Schale. Die Schalenverschließmaschine zeichnet
sich dadurch aus, dass an der Unterseite des Siegel-
werkzeugoberteils außerhalb des Doms oder der Dome
eine Folienhaltevorrichtung vorgesehen ist, die wenigs-
tens eine Vertiefung aufweist, wobei die Vertiefung dazu
konfiguriert ist, mittels Vakuum die Deckelfolie an die Un-
terseite anzusaugen. Dabei sind in der oder den Vertie-
fungen Vakuumöffnungen zum Erzeugen des Vakuums
vorgesehen. Dies ermöglicht ein Formen der Deckelfolie
in den Dom des Siegelwerkzeugunterteils, ohne dass ein
Klemmrahmen zum Halten der Deckelfolie an der Unter-
seite des Siegelwerkzeugoberteils benötigt wird, da die
Deckelfolie mittels einer oder mehrerer Vertiefungen un-
ter Vakuum angesaugt und somit gehalten wird. Ein Sie-
gelwerkzeugunterteil bzw. eine Schalenaufnahme mit
der oder den Schalen, die über einen Schalenrand und
damit auch über das Siegelwerkzeugunterteil bzw. über
die Schalenaufnahme überstehende Produkte aufge-
nommen haben, kann in einer Warteposition beabstan-
det zum Siegelwerkzeugoberteil verbleiben, bis das For-
men der Deckelfolie in den Dom erfolgt ist. Ein weiterer
Vorteil ist, dass das Formen der Deckelfolie zeitlich un-
abhängig zum Transport der Schalen in bzw. auf das
Siegelwerkzeugunterteil ablaufen kann und somit die
Leistung der Schalenverschließmaschine zum Verpa-
cken von über die Schale überstehenden Produkten ge-

steigert werden kann. Es ist auch denkbar, dass die De-
ckelfolie nicht in den Dom mittels Vakuum im Dom ver-
formt wird, sondern dass die Deckelfolie einfach durch
das Produkt beim Anheben der Schale in den Dom ver-
formt wird.
[0006] Vorzugsweise ist wenigstens eine Vertiefung
um einen Dom oder um alle Dome wenigstens teilweise,
vorzugsweise geschlossen, umlaufend vorgesehen. So
kann die Deckelfolie an allen vier Seiten um den Dom
oder die Dome auch während des Formenvorgangs ge-
halten werden. Die Deckelfolie wird dabei wenigstens
teilweise in die Vertiefung tiefgezogen bzw. geformt. Die
unter Vakuum setzbare Vertiefung erzeugt damit ein ho-
hes Haltemoment zusätzlich zur Haftreibung der Deckel-
folie an der Unterseite des Siegelwerkzeugoberteils.
[0007] In einer vorteilhaften Ausführung ist die Vertie-
fung eine U- oder V-förmige Nut, da diese einfach her-
zustellen und geeignet ist, die Deckelfolie in diese Nut
tiefzuziehen bzw. zu formen. Unter einer U-förmigen Nut
ist auch eine Rechteckform, wie sie zum Einlegen von
Dichtschnüren eingesetzt wird, zu verstehen.
[0008] Vorzugsweise umfasst die Vertiefung eine zum
Dom orientierte Kante, um die Deckelfolie um die Kante
mittels Vakuum zu formen. Dies erzeugt eine sehr hohe
Haltekraft und wirkt der Zugkraft durch die Deckelfolie
beim Formen in den Dom entgegen.
[0009] Dabei weist die Kante einen Winkel von wenigs-
tens 70°, vorzugsweise 90° auf. Je größer der Winkel ist,
desto höher ist die Haltekraft.
[0010] Vorzugsweise weist die Folienhaltevorrichtung
mehrere parallel zueinander angeordnete Vertiefungen
auf, um die Halterkraft weiter zu erhöhen.
[0011] Mehrere oder alle Vertiefungen sind bevorzugt
miteinander mittels quer zur Erstreckung der Vertiefun-
gen vorgesehener Rillen miteinander verbunden, um ei-
nen Ausgleich des Vakuums zwischen den Vertiefungen
zu ermöglichen. So kann auch die Anzahl von Vakuum-
öffnungen in den einzelnen Vertiefungen reduziert wer-
den.
[0012] Mindestens eine oder jede Vertiefung weist vor-
zugsweise eine Breite von 1 mm bis 5 mm und/oder eine
Tiefe von 0,5 mm bis 3 mm auf.
[0013] Vorzugsweise ist eine Heizplatte zum Erwär-
men der Deckelfolie vorgesehen, um das Formen der
Deckelfolie in den Dom zu erleichtern und um bei De-
ckelfolien in Form von Skinfolien ein Rückschrumpfen
nach dem Siegeln an die Schale zu erzeugen.
[0014] Dabei ist die Heizplatte bevorzugt an der Un-
terseite des Siegelwerkzeugoberteils stromaufwärts ei-
ner Produktionsrichtung der Deckelfolie vorgesehen, um
eine möglichst kurze Transportstrecke für die Deckelfolie
von der Heizposition zur Formposition zu haben und da-
mit eine sehr geringe Zeitspanne zu erreichen, bei der
die Deckelfolie vor dem Formprozess abkühlt.
[0015] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Betrieb
einer Schalenverschließmaschine mit einem Siegel-
werkzeugoberteil, das wenigstens einen Dom umfasst,
um eine Deckelfolie in den Dom zu formen, zeichnet sich
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dadurch aus, dass vor und während des Formens der
Deckelfolie in den Dom (oder die Dome) eine außerhalb
des Doms oder der Dome angeordnete Folienhalteein-
richtung an der Unterseite des Siegelwerkzeugoberteils
die Deckelfolie mittels Vakuum hält. So kann der Form-
prozess zeitlich unabhängig vom Transport der Schale
erfolgen und zum Halten der Deckelfolie am Siegelwerk-
zeugoberteil wird kein Klemmrahmen oder Siegelwerk-
zeugunterteil benötigt. Oder das Formen findet durch das
Anheben der Schale mit überstehendem Produkt darin
an die Deckelfolie statt. Dabei formt das Produkt die De-
ckelfolie in den Dom hinein. Die Formulierung "Formen
der Deckelfolie in den Dom" setzt nicht zwingend voraus,
dass sich die Deckelfolie an der gesamten Fläche des
Doms anlegt. Vielmehr genügt es, wenn sich die Deckel-
folie in das Innere des Doms hinein verformt.
[0016] Vorzugsweise wird die Deckelfolie mittels Va-
kuum in wenigstens eine Vertiefung der Folienhalteein-
richtung angesaugt, um eine hohe Haltekraft zu erzeu-
gen.
[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausführung
wird die Deckelfolie um eine Kante der Vertiefung ge-
formt, um die Haltekraft weiter zu erhöhen.
[0018] Bevorzugt weist die Deckelfolie eine Stärke von
75 mm bis 200 mm auf.
[0019] Vorzugsweise wird die Deckelfolie mittels einer
Heizplatte erwärmt, bevor der erwärmte Teil der Deckel-
folie unter den Dom des Siegelwerkzeugoberteils trans-
portiert wird. Dabei wird die Deckelfolie soweit erwärmt,
dass eine plastische Verformung beim Formen in den
Dom ermöglicht wird und bei Skinfolien ein Rück-
schrumpfen und somit ein flächiges Anliegen an das Pro-
dukt ermöglicht wird.
[0020] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung nä-
her erläutert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Schalenver-
schließmaschine,

Fig. 2 eine Seitenansicht des Siegelwerkzeugo-
berteils,

Fig. 3 eine Ansicht auf die Unterseite der Siegel-
werkzeugoberteils,

Fig. 4 eine Detailansicht der Folienhalteeinrich-
tung von unten,

Fig. 5 eine seitliche Detailansicht der Folienhalte-
einrichtung,

Fig. 6a-c Ausführungsvarianten einer Vertiefung und

Fig. 7 eine Schale mit Produkt.

[0021] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgängig mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0022] Figur 1 zeigt eine Schalenverschließmaschine
1 mit einer Siegelstation 2, die Schalen 20 mit einer De-
ckelfolie 3 versiegelt, und einem Greifersystem 4, das
die Schalen 20 in einer Transportrichtung P von einem
Zuführförderer 19 in die Siegelstation 2 bewegt. Die Sie-
gelstation 2 weist ein Siegelwerkzeugunterteil 5 und ein
darüber angeordnetes Siegelwerkzeugoberteil 6 auf.
[0023] In Figur 2 ist das Siegelwerkzeugoberteil 6 in
einer seitlichen Schnittansicht senkrecht zur Produkti-
onsrichtung P dargestellt. Das Siegelwerkzeugoberteil 6
weist eine Heizplatte 7 auf, um die Deckelfolie 3 zu er-
wärmen. In Produktionsrichtung P stromabwärts sind
zwei Dome 8 im Siegelwerkzeugoberteil 6 vorgesehen,
um die erwärmte Deckelfolie 3 in die Dome 8 zu verfor-
men. Eine Folienhalteeinrichtung 9 ist an der Unterseite
10 des Siegelwerkzeugoberteils 6 angeordnet. Dabei
sind im Siegelwerkzeugoberteil 6 Vakuumleitungen 11
vorgesehen, um über Vakuumöffnungen 12 ein Vakuum
an der Folienhalteeinrichtung 9 erzeugen zu können. So
wird die Deckelfolie 3 an der Unterseite 10 gehalten.
[0024] Im Folgenden soll das Verfahren zum Formen
der Deckelfolie 3 näher erläutert werden. Die Deckelfolie
3 wird in Produktionsrichtung P intermittierend transpor-
tiert. Die stillstehende Deckelfolie 3 wird über die Folien-
halteeinrichtung 9 mittels Vakuum an die Unterseite 10
des Siegelwerkzeugoberteils 6 gezogen und damit liegt
die Deckelfolie 3 auch an der Heizplatte 7 an. Der an der
Heizplatte 7 anliegende Teil der Deckelfolie 3 wird auf
die gewünschte bzw. vorgegebene Temperatur erwärmt.
Im nächsten Arbeitstakt wird die Folienhalteeinrichtung
9 durch Belüften der Vakuumöffnungen 12 deaktiviert
und die Deckelfolie 3 werden und damit der erwärmte
Teil der Deckelfolie 3 in Produktionsrichtung P unter die
Dome 8 transportiert. Die Folienhalteeinrichtung 9 wird
wieder aktiviert und die Deckelfolie 3 gehalten. Danach
sorgt ein Vakuum im Inneren der Dome 8 oberhalb der
Deckelfolie 3 für das Formen bzw. Tiefziehen der er-
wärmten Deckelfolie 3 in die Dome 8. Nach dem Form-
prozess folgt das nicht näher dargestellte Anheben der
Schalen 20 mittels einer Schalenaufnahme von unten
kommend an das Siegelwerkzeugoberteil 6 und das
Schließen einer Kammer durch das Siegelwerkzeugun-
terteil 5, um das Innere der Schale 20 bzw. den Raum
zwischen Schale 20 und Deckelfolie 3 zu evakuieren
und/oder zu begasen. Nach dem Schließen der Kammer
bzw. der Siegelstation 2 ist die Deckelfolie 3 von den
Siegelwerkzeugen 5, 6 geklemmt und die Folienhalte-
einrichtung 9 könnte deaktiviert werden. Es folgt das Sie-
geln der Deckelfolie 3 an die Schale 20 und ein Belüften
der Dome 8. Dabei legt sich z. B. eine als Deckelfolie 3
verwendete Skinfolie flächig an das Produkt 21 und in
die Innenseite 23 (siehe Fig. 7) der Schale 20 an. Vor,
während oder nach dem Siegeln wird die Deckelfolie 3
entsprechend der Kontur des Schalenrands 22 geschnit-
ten und anschließend die fertig hergestellten Verpackun-
gen zusammen mit der Schalenaufnahme und dem Sie-
gelwerkzeugunterteil 5 nach unten bewegt und somit die
Siegelstation 2 geöffnet.
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[0025] Figur 3 zeigt die Unterseite 10 des Siegelwerk-
zeugoberteils 6 mit der zwei Heizflächen aufweisenden
Heizplatte 7, zwei Domen 8 und der Folienhalteeinrich-
tung 9. Die Folienhalteeinrichtung 9 ist in einer Variante
gezeigt, bei der sie sowohl um die zwei Dome 8 als auch
um die Heizplatte 7 ringsum umlaufend vorgesehen ist.
Ebenso ist es denkbar, dass die Folienhalteeinrichtung
9 jeden Dom 8 einzeln umschließt und zusätzlich auch
um die Heizplatte 7 vorgesehen ist. Der umlaufende Ver-
lauf der Folienhalteeinrichtung 9 muss nicht durchge-
hend erfolgen. Es können auch Unterbrechungen vor-
handen sein oder an allen vier Seiten um den Dom 8
oder gemeinsam um die Dome 8 und die Heizplatte 7
einzelne Segmente der Folienhalteeinrichtung 9 vorge-
sehen werden.
[0026] In Figur 4 ist eine Detailansicht der Folienhal-
teeinrichtung 9 gezeigt. Deutlich ist zu erkennen, dass
die Folienhalteeinrichtung 9 vier Vertiefungen 13, die pa-
rallel zueinander verlaufen, in Form von V-förmigen Nu-
ten in der Unterseite 10 vorgesehen sind. Das benötigte
Vakuum wird über Vakuumöffnungen 12 für die einzel-
nen Vertiefungen 13 bereitgestellt. Dabei sind die Vaku-
umöffnungen 13 derart gestaltet, dass jede einzelne Va-
kuumöffnung 12 mit den benachbarten Vertiefungen 13
verbunden ist. Um einen Ausgleich des Vakuums zwi-
schen parallel verlaufenden Vertiefungen 13 zu ermög-
lichen, können auch Rillen 14 vorgesehen sein, die quer
zur Erstreckung der Vertiefungen 13 angeordnet sind
und eine Verbindung zwischen den Vertiefungen 13 her-
stellen.
[0027] Figur 5 zeigt eine Detailansicht als Schnittdar-
stellung der Folienhalteeinrichtung 9 mit der unter Vaku-
um gehaltenen und in den Dom 8 geformten Deckelfolie
3. Dabei wird die Deckelfolie 3 auch teilweise in die Ver-
tiefung 13 geformt. Dabei liegt die Deckelfolie 3 an einer
zum Dom 8 orientierten Kante 15 an. Diese Umformung
der Deckelfolie 3 an der Kante 15 erzeugt eine sehr hohe
Haltekraft der Deckelfolie 3 an der Folienhalteeinrichtung
9, um der Zugkraft F während des Formprozesses ent-
gegenzuwirken und die Deckelfolie 3 sicher zu halten.
Über die Vakuumleitung 11 wird das Vakuum V (siehe
Pfeil) an der Vertiefung 13 erzeugt.
[0028] Figur 6a zeigt eine V-förmige Nut als Vertiefung
13 mit der Kante 15 in einer Schnittdarstellung. Die Fi-
guren 6b und 6c zeigen eine U-förmige Nut, wobei die
Figur 6b eine Kante 15 mit einem Winkel ß von 90° auf-
weist. Die Kante 15 der Figur 6c weist einen Winkel ß
von ca. 75° auf und ein Nutgrund 16 ist abgerundet, wäh-
rend der Nutgrund 16 in Figur 6b rechteckig ausgeführt
ist. In Figur 6a sind auch die Breite B und die Tiefe T der
Vertiefung 13 dargestellt.
[0029] Figur 7 zeigt eine Schale 20 mit einem Produkt
21, das weit über einen Schalenrand 22 übersteht. Die
Schalenverschließmaschine 1 ist besonders gut geeig-
net, sehr hohe Produkte 21, die sich in sehr niedrigen
Schalen 20 befinden, mit der Deckelfolie 3 zu verschlie-
ßen. Dabei kann sich bei der Verwendung einer Skinfolie
als Deckelfolie diese auch an die Innenseiten 23 der

Schale 20 anlegen.
[0030] Denkbar ist auch, dass die Heizplatte 7 nicht in
dem Siegelwerkzeugoberteil 6 integriert ist, sondern als
eigene Arbeitsstation vor dem Siegelwerkzeugoberteil 6
vorgesehen ist. Eine Heizplatte 7 ist auch nur optional
vorgesehen, da sehr dünne und flexible Deckelfolien 3
keine Erwärmung benötigen, um in die Dome 8 geformt
zu werden. Der Begriff "Formen" ist mit dem üblichen
Begriff "Tiefziehen" gleichzusetzen.
[0031] Vorzugsweise wird die Deckelfolie 3 mittels Va-
kuum in den Dom 8 geformt wird, bevor ein Siegelwerk-
zeugunterteil 5 mit einer Schale 20, in der sich ein über
einen Schalenrand überstehendes Produkt 21 befindet,
mit dem Siegelwerkzeugoberteil 6 eine Vakuumkammer
bildet, um das Innere der Schale 20 zu evakuieren
und/oder zu begasen und anschließend die Deckelfolie
3 mit der Schale 20 zu versiegeln. Der Dom 8 kann auch
beheizt sein, um die Deckelfolie 3 wieder zu erwärmen,
damit sie sich nach dem Belüften eng an das Produkt 21
anlegen kann.

Patentansprüche

1. Schalenverschließmaschine (1), umfassend ein Sie-
gelwerkzeugoberteil (6) zum Formen einer Deckel-
folie (3) in wenigstens einen Dom (8) im Siegelwerk-
zeugoberteil (6) und zum Siegeln der Deckelfolie (3)
an eine Schale (20), dadurch gekennzeichnet,
dass an der Unterseite (10) des Siegelwerkzeugo-
berteils (6) außerhalb des Doms (8) oder der Dome
(8) eine Folienhaltevorrichtung (9) vorgesehen ist,
die wenigstens eine Vertiefung (13) aufweist, wobei
die Vertiefung (13) dazu konfiguriert ist, mittels Va-
kuum (V) die Deckelfolie (3) an die Unterseite (10)
anzusaugen, wobei in den Vertiefungen (13) Vaku-
umöffnungen (12) zum Erzeugen des Vakuums (V)
vorgesehen sind.

2. Schalenverschließmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Vertiefung (13) um einen Dom (8) oder um alle Dome
(8) wenigstens teilweise, vorzugsweise geschlos-
sen, umlaufend vorgesehen ist.

3. Schalenverschließmaschine nach einem der voran-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Vertiefung (13) eine U-
oder V-förmige Nut ist.

4. Schalenverschließmaschine nach einem der voran-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Vertiefung (13) eine zum
Dom (8) orientierte Kante (15) umfasst.

5. Schalenverschließmaschine nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kante (15) einen
Winkel (ß) von wenigstens 70°, vorzugsweise 90°,
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aufweist.

6. Schalenverschließmaschine nach einem der voran-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Vertiefung (13) eine Breite
(B) von 1 mm bis 5 mm und/oder eine Tiefe (T) von
0,5 mm bis 3 mm aufweist.

7. Schalenverschließmaschine nach einem der voran-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienhaltevorrichtung (9) mehrere parallel
zueinander angeordnete Vertiefungen (13) aufweist.

8. Schalenverschließmaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere oder alle
Vertiefungen (13) mittels quer zur Erstreckung der
Vertiefungen (13) vorgesehener Rillen (14) mitein-
ander verbunden sind.

9. Schalenverschließmaschine nach einem der voran-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Heizplatte (7) zum Erwärmen der Deckel-
folie (3) vorgesehen ist.

10. Schalenverschließmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizplatte (7) an
der Unterseite (10) des Siegelwerkzeugoberteils (6)
stromaufwärts der Dome (8) vorgesehen ist.

11. Verfahren zum Betrieb einer Schalenverschließma-
schine (1) mit einem Siegelwerkzeugoberteil (6),
umfassend wenigstens einen Dom (8), um eine De-
ckelfolie (3) in den Dom (8) zu formen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor und während des Formens
der Deckelfolie (3) in den Dom (8) eine außerhalb
des Doms (8) angeordnete Folienhalteeinrichtung
(9) an der Unterseite (10) des Siegelwerkzeugober-
teils (6) die Deckelfolie (3) mittels Vakuum (V) hält.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Deckelfolie (3) mittels Vakuum
(V) in wenigstens eine Vertiefung (13) der Folienhal-
teeinrichtung (9) angesaugt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Deckelfolie (3) um eine Kante
(15) der wenigstens einen Vertiefung (13) geformt
wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckelfolie (3)
mittels einer Heizplatte (7) erwärmt wird, bevor der
erwärmte Teil der Deckelfolie (3) unter den Dom (8)
des Siegelwerkzeugoberteils (6) transportiert wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckelfolie (3)
mittels Vakuum in den Dom (8) geformt wird, bevor

ein Siegelwerkzeugunterteil (5) mit einer Schale
(20), in der sich ein über einen Schalenrand (22)
überstehendes Produkt (21) befindet, mit dem Sie-
gelwerkzeugoberteil (6) eine Vakuumkammer bildet,
um das Innere der Schale (20) zu evakuieren
und/oder zu begasen und anschließend die Deckel-
folie (3) mit der Schale (20) zu versiegeln.
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