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(€1)) Zusammenfassung: Die
vorliegende Erfindung betritft sowohl
ein Verfahren als auch eine Maschine

zum Verpacken eines
Lebensmittelprodukts mit
Folienhalbschalen, wobei die
Folienhalbschalen vor einem Bestiicken
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Beschneideeinheit zum Beschneiden
von Folienhalbschalen aul3erhalb einer
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Lebensmittelverarbeitungseinheit,  in
welcher das Bestiicken von
Folienhalbschalen mit
Lebensmittelprodukten statttindet,

angeordnet ist.
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Verfahren und Maschine zum Verpacken eines Lebensmittelprodukts

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken eines Lebensmittelprodukts,
insbesondere einer Schokohohlfigur, gemal des unabhéngigen Verfahrensanspruchs. Die Er-
findung betrifft weiterhin eine Maschine zum Verpacken eines Lebensmittelprodukts, insbeson-

dere einer Schokohohlfigur, gemaf} des unabhangigen Vorrichtungsanspruchs.

Aus der DE 1 784 647 sind ein gattungsgemales Verfahren und eine entsprechende Vorrich-
tung bekannt. Hierbei werden Folienstiicke auf Formmulden eines rotierenden Formtellers posi-
tioniert, anschlieend von einem Formstempel in die Formmulde gedriickt und dabei zu einer
Halbschale geformt. In einem nachsten Schritt kann die in der Formmulde befindliche Halbscha-
le mit einem Lebensmittel bestiickt werden und weiter in der Formmulde zu einer Fiigeposition
beférdert werden. In dieser Flgeposition wird die mit dem Lebensmittel bestlicke Halbschale
mit einer zweiten Halbschale zusammengeflgt, um das Lebensmittel zu verpacken. Beim Zu-
sammenfligen werden die beiden Halbschalen in ihren Flanschregionen aufeinander gepresst
und hierbei gleichzeitig unerwiinschte Flanschiberstande abgeschnitten. Hierbei kann es zu

unerwlnschten Eintrag von Folienschnittresten in das verpackte Lebensmittel kommen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde das bekannte Verfahren und die be-
kannte Vorrichtung derart zu verbessern, dass Lebensmittelprodukte, und insbesondere Scho-
koladenhohlfiguren, zuverlassig und zeiteffizient in Folienhalbschalen verpackt werden kénnen,

wobei das Risiko eines unerwinschten Folienschnittresteintrags zumindest reduziert ist.

Die oben genannte Aufgabe wird mit den Merkmalen des unabhangigen Verfahrensanspruchs

gelost.

Bei dem erfindungsgemalien Verfahren zum Verpacken eines Lebensmittelprodukts, insbeson-
dere einer Schokohohlfigur, werden jeweils eine von zwei Folienhalbschalen mit einem Le-
bensmittelprodukt bestiickt und eine mit dem Lebensmittelprodukt bestiickte Folienhalbschale
mit einer entsprechend anderen Folienhalbschale zusammengefligt, so dass die beiden zu-
sammengeflgten Folienhalbschalen das Lebensmittelprodukt einhausen, wobei die Folienhalb-

schalen vor dem Bestiicken beschnitten werden.

Durch ein Vornehmen des Beschneidens der Folienhalbschalen vor dem Bestiicken mit einem
Lebensmittelprodukt ist es ermdglicht, das Beschneiden und das Bestlicken in rdumlich ge-

trennten Bereichen und/oder getrennten Verfahrensschritten durchzufilhren. Das Schnittabfall-
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risiko in den eingehausten Lebensmittelprodukten kann hierdurch deutlich reduziert bzw. aus-

geschlossen werden.

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kann eine Folienhalbschale durch eine Senkbewegung
einer Stempelvorrichtung geformt und zudem von dieser Stempelvorrichtung beschnitten wer-

den.

Ein Formen und Beschneiden der Folienhalbschale in einer Stempelvorrichtung erlaubt ein
platz- und zeiteffizientes Formen und Beschneiden von einer oder von gleichzeitig mehreren
Folienhalbschalen in einem definierten Bereich. Weiterhin ist kein Transfer zwischen einem Be-
reich des Formens der Folienhalbschale und des Beschneidens derselbigen notwendig, was die
Prazision beim Beschneiden der Folienhalbschalen erhdht, da bei Transfervorgangen die leich-
ten Folienhalbschalen in ungewinschter Weise in ihrer Position vor dem Beschneiden veran-
dert werden konnten. Ein Formen der Folienhalbschale durch eine Senkbewegung einer Stem-
pelvorrichtung und ein Beschneiden der Folienhalbschale durch die Stempelvorrichtung verbin-
det das Formen und Schneiden vorteilhaft in einem Bearbeitungsgang. Dies erhdht auch die
Schnittprazision, da sich kurz nach dem Formen die Folienhalbschale noch in einer sehr defi-

nierten Position befindet.

Weiterhin kann in einer Ausfihrungsform eine Folienhalbschale von der Stempelvorrichtung

beschnitten werden, wahrend sie von der Stempelvorrichtung fixiert wird.

Ein Fixieren der Folienhalbschale durch die Stempelvorrichtung, welche auch die Folienhalb-
schale beschneidet, verbessert weiter die Schnittprazision beim Beschneiden, da ein uner-
wilnschtes Verrutschen der Folienhalbschale wahrend des Beschneidvorgangs unterbunden
wird. Das Fixieren der Folienhalbschale durch die Stempelvorrichtung stellt hierbei eine beson-

ders effiziente und kompakte Losung dar.

Gunstigerweise kann eine Folienhalbschale in einem Bearbeitungsgang geformt, fixiert und be-

schnitten werden.
Dies erlaubt ein besonders effizientes Verfahren bei gleichzeitig hoher Schnittprazision.

In einer weiteren AusfUhrungsform kann vor dem Zusammenfiigen der geschnittenen Folien-
halbschalen jeweils eine unbestlickte Folienhalbschale auf eine bestlickte Folienhalbschale
gelegt, insbesondere geklappt, werden, so dass die beiden Folienhalbschalen das Lebensmit-

telprodukt umschlief3en.
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Ein Aufeinanderlegen der geschnittenen Folienhalbschalen vor dem Zusammenfiigen erlaubt
ein Uberprifen und, falls notwendig, ein Korrigieren der Lagen der beiden Folienhalbschalen
zueinander, was die Qualitdt der zusammengefiigten Folienhalbschalen und deren Optik ver-
bessert. Ein optionales Aufeinanderlegen durch ein Klappen der unbestiickten Folienhalbschale
auf eine bestlckte Folienhalbschale stellt hierbei eine Uberraschend zuverlassige und schnelle
Art des Zusammenbringens der beiden Folienhalbschalen dar. Uberraschenderweise hat sich
gezeigt, dass insbesondere bei einem Klappverfahren in Verbindung mit Lebensmittelproduk-
ten, welche im bestlckten Zustand aus der einen Folienhalbschale hervorragen, die Lebensmit-
telprodukte das passende Aufeinanderlegen der beiden Folienhalbschalen beim Klappvorgang
vorteilhaft unterstlitzen. In Fallen in denen die Lebensmittelprodukte, wie beispielsweise bei
Schokohohlfiguren, in ihrer Auf3enkontur an die Innenkontur der jeweiligen Folienhalbschalen
angepasst sind, zentriert das Lebensmittelprodukt die unbestlickte Folienhalbschale in beson-
ders vorteilhafter Weise, so dass diese sehr passgenau auf der entsprechend anderen Folien-

halbschale zum Liegen kommt.

Vorteilhafterweise kénnen die Folienhalbschalen in einem Beschneidebereich beschnitten und
in einem davon beabstandeten Lebensmittelverarbeitungsbereich bestiickt und zusammenge-

fugt werden.

Eine raumliche Trennung des Beschneidens vom Besticken und Zusammenfigen vermindert

zuverldssig das Risiko von Schnittresteintrag in das verpackte Lebensmittelproduki.

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform konnen geschnittene Folienhalbschalen bei einer Arbeits-
position in den Lebensmittelverarbeitungsbereich berflihrt werden, von der auch zusammen-

gefigte Folienhalbschalen aus dem Lebensmittelverarbeitungsbereich abgefihrt werden.

Das Einbringen von geschnittenen Folienhalbschalen und das Abfluhren von zusammengeflg-
ten Folienhalbschalen in derselben Arbeitsposition erlaubt eine kompakte Gestaltung des Le-
bensmittelverarbeitungsbereichs, da eine Arbeitsposition flr zwei unterschiedliche Arbeitsablau-
fe genutzt werden kann. Dies erlaubt weiterhin das Nutzen von gemeinsamen Vorrichtungen
zum Ein- und Ausbringen der geschnittenen Folienhalbschalen bzw. der zusammengefugten

Folienhalbschalen in bzw. aus dem Lebensmittelverarbeitungsbereich.
In weiteren moglichen Ausfihrungsformen:

kann eine Folienhalbschale wahrend des Beschneidens in einer Matrize fixiert werden,

und/oder
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kann eine Folienhalbschale in einer halbschalenférmigen Matrize geformt werden und anschlie-

Rend in dieser Matrize beschnitten werden, und/oder

kénnen Folienhalbschalen beim Zusammenflgen stoffschlissig und/oder formschlissig mitei-

nander verbunden werden, und/oder

konnen Folienhalbschalen auf einem stationsweise rotierenden Takttisch bestiickt und zusam-

mengefugt werden, und/oder

kénnen die Folienhalbschalen vollautomatisiert geformt, geschnitten, mit Lebensmittelprodukten

bestlickt und zusammengefiigt werden, und/oder

kann ein Folienband vollautomatisch von einem Foliencoil abgezogen, zu Folienstiicken vor-
geschnitten, die Folienstiicke in einem Bearbeitungsgang zu Folienhalbschalen geformt und
beschnitten, die Folienhalbschalen mit Lebensmittelprodukten bestlickt, aufeinandergelegt und

zusammengefligt werden,

kann die mit einem Lebensmittelprodukt bestilickte Folienhalbschale mit der entsprechend an-

deren Folienhalbschale durch Siegeln und/oder Bérdeln zusammengefligt werden.

Die anfangs genannte Aufgabe wird weiterhin durch eine Maschine zum Verpacken eines Le-
bensmittelprodukts, insbesondere einer Schokohohlfigur, gemafll des unabhangigen Vorrich-

tungsanspruchs geldst.

Besagte Maschine weist hierbei eine Beschneideeinheit zum Beschneiden von Folienhalbscha-
len auf sowie eine Lebensmittelverarbeitungseinheit, welche eine Bestlickungsvorrichtung zum
Bestiicken von Folienhalbschalen mit Lebensmittelprodukten und eine Flgevorrichtung zum
Zusammenflgen von mit Lebensmittelprodukten bestiickten Folienhalbschalen und unbestlck-
ten Folienhalbschalen, so dass die beiden zusammengefligten Folienhalbschalen ein Lebens-
mittelprodukt einhausen. Hierbei ist erfindungsgemal die Beschneideeinheit aul3erhalb der Le-

bensmittelverarbeitungseinheit angeordnet.

Dies erlaubt ein rdumlich getrenntes Beschneiden separiert vom Lebensmittelbereich und er-
maoglicht so eine Reduzierung des Risikos des Verpackens von Schnittabfallen zusammen mit

dem Lebensmittelproduki.

Vorteilhafterweise kann die Maschine eine Formeinheit zum Formen von Foliensticken in Foli-
enhalbschalen aufweisen und die Formeinheit und die Beschneideeinheit kbnnen in ein und

derselben Arbeitsstation angeordnet sein.
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Dies ermdglicht ein raum- und zeiteffizientes Formen und Beschneiden von Folienhalbschalen

in einer Arbeitsstation.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform koénnen die Formeinheit und die

Beschneideeinheit in einer Stempelvorrichtung angeordnet sein.

Dies ermdglicht ein besonders raum- und zeiteffizientes Formen und Beschneiden der Folien-

halbschalen in einer Stempelvorrichtung.

Vorteihafterweise kann in einer Ausfiihrungsform die Formeinheit eine formgebende Struktur
zum drlckenden Formen einer Folienhalbschale aufweisen, und die Beschneideeinheit eine
Schnittvorrichtung aufweisen, welche in der Arbeitsstation und/oder in der Stempelvorrichtung

zur formgebenden Struktur relativ beweglich angeordnet ist.

Dies ermdglicht eine unabhangige Bewegung flr das Formen und das Beschneiden der Folien-

halbschale in der Arbeitsstation und/oder in der Stempelvorrichtung.

In einer Variante der Erfindung kann die formgebende Struktur zur Schnittvorrichtung derart
relativ beweglich angeordnet sein, dass ein drickendes Formen einer Folienhalbschale eine
Relativbewegung der Schnittvorrichtung zur formgebenden Struktur in Richtung der Folienhalb-

schale bewirkt und/oder zulasst.
Dies stellt ein aufeinander abgestimmtes Formen und Beschneiden sicher.

In einer vorteilhaften AusfUhrungsform kann die formgebende Struktur in der Stempelvorrich-
tung federnd angeordnet sein und zur Schnittvorrichtung in Drlickrichtung vorauseilend ange-
ordnet sein, so dass bei einem drickenden Formen einer Folienhalbschale ein Einfedern der
formgebenden Struktur die Relativbewegung der Schnittvorrichtung in Richtung der Folienhalb-

schale bewirkt und/oder zulasst.

Dies ermdglicht ein zuverldssiges und prazises Beschneiden der Folienhalbschale durch die
Stempelvorrichtung. Weiterhin kann hierdurch die Folienhalbschale von der formgebenden

Struktur fixiert werden, wahrend die Schnittvorrichtung die Folienhalbschale beschneidet.

In einer weiteren Variante der Erfindung kann die Lebensmittelverarbeitungseinheit Haltevor-
richtungen zum Halten von Folienhalbschalen aufweisen, welche im Betrieb der Maschine dis-
kontinuierlich, vorzugsweise auf einem Takttisch, durch die Lebensmittelverarbeitungseinheit
bewegt werden. Hierbei kdnnen jeweils zwei Haltevorrichtungen zueinander relativ beweglich

angeordnet sein und im Betrieb in einem ersten Zustand Folienhalbschalen halten und in einem
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zweiten Zustand eine Haltevorrichtung ihre Folienhalbschalen auf die Folienhalbschalen der
entsprechend anderen Haltevorrichtung gelegt haben, so dass die beiden Folienhalbschalen

das Lebensmittelprodukt umschlief3en.

Durch die Haltevorrichtungen wird ein passendes Aufeinanderlegen der beiden Folienhalbscha-
len erméglicht. Zudem wird durch den zweiten Zustand ein Uberwachen der Passgenauigkeit
und der Lage der Folienhalbschalen zueinander vor dem Zusammenfiigen ermdéglicht und er-
leichtert.

In einer weiteren Ausflhrungsform kdnnen jeweils zwei Haltevorrichtungen Uber einen Klapp-
mechanismus miteinander verbunden sein, und die Lebensmittelverarbeitungseinheit weiterhin

eine Klappeinheit aufweisen, welche im Betrieb den Klappmechanismus betatigt.

Dies ermdglicht ein Uberraschend zuverlassiges und prazises Realisieren des Aufeinanderle-

gens der Folienhalbschalen.

Zudem kann in einer weiteren Variante der Erfindung die Maschine eine Transfereinheit aufwei-
sen, welche dazu eingerichtet ist, im Betrieb geschnittene Folienhalbschalen aufzunehmen und
in der Lebensmittelverarbeitungseinheit abzulegen und zeitlich Uberschneidend, vorzugsweise
gleichzeitig, zusammengefligte Folienhalbschalen aus der Lebensmittelverarbeitungseinheit

aufzunehmen und abzufihren.

Dies ermdglicht ein effizientes und zuverlassiges Einbringen von geschnittenen Folienhalbscha-
len in die Lebensmittelverarbeitungseinheit und ebenso ein effizientes und zuverlassiges Abflih-
ren von zusammengefigten Folienhalbschalen aus der Lebensmittelverarbeitungseinheit mit
nur einer Transfereinheit. Zudem kann die Anzahl der Folienhalbschalen in der Lebensmittel-

verarbeitungseinheit leicht kontrolliert werden.

Vorteilhafterweise kann in einer Ausfihrungsform die Transfereinheit zwei bewegliche und zu-
einander beabstandete, insbesondere zueinander konstant beabstandete, selektive Greifvor-
richtungen aufweisen, wobei die eine Greifvorrichtung Folienhalbschalen selektiv aufnehmen
und abgeben kann und die andere Greifvorrichtung zusammengefligte Folienhalbschalen selek-

tiv aufnehmen und abgeben kann.

Dies erlaubt es, dass eine Folienhalbschalen-EinfUhrposition in die Lebensmittelverarbeitungs-
einheit und eine Ausflihrposition von zusammengeflgten Folienhalbschalen aus der Lebensmit-

telverarbeitungseinheit ein und dieselbe sein kann und spart hierdurch eine Arbeitsstation.
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Im Folgenden wird eine mogliche Ausfihrungsform der Erfindung, welche zumindest Teile der

zuvor genannten Ausflihrungsformen mit einander kombiniert, anhand der folgenden Zeichnun-

gen naher erldutert. Dabei zeigen:

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

eine schematische Zeichnung einer erfindungsgemafen Maschine in einer An-

sicht von oben,

eine schematische, seitliche Schnittansicht durch einen Teil der Maschine ent-
lang der Linie A-A in Figur 1, mit gezeigten Teilen einer Stempelvorrichtung mit

einer darunterliegenden Matritzeneinheit,

eine schematische Seitenansicht eines Teils der Maschine, zeigend eine Trans-
fereinheit, eine Wartevorrichtung, Teile einer Lebensmittelverarbeitungseinheit,
und eine Produktabflihrvorrichtung, wobei eine Greifvorrichtungen der Transfer-
einheit Uber der Wartevorrichtung und eine andere Greifvorrichtung der Transfer-

einheit Uber der Lebensmittelverarbeitungseinheit positioniert ist,

die Ansicht aus Fig. 3 in einem weiteren Zustand der Maschine, wobei nun die
eine Greifvorrichtungen Uber der Lebensmittelverarbeitungseinheit positioniert ist
und die andere Greifvorrichtung Uber der Produktabflihrvorrichtung positioniert

ist,

eine schematischen Seitenansicht eines Teils der Maschine, mit eine Bestu-
ckungsvorrichtung zum Bestlicken von Folienhalbschalen mit Lebensmittelpro-
dukten in einem Zustand, in welchem eine Lebensmittelaufnahmevorrichtung der
Bestlickungsvorrichtung oberhalb von zu verpackenden Lebensmittelprodukten

positioniert ist,

die Ansicht aus Fig. 5 in einem weiteren Zustand, in welchem die Lebensmittel-
aufnahmevorrichtung zwei Lebensmittelprodukte aufgenommen und sich in einer
Position oberhalb einer auf einem Teil eines Takttisches befindlichen Haltevor-

richtung fur Folienhalbschalen befindet,

eine schematische Ansicht eines Teils der Maschine, wobei eine Klappeinheit in

Kontakt mit einem Haltevorrichtungspaar ist,

eine schematische Seitenansicht eines Haltevorrichtungspaars, in einem Zustand

in Kontakt mit der Klappeinheit, wobei unbestlckte Folienhalbschalen einer Hal-
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tevorrichtung gerade auf bestlickte Folienhalbschalen der anderen Haltevorrich-

tung geklappt werden,

Figur 9 die Ansicht aus Figur 8 in einem weiteren Zustand, in welchem die unbestlckten

Folienhalbschalen auf die bestlickten Folienhalbschalen geklappt wurden,

Figur 10 eine schematische Querschnittsansicht einer Fligevorrichtung zum Zusammen-
fiilgen von mit Lebensmittelprodukten bestlickten Folienhalbschalen entlang der

Linie B-B aus Figur 1,

Figur 11 eine schematische Querschnittsansicht zweier zusammengefligter Folienhalb-
schalen, welche ein Lebensmittelprodukt, hier in Form einer symmetrischen eier-

férmigen Schokohohlfigur, einhausen,

Figur 12 eine schematische Querschnittsansicht einer weiteren moglichen Form einer
asymmetrischen Schokohohlfigur eingehaust von zwei zusammengefugten Foli-

enhalbschalen.

Wie in Fig. 1 gezeigt, weist die Maschine 1 zu Beginn des Verarbeitungsweges vom Foliencoil 2
zum zusammengeflgten Produkt 3 eine Folienbereitstellungseinheit 4 auf. In der Folienbereits-
tellungseinheit 4 ist ein Foliencoil 2 drehbar aufgehangt und besitzt einen gesteuerten Antrieb 5.
Der Antrieb 5 kann das Foliencoil 2 falls notwendig diskontinuierlich antreiben und ein Abziehen
eines Folienbandes 6 vom Foliencoil 2 unterstitzen. Die Folie des Foliencoils 2 ist hierbei auf
einer Seite mit einer siegelbaren Schicht versehen, welche bei Erhitzen aufschmilzt und bis zum
abkihlen adh3siv ist. Bevorzugte Starken/Dicken der Folie sind im Bereich von 5 pm bis 100
pMm, insbesondere in einem Bereich von 10 ym bis 50 um, besonders in einem Bereich von 15

Mm bis 40 ym.

Das eingesetzte Folienmaterial ist vorzugsweise im kalten Zustand plastisch verformbar. Das

Folienmaterial kann beispielsweise eine Metallfolie sein, insbesondere eine Aluminiumfolie.

Eine nicht dargestellte, in Richtung des Verarbeitungsweges 44 der Maschine 1 hin und her
bewegbare Foliengreif-Schlittenkonstruktion kann das Folienband 6 vom Foliencoil 2 abziehen

und diskontinuierlich in eine Vorschneidestation 7 befordern.

Die Vorschneidestation 7 ist in Richtung des Verarbeitungsweges 44 der Folienbereitstellungs-

einheit 4 nachfolgend als nachste Bearbeitungseinheit angeordnet.
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Die Vorschneidestation 7 weist eine Vorschneidstanze 8 mit einem Vorschneidmesser 9 auf. In
der Vorschneidstation 7 wird das Folienband 6 durch das sich gesteuert hebende und senkende

Vorschneidmesser 9 pro Arbeitstakt in vier Folienstlicke 10 geschnitten.

Die Folienstiicke 10 werden anschlie3end durch einen nicht dargestellten, in der Horizontalen in
Richtung des Verarbeitungsweges hin und her bewegbaren Transferschlitten mit Underdruck-
Foliengreifern, unter eine Stempelvorrichtung 11 bewegt und jeweils auf halbschalenférmige
Formmatrizen 12 unterhalb der Stempelvorrichtung 11 abgelegt. Die Stempelvorrichtung 11 ist
in Richtung des Verarbeitungsweges 44 der Vorschneidestation 7 nachgeordnet als nachste
Bearbeitungseinheit angeordnet. Zu Zwecken der Veranschaulichung sind in Fig. 1 Folienstu-
cke 10 bei ihrer Beforderung von der Vorschneidestation 7 in die Stempelvorrichtung 11 zu se-

hen.

Die Stempelvorrichtung 11 formt die Folienstlicke 10 nun zu Folienhalbschalen 13, fixiert und
beschneidet sie weiterhin in einem Bearbeitungsgang bzw. einem Arbeitstakt. Die Formmatri-
zen 12 sind in Figur 1 in gestrichelten Linien angedeutet. Jede Folienhalbschale 13 weist nach
dem Formen und Beschneiden einen halbschalenférmigen Korper 14 auf, welcher in dieser
Ausflhrungsform in seiner Gestalt an die entsprechende Kontur des zu verpackenden Lebens-
mittelprodukts 15 angepasst ist. Weiterhin weist jede Folienhalbschale 13 einen sich an den
halbschalenférmigen Kérper 14 anschliefienden, sich vom halbschalenférmigen Kérper 14 in
einer Ebene umlaufend ersteckenden, ringartigen Folienflansch 16 auf, siehe auch Fig. 11 und
12.

Anschliellend werden die geformten und final beschnittenen Folienhalbschalen 13 aus den
Formmatrizen 12 mittels nicht dargestellter 3D-Formsauger, welche auf einer ebenfalls nicht
dargestellten beweglichen Schlittenvorrichtung aufgehangt sind, herausgenommen und Uber
eine nicht dargestellte Schlittenvorrichtung zu einer Wartevorrichtung 17 bewegt und auf dieser

abgelegt.

Die Wartevorrichtung 17 ist in Richtung des Verarbeitungsweges 44 der Stempelvorrichtung 11
direkt nachgestellt angeordnet und weist der Anzahl der Folienhalbschalen 13 entsprechende

Folienhalbschalenaufnahmen 18 auf.

Fig. 1 zeigt weiterhin eine Lebensmittelverarbeitungseinheit 19, mit einem Takttisch 20 auf dem
Folienhaltevorrichtungen 21 angeordnet sind. Die Lebensmittelverarbeitungseinheit 19 weist
weiterhin eine Bestiickungsvorrichtung 22, eine Klappeinheit 23 und eine Flgevorrichtung 24
auf. Die Lebensmittelverarbeitungseinheit 19 realisiert hierbei einen Lebensmittelverarbeitungs-

bereich.
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Der Takttisch 20 rotiert im Betrieb diskontinuierlich im Uhrzeigersinn und weist in dieser Ausfih-
rungsform vier Paare von jeweils zwei der aufeinander klappbaren Folienhaltevorrichtungen 21
(nachfolgend Haltevorrichtungen genannt) auf. Jeweils zwei Paare 27 von Haltevorrichtungen

21 liegen sich einander kreuzformig gegenuber.

Der Takttisch 20 ist im Zentrum mit einem Antrieb 25 versehen, welcher den Tisch 20 im Uhr-
zeigersinn diskontinuierlich und gesteuert bewegt. Alle vier Paare der Haltevorrichtungen 21
befinden sich in zum jeweilig benachbarten Haltevorrichtungspaar gleichen Abstanden entlang
einer kreisformigen Unterbaustruktur 26 des Takttisches 20. Die Unterbaustruktur 26 ist wieder-
rum mit dem Antrieb 25 gekoppelt und rotiert mit den Haltevorrichtungspaaren. Der Takttisch
rotiert das jeweilige Haltevorrichtungspaar 27 um jeweils 45° zu einer anschliefdenden Bearbei-
tungsposition. Die Bearbeitungspositionen werden im Folgenden als Sechs-Uhr, Neun-Uhr,
Zwolf-Uhr und Drei-Uhr Positionen betitelt.

Jede Haltevorrichtung 21 kann durch entsprechende Aufnahmen 28 zwei Folienhalbschalen 13

halten.

In einer Sechs-Uhr Arbeitsposition des Takttisches 20 ist eine Haltevorrichtungspaar 27 gezeigt,
wobei nur die im Uhrzeigersinn nachgestellte Haltevorrichtung 21 Folienhalbschalen 13 auf-
weist, hier jeweils zwei zusammengefiigte Folienhalbschalen, welche ein Lebensmittelprodukt
15 einhausen. Die Sechs-Uhr Position stellt die zur Wartevorrichtung 17 nachste Bearbeitungs-

einheit dar.

In einer Neun-Uhr-Position des Takttisches 20 ist, durch gestrichelte Linien angedeutet, die Be-
stiickungsvorrichtung 22 gezeigt. Wie zu sehen ist, berspannt die Bestiickungsvorrichtung 22
eine sich in der Neun-Uhr Position befindliche Haltevorrichtung 21, in welche Lebensmittelpro-
dukte 15 eingebracht werden sollen. Weiterhin Uberspannt die Bestlickungsvorrichtung Teile
einer Lebensmittelproduktzufiihrvorrichtung 29. Die Uberspannte Haltevorrichtung 21 halt hier
zwei Folienhalbschalen 13, jeweils bestlckt mit einem Lebensmittelprodukt 15. Die Neun-Uhr
Position des Takitisches 20 zusammen mit der Bestickungsvorrichtung 22 stellt hier die zur

Sechs-Uhr Position nachste Bearbeitungseinheit dar.

In einer Zwolf-Uhr-Position befindet sich ein Haltevorrichtungspaar 27 auf Hohe der Klappein-
heit 23. Die gezeigte im Uhrzeigersinn nachgestellte Haltevorrichtung 21 enthalt zwei Folien-
halbschalen 13, welche beide jeweils mit einem Lebensmittelprodukt 15 bestiickt sind. Die ge-
genlberliegende andere Haltevorrichtung 21 enthélt entsprechend zwei unbestickte Folien-
halbschalen 13. Die Klappeinheit 23 stellt die hier zur Bestlickungseinheit 22 nachste Bearbei-

tungseinheit dar.
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In der Drei-Uhr-Position des Takttisches 20 ist die der Ubersichtlichkeit halber nur mit Strichli-
nien angedeutete FUgevorrichtung 24 gezeigt. In dieser werden die an ihren Flanschen 16 auf-
einanderliegenden Folienhalbschalen 13 aufeinander gepresst und gesiegelt. Die Fugevorrich-

tung 24 stellt die hier zur Klappeinheit 23 nachste Bearbeitungseinheit dar.

Optional kann in der Fligevorrichtung 24 auch ein Siegeln und/oder Bérdeln und/oder Anlegen
der Flansche 13 stattfinden. In weiteren, nicht dargestellten Ausfuhrungsformen kdénnen die
zuvor genannten Bearbeitungsschritte anstatt in einer Fligevorrichtung in mehreren Vorrichtun-
gen und somit in mehreren aufeinanderfolgenden Bearbeitungspositionen erfolgen. Hierbei
kénnen dann beispielsweise bis zu sechs Bearbeitungspositionen fiir den Takitisch 20 vorlie-

gen.

Eine mit gestrichelten Linien in Figur 1 angedeutet Transfereinheit 30 Uberspannt die Wartevor-
richtung 17, die Sechs-Uhr Position des Takttisches 20 und einen Teil einer Fertigproduktab-

fuhrvorrichtung 31.

Die Fertigproduktabfiihrvorrichtung 31 fuhrt mit Hilfe der Transfereinheit 30 die zusammenge-
fugten und ein Lebensmittelprodukt einhausenden Folienhalbschalen 13 aus der Sechs-Uhr
Position des Takttisches 20 und somit aus der Lebensmittelverarbeitungseinheit 19 ab und

Uberfihrt sie beispielsweise in einen nicht dargestellten Lagerbereich.

Fig. 2 zeigt die Stempelvorrichtung 11, hier mit zwei gleichen nebeneinander angeordneten
Formeinheiten 32 zum Formen von Folienhalbschalen 13 und entsprechend zwei zugehdrigen

Beschneideeinheiten 33 zum Beschneiden geformter Folienhalbschalen 13.

Im Folgenden wird nur eine der beiden Kombinationen aus Formeinheit 32 und
Beschneideeinheit 33 naher beschrieben. Die Beschneideeinheit 33 weist eine Schnittvorrich-
tung 34 mit einer produktabhangigen Kontur, hier in Form eines ringférmig umlaufenden Mes-
sers, auf. Die Schnittvorrichtung 34 ist somit hier in ihrer Form zylindrisch und mit ihrem schnei-

denden Ende nach unten den Formmatrizen 12 entgegengerichtet angeordnet.

Die Formeinheit 32 wird innerhalb der zylinderférmigen Schnittvorrichtung 34 durch diese ge-
fihrt. Die Formeinheit 32 weist an ihrem einem Ende einen Gleitabschnitt 35 und an ihrem an-
deren, unteren Ende eine der Formmatrize 12 gegeniberliegende, formgebende Struktur 36

auf.

Die formgebende Struktur 36 entspricht der Innenkontur der zu formenden Folienhalbschale 13.
Das gezeigte Folienstiick 10 ist von dem einen Vakuumgreifer-Schlitten 38 zwischen der form-

gebenden Struktur 36 und der Formmatrize 12 positioniert worden. In dem dargestellten Zu-



WO 2017/144664 PCT/EP2017/054333

12

stand ist das Folienstlick 10 noch ungeformt und verdeckt die halbschalenférmige Formmatrize
12. Die Formmatrize 12 ist durch eine Aussparung in der Matrizeneinheit 39 gebildet. Konzent-
risch umlaufend zur Formmatrize 12 ist eine Schnittaussparung 40 in der Matrizeneinheit 39

gebildet und hier gestrichelt angedeutet.

Der Gleitabschnitt 35 der Formeinheit 32 ist in der Schnittvorrichtung 34 gleitend geftihrt und
Uber ein elastisches Element 41, beispielsweise eine Feder, mit einem Oberbau 42 der beweg-
lichen Stempelvorrichtung 11 elastisch federnd verbunden. Die Schnittvorrichtung 34 ist starr

mit dem Oberbau 42 verbunden.

Die Matrizeneinheit 39 weist weiterhin Absaugvorrichtungen 43 auf, welche hier in gestrichelten
Linien angedeutet sind. Diese Absaugvorrichtungen 43 saugen anfallende Folienschnittreste
zuverldssig durch Unterdruck ab. In dem in der Fig. 2 gezeigten Zustand, bewegt sich die
Stempelvorrichtung 11 gerade in Richtung der Formmatrizen 12, um aus den Folienstlicken 10

Folienhalbschalen 13 zu formen.

Die Richtung des Verarbeitungsweges der Maschine ist hier durch einen Pfeil 44 angedeutet. In
Richtung des Verarbeitungsweges 44 sind 3D-Formsauger 45 angedeutet. Diese Formsauger
45 sind in der Horizontalen sowie in der Vertikalen steuerbar beweglich und kénnen die geform-
ten Folienhalbschalen, welche gestrichelt in den Formmatrizen 12 angedeutet sind, durch den
Einsatz von Vakuum aus den Formmatrizen 12 aufnehmen und zur Wartevorrichtung 17 bewe-

gen und abschlief3end dort ablegen.

In Richtung des Verarbeitungsweges 44 vorgeschaltet angeordnet ist ein Teil des Schlittens 38,
welcher die vorgeschnittenen Folienteilstlicke 10 mittels Unterdruck von der Vorschneidestation
7 zur Stempelvorrichtung 11 beférdern kann. Der Schlitten 38 ist ebenfalls in der Vertikalen so-

wie in der Horizontalen steuerbar beweglich.

Fig. 3 zeigt die bewegliche und steuerbare Transfereinheit 30, welche entlang eines die Warte-
vorrichtung 17, die Sechs-Uhr Position des Takttisches 20 und Teile der ProduktabfUhrvorrich-
tung 31 Uberspannenden Schienensystems 46 in der Horizontalen sowie in der Vertikalen be-
weglich angeordnet ist. Die Transfereinheit 30 weist hierbei an ihren beiden gegeniberliegen-

den Enden jeweils eine selektive Greifvorrichtung 47, 48 auf.

Die eine Greifvorrichtung 47 ist (ber konvexe 3D-Formsauger 49 dazu eingerichtet, geformte
Folienhalbschalen 13 aus der Wartevorrichtung 17 aufzunehmen und in der Sechs-Uhr Position
des Takttisches 20 abzulegen. Die andere Greifvorrichtung 48 ist durch konkave 3D-

Formsauger 50 dazu eingerichtet, zusammengefligte Folienhalbschalen 3, welche ein Lebens-
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mittelprodukt 15 einhausen, von der Sechs-Uhr Position des Takitisches 20 aufzunehmen und
in der Produktabfiihrvorrichtung 31 abzulegen. Die beiden Greifvorrichtungen 47, 48 sind hier
Uber eine starre Schlittenstruktur 51 miteinander fest verbunden. In weiteren, nicht dargestellten
Ausfuhrungsformen kénnen die Greifvorrichtungen 47, 48 frei zueinander beweglich und in ih-
ren Bewegungen separat steuerbar sein. Jede Greifvorrichtung 47, 48 fiir sich weist weiterhin
einen nicht dargestellten beweglichen Teil auf, welcher es den kovexen bzw. konkaven Saug-

vorrichtungen 49, 50 erlaubt, sich in der Vertikalen zu bewegen.

Fig. 4 zeigt wie die konvexen Saugvorrichtungen 49 Folienhalbschalen 13 Uber die Sechs-Uhr
Position des Takttisches 20 bewegt haben und gleichzeitig entsprechend die konkaven Saug-
vorrichtungen 50 fertig zusammengeflgte Folienhalbschalen, also das Endprodukt 3, aufge-

nommen und Uber die ProduktabfUhrvorrichtung 31 bewegt haben.

Hierbei weist die eine Greifvorrichtung 47 insgesamt vier konvexe Saugvorrichtungen 49 auf
und die andere Greifvorrichtung 48 insgesamt zwei konkave Saugvorrichtungen 50 auf. Auf-
grund der seitlichen Perspektive sind nur zwei konvexe und eine konkave Saugvorrichtung zu

sehen. Die Produktabfiihrvorrichtung 31 ist hier ein Férderband.

Fig. 5 zeigt die Bestiickungsvorrichtung 22 mit der an einem Schienensystem 52 gefiihrten Le-
bensmittelaufnahmevorrichtung 53. Das Schienensystem 52 der Vorrichtung Uberspannt hierbei
Teile der Lebensmittelproduktzufihrvorrichtung 29 in Form eines Foérderbandes sowie die
Neun-Uhr Position des Takttisches 20. Die Lebensmittelaufnahmevorrichtung 53 ist in der Verti-
kalen sowie in der Horizontalen gefiihrt an dem Schienensystem 52 beweglich angeordnet. Die
Lebensmittelaufnahmevorrichtung 53 umfasst zwei konkave Saugvorrichtungen 54, welche Le-
bensmittelprodukte 15 aufnehmen und in die zwei dargestellten Folienhalbschalen 13 der in der

Neun-Uhr-Position des Takttisches 20 befindlichen Haltevorrichtung 21 legen kdnnen.

Fig. 6 zeigt die Bestlckungsvorrichtung 22 wie die Lebensmittelaufnahmevorrichtung 53 zwei
Lebensmittelprodukte aufgenommen und in eine Position oberhalb der Folienhalbschalen 13

bewegt hat.

Die Klappeinheit 23 in Fig. 7 umfasst einen steuerbaren Antrieb 55 mit einem rotierbaren, S-
formigen Schwenkarm 56, welcher selektiv mit der die unbestlickten Folienhalbschalen 13 auf-
weisenden Haltevorrichtung 21 koppelt und diese durch eine gesteuerte Rotation des
Schwenkarms 56 sowohl in eine Klappposition als auch in die in dieser Figur gezeigte Aus-

gangsposition Uberflihren kann.
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Die Haltevorrichtungen 21 der Haltevorrichtungspaare 27, welche jeweils im Uhrzeigersinn
nachgestellt angeordnet sind, sind mit dem Takttisch 20 fest verbunden. Die jeweils entspre-
chend anderen Haltevorrichtungen 21 sind zum Takttisch 20 beweglich angeordnet. Die beiden
Haltevorrichtungen 21 eines Paares 27 sind Uiber einen Klappmechanismus 57 hier in Form von

zwei Scharnieren miteinander verbunden.

Der Schwenkarm 56 der Klappeinheit 23 greift bei dem sich in der ZwdIf-Uhr Position befindli-
chen Haltevorrichtungspaar 27 unter die bewegliche Haltevorrichtung 21 und koppelt mit dieser
selektiv. Eine gesteuerte rotierende Bewegung des S-férmigen Schwenkarms 56 klappt hierbei
die sonst nahezu in einer Ebene liegenden Haltevorrichtungen 21 so aufeinander, dass die be-
wegliche Haltevorrichtung 21 bis zu einem gewissen Winkel tber den Klappmechanismus 57
auf die entsprechende andere Haltevorrichtung 21 geklappt wird. Hierbei missen sich die bei-
den Haltevorrichtungen 21 nicht beriihren, da die Folienhalbschalen 13 der beweglichen Halte-
vorrichtung 21 durch die hervorstehenden Lebensmittelprodukte 15 auf die korrekte Position
gefuhrt werden. Wie in den Fig. 8 und 9 gut zu sehen ist, liegen nach einem Klappvorgang
durch die Klappeinheit 23 die Flansche 16 der beiden Folienhalbschalen 13 biindig und fluch-
tend aufeinander auf. Das prazise Fluchten der aufeinanderliegenden Folienhalbschalenflan-

sche 16 macht ein weiteres Nachschneiden der Flansche 16 (Konturnachschneiden) Uberflis-

sig.

Fig. 10 zeigt die Flgevorrichtung 24 mit einem vertikal beweglichen Oberstempel 58, sowie
einer in der Drei-Uhr-Position des Takttischs 20 befindlichen Haltevorrichtung 21, in welcher
jeweils zwei Folienhalbschalen 13 mit ihren Flanschen 16 bindig und fluchtend aufeinanderlie-
gen, so dass das Lebensmittelprodukt 15 zwischen und von ihnen umschlossen ist. Der Ober-
stempel 58 weist hierbei jeweils der Aufldenkontur der geformten Folienhalbschalen 13 entspre-
chende Aussparungen 59 auf. Die Aussparungen 59 werden jeweils an ihrern Randern von
ringformigen Heizelementen 60 umfasst, welche entsprechend der Folienhalbschalenflansche
16 angeordnet sind. Beim Fligen wird der Oberstempel 58 vertikal nach unten gegen die Halte-
vorrichtung 21 gedrlickt, bis die Folienhalbschalenflansche 16 zwischen dem Oberstempel 58
und der Haltevorrichtung 21 gepresst sind. Anschlieliend werden die Heizelemente 60 erhitzt
bis die siegelbare Schicht die Flansche 16 miteinander verklebt bzw. das Lebensmittelprodukt

15 hermetisch versiegelt sind.

Fig. 11 zeigt die schematische Querschnittsansicht eines Lebensmittelprodukts 15 in Form ei-
ner Schokohohlfigur eingehaust zwischen zwei zusammengefiigten Folienhalbschalen 13. Die
versiegelten Flansche 16 stehen hierbei saturnringartig in der Aquatorialebene des hier eige-

hausten, symmetrischen Schokoladeneies 15 ab.
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Fig. 12 zeigt eine andere Schokohohlfigur 15 mit einem asymmetrischen Profil. In einem sol-
chen Falle werden in der Stempelvorrichtung 11 entsprechend zwei unterschiedliche Folien-
halbschalenformen 13 geformt. Entsprechend sind die Aussparungen 59 flir die Folienhalbscha-
len 13 in den Haltevorrichtungen 21 an die unterschiedlichen Halbschalenprofile entsprechend

angepasst.

Es wird darauf hingewiesen, dass das hier beschriebene Verfahren und die hier beschriebene
Maschine 1 fir jede Anzahl von Folienhalbschalen 13, welche ein Vielfaches von Zwei darstellt,

geeignet und somit hier offenbart ist.

Zur besseren Veranschaulichung wird ein erfindungsgemalfies Verfahren zum Verpacken eines
Lebensmittelprodukts 15 mithilfe einer in den Figuren gezeigten Maschine 1 im Folgenden kurz

erlautert.

Das Folienband 6 wird diskontinuierlich vom Foliencoil 2 abgezogen, in der Vorschneidestation
7 in vier Folienteilstiicke 10 zerschnitten, welche anschlielend in die Stempelvorrichtung 11

beférdert werden.

In der Stempelvorrichtung 11 werden die Folienteilstiicke 10 durch eine Senkbewegung der
Stempelvorrichtung 11 in Richtung der Formmatrizen 12 geformt. Hierbei kommt jeweils zuerst
die formgebende Struktur 36 mit dem Folienstlick 10 in Kontakt, und drickt dieses in die Form-
matrize 12. Hierbei werden die Folienhalbschalen 13 samt Flansch 16 jeweils durch die form-

gebende Struktur 36 sowie durch Teile des Gleitabschnitts 35 geformt.

Sobald das Folienstiick 10 in der Formmatrize 12 blndig anliegt und sich die formgebende
Struktur 36 entsprechend nicht weiter mit der sich nach unten senkenden Stempelvorrichtung
11 mitbewegen kann, federt die formgebende Struktur 36 ein, wodurch es zu einer Relativbe-
wegung der formgebenden Struktur 36 zur Schnittvorrichtung 34 kommt, welche sich noch wei-
ter mit der Stempelvorrichtung 11 in Richtung der Formmatrize 12 bewegt und Uber die Schnitt-
aussparungen 40 ragende Uberstiénde des Folienflansches 16 durch ein Einfahren in die Aus-
sparungen 40 abschneidet. Diese abgeschnittenen Uberstidnde werden gleichzeitig durch die

Absaugvorrichtung 43 abgesaugt.

Anschlie3end fahrt die Stempelvorrichtung 11 wieder nach oben und die geformten und final
beschnittenen Folienhalbschalen 13 kénnen von dem 3D-Formsauger 45 aufgenommen und in

die Wartevorrichtung 17 befordert und abgelegt werden.

In der Wartevorrichtung 17 nehmen die konvexen Sauger 49 der Greifvorrichtung 47 der Trans-

fereinheit 30 die geformten Folienhalbschalen 13 auf und befdrdern sie in eine leere Haltevor-
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richtung 21 wartend in der Sechs-Uhr-Position des Takttischs 20. Nahezu gleichzeitig zum Auf-
nehmen der Folienhalbschalen 13 in der Wartevorrichtung 17 nehmen die konkaven Sauger 50
der anderen Greifvorrichtung 48 in der Sechs-Uhr-Position des Takttischs 20 wartende, fertig
zusammengefligte Folienhalbschalen 13 auf und bef6érdern sie zur Produktabflihrvorrichtung
31.

Anschlie3end dreht der Takttisch 20 um 45° weiter und beférdert die in die Haltevorrichtungen
21 eingebrachten vier Folienhalbschalen 13 von der Sechs-Uhr-Position zur Neun-Uhr-Position.
In der Neun-Uhr-Position werden die in der feststehenden Haltevorrichtung 21 befindlichen Fo-

lienhalbschalen 13 jeweils mit einem Lebensmittelprodukt 15 bestiicki.

Anschlie3end fahrt der Takttisch 20 eine weitere Viertelumdrehung weiter bis zur Zwolf-Uhr-
Position. An der Zwolf-Uhr-Position wird die lose Haltevorrichtung 21 auf die feststehende Hal-
tevorrichtung 21 geklappt. Hierbei wird die lose Haltevorrichtung 21 durch die Klappeinheit 23
mit ihrem Schwenkarm 56 so schnell in die klappende Position beférdert, dass die Folienhalb-
schalen 13 durch die Beschleunigung und den Luftwiderstand so lange in der sich bewegenden
Haltevorrichtung 21 verbleiben, bis diese bis zu ihrer Endposition gegenliber der festen Halte-
vorrichtung 21 geklappt ist. Die Folienhalbschalen 13 werden hierbei auf die Oberseite des ent-
sprechenden Lebensmittelprodukts 15 mit der darunterliegenden Folienhalbschale 13 gesetzt
und durch die Oberseite des hervorstehenden Lebensmittelprodukts 15 entsprechend zentriert.
Nach dem Klappen wird die nun leere bewegliche Haltevorrichtung 21 durch die Klappeinheit 23
wieder in ihre Ausgangsposition zurtickbewegt und der Schwenkarm 56 von der beweglichen

Haltevorrichtung 21 entkoppelt.

Anschlie3end dreht der Takitisch 20 eine Viertelumdrehung weiter und Uberflhrt die nun aufei-
nanderliegenden Folienhalbschalen 13 samt dem innenliegenden Lebensmittelprodukt 15 in die
Flgevorrichtung 24. In der Fligevorrichtung 24 fahrt der Oberstempel 58 nach unten und presst
die aufeinanderliegenden Flansche 16 der Folienhalbschalen 13 zusammen und siegelt diese

durch den Einsatz von Hitze in den Heizelementen 60.

Anschlie3end fahrt der Oberstempel 58 wieder nach oben und der Takttisch 20 dreht eine Vier-
telumdrehung (45°) weiter, wieder in die anfangliche Sechs-Uhr-Position. Die beiden Greifvor-
richtungen 47, 48 der Transfereinheit 30 befinden sich zu diesem Zeitpunkt wieder oberhalb der
Wartevorrichtung 17 und der Sechs-Uhr-Position des Takttischs 20, so dass die konvexen Grei-
fer 49 Folienhalbschalen 13 von der Wartevorrichtung 17 aufnehmen kénnen und die konkaven
Greifer 5 gleichzeitig die zusammengefiigten Folienhalbschalen 13/das Endprodukt 3 aus der

Sechs-Uhr-Position aufnehmen und zur Produktabfthrvorrichtung 31 transportieren konnen.
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Die zuvor beschriebenen Vorgange in der jeweiligen Sechs-, Neun-, Zwolif-, und Drei-Uhr-
Position des Takttischs 20 kdnnen entsprechend gleichzeitig ablaufen, d. h. beispielsweise dass
wahrend in der Sechs-Uhr-Position zusammengefiigte Folienhalbschalen 13/ das Endprodukt 3
entnommen und einzelne Folienhalbschalen 13 eingelegt werden, in der Neun-Uhr-Position
eine Bestlickung mit einem Lebensmittelprodukt 15 stattfindet, in der Zwdlf-Uhr-Position ein
Klappen stattfindet und in der Drei-Uhr-Position ein Zusammenfligen von Folienhalbschalen 13
stattfindet.
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Anspriiche

. Verfahren zum Verpacken eines Lebensmittelprodukts (15), insbesondere einer Schokohohl-
figur, wobei

jeweils eine von zwei Folienhalbschalen (13) mit einem Lebensmittelprodukt (15) bestlckt
wird, und

eine mit dem Lebensmittelprodukt (15) bestiickte Folienhalbschale (13) mit einer entspre-
chend anderen Folienhalbschale (13) zusammengefligt wird, so dass die beiden zusammen-
gefligten Folienhalbschalen (13) das Lebensmittelprodukt (15) einhausen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Folienhalbschalen (13) vor dem Bestlicken beschnitten werden.

. Verfahren nach Anspruch 1, wobei eine Folienhalbschale (13) durch eine Senkbewegung
einer Stempelvorrichtung (11) geformt und zudem von dieser Stempelvorrichtung (11) be-

schnitten wird.

. Verfahren nach Anspruch 2, wobei eine Folienhalbschale (13) von der Stempelvorrichtung

(11) beschnitten wird, wahrend sie von der Stempelvorrichtung (11) fixiert wird.

. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei eine Folienhalbschale (13) in einem

Bearbeitungsgang geformt, fixiert und beschnitten wird.

. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei vor dem Zusammenfligen der ge-
schnittenen Folienhalbschalen jeweils eine unbestlickte Folienhalbschale auf eine bestickte
Folienhalbschale gelegt, insbesondere geklappt, wird, so dass die beiden Folienhalbschalen

das Lebensmittelprodukt umschlief3en.

. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Folienhalbschalen (13) in einem
Beschneidebereich (11) beschnitten und in einem davon beabstandeten Lebensmittelverar-

beitungsbereich (19) bestiickt und zusammengefiigt werden.

. Verfahren nach Anspruch 6, wobei geschnittene Folienhalbschalen (13) bei einer Arbeitspo-
sition in den Lebensmittelverarbeitungsbereich (19) Uberfihrt werden, von der auch zusam-
mengefiigte Folienhalbschalen (13) aus dem Lebensmittelverarbeitungsbereich (19) abge-

fuhrt werden.



10.

11.

12.

13.

WO 2017/144664 PCT/EP2017/054333

19

Maschine (1) zum Verpacken eines Lebensmittelprodukts (15), insbesondere einer Scho-
kohohlfigur, mit

einer Beschneideeinheit (33) zum Beschneiden von Folienhalbschalen (13), und

einer Lebensmittelverarbeitungseinheit (19), welche eine Bestuckungsvorrichtung (22)
zum Bestlicken von Folienhalbschalen (13) mit Lebensmittelprodukten (15) und eine FU-
gevorrichtung (24) zum Zusammenfligen von mit Lebensmittelprodukten (15) bestickten
Folienhalbschalen (13) und unbestiickten Folienhalbschalen (13), so dass die beiden zu-
sammengefugten Folienhalbschalen (13) ein Lebensmittelprodukt (15) einhausen, auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschneideeinheit (33) auferhalb der Lebensmittelverarbeitungseinheit (19) angeord-

net ist.

Maschine (1) nach Anspruch 8, wobei die Maschine (1) eine Formeinheit (32) zum For-
men von Folienstiicken (10) in Folienhalbschalen (13) aufweist, und die Formeinheit (32)

und die Beschneideeinheit (33) in ein und derselben Arbeitsstation angeordnet sind.

Maschine (1) nach Anspruch 9, wobei die Formeinheit (32) und die Beschneideeinheit

(33) in einer Stempelvorrichtung (11) angeordnet sind.

Maschine nach Anspruch 9 oder 10, wobei

die Formeinheit (32) eine formgebende Struktur (36) zum driickenden Formen einer Foli-
enhalbschale (13) aufweist, und

die Beschneideeinheit (33) eine Schnittvorrichtung (34) aufweist, welche in der Arbeitssta-
tion und/oder in der Stempelvorrichtung (11) zur formgebenden Struktur (36) relativ be-

weglich angeordnet ist.

Maschine (1) nach Anspruch 11, wobei

die formgebende Struktur (36) zur Schnittvorrichtung (34) derart relativ beweglich ange-
ordnet ist, dass ein drickendes Formen einer Folienhalbschale (13) eine Relativbewe-
gung der Schnittvorrichtung (34) zur formgebenden Struktur (36) in Richtung der Folien-

halbschale (13) bewirkt und/oder zulasst.

Maschine (1) nach Anspruch 12, wobei die formgebende Struktur (36) in der Stempelvor-

richtung (11) federnd angeordnet ist und zur Schnittvorrichtung (34) in Drickrichtung vo-
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rauseilend angeordnet ist, so dass bei einem driickenden Formen einer Folienhalbschale
(13) ein Einfedern der formgebenden Struktur (36) die Relativbewegung der Schnittvor-
richtung (34) in Richtung der Folienhalbschale (13) bewirkt und/oder zulasst.

Maschine (1) nach einem der Anspriche 8 bis 13, wobei die Lebensmittelverarbeitungs-
einheit (19) Haltevorrichtungen (21) zum Halten von Folienhalbschalen (13) aufweist, wel-
che im Betrieb der Maschine (1) diskontinuierlich, vorzugsweise auf einem Takttisch (20),
durch die Lebensmittelverarbeitungseinheit (19) bewegt werden, und

wobei jeweils zwei Haltevorrichtungen (21) zueinander relativ beweglich angeordnet sind
und im Betrieb in einem ersten Zustand Folienhalbschalen (13) halten und in einem zwei-
ten Zustand eine Haltevorrichtung (21) ihre Folienhalbschalen (13) auf die Folienhalb-
schalen (13) der entsprechend andere Haltevorrichtung (21) gelegt hat, so dass die bei-

den Folienhalbschalen (13) das Lebensmittelprodukt (15) umschliefen.

Maschine (1) nach Anspruch 14, wobei jeweils zwei Haltevorrichtungen (21) liber einen
Klappmechanismus (57) miteinander verbunden sind, und die Lebensmittelverarbeitungs-
einheit (19) weiterhin eine Klappeinheit (23) aufweist, welche im Betrieb den Klappme-

chanismus (57) betatigt.

Maschine (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 15, wobei die Maschine (1) eine Transfer-
einheit (30) aufweist, welche dazu eingerichtet ist, im Betrieb geschnittene Folienhalb-
schalen (13) aufzunehmen und in der Lebensmittelverarbeitungseinheit (19) abzulegen
und zeitlich GUberschneidend, vorzugsweise gleichzeitig, zusammengefligte Folienhalb-
schalen (13) aus der Lebensmittelverarbeitungseinheit (19) aufzunehmen und abzufih-

ren.

Maschine (1) nach Anspruch 16, wobei die Transfereinheit (30) zwei bewegliche und zu-
einander beabstandete, insbesondere zueinander konstant beabstandete, selektive Greif-
vorrichtungen (47, 48) aufweist, wobei die eine Greifvorrichtung (47) Folienhalbschalen
(13) selektiv aufnehmen und abgeben kann, und die andere Greifvorrichtung (48) zu-

sammengefiigte Folienhalbschalen (13, 3) selektiv aufnehmen und abgeben kann.
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