
Individuelle und innovative Lösungen  

für die Verpackungs- und Fördertechnik  



Historie 

  1996 A. Stickel geht in die Selbständigkeit und gründet den   

   „Sondermaschinenbau Andreas Stickel“ in den ehem. Werkstatträumen einer 

  Brauerei.  (Einzelunternehmen). Der Leistungsumfang: Service für  

  Verpackungsmaschinen  u. Sonderlösungen für die regionale Lebensmittelindustrie 

 

      1998 Einstellung eines erfahrenen Konstrukteurs und zwei Mechanikern. Erweiterung 

  des Aufgabenfeldes (erste Neuanfertigung von Verpackungsmaschinen) und  

   Ausdehnung des Kundenkreises auf gesamt Mitteldeutschland  

 

       1999 Weitere Aufstockung des Mitarbeiterstammes um 4 MA 

 

       2001 Umzug in das neue Firmengelände, somit deutliche Erweiterung der räumlichen 

  Möglichkeiten und Kapazitäten (ca. 3.000 m2). 

 

       2002 Einführung CAD- Konstruktion 

 

       2003 Ausbau der technischen Kapazitäten (mechan. Bearbeitung, Schweißzertifikate, …) 

   Entwicklung eigener Softwarelösungen 

 

       2005 Gründung der SOMATECH GmbH .   Der Lieferumfang umfasst neben  

  Kartonaufrichtern, Verdecklern, Bandanlagen, usw.  jetzt auch hochkomplexe 

  Endverpackungsanlagen und Sonderlösungen.  13 Mitarbeiter. 

  

       2010 Bau des ersten Palettierers. Mittlerweile 16 Mitarbeiter (Einstellung Mechatroniker) 

 

       2012 Ausbau der Marktaktivitäten und der Kundenbindung durch Einstellung eines 

  Vertriebsmitarbeiters (aktueller Personalstand 20 MA).  

 



Wo ? 

Dresden 

Leipzig 
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Erfurt 

Berlin 

Magdeburg 

Chemnitz Gera 



denn ….. 

„ Zuverlässige Anlagen sichern zufriedene Kunden - 

und zufriedene Kunden sichern langfristige Partnerschaften “ 

„Durch unseren hohen Qualitätsanspruch,  

sowie durch unsere ausgezeichnete technologische Kompetenz  

sichern wir höchste Produktqualität  

und besten Service  für unsere Kunden“   

Firmenphilosophie 
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Liefer- und Leistungsspektrum 
 

nach kunden- und produktspezifischen Vorgaben fertigen wir 

innovative und individuelle  Lösungen zum 
 

•Verpacken 

•Verdeckeln 

•Palettieren  

•Fördern  

•Sortieren 

•Montieren 

•Takten 

•Befüllen 

•u.v.m. 
 

für unterschiedliche Industriebereiche, z.B.  
 

•Nahrungsmittel-,  

•Kosmetik-,  

•Pharma-,  

•Elektronikindustrie 
 

Erfahrene Mitarbeiter stehen für: 

Projekt-Planung, Konstruktion, Elektroprojektierung,  Programmierung und den 

Maschinenbau  aus einer Hand.  

 



Endverpackungsanlagen  

 

Im ersten Arbeitsschritt wird ein Zuschnitt mittels Pneumatikzylinder, 

Vakuum und Saugnäpfen aus dem Magazin abgesaugt und in eine  

vordefinierte Position abgelegt. Danach wird der Zuschnitt mit einem  

weiteren Pneumatikzylinder waagerecht auf die Trayauflage transportiert.  

Während der Bewegung werden auf beiden Seiten definierte Leimspuren  

aufgetragen. Der Beginn der Leimspuren wird über Sensoren ausgelöst  

( Produktabfrage!). Im nächsten Arbeitsschritt wird der Zuschnitt  

elektromotorisch in eine Matrize gedrückt, mittels Pneumatikzylindern die  

Seitenlaschen umgelegt und angepresst. Nach Erreichen der Klebkraft wird  

der fertige Tray freigegeben und über den Kartonvorschub weitergeleitet.  

Zeitgleich wird das Produkt von der vorgeschalteten Produktionslinie  

Übernommen, gruppiert und dann in den vorgefalteten Karton positioniert. 

Im letzten Schritt wird der befüllte Karton verschlossen und ausgeschleust. 

 



Tray- und Schachtelaufrichter 

In seiner Grundausführung ist die Maschine als Trayaufrichter  

konzipiert. Es können auch konische sowie negative Trays und  

Schachteln aufgerichtet werden. Die Anlage kann für die  

Verarbeitung von mehreren Faltformaten vorgerüstet werden.  

 

Ein Formatwechsel ist schnell und einfach zu realisieren.  

Dazu wird das Aufrichtwerkzeug gewechselt. Breite und Tiefe  

werden über Führungseinheiten eingestellt. Stellungsanzeiger  

ermöglichen eine genaue Positionierung. Alle weiteren  

Parameter können im Programm hinterlegt werden. 

 

Der Zuschnittvorschub sowie die Achse zum Aufrichten des  

Trays werden bei dieser Anlage elektromotorisch angetrieben  

und die jeweilige Position durch ein Wegmeßsystem erkannt.  

Dies hat den Vorteil, dass jede gewünschte Position genau  

angefahren werden kann. Es werden keine Näherungsschalter  

für zusätzliche Abfragen (z.B. den Startpunkt der Beleimung)  

benötigt, welche bei Formatwechseln eingestellt werden  

müssen.  

Die Anlage kann mit einer zweiten Faltstation nachgerüstet  

werden und ist somit auch zum Aufrichten von Steigen geeignet  



Vollautomatische Einlegestation 

Die Einlegestation SES 600 ist eine kundenspezifische  

Anlagenentwicklung zum Einsetzen von Nougattütchen  

in Kunststoffblister. Die Gießbretter mit den Nougatprodukten  

sowie die vorab einem Magazin automatisch entnommenen  

Blister werden auf zwei getrennten Fächerketten in die  

Maschine eingefahren. Nach exakter Positionierung der  

Fächerketten werden die Nougattütchen mittels Vakuum  

aus den Gießbrettern entnommen und in einem definierten  

Raster in die Blister eingelegt. Die Bewegungsabläufe werden  

über Pneumatikbauteile realisiert. Zur Leistungssteigerung  

wurden mehrere Befüllstationen in eine Anlage integriert. 

 

Die vollautomatische Anlage kann auf die Verarbeitung  

unterschiedlichster Produkte, Formen, Materialien und  

Konturen angepasst werden.  



Beutelegalisierer 
(halbautomatisch) 

 

Die Beutelegalisierer SoE 220 sind speziell für die  

Beutelverpackung konzipiert. Sie werden meistens  

als  vorgeschaltete Anlage an unseren Beutelpackern  

eingesetzt. (EVA 455) 

Um möglichst optimale Formen der Beutel bei der  

Traybefüllung zu erreichen werden diese egalisiert und  

anschließend in den Tray eingestapelt. 

 

Durch die gute Einstellbarkeit und Regelbarkeit der  

Egalisierer können unterschiedlichste Produkte egalisiert  

werden. (Pulverförmige Produkte, Gewürze, Bonbons,  

Blechkleinteile, Kunststoffteile, chem. Produkte usw.)  

Die Anlage arbeitet im Optimalfall mit einer geringen  

Steigung von ca. 5°   

 



Fächerkettenförderer sind für das Eintakten, definierten Transport  

und Ablage von Beuteln, Blistern und festen Produkten konzipiert.  

Die Fächerkette wird auf das Produkt, die Größe des Produktes und  

das gewünschte Lageschema angepasst. Bei hohen Taktzeiten wird  

der Antrieb über einen Servomotor realisiert. Dabei können je nach  

Produkt und Gewicht Taktzeiten von bis zu 130 Takte / min erreicht  

werden.   

Fächerkettenförderer  



Gurtbänder  

Gurtförderer in Stahl- und Edelstahlbauform (VA; 1.4301) 

Gurtbreiten von 10 mm bis 1.000 mm möglich  

Gurtlängen von 250 mm bis 10.000 mm möglich 

Gurtförderer mit Führungskeil oder Bandkantensteuerung 

Gurtförderer für Nass- und Teigbereich  



Kettenbänder  

Kunststoffkettenförderer mit geschlossenen und offenen  

Ketten; Kette für Schwerlastförderung; Kleinteiletransport;  

Lebensmittelketten mit antibakteriellen Ketten (weiß) für  

den Einsatz im Nassbereich Kettenbreiten sind je nach  

Systemlieferanten unterschiedlich ausgelegt und können  

variieren!  

Kettenbreiten von 85 mm bis 3.000 mm möglich 

Kettenlängen von 850 mm bis 25.000 mm möglich 

Kettenförderer mit Nocken, Bechern oder Mitnehmern 

Kettenförderer können als Horizontalförderer, Z- Förderer, 

Steigförderer, Vertikalförderer ausgelegt werden 



Kettensteigförderer  

Der Steigförderer ist ausgelegt für das vertikale Fördern von Schachteln,  

Kisten, Kartons und andere feste Produkte. Die Steigförderer können als  

C- und Z- Förderer ausgelegt werden. Die Anlagen können mit einer  

maximalen Förderhöhe von 5.000 mm arbeiten.  

 

 

Die Klemmförderer sind auf der Basis von Kettenförderern (Typ Euroflex)  

aufgebaut. Es dient zum Transport von festen Körpern in unterschiedlichen  

Höhen und Etagen. Dabei werden die Produkte zwischen 2 parallel laufenden  

Kunststoffketten mit aufgeschraubten Gumminocken geklemmt und in die  

unterschiedlichen Arbeitshöhen gefördert.  

   



Kopfbänder 

   

http://www.alfotec.de/produkte/5/29/?SID=c03847d7ce9823c18555f77d377a835a


Kühlbänder  

   



Linienverteiler 

   



Metall- Checkbänder 

   



Produktwender 
mit Gruppierungseinheit 

   

Die Station ist bei Produkten mit fester geometrischer  

Grundform einsetzbar. Die Produkte werden in eine  

Kassettenzuführung um 90° gedreht und auf einem  

Band quer abgeschoben. Ist die definierte Gruppe  

erreicht wird diese quer abgeschoben.  

 



Schwerlastförderer 

   



Steigförderer 

   

Der Steigförderer ist ausgelegt für das vertikale Fördern von Schachteln,  

Kisten, Kartons und andere feste Produkte. Die Steigförderer können als  

C- und Z- Förderer ausgelegt werden. Die Anlagen können mit einer  

maximalen Förderhöhe von 5.000 mm arbeiten.  

Technische Daten: 

Einlaufhöhe:  von 650 mm bis 4.600 mm 

Produktgrößen:  Länge: 200 mm bis 700 mm 

Breite:  60 mm bis 500 mm 

Höhe:  20 mm bis 300 mm 



Sonderanlagen 

   



Sonderanlagen 

   



   

SOMATECH Maschinenbau GmbH  

An der B 91  

06679 Webau / Ortsteil Rössuln 
Germany 

Zentrale: 

 

 Frau Stickel 

 

 Tel.: +49 34443 62736 

 

c.stickel@somatech.de  

 

GF  

  

Herr Stickel 

 

 Tel.: +49 172 3403185 

 

a.stickel@somatech.de  

 

Einkauf: 

 

 Herr Mohr 

 

  

Tel.: +49 34443 62738 

 

 

r.mohr@somatech.de  

 

Konstruktion: 

  

Herr Scholz 

 

 Tel.: +49 34443 620058 r.scholz@somatech.de 
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