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(57)  Eine Schneidvorrichtung zum Heraustrennen
von Packungen aus einem Strang zusammenhéangen-
der Packungen. Das technische Problem ist die Verein-
fachung der Schneidvorrichtung und die Verkiirzung der
Rustzeiten sowie der Arbeitstakte. Dieses Problem wird

Schneidvorrichtung zum Heraustrennen von Packungen aus einem Strang

mit einem von unten in vertikaler Richtung zwischen die
Packungen einfahrbaren Untermesser (4) und mit einer
Quetschwalze (12) geldst, die zusammen mit einem
Austraggreifer (11) fir die herausgetrennten Packun-
gen parallel zur Transportstrecke unter Andruck an das
Untermesser verfahrbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
zum Heraustrenne von Packungen aus einem Strang.
[0002] Anwendungsgebiet der Erfindung ist insbe-
sondere das Ausschneiden einzelner Thermoplastbe-
cher bei der online-Herstellung, Abflllung und Verpak-
kung derselben. Die Thermoplastbecher nehmen Le-
bensmittelzubereitungen wie Quark oder andere Milch-
produkte, Pudding, Konfitiire, Getranke oder derglei-
chen auf. Entsprechendes gilt jedoch auch fiir ebene
Pappzuschnitte.

[0003] Das Ausschneiden erfolgt normalerweise
durch einen Stanzschnitt mit einem Obermesser und ei-
nem Untermesser. Diese Messer miissen auRerordent-
lich genau aufeinander ausgerichtet werden. Dafir ist
ein groRer Aufwand erforderlich. Fir jedes Schnittmu-
ster bendtigt man spezielle Obermesser und Untermes-
ser. Bei der Umstellung auf ein anderes Schnittmuster
missen diese Obermesser und Untermesser jeweils
genau eingerichtet werden. Zur Verarbeitung von Ther-
moplastbechem mit Kreisquerschnitt mul eine Durch-
fallstanze eingesetzt werden.

[0004] Die DE 78 16 238 U1 beschreibt eine Rollens-
tanze, bei der ein auf zusammenhangenden, zu schnei-
denden Packungen aufliegendes, schwenkbares
Stanzmesser zum Schnitt zwischen zwei Druckrollen
hindurchbewegt wird. Eine Entnahme der geschnitte-
nen Packungen ist nach Zurlickfahren und Hochklap-
pen des Stanzmessers mdoglich, so da® die Arbeitswei-
se sehr zeitraubend ist.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist die Vereinfachung
der Schneidvorrichtung und die Verkirzung der Rust-
zeiten sowie der Arbeitstakte.

[0006] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung durch
eine Ausbildung der Schneidvorrichtung mit einem von
unten in vertikaler Richtung zwischen die Packungen
einfahrbaren Untermesser und mit einer Oberwalze ge-
I6st, die zusammen mit einem Austraggreifer fur die her-
ausgetrennten Packungen parallel zur Transportstrecke
unter Andruck an das Untermesser verfahrbar ist.
[0007] Die Erfindung unterscheidet sich insofern vom
Stand der Technik, als fir den Schnitt jeweils nur ein an
den Becherquerschnitt bzw. die Becherpartie
angepaltes Untermesser bendétigt wird, die Oberwalze
jedoch weitgehend universell einsetzbar ist. Die Ver-
wendung einer Oberwalze macht es mdéglich, im Unter-
messer sehr schmale Rander am Stimrand der Thermo-
plastbecher vorzusehen, so da® auch runde Becher
ohne weiteres im Untermesser gehalten und von einem
Greifer aufgenommen werden kdnnen.

[0008] Eine besonders einfache Fiihrung der Ober-
walze wird dadurch erreicht, daR die Oberwalze und der
Austraggreifer an einem von einem Antriebsband be-
wegten Schlitten sitzen.

[0009] Eine sichere Halterung jedes Einzelzuschnitts
wird dadurch sichergestellt, dall das Untermessser
Kammern mit einem Auflagerand fir jeden Einzelzu-
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schnitt aufweist.

[0010] Ein weicher Schnitt wird dadurch erzielt, da
die Oberwalze als Quetschwalze ausgebildet ist.
[0011] Die Schnittbedingungen kénnen auch dahin-
gehend variiert werden, daR die Quetschwalze in axialer
Richtung nebeneinander angeordnete Ringe umfaft.
[0012] Eine radiale Einzelbewegung der Ringe und
damit einen Toleranzausgleich erzielt man dadurch, dafy
jeder Ring in radialer Richtung nachgiebig auf einem
Stitzring abgestutzt ist

[0013] Die Verschleil’festigkeit wird dadurch erhoht,
daf} die Ringe aus Stahl bestehen.

[0014] Eine Optimierung des Schnittdrucks ist da-
durch moglich, dalk eine Welle der Oberwalze in Schie-
nen abgestutzt ist und dal’ die Schienen einstellbar an
einem Werkzeugtrager gehalten sind.

[0015] Wahlweise ist auch eine solche Ausbildung
moglich, dal die Oberwalze als Messerwalze ausgebil-
det ist.

[0016] Ausfihrungsbeispiele werden anhand der
Zeichnungen erlautert, in denen darstellen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht der Schneidvor-
richtung,

Fig. 2 einen Schnitt durch das Unterwerkzeug der
Schneidvorrichtung,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Schneidvorrichtung,
Fig. 4 eine Gesamtansicht einer Becherform- und
-fillanlage mit einer Schneidvorrichtung,

Fig. 5 einen Schnitt durch eine abgewandelte Ober-
walze und

Fig. 6 einen Schnitt durch eine als Messerwalze
ausgebildete Oberwalze.

[0017] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf eine
Fillanlage zur Fullung von Thermoplastbechern 1 mit
einer Lebensmittelzubereitung beschrieben. Gefiillte
und mit einer nicht dargestellten Deckelfolie verschlos-
sene Thermoplastbecher 1 werden auf einer nicht in
Einzelheiten dargestellten Transportstrecke in Trans-
portrichtung 2 partieweise bewegt. Die am Oberrand in
einem Strang zusammenhdngenden Thermoplastbe-
cher 1 missen in einer Schneidvorrichtung 3 geschnit-
ten und getrennt werden.

[0018] Die Schneidvorrichtung 3 umfaft ein Unter-
messer 4, das auf einem Hubtisch 5 oder Werkzeugtra-
ger angeordnet ist. Auf einer Kopfplatte 6 sitzt eine
Schneidplatte 7 oder Konturenplatte mit Schneidkanten
8. Das Untermesser 4 weist Kammern 9 mit einem durch
die Schneidkanten 8 begrenzten Auflagerand 10 zur
Aufnahme der Thermoplastbecher 1 auf. Nachdem die
noch in einem Strang zusammenhangenden Thermo-
plastbecher 1 Gber das abgesenkte Untermesser 4 be-
wegt sind, fahrt der Hubtisch 5 mit dem Untermesser 4
hoch, so daf} in jeder Kammer 9 ein Thermoplastbecher
1 sitzt.

[0019] Zu der Schneidvorrichtung 3 gehort ferner ein
Austraggreifer 11 und eine Quetschwalze 12, die an ei-
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nem von einem Antriebsband 13 bewegten Schlitten sit-
zen. Die Quetschwalze 12 wird ausgehend von der Stel-
lung 12" unter Andruck entgegen der Transportrichtung
2 Uber das Untermesser bewegt. Dabei werden die
Stirnrander der Thennoplastbecher ausgeschnitten.
Der Auflagerand 10 kann seht schmal sein; auch Becher
mit Kreisquerschnitt werden sicher auf dem Auflage-
rand 10 gehalten.

[0020] Das Antriebsband 13 bewegt den Schlitten
taktweise hin und her. In der Stellung 12 der
Quetschwalze sind die Becher geschnitten und werden
von dem Austraggreifer 11 aufgenommen, der Hubtisch
5 wird abgesenkt. Beim Vorlauf des Schlittens wird eine
Partie 14 der Thermoplastbecher 1 in eine Packstation
15 gebracht und dort abgelegt.

[0021] Inzwischen ist eine weitere Partie 14 von Ther-
moplastbechern 1 in die Schneidvorrichtung 3 bewegt.
Der Hubtisch 5 fahrt hoch. Bei der Bewegung des An-
triebsbandes 13 entgegen der Transportrichtung 2 wirkt
die Quetschwalze 12 mit dem Untermesser 4 zusam-
men, so dal’ die gesiegelten Thermoplastbecher 1 im
Deckelbereich getrennt werden.

[0022] Fig. 4 ist eine schematische Gesamtansicht ei-
ner Flllanlage. Diese umfallt folgende wesentllichen
Stationen fiir die Bearbeitung der Thermoplastbecher:

eine Wechselabwicklung 21 mit zwei Abwickelauf-
nahmen 22, 23 fur zwei Wickel von Thermoplastfo-
lien 24, die wechselweise abgewickelt werden;
eine durchgehende Transportstrecke mit Trans-
portwalzen, Haltern und Greifern, die nicht in Ein-
zelheiten dargestellt sind. Die Transportstrecke ist
fur eine taktweise bzw. partieweise Bewegung der
Thermoplastfolie und der Thermoplastbecher in
Transportrichtung 2 eingerichtet;

eine Heizstation 25 zum Aufheizen der Thermo-
plastfolie 24 auf die Tiefziehtemperatur;

eine Tiefziehstation 26 zur Formung der Thermo-
plastbecher 1;

eine Flllstation 29 zum Beflillen der Thermoplast-
becher 1;

eine Siegelstation 30 zur HeilRsiegelung einer Dek-
kelfolie auf die gefiillten Thermoplastbecher;

die oben beschriebene Schneidvorrichtung 3, von
der die getrennten Thermoplastbecher 1 in

eine Packstation 15 beférdert werden, wo die ge-
trennten Thermoplastbecher 1 in Steigen, Kartons,
Paletten oder andere Trasnportbehélter einge-
bracht werden. Die anschlieRenden Stationen fir
die Endverpackung sind nicht dargestellt.

[0023] Die Schneidvorrichtung 3 ist im wesentlichen
fest angeordnet, da die nachfolgenden Verpakkungs-
strecken kaum verschiebbar eingerichtet werden kon-
nen. Um die Anlage an einen Wechsel der Becherfor-
mate und Partieformate anpassen zu kénnen, sind die
Heizstation 25, die Tiefziehstation 26, die Fillstation 29
und die Siegelstation 30 in Transportrichtung verstell-
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bar, wie dies durch die Doppelpfeile angegeben ist. Da-
mit laRt sich die Fillanlage optimal auf das jeweilige For-
mat einstellen.

[0024] Fig. 5 zeigt eine Quetschwalze 41, die aus in
radialer Richtung nachgiebigen Ringabschnitten be-
steht, damit Uber die axiale Erstreckung der Quert-
schwalze 41 eiine individuelle Anpassung an das
Schneidgut und an die Schneidgeometrie mdglich ist.
[0025] Aufeinem Zylinderkdper 42 sind Stitzringe 43
aus einem elastisch nachgiebigen Stoff wie Polyurethan
angeordnet. Die Stitzringe 43 sind jeweils durch Di-
stanzringe 44 getrennt. Jeder Stiitzring 43 nimmt einen
auleren Ring 45 aus hartem Werkstoff wie Stahl auf.
Jeder Ring 45 greift mit einer Nut 46 in der Innenflache
Uber den zugehdérigen Stitzring 43. Die beschriebene
Anordnung ist auf einer Welle 49 zwischen einem An-
schlag 47 und einem Klemmring 48 zusammengehal-
ten. Jeder Ring 45 kann sich einzeln in radialer Richtung
verstellen, so da eine Anpassung an unterschiedliche
Schneidverhéltnisse und ein Ausgleich von Toleranzen
mdglich ist.

[0026] Fig. 6 zeigt eine Ausbildung der Oberwalze als
Messerwalze 51, die nach Art einer Rollenstanze mit
dem Untermesser 5 zusammenwirkt. Dieses ist in man-
chen Anwendungsfallen von Vorteil. Das Untermesser
5 sitzt auf einem Werkzeugtrager 52.

[0027] In dem Werkzeugrager 52 sind in vertikaler
Richtung Spindeln 53 geflihrt, die durch Spindelmuttern
54 verschiebbar sind. Der Antrieb der Spindelmuttern
54 ist nicht in Einzelheiten dargestellt. Die Spindelmut-
tern 53 tragen Schienen 55, in denen Rollen 56 laufen.
Die Rollen 56 tragen die Welle 57 der Messerwalze 51.
Die Spindeln 53 ermdglichen eine genaue Einstelluung
der Schienen 55 und damit des Schneiddrucks.

Patentanspriiche

1. Schneidvorrichtung zum Heraustrennen von Pak-
kungen aus einem Strang zusammenhangender
Packungen mit einem von unten in vertikaler Rich-
tung zwischen die Packungen einfahrbaren Unter-
messer (4) und mit einer Oberwalze (12), die zu-
sammen mit einem Austraggreifer (11) fur die her-
ausgetrennten Packungen parallel zur Transport-
strecke unter Andruck an das Untermesser verfahr-
bar ist.

2. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Oberwalze (12) und der Aus-
traggreifer (11) an einem von einem Antriebsband
(13) bewegten Schlitten sitzen.

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dall das Untermesser (4)
zum gleichzeitigen Heraustrennen von mehreren
Packungen und daR der Austraggreifer (11) zur
gleichzeitigen Aufnahme von mehreren Packungen
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eingerichtet ist.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal’ das Unter-
messser (4) Kammern (9) mit einem Auflagerand
(10) fur jeden Einzelzuschnitt aufweist.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal} die oberwalze
als Quetschwalze (12) ausgebildet ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Quetschwalze (41) in axialer
Richtung nebeneinander angeordnete Ringe (45)
umfafit.

Schneidvorrichtung nach Anspruche 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} jeder Ring (45) in radialer Rich-
tung nachgiebig auf einem Stiitzring (43) abgestiitzt
ist

Schneidvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Ringe (45) aus Stahl beste-
hen.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB eine Welle (57)
der Oberwalze (51) in Schienen (55) abgestutzt ist
und dall die Schienen (55) einstellbar an einem
Werkzeugtrager (52 gehalten sind.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal® die Oberwalze
als Messerwalze (51) ausgebildet ist.
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