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(54) Tiefziehverpackungsmachine und Verfahren zum Befüllen von Verpackungsmulden mit 
Produkten

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine (1) mit einer Formstation (9) zum Er-
zeugen von Verpackungsmulden (11) in einer Unterfolie
(4), und mit einer Füllvorrichtung (15) zum Befüllen der
Verpackungsmulden (11) mit Produkten (16). Die Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die Füllvorrichtung

(15) angeordnet ist an einem Übergangsbereich (12)
zum Befördern der Verpackungsmulden (11) von einer
ersten Transportebene (8, 8a, 8b) in eine zweite Trans-
portebene (13). Die Erfindung bezieht sich auch auf ein
entsprechendes Verfahren zum Befüllen von Verpak-
kungsmulden (11) mit Produkten (16).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 sowie auf ein Verfahren zum Befüllen von Ver-
packungsmulden mit Produkten mittels einer Füllvorrich-
tung.
[0002] Eine gattungsgemäße Tiefziehverpackungs-
maschine geht beispielsweise aus der EP 0 515 661 B1
hervor. Bei solchen Tiefziehverpackungsmaschinen wird
eine sogenannte Unterfolie, bei der es sich um eine tief-
ziehbare Kunststofffolie handelt, von einer Folienrolle ab-
gezogen. In einer Formstation wird die Unterfolie tiefge-
zogen, um Verpackungsmulden herzustellen. Diese Ver-
packungsmulden werden weiter transportiert zu einer
Füllstation, in der sie mit Produkten befüllt werden. An-
schließend gelangen die Verpackungsmulden in eine
Evakuier-und Siegelstation, in der die Verpackungsmul-
den mit einer Deckelfolie verschlossen sowie gegebe-
nenfalls vorher evakuiert und/oder mit einem Austausch-
gas begast werden. Anschließend erfolgt üblicherweise
eine Vereinzelung der Verpackungsmulden durch
Längs-und Quertrenneinrichtungen.
[0003] Das Befüllen der Verpackungsmulden mit Pro-
dukten kann manuell oder automatisiert mit einer Füll-
vorrichtung erfolgen. Zum manuellen Befüllen muss die
Füllstation bzw. die Füllstrecke vergleichsweise lang
sein, so dass sich genügend Personen mit einem aus-
reichenden Bewegungsradius in diesem Füllbereich auf-
halten können, und damit diese Personen genügend Zeit
zum Befüllen der Verpackungsmulden haben. Dadurch
wird die Verpackungsmaschine jedoch notwendigerwei-
se sehr lang, so dass sie nicht nur beim Aufstellen viel
Platz beansprucht, sondern auch vergleichsweise teuer
wird.
[0004] Ein automatisiertes Befüllen der Verpackungs-
mulden mit Produkten mittels einer Füllvorrichtung hat
den Vorteil, dass pro Zeiteinheit mehr Verpackungsmul-
den als bei einem manuellen Befüllen befüllt werden kön-
nen. Häufig werden dabei Förderbänder eingesetzt, um
die Produkte (beispielsweise geschnittene Lebensmittel
wie Wurst- oder Käsescheiben) in die Verpackungsmul-
den zu befördern.
[0005] Auch beim Verwenden einer automatisierten
Füllvorrichtung kann jedoch die Tiefziehverpackungs-
maschine nicht kürzer gebaut werden. Da die Unterfolie
stets in derselben Ebene durch die herkömmliche Tief-
ziehverpackungsmaschine transportiert wird, muss die
zum Tiefziehen verwendete Formstation oder zumindest
deren Werkzeugoberteil nach oben über die Transpor-
tebene der Folie überstehen. Da insbesondere geschnit-
tene Lebensmittel nicht senkrecht in die Verpackungs-
mulden fallen dürfen und das Befüllen in derselben
Transportrichtung wie der Transport der Unterfolie erfolgt
(damit wie bei der EP 0 515 661 B1 auch nebeneinander
liegende Verpackungsmulden gleichzeitig befüllt wer-
den), muss das Förderband der Füllvorrichtung notwen-
digerweise nach unten geneigt sein. Damit diese Nei-

gung nicht zu steil wird und ein unerwünschtes Abrut-
schen der Produkte auf dem Förderband vermieden wird,
muss die Füllstation auch bei einem automatisierten Be-
füllen notwendigerweise sehr lang werden.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Tiefziehverpackungsmaschine und einen damit ausge-
führten Verpackungsprozess mit konstruktiv möglichst
einfachen Mitteln dahingehend zu verbessern, dass eine
kompaktere Bauweise der Verpackungsmaschine er-
reicht werden kann.
[0007] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1, bzw. durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 8. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0008] Die erfindungsgemäße Tiefziehverpackungs-
maschine zeichnet sich dadurch aus, dass die Verpak-
kungsmulden bzw. die zu ihrer Herstellung verwendete
Unterfolie nicht - wie bisher - in einer konstanten Trans-
portebene durch die verschiedenen Arbeitsstationen der
Verpackungsmaschine transportiert wird, sondern dass
die Verpackungsmulden in einem Übergangsbereich von
einer ersten Transportebene in eine davon verschiedene
zweite Transportebene befördert werden. Erfindungsge-
mäß ist ferner vorgesehen, dass die Füllvorrichtung an
diesem Übergangsbereich angeordnet ist. Dies hat den
Vorteil, dass selbst bei einer kurzen Füllstrecke ein ho-
rizontales Befüllen oder ein Befüllen unter einem sehr
geringen Winkel zur Horizontalen möglich ist, ohne dass
die Füllvorrichtung mit dem Werkzeugoberteil oder an-
deren Komponenten der Formstation kollidiert. Folglich
kann eine sehr kurze, kompakte Bauweise der Tiefzieh-
verpackungsmaschine erzielt werden. Dadurch wird die
Verpackungsmaschine zudem günstiger, und sie benö-
tigt weniger Platz in der Produktionsstätte.
[0009] Vorzugsweise sind die erste Transportebene
und die zweite Transportebene der Verpackungsmulden
jeweils horizontal. Insbesondere für die zweite Transpor-
tebene ist dies deshalb vorteilhaft, weil die Verpackungs-
mulden beim Erreichen dieser zweiten Transportebene
befüllt werden. Eine horizontale Ausrichtung der Verpak-
kungsmulden beim Befüllen erschwert ein Herausfallen
des Produkts aus der Verpackungsmulde und erleichtert
so das Befüllen.
[0010] Vor diesem Hintergrund wäre es auch denkbar,
dass nur die zweite Transportebene horizontal ist, und
dass die erste Transportebene unter einem Winkel zur
ersten Transportebene angeordnet ist  vorzugsweise
so, dass die Verpackungsmulden in Transportrichtung
ansteigend transportiert werden.
[0011] Zweckmäßig ist es, wenn die erste Transporte-
bene unterhalb der zweiten Transportebene liegt. In die-
sem Fall kann die Formstation so ausgebildet sein, dass
sie sich nicht über die zweite Transportebene hinaus
nach oben erstreckt. Dadurch wird es möglich, die Ver-
packungsmulden in der zweiten Transportebene durch
ein horizontales Heranführen der Produkte zu befüllen.
[0012] Besondere Vorteile entstehen, wenn der Über-
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gangsbereich zur Umkehr der Transportrichtung der Un-
terfolie ausgebildet ist. Diese Variante ermöglicht es, die
Formstation in einer zweiten Arbeitsebene unter der Ebe-
ne der Füllstation und gegebenenfalls der Evakuier- und
Siegelstation anzuordnen. Dadurch wird die Verpak-
kungsmaschine äußerst kompakt.
[0013] Insbesondere ist es denkbar, dass der Über-
gangsbereich zur Umkehr der Transportrichtung der Un-
terfolie um 180° ausgebildet ist, d.h. eine volle Umlen-
kung der Transportrichtung der Unterfolie bewirkt.
[0014] Die Füllvorrichtung weist vorzugsweise einen
Förderer zum Fördern der Produkte auf, wobei das För-
dern der Produkte im Wesentlichen in der zweiten Trans-
portebene stattfindet. Dies hat den Vorteil, dass eine ein
Verrutschen der Produkte ermöglichende Neigung des
Förderers vermieden wird, und dass die Produkte beim
Befüllen der Verpackungsmulden nicht deformiert wer-
den, da sich ihre Förderrichtung nicht ändert. Bei dem
Förderer kann es sich beispielsweise um ein Förderband
handeln.
[0015] Günstig ist es, wenn die erste Transportebene
und die zweite Transportebene der Verpackungsmulden
weiter voneinander beabstandet sind als ein Hub eines
Werkzeugteils der Formstation. Bei Erfüllen dieser Be-
dingung ist ausgeschlossen, dass die Füllvorrichtung mit
der Formstation kollidiert.
[0016] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfah-
ren zum Befüllen von Verpackungsmulden mit Produkten
mittels einer Füllvorrichtung. Erfindungsgemäß erfolgt
das Befüllen dabei an einen Übergangsbereich, in dem
die Verpackungsmulden von einer ersten Transportebe-
ne in eine zweite Transportebene befördert werden. Dies
bietet die vorstehend beschriebenen Vorteile, insbeson-
dere den Vorteil einer sehr kompakten Bauform der das
Verfahren ausführenden Verpackungsmaschine.
[0017] Vorzugsweise werden die Verpackungsmulden
vor dem Befüllen in einer Formstation tiefgezogen, d.h.
bei der zum Ausführen des Verfahrens verwendeten Ver-
packungsmaschine handelt es sich um eine Tiefziehver-
packungsmaschine. Eine solche Tiefziehverpackungs-
maschine hat den Vorteil, dass die Verpackungsmulden
während des Befüllens noch nicht vereinzelt sind, son-
dern durch das gemeinsame Ausbilden in einer Unterfo-
lie aneinander befestigt sind. Dies erleichtert das Umlen-
ken der Verpackungsmulden bei deren Transport, um
sie von einer ersten Transportebene in eine zweite
Transportebene zu befördern. Beispielsweise könnte zu
diesem Zweck eine seitliche Klammerkette vorgesehen
sein, die die Unterfolie ergreift und befördert. Denkbar
wäre jedoch auch eine Variante, bei der statt einer Tief-
ziehverpackungsmaschine eine Schalenverschließma-
schine eingesetzt wird.
[0018] Vorzugsweise wird die Transportrichtung der
Verpackungsmulden im Übergangsbereich um 180° ge-
ändert. Dadurch wird es möglich, die Formstation unter-
halb der Füllstation bzw. der Füllvorrichtung anzuordnen,
um eine sehr kompakte Bauform zu erzielen.
[0019] Unter Umständen kann es günstig sein, wenn

die Verpackungsmulden beim Befüllen eine gekrümmte
Form haben. Dies kann dadurch bewirkt werden, dass
das Befüllen erfolgt, bevor die Verpackungsmulden voll-
ständig die zweite Transportebene erreicht haben. Die
gekrümmte Form der Verpackungsmulden kann ein Ein-
führen der Produkte in die Verpackungsmulde in hori-
zontaler Richtung erleichtern.
[0020] Besonders günstig ist es nämlich, wenn die
Füllvorrichtung die Produkte in horizontaler Richtung in
die jeweiligen Verpackungsmulden fördert. In diesem
Fall entfällt ein Umlenken oder Umknicken der Produkte
beim Befüllen, was ansonsten ein unerwünschtes Defor-
mieren der Produkte bewirken könnte.
[0021] Vorzugsweise erfolgt das horizontale Fördern
der Produkte in der Füllvorrichtung im Wesentlichen in
der zweiten Transportebene.
[0022] Ein Förderer der Füllvorrichtung, beispielswei-
se ein Förderband, und ein Transport der Verpackungs-
mulden sind vorzugsweise miteinander synchronisiert.
Dies ist insbesondere bei einem taktweisen, intermittie-
renden Betrieb der zur Ausführung des Verfahrens ver-
wendeten Verpackungsmaschine vorteilhaft, um sicher-
zustellen, dass die Produkte nur dann angeliefert wer-
den, wenn leere Verpackungsmulden zur Verfügung ste-
hen.
[0023] Im Folgenden werden vorteilhafte Ausfüh-
rungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung
näher erläutert. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines ersten
Ausführungsbeispiels einer erfindungsgemä-
ßen Verpackungsmaschine und

Figur 2 eine schematische Darstellung von zwei wei-
teren Ausführungsbeispielen einer erfin-
dungsgemäßen Verpackungsmaschine.

[0024] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgängig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0025] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein
erstes Ausführungsbeispiel einer erfindungsgemäßen
Verpackungsmaschine 1. Der Übersichtlichkeit halber
sind lediglich die für die Erfindung wichtigsten Kompo-
nenten der Verpackungsmaschine 1 dargestellt.
[0026] Bei der Verpackungsmaschine 1 handelt es
sich um eine Tiefziehverpackungsmaschine. Sie verfügt
über eine endlos umlaufende Transportkette 2, die eine
von einer Folienrolle 3 abgezogene Unterfolie 4 beidsei-
tig ergreifen und gegebenenfalls quer zur Transportrich-
tung spannen kann. Bei der Unterfolie 4 handelt es sich
um eine tiefziehbare Kunststofffolie, beispielsweise aus
PA/PE-Verbundfolie.
[0027] Umlenkrollen 5, 6 bringen die Transportkette 2
und die über eine weitere Umlenkrolle 7 an die Trans-
portkette 2 herangeführte und von der Transportkette 2
seitlich erfasste Unterfolie 4 in eine erste, im vorliegen-
den Ausführungsbeispiel horizontale Transportebene 8.
In dieser ersten Transportebene 8 wird die Unterfolie 4
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beim intermittierenden Vorschub der Transportkette 2 in
eine Formstation 9 geführt. Gegebenenfalls nach einem
geeigneten Erwärmen der Unterfolie sorgt ein Formwerk-
zeug 10, beispielsweise ein Formstempel oder eine Un-
terdruckeinrichtung, in der Formstation 9 für ein ab-
schnittsweises Tiefziehen der Unterfolie 4 zu Verpak-
kungsmulden 11.
[0028] Beim Weitertransport der Transportkette 2 ge-
langen die Unterfolie 4 und mit ihr die Verpackungsmul-
den 11 zu einem Übergangsbereich 12, an dem die Ver-
packungsmulden 11 von der ersten Transportebene 8 in
eine zweite Transportebene 13 befördert werden. Diese
zweite Transportebene 13 ist ebenfalls horizontal, und
sie liegt höher als die erste Transportebene 8. Im Über-
gangsbereich 12 ändert sich die Transportrichtung R der
Unterfolie 4 bzw. der Verpackungsmulden 11 um 180°,
indem eine Kettenführung die Transportkette 2 um eine
virtuelle, horizontale Achse 14 umlenkt.
[0029] Teil der erfindungsgemäßen Tiefziehverpak-
kungsmaschine 1 ist eine Füllvorrichtung 15 zum Befül-
len der Verpackungsmulden 11 mit Produkten 16. Bei
der Füllvorrichtung 15 kann es sich um eine Schneid-
und/oder Portioniereinrichtung handeln. Bei den Produk-
ten 16 kann es sich um Lebensmittel handeln, beispiels-
weise um Wurst oder Käse, die zu Scheiben aufgeschnit-
ten sind. Die Füllvorrichtung 15 verfügt über einen Hori-
zontalförderer 17, beispielsweise ein Förderband, mittels
dessen die Produkte 16 portionsweise in die Verpak-
kungsmulden 11 befördert werden.
[0030] Figur 1 zeigt, dass das Fördern der Produkte
16 auf dem Horizontalförderer 17 ebenfalls in der hori-
zontalen, zweiten Transportebene 13 stattfindet. Beim
Befüllen sind die Verpackungsmulden 11 auf Grund der
Krümmung der Transportkette 2 im Übergangsbereich
12 ebenfalls gekrümmt. Das hintere Ende 18 der Ver-
packungsmulden 11 ist dort gleichsam gegenüber der
zweiten Transportebene 13 nach unten abgebogen, da
dieses hintere Ende 18 die zweite Transportebene 13
noch nicht erreicht hat. Damit behindert das hintere Ende
18 das Befüllen der Verpackungsmulden 11 nicht, wenn
die Produkte 16 in horizontaler Richtung in die Verpak-
kungsmulden 11 gefördert werden. Gegebenenfalls
kann das vordere Ende 19 der Verpackungsmulden als
Anschlag für die Produkte 16 dienen, um das Befördern
der Produkte 16 über die zu befüllenden Verpackungs-
mulden 11 hinaus zu verhindern.
[0031] In Figur 1 befindet sich die gesamte Formstati-
on 19 unterhalb der zweiten Transportebene 13, insbe-
sondere unterhalb des Bodens 20 der in der zweiten
Transportebene 13 befindlichen Verpackungsmulden
11. Dadurch wird es möglich, die Formstation 9 vollstän-
dig unterhalb des Füllbereichs der Verpackungsmaschi-
ne 1 anzuordnen und so eine äußerst kompakte Bauform
der Verpackungsmaschine 1 zu erzielen.
[0032] Figur 2 zeigt zwei weitere Ausführungsvarian-
ten der Verpackungsmaschine 1. In einer ersten, mit
durchgezogenen Linien dargestellten Variante liegt die
erste Transportebene 8a, in der die Verpackungsmulden

11 in der Formstation 9 tiefgezogen werden, ebenfalls
horizontal und unterhalb der zweiten Transportebene 13.
Im Gegensatz zum ersten Ausführungsbeispiel findet je-
doch im Übergangsbereich 12 keine Umkehr der Förder-
richtung R der Verpackungsmulden 11 um 180° statt.
Stattdessen sind zwei Umlenkrollen 21, 22 vorgesehen,
um die Transportkette 2 und die von ihr erfasste Unter-
folie 4 jeweils um etwa 50° abzulenken und so in einer
etwa S-förmigen Bewegung von der ersten Transporte-
bene 8a in die zweite Transportebene 13 zu bringen. In
der zweiten Transportebene 13 bringt ein Förderband 17
der Füllvorrichtung 15 die Produkte 16 in die zu befüllen-
den Verpackungsmulden 11. Abweichend von der Dar-
stellung in Figur 2 könnte sich die Formstation 9 auch
vollständig unterhalb des Förderers 17 befinden, um eine
noch kompaktere Bauform zu erreichen.
[0033] In einer zweiten, in Figur 2 mit gestrichelten Li-
nien gezeigten Variante ist die erste Transportebene 8b,
in der die Verpackungsmulden 11 in der Formstation 9
tiefgezogen werden, nicht horizontal, sondern unter ei-
nem Winkel zur zweiten Transportebene 13 angeordnet.
Hier genügt also eine einzige Umlenkrolle 22, um die
Transportkette 2 und die von ihr geführte Unterfolie 4 von
der ersten Transportebene 8b in die zweite Transporte-
bene 13 zu bringen. Die Anordnung der ersten Trans-
portebene 8b unter einem Winkel zur zweiten Transpor-
tebene 13 vergrößert den vertikalen Abstand zwischen
der Formstation 9 und dem Horizontalförderer 17 der
Füllvorrichtung 15. Auf diese Weise wird eine Verpak-
kungsmaschine 1 mit einer möglicherweise höheren, da-
für aber in ihrer Längsrichtung noch kompakteren Bau-
weise ermöglicht.
[0034] Im erfindungsgemäßen Verfahren zum Befül-
len von Verpackungsmulden, d.h. beim Betrieb der er-
findungsgemäßen Verpackungsmaschine 1, erfolgt das
Befüllen der Verpackungsmulden 11 in dem Übergangs-
bereich 12, in dem die Verpackungsmulden 11 von der
ersten Transportebene 8, 8a, 8b in die zweite Transpor-
tebene 13 befördert werden. In beiden Figuren 1, 2 ist
zu erkennen, dass die Verpackungsmulden 11 im Mo-
ment des Befüllens mit Produkten 16 eine gekrümmte
Form haben. Denkbar wäre es, beim Tiefziehen der Ver-
packungsmulden 11 bereits Falten oder Soll-Knicklinien
in die Verpackungsmulden 11 tiefzuziehen, um eine
Krümmung der Verpackungsmulden 11 zu erleichtern.
Der Antrieb der Transportkette 2 der Verpackungsma-
schine 1 ist vorzugsweise mit dem Antrieb des Horizon-
talförderers 17 der Füllvorrichtung 15 synchronisiert, so
dass nur dann weitere Produkte 16 an die Verpackungs-
mulden 11 herangeführt werden, wenn im Füllbereich
leere Verpackungsmulden 11 zur Verfügung stehen.
[0035] Die erfindungsgemäße Verpackungsmaschine
1 und das erfindungsgemäße Verfahren können ausge-
hend von den dargestellten Ausführungsbeispielen in
vielfacher Weise verändert werden.
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Patentansprüche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1) mit einer Form-
station (9) zum Erzeugen von Verpackungsmulden
(11) in einer Unterfolie (4), und mit einer Füllvorrich-
tung (15) zum Befüllen der Verpackungsmulden (11)
mit Produkten (16), dadurch gekennzeichnet,
dass die Füllvorrichtung (15) angeordnet ist an ei-
nem Übergangsbereich (12) zum Befördern der Ver-
packungsmulden (11) von einer ersten Transporte-
bene (8, 8a, 8b) in eine zweite Transportebene (13).

2. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Trans-
portebene (8a, 8b) und die zweite Transportebene
(13) jeweils horizontal sind.

3. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Transportebene (8, 8a) unterhalb
der zweiten Transportebene (13) liegt.

4. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Übergangsbereich (12) zur Umkehr
der Transportrichtung der Unterfolie (4) ausgebildet
ist.

5. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Übergangsbe-
reich (12) zur Umkehr der Transportrichtung der Un-
terfolie (4) um 180° ausgebildet ist.

6. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Füllvorrichtung (15) einen Förderer
(17) zum Fördern der Produkte (16) im Wesentlichen
in der zweiten Transportebene (13) aufweist.

7. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Transportebene (8, 8a) und die
zweite Transportebene (13) weiter voneinander be-
abstandet sind als ein Hub eines Werkzeugteils (10)
der Formstation (9).

8. Verfahren zum Befüllen von Verpackungsmulden
(11) mit Produkten (16) mittels einer Füllvorrichtung
(15), dadurch gekennzeichnet, dass das Befüllen
an einem Übergangsbereich (12) erfolgt, in dem die
Verpackungsmulden (11) von einer ersten Transpor-
tebene (8, 8a, 8b) in eine zweite Transportebene (13)
befördert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verpackungsmulden (11) vor
dem Befüllen in einer Formstation (9) tiefgezogen
werden.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportrich-
tung der Verpackungsmulden (11) im Übergangsbe-
reich (12) um 180° geändert wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verpackungs-
mulden (11) beim Befüllen eine gekrümmte Form
haben.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Füllvorrichtung
(15) die Produkte (16) in horizontaler Richtung in die
jeweiligen Verpackungsmulden (11) fördert.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das horizontale Fördern der Produk-
te (16) in der Füllvorrichtung (15) im Wesentlichen
in der zweiten Transportebene (13) erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Förderer (17) der
Füllvorrichtung (15) und ein Transport der Verpak-
kungsmulden (11) miteinander synchronisiert sind.

15. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Produkt
(16) in der Füllvorrichtung (15) zu Portionen ge-
schnitten wird.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1) mit einer Form-
station (9) zum Erzeugen von Verpackungsmulden
(11) in einer Unterfolie (4), und mit einer Füllvorrich-
tung (15) zum Befüllen der Verpackungsmulden (11)
mit Produkten (16), wobei eine seitliche Klammer-
kette (2) vorgesehen ist, die die Unterfolie (4) ergreift
und transportiert, dadurch gekennzeichnet, dass
die Füllvorrichtung (15) angeordnet ist an einem
Übergangsbereich (12) zum Befördern der Verpak-
kungsmulden (11) von einer ersten Transportebene
(8, 8a, 8b) in eine zweite Transportebene (13), wobei
die erste Transportebene (8, 8a) unterhalb der zwei-
ten Transportebene (13) liegt und wobei in der ersten
Transportebene (8) die Unterfolie (4) beim intermit-
tierenden Vorschub der seitlichen Klammerkette (2)
in die Formstation (9) geführt wird.

2. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Trans-
portebene (8a, 8b) und die zweite Transportebene
(13) jeweils horizontal sind.

3. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der
vorangehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Übergangsbereich (12) zur Um-
kehr der Transportrichtung der Unterfolie (4) ausge-
bildet ist.

4. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Übergangsbe-
reich (12) zur Umkehr der Transportrichtung der Un-
terfolie (4) um 180° ausgebildet ist.

5. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der
vorangehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Füllvorrichtung (15) einen För-
derer (17) zum Fördern der Produkte (16) im We-
sentlichen in der zweiten Transportebene (13) auf-
weist.

6. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der
vorangehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Transportebene (8, 8a) und
die zweite Transportebene (13) weiter voneinander
beabstandet sind als ein Hub eines Werkzeugteils
(10) der Formstation (9).

7. Verfahren zum Befüllen von Verpackungsmulden
(11) mit Produkten (16) mittels einer Füllvorrichtung
(15), wobei die Verpackungsmulden (11) vor dem
Befüllen in einer Formstation (9) in eine Unterfolie
84) tiefgezogen werden, wobei eine seitliche Klam-
merkette (2) vorgesehen ist, die die Unterfolie (4)
ergreift und transportiert, dadurch gekennzeich-
net, dass das Befüllen an einem Übergangsbereich
(12) erfolgt, in dem die Verpackungsmulden (11) von
einer ersten Transportebene (8, 8a, 8b) in eine zwei-
te Transportebene (13) befördert werden, wobei in
der ersten Transportebene (8) die Unterfolie (4) beim
intermittierenden Vorschub der seitlichen Klammer-
kette (2) in die Formstation (9) geführt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportrich-
tung der Verpackungsmulden (11) im Übergangsbe-
reich (12) um 180° geändert wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungs-
mulden (11) beim Befüllen eine gekrümmte Form
haben.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Füllvorrich-
tung (15) die Produkte (16) in horizontaler Richtung
in die jeweiligen Verpackungsmulden (11) fördert.

11. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das horizontale Fördern der Produk-
te (16) in der Füllvorrichtung (15) im Wesentlichen
in der zweiten Transportebene (13) erfolgt.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Förderer (17)
der Füllvorrichtung (15) und ein Transport der Ver-
packungsmulden (11) miteinander synchronisiert
sind.

13. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Pro-
dukt (16) in der Füllvorrichtung (15) zu Portionen ge-
schnitten wird.
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