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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpak-
kungsmaschine mit mehreren zueinander im Gleichtakt
betreibbaren und eine Produktionsrichtung der Verpak-
kungsmaschine definierenden, z.B. in der Produktions-
richtung hintereinander angeordneten Arbeitsstationen
mit jeweils mindestens einem beweglichen Werkzeug-
teil.

[0002] BeiderVerpackungsmaschine kann es sichum
eine Tiefziehverpackungsmaschine handeln. In solchen
Verpackungsmaschinen werden vom Verpackungsma-
terial nacheinander mehrere Arbeitsstationen durchlau-
fen, um in zeitlicher Abfolge unterschiedliche Arbeits-
schritte am Verpackungsmaterial und/oder an den zu
verpackenden Produkten vorzunehmen. Beispielsweise
werden dabei in einer Formstation Verpackungsmulden
tiefgezogen, oder es werden vorgefertigte Schalen von
einem Entstapler entnommen, die Verpackungsmulden
oder Schalen werden befillt, die Verpackungen werden
evakuiert und/oder begast, sie werden mit einer Deckel-
folie versiegelt oder mit einem Stullpdeckel verschlossen
und gegebenenfalls werden die Verpackungen noch ver-
einzelt, kontrolliert und/oder aussortiert. Diese Arbeits-
schritte erfolgen in Arbeitsstationen, die jeweils meistens
Uber mindestens ein bewegliches Werkzeugteil verfi-
gen. Sowohl bei einem intermittierenden Betrieb der Ver-
packungsmaschine, als auch bei einem kontinuierlichen
Betrieb miissen die beweglichen Werkzeugteile der ein-
zelnen Arbeitsstationen zueinander synchronisiert wer-
den, um einen reibungslosen Betrieb der Verpackungs-
maschine zu gewabhrleisten.

[0003] Aus der EP 0515 661 B1 ist eine gattungsge-
male Verpackungsmaschine in Form einer Tiefziehma-
schine bekannt. Diese Maschine verfligt Giber eine Form-
station zum Formen von Verpackungsmuldenin eine Un-
terfolie, sowie Uber eine Fllstation und eine Siegelsta-
tion. Dabei ist fuir jede der Arbeitsstationen eine Mecha-
nik vorgesehen, um die Drehung eines Elektromotors
umzusetzen in eine Hubbewegung eines Werkzeugteils
der jeweiligen Arbeitsstation, d.h. beispielsweise des
Formwerkzeugs der Formstation oder eines Kammer-
teils der Siegelstation. Damit sich beide Seiten des je-
weiligen Werkzeugs parallel zueinander nach oben oder
unten bewegen, koppelt ein Riemen die Bewegung meh-
rerer quer zur Produktionsrichtung der Verpackungsma-
schine liegender Wellen, deren Drehbewegung jeweils
in eine Hubbewegung des betreffenden Werkzeugteils
Ubersetzt wird. Nachteilig an dieser herkdmmlichen Ver-
packungsmaschine ist jedoch, dass fiir die unterschied-
lichen Arbeitsstationen jeweils einzelne Antriebe ver-
wendet werden missen. Vor allem ist es schwierig, die
Bewegung der Werkzeuge der unterschiedlichen Ar-
beitsstationen miteinander zu synchronisieren.

[0004] Aus der CN 2695 356 ist eine Verpackungs-
maschine mit mehreren zueinander im Gleichtakt mittels
einer gemeinsamen rotatorisch angetriebenen Welle be-
treibbaren Arbeitsstationen bekannt. Die Bewegung der
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Werkzeugteile der Arbeitsstationen wird Gber Transfer-
mechaniken von der Bewegung der Welle Ubertragen.
[0005] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Verpackungsmaschine mit konstruktiv moglichst einfa-
chen Mitteln hinsichtlich eines variablen Einsatzes der
Maschine zu verbessern.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Verpak-
kungsmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen angegeben.

[0007] Die Erfindung sieht vor, dass die Verpackungs-
maschine eine in der Produktionsrichtung der Verpak-
kungsmaschine angeordnete, rotatorisch angetriebene
Welle aufweist, und dass zwischen der Welle und den
beweglichen Werkzeugteilen unterschiedlicher Arbeits-
stationen jeweils mindestens eine Transfermechanik
zum Ubertragen der Bewegung der Welle auf die Bewe-
gung des jeweiligen Werkzeugteils vorgesehen ist. Da
diese Welle die Werkzeugteile mehrerer Arbeitsstatio-
nen antreibt, sind die Bewegungen dieser Werkzeugteile
durch die Bewegung der Welle automatisch miteinander
synchronisiert. Diese Synchronisierung erfolgt mecha-
nisch und ist damit unabhangig von potenziellen Fehlern
einer elektronischen Synchronisierung. Die in Produkti-
onsrichtung der Verpackungsmaschine angeordnete
Welle bendétigt nur einen vergleichsweise kleinen Bau-
raum, so dass die Verpackungsmaschine sehr kompakt
gebautwerden kann. Erfindungsgemag istferner ein mit-
tels der Welle bewegbares Werkzeugteil an einer Ar-
beitsstation in Produktionsrichtung der Verpackungsma-
schine verlagerbar.

[0008] Vorzugsweise weistdie Transfermechanik zum
Ubertragen der Bewegung der Welle auf die Bewegung
des jeweiligen Werkzeugteils ein Kniehebelgestange
und/oder eine Nockenmechanik auf. Auf diese Weise
wird die Transfermechanik robust und unabhangig von
leichtverschleiRenden Teilen wie einem Riemen. Zudem
kénnen durch ein Kniehebelgestéange oder eine Nocken-
mechanik die fir den Hub der Werkzeugteile erforderli-
chen, vergleichsweise hohen Krafte gut Gibertragen wer-
den.

[0009] Wenn die Transfermechanik eine Nockenme-
chanik aufweist, umfasst diese vorzugsweise ein rei-
bungsminderndes Element, um die Belastung der Trans-
fermechanik und damit auch der Welle durch Reibung
zu vermindern. Beispielsweise kénnten als reibungsmin-
derndes Element ein oder mehrere an einer Kulisse ent-
lang rollende Rader vorgesehen sein. Denkbar wére es
auch, als reibungsminderndes Element auf der Oberfl&-
che einer Komponente der Nockenmechanik ein Material
mit einem geringeren Reibungskoeffizienten und/oder ei-
ne geeignete Oberflachenbehandlung vorzusehen, um
dort die Reibung zu vermindern.

[0010] Die Welle kénnte in fortlaufender Rotation um
360° angetrieben sein. Dies hatte den Vorteil, dass ein
Getriebe zwischen der Welle und dem Antrieb der Welle,
beispielsweise einem Elektromotor oder insbesondere
einem Servomotor, vergleichsweise einfach gestaltet
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werden kann. Méglicherweise ist es jedoch im Hinblick
auf die von der Welle zu bewirkende, alternierende Hub-
bewegung der Werkzeugteile glinstiger, wenn die Welle
alternierend in unterschiedliche Rotationsrichtungen an-
getrieben ist.

[0011] Arbeitsstationen der Verpackungsmaschine,
deren Werkzeugteile mittels der Welle zu einer Hubbe-
wegung angetrieben werden, kdnnen beispielsweise ei-
ne Formstation, eine Siegelstation und/oder eine Trenn-
oder Schneidstation sein. Die Verpackungsmaschine
kann auch mehrere Arbeitsstationen eines der vorste-
hend genannten Typen aufweisen.

[0012] In einer Variante der erfindungsgemafen Ver-
packungsmaschine sind mindestens zwei Arbeitsstatio-
nen der Verpackungsmaschine in unterschiedlicher H6-
he angeordnet. Dies hatte den Vorteil, dass die Arbeits-
stationen in horizontaler Richtung dichter aneinander
ricken kénnen, so dass die Verpackungsmaschine noch
kompakter gebaut werden kann. Insbesondere ware es
moglich, dass zwei Arbeitsstationen sogar Gibereinander
angeordnet sind, und/oder dass ein Verpackungsmate-
rial zwischen zwei Arbeitsstationen um 180° umgelenkt
wird, um von einer ersten Transportebene in eine zweite
Transportebene zu gelangen.

[0013] ZweckmaRig ist es, wenn ein Rahmen zum La-
gern der Welle vorgesehen ist. Dieser Rahmen kann die
Welle stabilisieren und die Entstehung von Vibrationen
in der Verpackungsmaschine verhindern, die ansonsten
die Prazision des Verpackungsprozesses beeintrachti-
gen kénnten.

[0014] Bei der Erfindung ist ein mittels der Welle be-
wegbares Werkzeugteil an einer Arbeitsstation in Pro-
duktionsrichtung der Verpackungsmaschine verlager-
bar. Dadurch kann der Verpackungsprozess leicht an
sich andernde Bedingungen angepasst werden, bei-
spielsweise zur Verwendung anderer Verpackungsma-
terialien oder zur Herstellung anderer Verpackungsfor-
men. Besonders glinstig ist es dabei, wenn die Verlage-
rung oder Justage ohne einen Eingriff an der Welle und/
oder Transfermechanik durchfiihrbar ist. Beispielsweise
ware es denkbar, dass die Nockenmechanik an einer
horizontalen Kulisse angreift, und dass die Hubbewe-
gung des betatigten Werkzeugteils unabhangig vom tat-
sachlichen Angriffspunkt der Nockenmechanik an der
Kulisse ist.

[0015] Je nach Typ der Arbeitsstation, deren Werk-
zeugteil betatigt werden soll, kann es glinstig sein, wenn
zwei Transfermechaniken zum Ubertragen der Bewe-
gung der Welle auf die Bewegung eines Werkzeugteils
der Arbeitsstation vorgesehen sind. Besonders zweck-
maRig ist dies beispielsweise bei einer Querschneide-
einrichtung fur eine Verpackungsfolie. Die Verwendung
zweier Transfermechaniken zum Anheben des Schneid-
werkzeugs der Quertrenneinrichtung auf beiden Seiten
der Verpackungsfolienbahn verhindert in diesem Fall ein
Verkanten des Schneidwerkzeugs und sorgt somit fiir
einen sicheren, durchgehenden Schnitt durch die Ver-
packungsfolienbahn.
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[0016] Wenn zwei Transfermechaniken vorgesehen
sind, sind diese vorzugsweise symmetrisch zur zentralen
Welle jeweils seitlich gegentiber der Welle versetzt, d.h.
die Transfermechaniken befinden sich auf unterschied-
lichen Seiten der Welle und jeweils im gleichen Abstand
zur Welle. Dadurch wird gewahrleistet, dass die Antriebs-
krafte von der Welle gleichmaRig auf beide Transferme-
chaniken Ubertragen werden.

[0017] Im Folgenden werden zwei vorteilhafte Ausfiih-
rungsbeispiele der vorliegenden Erfindung anhand einer
Zeichnung naher dargestellt. Im Einzelnen zeigen:

eine perspektivische Ansicht eines Aus-
schnitts eines ersten Ausflihrungsbeispiels ei-
ner erfindungsgemafien Verpackungsma-
schine bei gedffneten Werkzeugen,

Figur 1

Figur 2  eine perspektivische Ansichtderin Figur 1 ge-
zeigten Verpackungsmaschine bei geschlos-
senen Werkzeugen,

Figur 3  eine vergréRerte Darstellung der Formstation
derin den Figuren 1 und 2 gezeigten Verpak-

kungsmaschine und

eine schematische Seitenansicht eines zwei-
ten Ausfliihrungsbeispiels einer erfindungsge-
mafRen Verpackungsmaschine.

Figur 4

[0018] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0019] Figur 1 zeigt ein erstes Ausfiihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafen Verpackungsmaschine 1 in ei-
ner perspektivischen Ansicht. Der Ubersichtlichkeit hal-
ber sind nur die fir die Erfindung wichtigsten Komponen-
ten der Verpackungsmaschine 1 dargestellt.

[0020] Bei der Verpackungsmaschine 1 handelt es
sich um eine Tiefziehverpackungsmaschine. Sie verfiigt
Uber (mindestens) drei Arbeitsstationen, namlich eine
Formstation 2, eine Evakuier-und Siegelstation 3 und ei-
ne Trennstation 4. Alle diese Arbeitsstationen 2, 3, 4 wir-
ken auf ein Verpackungsmaterial 5 ein, bei dem es sich
um eine Kunststofffolienbahn handelt. Die Formstation
2 verfliigt zu diesem Zweck uber ein Formwerkzeug 6.
Bei einem Stillstand des Verpackungsmaterials 5 wah-
rend des intermittierenden Betriebs der Verpackungsma-
schine 1 wird das Formwerkzeug 6 senkrecht zur Ebene
des bahnférmigen Verpackungsmaterials 5 bewegt, um
in dem Verpackungsmaterial 5 Verpackungsmulden tief-
zuziehen.

[0021] Die Siegelstation 3 verfiigt Gber ein Siegelwerk-
zeugoberteil 7 und ein Siegelwerkzeugunterteil 8. Durch
die Bewegung des Siegelwerkzeugoberteils 7 und/oder
des Siegelwerkzeugunterteils 8 aufeinander zu kann zwi-
schen den beiden Werkzeugteilen 7, 8 eine geschlosse-
ne Siegelkammer gebildet werden, in der die zuvor mit
einem Produkt beflllte Verpackungsmulde im Verpak-
kungsmaterial 5 mit einer nicht dargestellten Deckelfolie
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versiegelt und somit verschlossen werden kann. Denk-
barist es, die Siegelkammer zwischen den beiden Werk-
zeugteilen 7, 8 und damitdie Verpackungsmulde vor dem
Versiegeln zu evakuieren und/oder mit einem Aus-
tauschgas zu begasen. Nach dem Siegeln werden das
Siegelwerkzeugoberteil 7 und das Siegelwerkzeugunter-
teil 8 wieder voneinander entfernt, um die Verpackungs-
mulde freizugeben, und den Weitertransport des Verpak-
kungsmaterials 5 zu gestatten.

[0022] Bei der Trennstation 4 handelt es sich im vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel um eine Quertrennein-
richtung, in der als Werkzeugteil ein Trennmesser 9 vor-
gesehen ist. Dieses Trennmesser 9 kann in vertikaler
Richtung, d.h. senkrecht zur Ebene des Verpackungs-
materials 5, bewegt werden, um das bahnférmige Ver-
packungsmaterial 5 zu durchtrennen.

[0023] Die Verpackungsmaschine 1 definiert eine Pro-
duktionsrichtung R, in der das Verpackungsmaterial 5
durchzumindest einige der Arbeitsstationen transportiert
wird, im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel durch die Sie-
gelstation 3 und die Trennstation 4. In der Formstation 2
wird das Verpackungsmaterial 5 entgegen dieser Pro-
duktionsrichtung R transportiert, bevor es um eine virtu-
elle, horizontale Achse 10 umgelenkt und auf diese Wei-
se von einer ersten Transportebene 11 in eine zweite
Transportebene 12 gebracht wird.

[0024] Die Verpackungsmaschine 1 verfligt iber einen
Rahmen 13, der horizontal zwischen den beiden Trans-
portebenen 11, 12 angeordnet ist. Der Rahmen 13 um-
fasst mehrere seitliche Langsstreben 14, die in Produk-
tionsrichtung R der Verpackungsmaschine 1 ausgerich-
tet sind, sowie mehrere Querstreben 15, die die Langs-
streben 14 miteinander verbinden. An jeder Arbeitssta-
tion 2, 3, 4 der Verpackungsmaschine 1 weist der Rah-
men 13 zwei parallel zueinander ausgerichtete und in
gleicher Héhe befindliche Langsstreben 14 auf. Diese
Langsstreben 14 erstrecken sich mindestens Uber die
Lange einer Arbeitsstation 2, 3, 4 in der Produktionsrich-
tung R. Bei der in Figur 1 gezeigten Verpackungsma-
schine istein erstes Paar von Langsstreben 14 der Form-
station 2 zugeordnet. Ein zweites Paar von Langsstreben
14 erstreckt sich sowohl unterhalb der Siegelstation 3,
als auch unterhalb der Trennstation 4. Denkbar wére es,
dass die Langsstreben 14 Uber die gesamte Lange
durchlaufen und so einen einheitlichen Rahmen 13 fiir
alle Arbeitsstationen 2, 3, 4 darstellen.

[0025] Mittig zwischen den Langsstreben 14 befindet
sich eine ebenfalls in Produktionsrichtung R der Verpak-
kungsmaschine 1 ausgerichtete Welle 16. Die Welle 16
ist mit einem Antrieb verbunden, beispielsweise einem
Elektromotor, vorzugsweise einem Servomotor. Im vor-
liegenden Ausfliihrungsbeispiel kann die Welle 16 durch
den Antrieb alternierend in unterschiedliche Rotations-
richtungen angetrieben werden.

[0026] Im Bereich jeder Arbeitsstation 2, 3, 4 ist eine
Transfermechanik 17 fest mit der Welle 16 verbunden.
Bei der Transfermechanik 17 kann es sich um ein Knie-
hebelgestdnge und/oder um eine Nockenmechanik han-
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deln. Diese Transfermechanik 17 sorgt dafir, die Rota-
tionsbewegung der Welle 16 auf die Bewegung des be-
weglichen Werkzeugteils der jeweiligen Arbeitsstation 2,
3, 4 zu Ubertragen, d.h. auf die Hubbewegung des Form-
werkzeugteils 6, des Siegelwerkzeugoberteils 7 und/
oder des Siegelwerkzeugunterteils 8 sowie auf die Be-
wegung des Trennmessers 9. Die Welle 16 wirkt dabei
als "Konigswelle", die die Bewegung mehrerer bewegli-
cher Werkzeugteile 6, 7, 8, 9 unterschiedlicher Arbeits-
stationen 2, 3, 4 ansteuert. Durch diese gemeinsame An-
steuerung der Hubbewegung lber die Welle 16 sind die
Bewegungen der Werkzeugteile 6, 7, 8, 9 miteinander
auf mechanische Weise synchronisiert.

[0027] Ander Trennstation 4 sind zu beiden Seiten der
Welle 16 Transfermechaniken 17 vorgesehen, um die
Bewegung des Trennmessers 9 zu bewirken. Die Trans-
fermechaniken 17 sind symmetrisch zur Welle 16 ange-
ordnet, haben also jeweils den gleichen Abstand zur zwi-
schen ihnen liegenden Welle 16.

[0028] Die Welle 16 ist in mehreren Querstreben 15
des Rahmens 13 gelagert. Zur Lagerung kénnen Gleit-
lager oder Kugellager 18 vorgesehen sein. Insbesondere
kann die Welle 16 mittig innerhalb der Verpackungsma-
schine 1 angeordnet sein.

[0029] InFigur1istzu erkennen, dass die Formstation
2 unterhalb der Ebene des Rahmens 13 liegt, wahrend
sich die Siegelstation 3 und die Schneidstation 4 ober-
halb der Ebene des Rahmens 13 befinden. Durch diese
Anordnung und durch den gekrimmten Weg des Ver-
packungsmaterials 5 wird eine sehr kompakte Bauform
der Verpackungsmaschine 1 erreicht. Dies hat den Vor-
teil, dass die zentrale Welle 16 vergleichsweise kurz sein
kann, so dass Torsionskrafte innerhalb der Welle 16 mi-
nimiert werden.

[0030] Figur 1 zeigt die Verpackungsmaschine in ei-
nem Zustand, in dem die Werkzeuge 6, 7, 8, 9 der jewei-
ligen Arbeitsstationen 2, 3, 4 gedffnet sind, um einen Wei-
tertransport des bahnférmigen Verpackungsmaterials 5
zu erlauben. Figur 2 hingegen zeigt die gleiche Verpak-
kungsmaschine 1 in einem Zustand, in dem die Werk-
zeugteile 6, 7, 8, 9 der Arbeitsstationen 2, 3, 4 geschlos-
sen sind, um auf das bahnférmige Verpackungsmaterial
5 einzuwirken. So ist das Formwerkzeug 6 der Formsta-
tion 2 nach unten gegen das Verpackungsmaterial 5 ge-
presst, um das Verpackungsmaterial 5 zu Verpackungs-
mulden tiefzuziehen. Die Bewegung des Formwerk-
zeugs 6 wird spater anhand von Figur 3 ausfiihrlicher
erlautert werden.

[0031] In der Siegelstation 3 ist das Siegelwerkzeug-
unterteil 8 angehoben worden, um gemeinsam mit dem
Siegelwerkzeugoberteil 7 angeschlossene Siegelkam-
mer zu bilden. Diese Hubbewegung des Siegelwerk-
zeugunterteils 8 wird erreicht durch eine Drehung der
Welle 16, und durch eine Ubertragung der Drehbewe-
gung 16 auf eine Hubbewegung des Siegelwerkzeugun-
terteils 8 mittels der Transfermechanik 17. Im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel umfasst diese Transfermecha-
nik 17 eine Rolle 17a, die um eine parallel zur Produkti-
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onsrichtung R ausgerichtete Achse drehbar ist, und die
auf beiden Seiten durch fest an der Welle 16 befestigte
Hebel 17b befestigt ist. Eine Drehung der Welle 16 be-
wirkt, dass sich die Hebel 17b ebenfalls um die Welle 16
drehen und dabei die Rolle 17a anheben. Diese Rolle
17a rollt auf der als Kulisse dienenden Unterseite des
Siegelwerkzeugunterteils 8. Die Transfermechanik 17 ist
in diesem Fall also als Nockenmechanik ausgebildet.
[0032] Beieiner Drehung der Welle 16 wird ferner das
Trennmesser 9 der Trennstation 4 angehoben, indem
die Drehbewegung der Welle 16 mittels der beiden seit-
lich angeordneten Transfermechaniken 17 auf eine Hub-
bewegung des Trennmessers 9 Ubertragen wird. Das
Trennmesser 9 arbeitet mit einem Gegenmesser 9a zu-
sammen, um zwischen den Schneidkanten der beiden
Messer 9, 9a das bahnférmige Verpackungsmaterial 5
zu durchtrennen.

[0033] Figur3zeigteine vergroRerte Ansichtder Form-
station 2 der Verpackungsschiene 1, bei der einige Ab-
deckungen entfernt sind, um das Innere der Formstation
2 und insbesondere die Transfermechanik 17 besser
sichtbar zu machen. Ebenso wie an der Siegelstation 3
sind auch hier zwei Hebel 17b auf der Welle 16 befestigt,
so dass sie an der Drehbewegung der Welle 16 teilneh-
men. Zwischen den von der Welle 16 entfernten Enden
der beiden Hebel 17b befindet sich eine Rolle 17a, die
um eine parallel zur Produktionsrichtung R der Verpak-
kungsmaschine 1 ausgerichtete Achse drehbar ist. Die
Rolle 17a ist vollstdndig durch zwei aufrecht stehende
Mitnehmerbleche 17c eingefasst, die auf dem Formwerk-
zeug 6 befestigt sind.

[0034] Ausgehend von der in Figur 3 gezeigten, halb-
geoffneten Stellung der Formstation 2 fiihrt eine Drehung
der Welle 16 in Richtung A zu einem Absenken der Rolle
17a. Dabei driickt die Rolle 17a gegen eine auf der Ober-
flache des Formwerkzeugs 6 ausgebildete Kulisse 17d,
um das Formwerkzeug 6 gegen die Verpackungsfolien-
bahn 5 nach unten zu driicken. Nach dem Tiefziehen der
Verpackungsmulden fiihrt eine entgegengesetzte Dre-
hung der Welle 16, d.h. eine Drehung entgegen der Rich-
tung A, zu einem Anheben der Rolle 17a. Durch die Mit-
nehmerbleche 17¢ wird das Formwerkzeug 6 ebenfalls
angehoben. Ein Justageelement 19 sichert die Transfer-
mechanik 17 in Langsrichtung entlang der Langsstreben
14. Sobald dieses Justageelement 19 geldst oder entsi-
chertwurde, kann die Transfermechanik 17 in Langsrich-
tung, d.h. in Produktionsrichtung R, entlang der Langs-
streben 14 verschoben werden. Alternativ kdnnte die
Formstation 2 mitdem Formwerkzeug 3 in Léangsrichtung
der Verpackungsmaschine 1 verschoben werden, wah-
rend die Transfermechanik 17 ihre Position auf der Welle
16 beibehalt.

[0035] Figur4 zeigtin schematischer Seitenansichtein
zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemafen
Verpackungsmaschine 20. Auch bei diesem Ausfiih-
rungsbeispiel handelt es sich um eine Tiefziehverpak-
kungsmaschine 20, bei der in einer Formstation 2 Ver-
packungsmulden 21 in ein bahnférmiges Verpackungs-
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material 5 tiefgezogen werden. Nach dem Befiillen mit
einem Produkt 22 gelangen die Verpackungsmulden 21
in eine erste Siegelstation 3a. Hier werden die befillten
Verpackungsmulden 21 mit einem Deckel verschlossen,
der zuvorin einer zweiten Formstation 23 in ein von einer
Folienrolle 24 abgezogenes, ebenfalls bahnférmiges,
zweites Verpackungsmaterial 25 tiefgezogen wurde.
[0036] Beim Weitertransport gelangen die bereits ver-
schlossenen Verpackungsmulden 21 in eine zweite Sie-
gelstation 3b, in der eine von einer weiteren Folienrolle
26 abgezogene, zweite Deckelfolie 27 auf die Verpak-
kungsmulden 21 aufgesiegelt wird. Wahrend die Form-
station 2 wie im ersten Ausfihrungsbeispiel Uber ein
Formwerkzeug 6 zum Tiefziehen verfligt, weisen die bei-
den Evakuier- und Siegelstationen 3a, 3b wie im ersten
Ausflhrungsbeispiel zwei relativ aufeinander zu und
voneinander fort bewegliche Siegelwerkzeugteile 7, 8
auf, namlich ein Siegelwerkzeugoberteil 7 und ein Sie-
gelwerkzeugunterteil 8.

[0037] Die Trennstation 4 weist im zweiten Ausfilih-
rungsbeispiel eine Quertrenneinrichtung 4a und 4b und
eine Langstrenneinrichtung 4b auf. In beiden Trennein-
richtungen 4a, 4b kann ein Trennmesser 9 zu einer Hub-
bewegung angetrieben sein, um die Folienbahn 5 zu
durchtrennen. Die Arbeitsstationen 2, 3a, 3b, 4a, 4b der
Verpackungsmaschine 20 sind auf einem gemeinsamen
Maschinengestell 28 angeordnet. In diesem Maschinen-
gestell 28 befindet sich in Produktionsrichtung R der Ver-
packungsmaschine 20 eine Welle 16. Wie im ersten Aus-
fuhrungsbeispiel kann die Welle 16 an einem Rahmen
13 gelagert sein. An jeder Arbeitsstation 2, 3a, 3b, 4a,
4b ist eine Transfermechanik 17 vorgesehen, vorzugs-
weise ein Kniehebelgestange oder eine Nockenmecha-
nik, um die Bewegungder Welle 16 in eine Hubbewegung
eines Werkzeugteils 6, 7, 8, 9 der jeweiligen Arbeitssta-
tion 2, 3a, 3b, 4a, 4b zu Gibertragen. Auch das Formwerk-
zeug der zweiten Formstation 23 kann mittels einer ent-
sprechenden Transfermechanik 17 durch die Rotations-
bewegung der Welle 16 zu einer Hubbewegung ange-
trieben sein.

[0038] Ausgehend von den dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen kann die erfindungsgemafRe Verpak-
kungsmaschine 1, 20 in vielfacher Hinsicht abgewandelt
werden. Insbesondere ware es denkbar, weitere Arbeits-
stationen vorzusehen und/oder weitere Werkzeugteile
der vorhandenen Arbeitsstationen mittels der gemeinsa-
men Welle 16 anzutreiben.

[0039] In einer weiteren Variante ist es auch denkbar,
dass mindestens eine Arbeitsstation eine Transferme-
chanik 17 aufweist, bei der die Rotationsbewegung der
Welle 16in eine Linearbewegung umgewandelt wird, bei-
spielsweise durch eine Spindelausfiihrung der Welle 16
im Bereich der Arbeitsstation und einer auf der Welle
sitzende Spindelmutter. Die somit lineare bewegbare
Spindelmutter kann ein Kniehebelsystem zum Anheben
und/oder Absenken eines Werkzeugteils antreiben.
[0040] Werkzeugteile, wie Formwerkzeugunterteil,
Formwerkzeugoberteil, Siegelwerkzeugunterteil oder
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Siegelwerkzeugoberteil, kbnnen wechselbar ausgefiihrt
sein. Dabei kdnnen die Werkzeuge vorzugsweise seitlich
gegenuber der Produktionsrichtung aus der Verpak-
kungsmaschine heraus entnommen werden. Da sich
verschiedene Medienverbindungen wie Strom, Druck-
luft, Vakuum oder Kiihlwasser an den Werkzeugen an-
gebrachtsind, werden diese leichtI6sbar ausgefihrt, vor-
zugsweise mit einem Anschlussblock, der auch unter-
schiedliche Medien aufnehmen kann und der die Verbin-
dung vom Werkzeug zur Maschine in der Arbeitsposition
realisiert. Mit entsprechenden Dichtsystemen und einer
Sicherung des Werkzeuges in der Arbeitsposition wird
die Medienverbindung automatisch beim Wechsel eines
Werkzeuges geldst und anschlieBend wieder verbun-
den.

[0041] Eine weitere Ausfiihrung der Tiefziehverpak-
kungsmaschine 1, 20 sieht eine zur Produktionsrichtung
R vertikale Hubeinrichtung eines Teils des Vorschubsy-
stems fur das bahnférmige Verpackungsmaterial 5 im
Bereich der Form- und/oder Siegelstation 2, 3 vor. Die
Hubbewegung des Vorschubsystems (z. B. einer seitli-
chen Kettenfihrung fiir eine Transportkette zum Trans-
portieren der Verpackungsfolienbahn 5) im Bereich der
Formstation 2 bewirkt, dass bei gedffneter Formstation
2 ein Abstand des bahnférmigen Verpackungsmaterials
5 gegeniber der Heizplatte, die das bahnférmige Ver-
packungsmaterial 5 fir den Formprozess erwarmt, vor-
handen ist, damit das bahnférmige Verpackungsmaterial
nicht unnétig durch Strahlungs- oder Kontaktwarme zu
sehr erwarmt wird. Mit dem SchlieRBvorgang der Form-
station 2 wird das Vorschubsystem wieder in seine Ar-
beitsposition zuriickbewegt, damit das bahnférmige Ver-
packungsmaterial 5 gezielt erwarmt und verformt werden
kann. Somit kann auf eine Oberhubfunktion des Form-
werkzeugoberteils verzichtet werden und der Platzbe-
darf in diesem Bereich reduziert werden.

[0042] Die vertikale Hubeinrichtung des Vorschubsy-
stems ist auch im Bereich der Siegelstation 3 denkbar,
falls ber den Packungsrand, der gleichzeitig auch meist
die Siegelebene darstellt, iberstehende Produkte in die
Siegelstation transportiert werden und das Siegelwerk-
zeugoberteil 7 keine Oberhubfunktion besitzt.

[0043] Vorzugsweise ist der verstellbare Bereich des
Vorschubsystems von den nicht verstellbaren Bereichen
getrennt und mittels Pneumatikzylinder oder Servoan-
trieben verstellbar und/oder an die Bewegung eines
Werkzeugunterteils gekoppelt. Ein Spannelement zum
Spannen der Transportkette konnte beim Verstellen des
Vorschubsystems nachgeben.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1, 20) mit mehreren zuein-
ander im Gleichtakt betreibbaren und eine Produk-
tionsrichtung (R) der Verpackungsmaschine (1, 20)
definierenden Arbeitsstationen (2, 3, 4) mit jeweils
mindestens einem beweglichen Werkzeugteil (6, 7,
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8, 9), wobei die Verpackungsmaschine (1, 20) eine
in ihrer Produktionsrichtung (R) angeordnete, rota-
torisch angetriebene Welle (16) aufweist, und wobei
zwischen der Welle (16) und den beweglichen Werk-
zeugteilen (6, 7, 8, 9) unterschiedlicher Arbeitssta-
tionen (2, 3, 4) jeweils mindestens eine Transferme-
chanik (17) zum Ubertragen der Bewegung der Wel-
le (16) auf die Bewegung des jeweiligen Werkzeug-
teils (6, 7, 8, 9) vorgesehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein mittels der Welle (16) bewegba-
res Werkzeugteil (6, 7, 8, 9) an einer Arbeitsstation
(2, 3,4)in Produktionsrichtung (R) der Verpackungs-
maschine (1, 20) verlagerbar ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transfermechanik (17)
ein Kniehebelgestdnge und/oder eine Nockenme-
chanik aufweist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nockenmechanik ein
vorzugsweise an einer Kulisse (17d) entlang rollen-
des Rad (17a) umfasst.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Welle (16) alternierend in beide Rotations-
richtungen angetrieben ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mittels der Welle (16) eine Hubbewegung von
Werkzeugteilen (6, 7, 8, 9) einer Formstation (2), ei-
ner Siegelstation (3) und/oder einer Trennstation (4)
antreibbar ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei Arbeitsstationen (2, 3, 4) der
Verpackungsmaschine (1, 20) in unterschiedlicher
Hoéhe angeordnet sind.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Rahmen (13) zum Lagern der Welle (16)
vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass an einer Arbeitsstation (4) zwei Transferme-
chaniken (17) zum Ubertragen der Bewegung der
Welle (16) auf die Bewegung eines Werkzeugteils
(9) vorgesehen sind.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Transfermecha-
niken (17) symmetrisch zur Welle (16) seitlich ge-
genuber der Welle (16) versetzt sind.
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Claims

A packaging machine (1, 20) comprising a plurality
of work stations (2, 3, 4) which are operable in syn-
chronism with one another and which define a pro-
duction direction (R) of the packaging machine (1,
20), each of said work stations (2, 3, 4) including at
least one movable tool member (6, 7, 8, 9), wherein
the packaging machine (1, 20) is provided with a
rotationally driven shaft (16) arranged in the produc-
tion direction (R) of said packaging machine (1, 20),
and wherein the shaft (16) and each of the movable
tool members (6, 7, 8, 9) of various work stations (2,
3, 4) have provided between them at least one trans-
fer mechanism (17) for converting the movement of
the shaft (16) into the movement of the respective
tool member (6, 7, 8, 9), characterized in that a tool
member (6, 7, 8, 9) on a work station (2, 3, 4) is
adapted to be displaced in the production direction
(R) of the packaging machine (1, 20), said tool mem-
ber (6, 7, 8, 9) being movable by means of the shaft
(16).

A packaging machine according to claim 1, charac-
terized in that the transfer mechanism (17) com-
prises an arrangement of toggle levers and/or a cam
mechanism.

A packaging machine according to claim 2, charac-
terized in that the cam mechanism is a wheel (17a)
rolling preferably along a cam profile (17d).

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the shaft (16)
is driven alternately in both directions of rotation.

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that, by means of
the shaft (16), a lifting movement of tool members
(6, 7, 8, 9) of a forming station (2), a sealing station
(3) and/or a separating station (4) can be driven.

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that at least two
work stations (2, 3, 4) of the packaging machine (1,
20) are arranged on different levels.

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a frame (13)
is provided for supporting the shaft (16).

A packaging machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a work station
(4) has provided thereon two transfer mechanisms
(17) for converting the movement of the shaft (16)
into the movement of a tool member (9).

A packaging machine according to claim 8, charac-
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terized in that the two transfer mechanisms (17)
are, symmetrically to the shaft (16), laterally dis-
placed relative to said shaft (16).

Revendications

Machine d’emballage (1, 20) avec plusieurs postes
de travail (2, 3, 4) utilisables en mode commun et
définissant une direction de production (R) de la ma-
chine d’emballage (1, 20) avec chacun au moins un
élément d’outil mobile (6, 7, 8, 9), dans laquelle la
machine d’emballage (1, 20) comporte un arbre (16)
a entrainement rotatif agencé selon sa direction de
production (R), et dans laquelle, entre I'arbre (16) et
les éléments d’outil mobiles (6, 7, 8, 9) de différents
postes de travail (2, 3, 4), chacun est pourvu d’au
moins un mécanisme de transfert (17) pour convertir
le mouvement de I'arbre (16) en un mouvement de
I’élément d’outil correspondant (6, 7, 8, 9), caracté-
risée en ce qu’un élément d’outil (6, 7, 8, 9) qui peut
étre mis en mouvement par I'arbre (16) peut étre
déplacé jusqu’a une station de travail (2, 3, 4) dans
la direction de production (R) de la machine d’em-
ballage (1, 20).

Machine d’emballage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le mécanisme de transfert (17)
comporte un mécanisme a genouillére et/ou un mé-
canisme a came.

Machine d’emballage selon la revendication 2, ca-
ractérisée en ce que le mécanisme a came com-
porte uneroue (17a) qui préférablementroule le long
d’une coulisse (17d).

Machine d’emballage selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que l'arbre (16)
est entrainé de maniére alternative dans les deux
directions de rotation.

Machine d’emballage selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’un mouvement
de levage d’éléments d’outil (6, 7, 8, 9) d’'une station
de formage (2), d'une station de scellement (3) et/ou
d’un poste de séparation (4) peut étre entrainé par
I'arbre (16).

Machine d’emballage selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’au moins deux
postes de travail (2, 3, 4) de la machine d’emballage
(1, 20) sont agencés a différentes hauteurs.

Machine d’emballage selon 'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’un chassis (13)

est pourvu pour supporter I'arbre (16).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
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précédentes, caractérisée en ce que deux méca-
nismes de transfert(17) pour convertirle mouvement
de l'arbre (16) en mouvement d’'un élément d’outil
(9) sont pourvus sur une station de travail (4) .

Machine d’emballage selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que les deux mécanismes de
transfert (17) symétriques sur I'arbre (16) sont dé-
calés latéralement par rapport a I'arbre (16).
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