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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine gemaflt dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, sowie auf ein Verfahren zum Betrieb einer
Tiefziehverpackungsmaschine zum Stanzen von Strei-
fenschnitten.

[0002] In Tiefziehverpackungsmaschinen wird Ubli-
cherweise in eine Unterfolie in einer Formstation eine
Mulde geformt, darin ein Produkt eingelegt und die Mulde
in einer Siegelstation mit einer Oberfolie unter Vakuum
und/oder modifizierter Atmosphare luftdicht versiegelt.
Die so hergestellten Packungen hangen als Verbund
Uber die Unterfolie zusammen und werden durch beid-
seitig angebrachte Klammerketten durch die Tiefziehver-
packungsmaschine transportiert. Zum Vereinzeln der
Verpackungen aus dem Verbund der Unter- und der
Oberfolie kann eine Kombination einer Querschneide-
station und einer nachfolgenden Langsschneidestation
vorgesehen sein. In der Querschneidestation wird der
Verbund der Unter- und der Oberfolie quer zur Transpor-
trichtung geschnitten oder es werden, falls Radien an
den Randern der Verpackungen notwendig sind, Strei-
fenschnitte ausgestanzt. Dabei kann das Messer von
oben kommend die Streifenschnitte ausstanzen und die
Streifenschnitte fallen nach unten. Falls der Platz fiir eine
Einrichtung zum Sammeln innerhalb des Maschinenge-
stells oder zum Heraustransportieren aus dem Maschi-
nengestell nicht ausreichend vorhanden ist, kann das
Stanzmesser von unten kommend die Streifenschnitte
nach oben herausstanzen. Diese werden dann in einem
Aufnahmebehalter nach jedem Schnitt weiter nach oben
geschoben und kénnen dann gesammelt enthommen
werden. Bei Hochleistungsmaschinen sind die Aufnah-
mebehélter sehr hoch, um sie nicht laufend leeren zu
mussen. Dabei werden die Streifenschnitte tber einen
Absatz geschoben, der sich oberhalb einer Folientrans-
portebene befindet, und auf dem der zuletzt geschnittene
Streifenschnitt teilweise mit seinem Rand aufliegt und
somitverhindert wird, dass die dartiber gestapelten Strei-
fenschnitte nach unten in die Querschneidestation bzw.
auf die zu schneidenden Verpackungen fallen. In letzte-
rem Fall wirde es zu Stérungen in der Tiefziehverpak-
kungsmaschine kommen.

[0003] Vorallem bei diinneren bzw. nicht biegesteifen
Streifenschnitten ist das Risiko grof3, dass das Gewicht
der gestapelten Streifenschnitte nicht durch den unter-
sten aufliegenden Streifenschnitt gehalten werden kann.
[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Tiefziehverpackungsmaschine und ein Verfahren zu de-
ren Betrieb zur Verfligung zu stellen, bei denen die vorher
beschriebenen Nachteile beseitigt werden kénnen.
[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 bzw. durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 7. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0006] Die erfindungsgemafe Tiefziehverpackungs-
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maschine zeichnet sich dadurch aus, dass sie wenig-
stens eine Querschneidestation und eine Langsschnei-
destation umfasst, wobei die Querschneidestation eine
Stanzvorrichtung aufweist, um einen Streifenschnitt aus
einer Unterfolie und/oder einer Oberfolie mittels eines
Stanzmessers herauszutrennen, wobei die Stanzvor-
richtung vorzugsweise im Wesentlichen quer zu einer
Transportrichtung ausgerichtet ist und die Stanzvorrich-
tung einen Aufnahmebehélter zur Aufnahme des Strei-
fenschnitt oberhalb der Unterfolie und/oder der Oberfolie
aufweist. Dabei weist die Querschneidestation wenig-
stens einen Schieber auf, um einen Teil der Streifen-
schnitte, die sich in dem Aufnahmebehélter und uber
dem Schieber befinden, zu tragen. Bevorzugt wird der
Schieber so nah wie mdéglich Gber der Transportebene
der Unterfolie angeordnet. Durch einen solchen Schieber
und seine Lage ist sichergestellt, dass die auf dem Schie-
ber aufliegenden Streifenschnitte nicht auf die sich dar-
unter befindenden Streifenschnitte driicken. Da sich zwi-
schen der Transportebene der Unterfolie und dem Schie-
ber nur wenige Streifenschnitte befinden, kénnen diese
durch ihr geringes Eigengewicht und trotz mangelnder
Biegesteifigkeit, im Fall von diinnen Folien, von einem
Absatz im Aufnahmebehalter getragen werden.

[0007] Der Schieber ist bevorzugt in einer Ebene, die
im Wesentlichen parallel zu einer Transportebene der
Unterfolie ist, im Aufnahmebehalter bewegbar, um ein
sicheres Einschieben des Schiebers zwischen zwei
Streifenschnitten zu gewahrleisten.

[0008] Vorzugsweise weist die Stanzvorrichtung Hal-
teelemente auf, um mehrere Streifenschnitte, die sich
oberhalb der Transportebene der Unterfolie und unter-
halb des Schiebers befinden, zu tragen. Solche Halte-
elemente ermdglichen das Tragen einzelner Streifen-
schnitte und sorgen somit fiir eine weitere Entlastung
des untersten und zuletzt geschnittenen Streifenschnitts.
Ein Herunterfallen dieses zuletzt geschnittenen Streifen-
schnitts und der dartiberliegenden Streifenschnitte wird
verhindert.

[0009] Bevorzugt sind die Haltelemente sagezahnfor-
mig ausgefiihrt, um zum Einen eine Auflage flir wenig-
stens einen Teil der Streifenschnitte zur Verfliigung zu
stellen, und zum Anderen die Streifenschnitte leicht an
den Absatzen der Haltelementen vorbei weiter nach
oben schieben zu kénnen. Dabei weisen die Halte-
elemente mehrere horizontale Abséatze in unterschiedli-
chen Hohen auf, zwischen denen eine Schrage ange-
bracht ist.

[0010] Der Schieber weist vorzugsweise eine ge-
schragte Vorderkante auf, damit das Eintauchen des
Schiebers zwischen zwei Ubereinanderliegende Strei-
fenschnitte sichergestellt ist. Dabei kann der Schieber
als ebene Platte oder in Form eines Rechens oder einer
Gabel ausgefiihrt sein.

[0011] Bevorzugt ist der Schieber mittels eines pneu-
matischen Antriebs, beispielsweise eines Pneumatikzy-
linders, oder eines elektrischen Antriebs, beispielsweise
eines Servomotors oder eines Elektromagneten, antreib-
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bar, um eine schnelle Bewegung und eine exakte Posi-
tion des Schiebers gegeniliber den Streifenschnitten zu
gewahrleisten.

[0012] Einerfindungsgemafes Verfahren zum Betrieb
einer Tiefziehverpackungsmaschine sieht wenigstens
eine Querschneidestation und eine Langsschneidestati-
on vor, wobei die Querschneidestation eine Stanzvor-
richtung aufweist, um einen Streifenschnitt aus einer Un-
terfolie und/oder einer Oberfolie mittels eines Stanzmes-
sers herauszutrennen, und ein Schieber vor oder wah-
rend eines Stanzvorganges von den Streifenschnitten
wegbewegt wird, ein weiterer Streifenschnitt nach oben
geschoben wird und anschlieRend der Schieber zwi-
schen zwei benachbarten und Ubereinanderliegenden
Streifenschnitte hineinbewegt wird, um die sich Giber dem
Schieber befindenden Streifenschnitte zu tragen. Somit
ist sichergestellt, dass die Schieberbewegung ausge-
fuhrt wird, solange ein Stapel von Streifenschnitten in
Ruhe befindlich ist.

[0013] Vorzugsweise wird die Bewegung des Schie-
bers mittels einer Steuerung ausgefiihrt, da die Steue-
rung uber alle Informationen der Maschinenablaufe und
speziell der Sensoren und Aktoren der Querschneide-
station verfligt und somit einen effizienten und prozesssi-
cheren Ablauf gewahrleisten kann.

[0014] Vorzugsweise ist der Schieber aus dem Stapel
von Streifenschnitten in einem Aufnahmebehalter her-
ausbewegt, bevor das Stanzmesser den Stanzvorgang
beginnt bzw. das Stanzmesser mit der Unterfolie in Kon-
takt kommt oder der Transport der Unterfolie und Ober-
folie in die Querschneidestation beendet ist.

[0015] Der Schieber wird bevorzugt in den Stapel von
Streifenschnitten im Aufnahmebehalter bewegt, bevor
das Stanzmesser nach dem Stanzvorgang wieder nach
unten bewegt wird, um alle Gber dem Schieber befindli-
chen Streifenschnitte zu tragen und die sich darunter be-
findenden Streifenschnitte zu entlasten.

[0016] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflih-
rungsbeispiel der erfindungsgemaRen Tiefziehverpak-
kungsmaschine und des erfindungsgemafien Verfah-
rens anhand einer Zeichnung naher erldutert. Im Einzel-
nen zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemalen Tiefziehverpackungsmaschine,

Figur 2  eine schematische Ansicht einer Querschnei-
destation,

Figur 3  eine schematische Ansichtin den oberen Be-
reich einer Querschneidestation,

Figur4 eine Draufsicht auf die Querschneidestation.

[0017] Einander entsprechende Komponenten sind in

den Figuren durchgéangig mit gleichem Bezugszeichen
versehen.
[0018] Figur 1 zeigt in schematischer Ansicht eine er-
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findungsgeméafRe Verpackungsmaschine in Form einer
Tiefziehverpackungsmaschine 1. Die Tiefziehverpak-
kungsmaschine 1 weist eine Formstation 2, eine Siegel-
station 3, eine Querschneidestation 4 und eine Léngs-
schneidestation 5 auf, die in dieser Reihenfolge in eine
Arbeitsrichtung R an einem Maschinengestell 6 ange-
ordnetsind. Eingangsseitig befindet sich an dem Maschi-
nengestell 6 eine Zufuhrrolle 7, von der eine Unterfolie
8 abgezogen wird. Im Bereich der Siegelstation 3 ist ein
Materialspeicher 9 vorgesehen, von dem eine Oberfolie
10 abgezogen wird. Ausgangsseitig ist an der Verpak-
kungsmaschine eine Abfuhreinrichtung 13 in Form eines
Transportbandes vorgesehen, mitderfertige, vereinzelte
Verpackungen 21 abtransportiert werden. Ferner weist
die Verpackungsmaschine 1 eine nicht dargestellte Vor-
schubeinrichtung auf, die die Unterfolie 8 ergreift und in
einem Hauptarbeitstakt taktweise in der Arbeitsrichtung
R weitertransportiert. Die Vorschubeinrichtung kann zum
Beispiel durch seitlich angeordnete Transportketten rea-
lisiert sein und die Unterfolie 8 in einer Transportebene
E transportieren.

[0019] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, in der
in der Unterfolie 8 durch Tiefziehen Behalter 14 geformt
werden. Dabei kann die Formstation 2 derart ausgebildet
sein, dass in der Richtung senkrecht zur Arbeitsrichtung
R mehrere Behalter nebeneinander gebildet werden. In
Arbeitsrichtung R hinter der Formstation 2 ist eine Ein-
legestrecke 15 vorgesehen, in der die in der Unterfolie 8
geformten Behalter 14 mit Produkten 16 beflillt werden.
[0020] Die Siegelstation 3 verflugt Uber eine ver-
schlieRbare Kammer 17, in der die Atmosphare in dem
Behalter 14 vor dem Versiegeln zum Beispiel durch Gas-
spulen mit einem Austauschgas oder mit einem Aus-
tausch-Gasgemisch ersetzt werden kann.

[0021] Die Querschneidestation 4 ist als Streifenstan-
ze ausgebildet, die die Unterfolie 8 und die Oberfolie 10
in einer Richtung quer zur Arbeitsrichtung R zwischen
benachbarten Behaltern 14 durchtrennt. Dabei arbeitet
die Querschneidestation 4 derart, dass die Unterfolie 8
nicht lber die gesamte Breite aufgetrennt wird, sondern
zumindest in einem Randbereich und zwischen zwei be-
nachbarten Behéltern 14 nicht durchtrennt wird. Dies er-
mdglicht einen kontrollierten Weitertransport der Behal-
ter 14 durch die Vorschubeinrichtung.

[0022] Die Langsschneidestation 5 ist in der darge-
stellten Ausfiihrungsform als eine Messeranordnung
ausgebildet, mit der die Unterfolie 8 und die Oberfolie 10
zwischen benachbarten Behéltern 14 und am seitlichen
Rand der Unterfolie 8 durchtrennt werden, so dass hinter
der Langsschneidestation 5 vereinzelte Verpackungen
21 vorliegen.

[0023] Die Verpackungsmaschine 1 verfligt ferner
Uber eine Steuerung 18. Sie hat die Aufgabe, die in der
Verpackungsmaschine 1 ablaufenden Prozesse zu steu-
ern und zu Uberwachen. Eine Anzeigevorrichtung 19 mit
Bedienelementen 20 dient zum Visualisieren bzw. Be-
einflussen der Prozessabldufe in der Tiefziehverpak-
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kungsmaschine 1 flir bzw. durch einen Bediener.
[0024] Die generelle Arbeitsweise der Verpackungs-
maschine 1 wird im Folgenden kurz dargestellt.

[0025] Die Unterfolie 8 wird von der Zufuhrrolle 7 ab-
gezogen und durch die Vorschubeinrichtung in die Form-
station 2 transportiert. In der Formstation 2 werden durch
Tiefziehen Behalter 14 in die Unterfolie 8 gebildet. Die
Behalter 14 werden zusammen mit dem umgebenden
Bereich der Unterfolie 8 in einem Hauptarbeitstakt zu der
Einlegestrecke 15 weitertransportiert, in der sie mit Pro-
dukt 16 beflllt werden.

[0026] AnschlieRend werden die befliliten Behalter 14
zusammen mit dem sie umgebenden Bereich der Unter-
folie 8 in dem Hauptarbeitstakt durch die Vorschubein-
richtung in die Siegelstation 3 weitertransportiert. Die
Oberfolie 10 wird nach einem Ansiegelvorgang an die
Unterfolie 8 mit der Vorschubbewegung der Unterfolie 8
weitertransportiert. Dabei wird die Oberfolie 10 von dem
Materialspeicher 9 abgezogen. Durch das Ansiegeln der
Oberfolie 10 an die Behalter 14 entstehen verschlossene
Verpackungen 21.

[0027] Figur 2 zeigt eine Querschneidestation 4 mit
einer Stanzvorrichtung 22, die mittels eines pneumati-
schen Antriebs 23 ein Stanzmesser 24 nach oben gegen
die nicht dargestellte Unterfolie 8 und Oberfolie 10 be-
wegt und dabei einen Streifenschnitt 25 (siehe Figur 4)
aus dem Verbund der Unterfolie 8 und Oberfolie 10 her-
austrennt. In der weiteren Aufwartsbewegung wird der
Streifenschnitt 25 so weittransportiert, dass er durch Hal-
teelemente 26 gegen ein Herabfallen getragen wird.
[0028] Weitere Streifenschnitte 25 werden in den fol-
genden Hauptarbeitstakten nach oben in einen Aufnah-
mebehalter 27 nachgeschoben. Sobald der Stapel von
Streifenschnitten 25 eine entsprechende Hbéhe im obe-
ren Bereich des Aufnahmebehalters 27 erreicht hat, fal-
len die obersten Streifenschnitte 25 seitlich auf eine Ab-
fihrung 28 und kénnen anschlieBend einer Sammelein-
richtung zugefihrt werden.

[0029] In Figur 3 sind zwei Schieber 29, die die Form
eines Rechens oder einer Gabel aufweisen, gezeigt, die
im Aufnahmebehalter 27 mittels Pneumatikzylindern 30
in Richtung eines nicht dargestellten Stapels von Strei-
fenschnitten 25 und wieder zurlick bewegbar sind. Der
Stapel mit den Streifenschnitten 25 wird durch Fihrun-
gen 31 so geflihrt, dass die Lage der einzelnen Streifen-
schnitte 25 in Quer- und Langsrichtung erhalten bleibt.
Die Halteelemente 26 weisen sagezahnférmige Absatze
32 auf, die einen Randbereich eines Streifenabschnitts
25 halten, damit dieser nicht wieder in die Stanzvorrich-
tung 22 zurickfallt, wahrend das Stanzmesser 24 nach
unten in eine Parkposition zurlickbewegt wird. Im folgen-
den Hauptarbeitstakt wird ein n&chster Streifenschnitt 25
nach oben geschoben und schiebt dabei den vorigen
Streifenschnitt 25 um einen Absatz 32 an den Halte-
elementen 26 weiter nach oben. Die horizontalen Absat-
ze 32 sind in unterschiedlichen Héhen an dem Halte-
element 26 angeordnet.

[0030] In Figur 4 sind die Schieber 29 in zwei Positio-
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nen dargestellt. Der in der Draufsicht linksseitig darge-
stellte Schieber 29 ist in einer Position aul3erhalb des
Stapels mit den Streifenschnitten 25 und der rechtsseitig
dargestellte Schieber 29 befindet sich in der Position, in
der er zwischen zwei Streifenschnitten 25 des Staples
bewegt wird und somit die sich oberhalb befindlichen
Streifenschnitte 25 gegen ein Herunterfallen tragt. Die
Bewegung der Schieber 29 erfolgt vorzugsweise syn-
chron. Die Bewegung der Schieber 29 in den Stapel mit
Streifenschnitten 25 erfolgt, sobald das Stanzmesser 24
den Stanzvorgang in der obersten Position abgeschlos-
sen hat. Sobald die Schieber 29 eingefahren sind und
den oberen Teil des Stapels tragen, bewegt sich das
Stanzmesser 24 nach unten. Die Schieber 29 sind in oder
am Aufnahmebehalter 27 direkt oberhalb der Stanzvor-
richtung 22 angebracht, damit sich nur wenige Streifen-
schnitte 25 zwischen der Transportebene E der Unterfo-
lie 8 und den Schiebern 29 befinden.

[0031] Die Schieber 29 weisen vorzugsweise eine An-
schragung im vorderen Bereich 31 auf. Diese Anschra-
gung kann auch an der Ober- und Unterseite des Schie-
bers 29 angebracht sein. Die Schieber 29 missen nicht
auf einer gemeinsamen Seite angebracht sein; es ist
auch eine Variante mit gegenuberliegenden Schiebern
29 denkbar, die dabei in Form von Rechen ineinander
eintauchen kdnnen. Es ist auch eine weitere Variante
denkbar, bei der ein oder mehrere Schieber 29 nicht in
Transportrichtung der Unterfolie 8 sondern orthogonal
oder schrag dazu bewegbar sind.

[0032] Die Querschneidestation 4 kann auch aus-
schlief3lich oder als eine weitere Querschneidestation 4
zwischen der Formstation 2 und der Siegelstation 3 an-
geordnet sein, um (nur) die Unterfolie 8 zu schneiden.
Ebenso ist die Anordnung der Querschneidestation 4
oder einer weiteren Querschneidestation 4 zwischen
dem Materialspeicher 9 und der Siegelstation 3 denkbar,
um (nur) die Oberfolie 10 zu schneiden.

Patentanspriiche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1), umfassend we-
nigstens eine Querschneidestation (4) und eine
Langsschneidestation (5), wobei die Querschneide-
station (4) eine Stanzvorrichtung (22) aufweist, um
einen Streifenschnitt (25) aus einer Unterfolie (8)
und/oder einer Oberfolie (10) mittels eines Stanz-
messers (24) herauszutrennen, wobei die Stanzvor-
richtung (22) vorzugsweise quer zu einer Transpor-
trichtung (R) der Folie (8, 10) ausgerichtet ist, und
wobei die Querschneidestation (4) einen Aufnahme-
behalter (27) zur Aufnahme des Streifenschnitt (25)
oberhalb der Unterfolie (8) und/oder der Oberfolie
(10) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Querschneidestation (4) wenigstens einen Schieber
(29) aufweist, wobei der Schieber (29) in dem Auf-
nahmebehalter (27) bewegbar ist, um temporér ei-
nen Teil der Streifenschnitte (25), die sich in dem
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Aufnahmebehalter (27) und Gber dem Schieber (29)
befinden, zu tragen.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (29)
in einer Ebene im Wesentlichen parallel zu einer
Transportebene (E) der Unterfolie (8) bewegbar ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stanzvorrichtung (22) Halteelemente
(26) aufweist, um Streifenschnitte (25), die sich ober-
halb der Transportebene (E) der Unterfolie (8) und
unterhalb des Schiebers (29) befinden, zu tragen.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteelemente
(26) sdgezahnférmig ausgebildet sind.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schieber (29) eine geschragte Vor-
derkante aufweist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schieber (29) mittels eines pneuma-
tischen oder eines elektrischen, vorzugsweise eines
servomotorischen, Antriebs (30) antreibbar ist.

Verfahren zum Betrieb einer Tiefziehverpackungs-
maschine (1), die wenigstens eine Querschneide-
station (4) und eine Langsschneidestation (5) um-
fasst, wobei die Querschneidestation (4) eine Stanz-
vorrichtung (22) aufweist, um einen Streifenschnitt
(25) aus einer Unterfolie (8) und/oder einer Oberfolie
(10) mittels eines Stanzmessers (24) herauszutren-
nen, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
ein Schieber (29) vor oder wahrend eines Stanzvor-
ganges von den Streifenschnitten (25) wegbewegt
wird und mindestens ein Streifenschnitt (25) am
Schieber (29) vorbei nach oben geschoben wird und
anschlieBend der Schieber (29) zwischen zwei be-
nachbarte und (bereinanderliegende Streifen-
schnitte (25) hineinbewegt wird, um die sich ber
dem Schieber (29) befindenden Streifenschnitte (25)
zu tragen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schieber (29) aus einem Stapel
von Streifenschnitten (25) im Aufnahmebehalter (27)
herausbewegt ist, bevor das Stanzmesser (24) den
Stanzvorgang beginnt bzw. das Stanzmesser (24)
mit der Unterfolie (8) in Kontakt kommt oder der
Transport der Unterfolie (8) und Oberfolie (10) in die
Querschneidestation (4) beendet ist.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der Schieber (29) in einen Sta-
pel von Streifenschnitten (25) im Aufnahmebehalter
(27) bewegt wird, bevor das Stanzmesser (24) nach
dem Stanzvorgang wieder nach unten bewegt wird.
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