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Schneideinrichtung fiir eine Verpackungsmaschine

Die Erfindung betrifft eine Schneideinrichtung

(4, 5) fir eine Verpackungsmaschine (1). Diese Schneid-
einrichtung (4, 5) umfasst ein in einer Linearflihrung (26)
beweglich gefiihrtes Querglied (25) sowie einen Antrieb
(36) zum Antreiben der Bewegung des Querglieds (25).
Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass zwischen
dem Antrieb (36) und dem Querglied (25) eine U-férmig
gebogen geformte Schubstange (33) vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Schneideinrichtung fir eine Verpackungsmaschine ge-
mafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Die DE 10 2007 013 698 A1 und die nachver-
offentlichte DE 10 2009 022 545 A1 offenbaren Tiefzieh-
verpackungsmaschinen als speziellen Typ von Verpak-
kungsmaschinen. Bei diesen Tiefziehverpackungsma-
schinen werden in einer Unterfolie Verpackungsmulden
tiefgezogen, mit einem Produkt gefiillt und anschlieRend
mit einer Deckelfolie versiegelt. Nach dem Versiegeln
missen die Verpackungen voneinander vereinzelt wer-
den. Zu diesem Zweck sind Ublicherweise Schneidein-
richtungen in Langs- und Querrichtung der Arbeitsrich-
tung der Verpackungsmaschine vorgesehen. Diese
Schneideinrichtungen sind starken Belastungen ausge-
setzt, da sie sich schnell bewegen und beim Durchtren-
nen insbesondere starker Verpackungsfolien hohe Kraf-
te ausiiben missen. Sie neigen daher zur Ermidung und
missen regelmaRig gewartet werden. Daritiber hinaus
sind herkémmliche Schneideinrichtungen haufig inihrem
Energie- und Platzbedarf aufwendig.

[0003] Die DE 2 019 881 offenbart eine Papierschnei-
demaschine mit einem mittels eines gebogenen Pleuels
elektromotorisch angetriebenen Schneidmesser.
[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, mit
konstruktiv einfachen Mitteln eine Schneideinrichtung fir
eine Verpackungsmaschine dahingehend zu verbes-
sern, dass die oben genannten Nachteile vermieden wer-
den.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Schneid-
einrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Vor-
teilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen An-
spriichen angegeben.

[0006] Bei der erfindungsgeméafien Schneideinrich-
tung ist zwischen dem Antrieb und einem insbesondere
zum Tragen eines Schneidmessers geeigneten Quer-
glied eine gebogen geformte Schubstange vorgesehen.
Die gebogene Form der Schubstange ermdglicht eine
deutlich bessere Ubertragung der Krafte, die vom Antrieb
auf die Schubstange ausgelbt und von dieser auf das
Querglied ubertragen werden. Durch die verbesserte
Kraftlibertragung wird die Materialermiidung verringert.
[0007] Besonders gut wird die Verteilung der Krafte
und Spannungen an der Schubstange, da diese im We-
sentlichen eine U-férmige Krimmung aufweist. Dabei
kénnten die Enden der Schubstange auch wieder seitlich
abgewinkelt sein, sodass sich - beispielsweise von einer
Seite der Schubstange betrachtet - insgesamt eine kon-
kav-konvex-konkave Krimmung ergibt.

[0008] Besonders giinstig ist es, wenn die Linearflh-
rung eine erste Seitenfiihrung und eine zweite Flihrung
aufweist, zwischen denen sich das Querglied erstreckt,
an dem das Schneidmesser befestigt ist. Durch die beid-
seitige FUhrung des Quergliedes wird ein Verkanten ver-
hindert, und die Schneidkrafte konnenin einer definierten
Ausrichtung des Schneidmessers auf die Verpackungs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

folien Ubertragen werden. Bei den Seitenfliihrungen kann
es sich beispielsweise um Stangen oder um Schienen
handeln.

[0009] Vorzugsweise ist ein erstes Ende der Schub-
stange uber ein Drehgelenk mit dem Querglied verbun-
den. Dies erméglicht es der Schubstange, das Querglied
in unterschiedlichen Winkelstellungen anheben zu kén-
nen.

[0010] Ein zweites Ende der Schubstange kann ber
ein Drehgelenk mit mindestens einer Kurbelwelle ver-
bunden sein. Diese Kurbelwelle gibt dann die Winkelstel-
lungen der Schubstange vor und definiert zudem die H6-
henverschiebung der Schubstange.

[0011] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist
das Drehgelenk zwischen dem zweiten Ende der Schub-
stange und der Kurbelwelle in einer gekrimmten Kulisse
aufgenommen. Dies erhoht die Stabilitat der Hubmecha-
nik betrachtlich und fiihrt zudem zu einem ruhigeren Lauf
des Schneidmessers. Da die Bewegung des Drehge-
lenks durch die Kurbelwelle vorgegeben ist, stellt die Ku-
lisse keine weitere Zwangsflihrung des Drehgelenks dar,
sondern sie dient hauptsachlich der Stabilitat.

[0012] Die Kulisse kann sich zumindest Uber einen
Halbkreis um eine Abtriebswelle des Antriebs oder um
eine Getriebewelle des Antriebs erstrecken. Das Dreh-
gelenk kann somitin der Kulisse eine Bewegung um 180°
oder mehrumdie Welle ausfiihren. Auf diese Weise kann
sichergestellt werden, dass die Schneidbewegung bis zu
oder exakt der doppelten Léange der Kurbelwelle ent-
spricht.

[0013] Um die Stabilitat weiter zu erhéhen, kann die
Kulisse in einer mit beiden Seitenflihrungen verbunde-
nen Platte vorgesehen sein. Denkbar ist es auch, dass
zwei parallel zueinander angeordnete Platten vorgese-
hen sind, die jeweils eine Kulisse aufweisen.

[0014] Die Kurbelwelle kann mit einer Abtriebswelle
des Antriebs verbunden sein, oder auch mit einer zwi-
schen dem Antrieb und der Kurbelwelle vorgesehenen
Getriebe.

[0015] In einem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
handelt es sich bei dem Antrieb um einen Elektromotor.
Im Gegensatz zu den herkémmlicherweise verwendeten
Linearantrieben oder Pneumatikantrieben bietet dies
den Vorteil, geringeren Verschleild aufzuweisen bzw. auf
die Druckluft verzichten zu kbnnen. Stattdessen kann die
Schneideinrichtung (und ggf. die gesamte Verpackungs-
maschine) allein mit elektrischer Energie betrieben wer-
den.

[0016] Besonders glinstig ist es, wenn der Antrieb in-
nerhalb des durch die beiden Seitenflihrungen begrenz-
ten Bauraums angeordnet ist. Auf diese Weise wird die
Schneideinrichtung kompakt, da der Antrieb nicht mehr
seitlich Ubersteht.

[0017] Guinstig kann es auch sein, wenn die Langs-
achse des Antriebs in Draufsicht parallel zum Schneid-
messer angeordnet ist. Auf diese Weise wird die Bau-
lange der Schneideinrichtung in Arbeitsrichtung der Ver-
packungsmaschine besonders kurz, sodass sich in kur-
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zem Abstand mehrere Schneideinrichtungen oder ande-
re Arbeitsaggregate hintereinander anordnen lassen.
[0018] Optional ist an der Abtriebswelle des Antriebs
ein Getriebe mit mindestens einer Getriebewelle vorge-
sehen, die unter 90° zur Abtriebswelle des Antriebs an-
geordnet ist. Insbesondere kénnten zwei solcher Getrie-
bewellen vorgesehen sein, die sich beidseitig von der
Abtriebswelle aus erstrecken. In letzterem Fall werden
die Antriebskrafte besonders symmetrisch verteilt.
[0019] SchlieBlich bezieht sich die Erfindung auch auf
eine Verpackungsmaschine mit einer Schneideinrich-
tung der vorstehend geschilderten Art.

[0020] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflh-
rungsbeispiel anhand einer Zeichnung naher erlautert.
Im Einzelnen zeigen:

Figur 1  eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalen Verpackungsmaschine in
Form einer Tiefziehverpackungsmaschine,

Figur2  eine Ansicht der Schneideinrichtung in einer
abgesenkten Stellung des Schneidmessers,

Figur 3 eine Ansicht der erfindungsgemaRen
Schneideinrichtung in einer angehobenen
Stellung des Schneidmessers und

Figur4 eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen
Schneideinrichtung.

[0021] Gleiche Komponenten sind in den Figuren

durchgéangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0022] Figur 1 zeigt in schematischer Ansicht eine er-
findungsgemaRe Verpackungsmaschine 1in Form einer
Tiefziehverpackungsmaschine. Diese Tiefziehverpak-
kungsmaschine 1 weist eine Formstation 2, eine Siegel-
station 3, eine Querschneideinrichtung 4 und eine Langs-
schneideinrichtung 5 auf, die in dieser Reihenfolge in ei-
ne Arbeitsrichtung R an einem Maschinengestell 6 an-
geordnet sind. Die Querschneideinrichtung 4 ist in die-
sem Ausfuhrungsbeispiel als erfindungsgemale
Schneideinrichtung ausgebildet, die weiter unten aus-
fuhrlich beschrieben wird.

[0023] Eingangsseitig befindet sich an dem Maschi-
nengestell 6 eine Zufuhrrolle 7, von der ein erstes bahn-
férmiges Material 8 abgezogen wird. Im Bereich der Sie-
gelstation 3 ist ein Materialspeicher 9 vorgesehen, von
dem ein zweites bahnférmiges Material 10 als Deckel-
folie abgezogen wird. Ausgangsseitig ist an der Verpak-
kungsmaschine eine Abfuhreinrichtung 13 in Form eines
Transportbandes vorgesehen, mitder fertige, vereinzelte
Verpackungen abtransportiert werden. Ferner weist die
Verpackungsmaschine 1 eine nicht dargestellte Vor-
schubeinrichtung auf, die das erste bahnférmige Material
8 ergreift und in einem Hauptarbeitstakt taktweise in der
Arbeitsrichtung R weitertransportiert. Die Vorschubein-
richtung kann zum Beispiel durch seitlich angeordnete
Transportketten realisiert sein.
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[0024] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, in der
in dem ersten bahnférmigen Material 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 Form-
station 2 ist eine Einlegestrecke 15 vorgesehen, in der
die in dem ersten bahnférmigen Material 8 geformten
Behalter 14 mit Produkt 16 befllt werden.

[0025] Die Siegelstation 3 verfligt lber eine ver-
schlieRbare Kammer 17, in der die Atmosphére in den
Behalter 14 vor dem Versiegeln zum Beispiel durch Gas-
splilen mit einem Austauschgas oder mit einem Aus-
tausch-Gasgemisch ersetzt werden kann.

[0026] Die Querschneideinrichtung 4 ist als Stanze
ausgebildet, die das erste bahnférmige Material 8 und
das zweite bahnférmige Material 10 in einer Richtung
quer zur Arbeitsrichtung R zwischen benachbarten Be-
haltern 14 durchtrennt. Dabei arbeitet die Querschneid-
einrichtung 4 derart, dass das erste bahnférmige Material
8 nicht Uber die gesamte Breite aufgeteilt wird, sondern
zumindest in einem Randbereich nicht durchtrennt wird.
Dies ermdglicht einen kontrollierten Weitertransport
durch die Vorschubeinrichtung.

[0027] Die Langsschneideinrichtung5istin der darge-
stellten Ausfiihrungsform als eine Messeranordnung
ausgebildet, mit der das erste bahnférmige Material 8
und das zweite bahnférmige Material 10 zwischen be-
nachbarten Behaltern 14 und am seitlichen Rand des
ersten bahnférmigen Materials 8 durchtrennt werden, so
dass hinter der Langsschneideinrichtung 5 vereinzelte
Verpackungen vorliegen.

[0028] Die Verpackungsmaschine 1 verflgt 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 Prozessablaufe in der Verpackungsma-
schine 1 fir bzw. durch einen Bediener.

[0029] Die generelle Arbeitsweise der Verpackungs-
maschine 1 wird im Folgenden kurz dargestellt.

[0030] Das erste bahnférmige Material 8 wird von der
Zufuhrrolle 7 abgezogen und durch die Vorschubeinrich-
tung in die Formstation 2 transportiert. In der Formstation
2 werden durch Tiefziehen Behalter 14 in dem ersten
bahnférmigen Material 8 gebildet. Die Behalter 14 wer-
denzusammen mitdem umgebenden Bereich des ersten
bahnférmigen Materials 8 in einem Hauptarbeitstakt zu
der Einlegestrecke 15 weitertransportiert, in der sie mit
Produkt 16 befiillt werden.

[0031] Anschlielend werden die befiillten Behalter 14
zusammen mit dem sie umgebenden Bereich des ersten
bahnférmigen Materials 8 in dem Hauptarbeitstakt durch
die Vorschubeinrichtung in die Siegelstation 3 weiter-
transportiert. Das zweite bahnférmige Material 10 wird
als Deckelfolie nach einem Ansiegelvorgang an das erste
bahnférmige Material 8 mit der Vorschubbewegung des
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ersten bahnférmigen Materials 8 weitertransportiert. Da-
bei wird das zweite bahnférmige Material 10 von dem
Materialspeicher 9 abgezogen. Durch das Ansiegeln der
Deckelfolie 10 an die Behalter 14 entstehen verschlos-
sene Verpackungen 21.

[0032] In den Schneideinrichtungen 4, 5 werden die
Verpackungen 21 vereinzelt, indem die Materialbahnen
8, 10 in Quer- bzw. Langsrichtung durchtrennt werden.
Die Querschneideinrichtung 4 ist ein Beispiel einer erfin-
dungsgemafien Schneideinrichtung.

[0033] Figur 2 zeigt eine Ansicht der Querschneidein-
richtung 4 in Richtung der Transportrichtung R der Ver-
packungsmaschine 1. Die Schneideinrichtung 4 verfligt
Uberein Schneidmesser 22, das an seiner Oberseite eine
Schneidkante 23 besitzt. Das Schneidmesser 22 ist iber
zwei Befestigungselemente 24 auf einem Querglied 25
montiert. Das Schneidmesser 22 kann insbesondere 16s-
bar an den Befestigungselementen 24 befestigt sein, so
dass ein schadhaftes oder abgenutztes Schneidmesser
22 ausgewechselt werden kann.

[0034] Das Schneidmesser 22 ist in einer vertikalen
Linearfihrung 26 fiir eine vertikale Bewegung gefiihrt.
Diese Linearfiihrung umfasst das Querglied 25, zwei ver-
tikal ausgerichtete, als Stangen ausgebildete Seitenfiih-
rungen 27 sowie zwei Hilsen 28, die sich jeweils an ei-
nem Ende des Querglieds 25 befinden und jeweils eine
Seitenfiihrung 27 umschlieRen. Da die Hiilsen 28 in Axi-
alrichtung der Seitenflihrungen 27 hoéher sind als das
Querglied 25, verhindern sie ein Verkanten des Quer-
glieds 25. Damit sorgen sie fiir einen ruhigeren Lauf des
Schneidmessers 22 und fur eine definierte, horizontale
Ausrichtung der Schneidkante 23.

[0035] Am obere Ende sind die beiden Seitenfihrun-
gen 27 durch eine (optional geschlitzte) Gegendrucklei-
ste oder durch ein Gegenmesser 29 miteinander verbun-
den, das an seinem unteren Ende eine horizontale, mit
der Schneidkante 23 des Schneidmessers 22 zusam-
menwirkende (Schneid-) Kante 30 aufweist. Die unteren
Enden der beiden Seitenfiihrungen 27 sind durch zwei
vertikal ausgerichtete, parallel zueinander angeordnete
Stitzplatten 31 miteinander verbunden. Die Stlitzplatten
31 haben im Wesentlichen die Form eines Parallelo-
gramms.

[0036] Wieinsbesonderein Figur 3 zu sehenist, istein
Ansatz am Querglied 25 lber ein erstes Drehgelenk 32
mit einer gebogen geformten Schubstange 33 verbun-
den. Die Schubstange hat im Wesentlichen eine U-for-
mige Krimmung. Die Enden sind jedoch gegeniiber der
U-férmigen Krimmung noch einmal nach aufien abge-
bogen. Von der in Figur 3 linken Seiten betrachtet ergibt
sich damit insgesamt eine konkav-konvex-konkave
Krimmung der Schubstange. Von der in Figur 3 rechten
Seite aus betrachtet ergibt sich eine konvexkonkav-kon-
vexe Krimmung der Schubstange 33.

[0037] Einzweites, unteres Ende der Schubstange 33
ist Uber ein zweites Drehgelenk 34 mit einer Kurbelwelle
35 verbunden. Tatsachlich kann an beiden Enden des
zweiten Drehgelenks 34 jeweils eine Kurbelwelle 35 vor-
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gesehen sein.

[0038] An den Stitzplatten 31 "ist ein Antrieb 36 zum
Antreiben der Bewegung des Schneidmessers 22 befe-
stigt. Bei dem Antrieb 36 handelt es sich im vorliegenden
Ausflhrungsbeispiel um einen Elektromotor. Dieser
Elektromotor 36 verfligt Uiber eine Abtriebswelle, die in
Axialrichtung des Antriebs 36 gerichtet ist. Die Abtriebs-
welle (nicht dargestellt) endet an einem Getriebe 37. Das
Getriebe verfligt iber zwei Getriebewellen 38, die sich
jeweils unter einem Winkel von 90° nach rechts und links
von der Abtriebswelle des Antriebs 36 aus erstrecken.
Mittels der Abtriebswelle werden die Getriebewellen 38
betétigt. Die Getriebewellen 38 kénnen auch als Hohl-
wellen mit durchgesteckter Achse ausgebildet sein.
[0039] Die beiden horizontal ausgerichteten Getriebe-
wellen 38 sind jeweils mit einer Kurbelwelle 35 verbun-
den. Eine Drehung der Getriebewellen 38 fiihrt zu einer
Drehung der Kurbelwellen 35 um das Getriebe 37.
[0040] In Transportrichtung R betrachtet, d.h. in der
Ansicht in den Figuren 2 und 3, befindet sich der Antrieb
36 vollstédndig innerhalb des durch die beiden Seitenfiih-
rungen 27 nach rechts und links begrenzten Bauraums.
Die Abtriebswelle des Antriebs 36 befindet sich zwischen
den beiden Stitzplatten 31. Von der Seite betrachtet,
befindet sich auch die Schubstange 33 zwischen den
beiden Stitzplatten 31. Die Kurbelwellen 35 hingegen
sind auf den AuRenseiten der beiden Stiitzplatten 31 an-
geordnet. Sowohl die Getriebewellen 38, als auch das
zweite Drehgelenk 34 erstrecken sich durch die beiden
Stitzplatten 31 hindurch.

[0041] Inden Stitzplatten 31 ist eine halbkreisférmige
Kulisse 39 vorgesehen. Sie erstreckt sich iber einen
Winkelvon 180° um die Getriebewellen 38 des Getriebes
37.

[0042] Im Folgenden wird der Betrieb der erfindungs-
gemaRen Schneideinrichtung 4, 5 erlautert.

[0043] In Figur 2 befindet sich die Schneideinrichtung
4, 5in einer abgesenkten Stellung des Schneidmessers
22. Der Abstand zwischen der Schneidkante 23 des
Schneidmessers 22 und der Schneidkante 30 des Ge-
genmessers 29 ist so grof3, dass gefiillte und versiegelte
Verpackungen 21 zwischen den beiden Schneidkanten
23, 30 und zwischen den beiden Seitenfiihrungen 27 hin-
durchtransportiert werden kénnen.

[0044] Sobald der Vorschub der Verpackungen 21 ge-
stoppt wurde, wird das Schneidmesser 22 in die in Figur
3 gezeigte, angehobene Position (bzw. Schneidposition)
gebracht. Zu diesem Zweck bewegt die Abtriebswelle
des Antriebs 36 die Getriebewellen 38 zu einer Rotation
um ihre jeweilige Achse. Diese Rotation fihrt dazu, dass
die mit den Getriebewellen 38 verbundenen Kurbelwel-
len 35 um die Getriebewellen 38 geschwenkt werden.
Das sich durch die Stiitzplatten erstreckende, zweite
Drehgelenk 34 bewegt sich dabei vom unteren Ende der
Kulisse 39 durch die gesamte Kulisse 39 bis zu deren
oberen Ende. In Figur 3 hat das Drehgelenk 34 diese
Position am Ende der Kulisse 39 erreicht. Die Kurbelwel-
le 35 bewegt sich dabei von einer nach unten gerichteten
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in eine nach oben gerichtete Stellung, jeweils ausgehend
von der Getriebewelle 38. Der Hub des Schneidmessers
22 entspricht damit der doppelten Distanz zwischen der
Achse der Getriebewelle 38 und der Achse des zweiten
Drehgelenks 34.

[0045] Mit dem zweiten Drehgelenk 34 ist die Schub-
stange 33 verbunden. Wegen der Zwangsfiihrung durch
die Linearfiihrung 26 bewegen sich das Querglied 25 und
das Schneidmesser 22 in vertikaler Richtung nach oben,
wenn das untere Drehgelenk 34 und mit ihm die Schub-
stange 33 angehoben werden. Die Hiilsen 28 sorgen da-
fur, dass das Querglied 25 und das Schneidmesser 22
stets horizontal ausgerichtet bleiben. Die Schubstange
33 stellt sich in ihrem Winkel jeweils geeignet zwischen
den beiden Drehgelenken 32, 34 ein.

[0046] Das Querglied 25 wird so weit angehoben, bis
die Schneidkanten 23, 30 des Schneidmessers 22 und
des Gegenmessers 29 aufeinander treffen. Die Folien
der Verpackungen 21 zwischen den beiden Schneidkan-
ten 23, 30 werden dabei durchtrennt.

[0047] In den Figuren 2 und 3 ist zu sehen, dass sich
die Schneidkanten 23, 30 nicht Giber die gesamte Distanz
zwischen den beiden Seitenfiihrungen 27 erstrecken.
Seitlich neben den beiden Schneidkanten 23, 30 kann
daher ein Bereich der Verpackungsfolien 8, 10 bestehen
bleiben, der fur den Weitertransport der Verpackungen
21 verwendet wird. In dem Bereich neben den beiden
Schneidkanten 23, 30 kann auch eine Kettenfiihrung fir
den Transport der Verpackungsfolien 8, 10 hindurchlau-
fen.

[0048] Stattals Querschneideeinrichtung 4 kann die in
den Figuren 2 bis 4 gezeigte Schneideinrichtung auch
als Langschneideinrichtung 5 in der Verpackungsma-
schine 1 verwendet werden. Dabei muss lediglich dafiir
gesorgtwerden, dass die Seitenfiihrungen 27 den Trans-
port der Verpackungsfolien 8, 10 nicht behindern. Zum
Beispiel kdnnte die gesamte, in Figur 2 gezeigte Vorrich-
tung so orientiert werden, dass sich das Schneidmesser
22 in der Langsrichtung beziehungsweise der Transpor-
trichtung R erstreckt, und die Seitenfliihrungen 27 kénn-
ten relativ zum Schneidmesser 22 so versetzt sein, dass
diese Seitenfiihrungen 27 den Transport der Verpak-
kungsfolien 8, 10 nicht behindern.

[0049] Als anderes Beispiel kdnnte das in Figur 2 ge-
zeigte Schneidmesser 22 in der Langsrichtung orientiert
werden (d.h. um 90° gegeniiber dem Querglied 25 von
Figur 2 gedreht werden), und das Schneidmesser 22
kann mit dem Querglied 25 durch ein einziges Befesti-
gungselement 24 verbunden werden, das sichinderLon-
gitudinalrichtung erstreckt, um das Schneidmesser 22 in
dieser Longitudinalrichtung zu tragen. Bei dieser Konfi-
guration wiirden die Seitenfiihrungen 27 auf gegeniiber-
liegenden Seiten der Verpackungsfolien 8, 10 verblei-
ben. Ferner kdnnten noch eines oder mehrere zusatzli-
che Schneidmesser 22 in 8hnlicher Weise mitdem Quer-
glied 25 verbunden werden, so dass die Schneideinrich-
tung 5 zum Erzeugen mehrerer Langsschnitte in den Ver-
packungsfolien 8, 10 benutzt werden kann.
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[0050] In noch einem weiteren Beispiel kann die
Schneideinrichtung 5 mit vier Seitenfihrungen 27 aus-
gestattet werden, so dass sich jeweils zwei Seitenfiih-
rungen 27 auf jeder Seite der Verpackungsfolien 8, 10
befinden. Zwei Querglieder 25, die in Langsrichtung der
Verpackungsmaschine voneinander beabstandet sind,
kénnten sich jeweils zwischen den auf den gegenuber-
liegenden Seiten der Verpackungsfolien 8, 10 angeord-
neten Seitenflhrungen 27 erstrecken. Ein oder mehrere
Schneidmesser 22, die sich in Longitudinalrichtung R
zwischen den Quergliedern 25 erstrecken und beispiels-
weise mit Befestigungselementen 24 mit den Querglie-
dern 25 verbunden sind, wiirden zum Schneiden der Ver-
packungsfolien 8, 10 dienen. Solch eine Schneideinrich-
tung 5 kann auch mit einer einzigen Anordnung eines
Antriebs 36 und einer Schubstange 33 angetrieben wer-
den, die beispielsweise mit einem Langsglied verbunden
ist, das sich zwischen den beiden Quergliedern 25 er-
streckt. Alternativ dazu kann die Schneideinrichtung 5
auch mit zwei Anordnungen von Antrieben 36 und
Schubstangen 33 ausgerustet sein, bei denen jede An-
ordnung mit jeweils einem der Querglieder 25 verbunden
ist.

[0051] Selbstverstandlich ist bei diesen Varianten das
Gegenmesser 29 und dessen Schneidkante 30 so aus-
gebildet und angeordnet, dass es die Anordnung und
Orientierung des unteren Schneidmessers 22 widerspie-
gelt.

[0052] Ausgehend von dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel kann die erfindungsgeméafie Schneidein-
richtung 4, 5 auch in anderer Hinsicht abgewandelt wer-
den. Beispielsweise mussen die Seitenfiihrungen 27
nicht als Stangen ausgebildet sein, sondern eine oder
beide der Seitenfiihrungen kénnen auch als Schienen
ausgebildet sein. Statt der Hiilsen 28 kann dann ein ent-
sprechendes Gleitstlick verwendet werden, das mitdem
Querglied 25 verbunden ist. Statt zweier Stutzplatten 31
kann auch lediglich eine Stitzplatte 31 vorgesehen sein.
Statt zweier Kurbelwellen 35 kann in einem anderen Aus-
fuhrungsbeispiel auch lediglich eine einzige Kurbelwelle
35 vorhanden sein. Denkbar istes auch, das untere Ende
der Kurbelwelle 35 nicht mit einer Getriebewelle 38, son-
dern unmittelbar mit der Abtriebswelle des Antriebs 36
zu verbinden. Die Langsachse des Antriebs 36, d.h. die
Achse der Abtriebswelle des Antriebs 36, kann in hori-
zontaler Richtung verlaufen oder - wie in den Figuren 2
und 3 gezeigt - unter einem Winkel zur Horizontalen.
[0053] Abweichend vom dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel kann der Antrieb 36 auch als Scheibenlaufermo-
tor ausgebildet sein, bei dem eine zylindrische Hohlach-
se angetrieben wird. Diese Hohlachse des Scheibenldu-
fermotors 36 kann direkt mit der Schubstange 33 gekop-
pelt sein, sodass die Kurbelwelle 35 in diesem Ausflih-
rungsbeispiel entfallen kann.

[0054] Das Getriebe ist bei der erfindungsgemafien
Schneideinrichtung 4 vorzugsweise sehr stabil ausgebil-
det. Indem sich das Getriebegehause an den Stitzplat-
ten 31 abstltzt, und indem die Kurbelwellen 35 direkt mit
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den Getriebewellen 38 verbunden sind, kann die Stabi-
litat des Getriebes 37 so hoch sein, dass keine zusatzli-
chen Lagerteile oder Lagerstellen erforderlich sind, um
im Betrieb der Schneideinrichtung 4 die durch das
Schneiden und durch das Gewicht der Kurbelwellen 35
und der Schubstange 38 auftretenden Prozesskrafte auf-
zunehmen. Um die Stabilitat des Getriebes 37 weiter zu
erhohen, kann die Getriebelagerung in speziellen (bei-
spielsweise geharteten) Lagern mit héherer Tragkraft er-
folgen.

Patentanspriiche

1. Schneideinrichtung (4) fir eine Verpackungsma-
schine (1), mit einem in einer Linearfiihrung (26) li-
near beweglich gefihrten Querglied (25), sowie mit
einem Antrieb (36) zum Antreiben der Bewegung
des Querglieds (25), wobei zwischen dem Antrieb
(36) und dem Querglied (25) eine gebogen geformte
Schubstange (33) vorgesehen ist,
und wobei die Schubstange (33) im Wesentlichen
eine U-férmige Krimmung aufweist.

2. Schneideinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Querglied (25) wenigstens
ein Befestigungselement (24) zum Befestigen eines
Schneidmessers (22) vorgesehen ist.

3. Schneideinrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Li-
nearfihrung (26) eine erste Seitenfiihrung (27) und
eine zweite Seitenfiihrung (27) aufweist, zwischen
denen sich das Querglied (25) erstreckt.

4. Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes
Ende der Schubstange (33) uber ein Drehgelenk
(32) mit dem Querglied (25) verbunden ist.

5. Schneideinrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
zweites Ende der Schubstange (33) Uber ein Dreh-
gelenk (34) mit mindestens einer Kurbelwelle (35)
verbunden ist.

6. Schneideinrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Drehgelenk (34) in einer
gekrimmten Kulisse (39) bewegbar ist.

7. Schneideinrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kulisse (39) sich zumindest
Uber einen Halbkreis um eine Abtriebswelle des An-
triebs (36) oder um eine Getriebewelle (38) des An-
triebs (36) erstreckt.

8. Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kulisse
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

(39) in einer mit beiden Seitenfiihrungen (27) ver-
bundenen Platte vorgesehen ist.

Schneideinrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kurbelwelle (35) mit der Abtriebswelle des Antriebs
(36) verbunden ist.

Schneideinrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Antrieb (36) ein Elektromotor ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (36)
innerhalb des durch die beiden Seitenfiihrungen (27)
begrenzten Bauraums angeordnet ist.

Schneideinrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Abtriebswelle des Antriebs (36) ein Getriebe (37) mit
mindestens einer Getriebewelle (38) unter 90° zur
Abtriebswelle vorgesehen ist.

Schneideinrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ladngsachse des Antriebs
(36) fur das Getriebe (37) in Draufsicht parallel zum
Schneidmesser (22) angeordnet ist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
(36) als Scheibenlaufermotor ausgebildet ist, der di-
rekt mit der Schubstange (33) gekoppelt ist.

Verpackungsmaschine (1) mit einer Schneideinrich-
tung (4) nach einem der vorangehenden Anspriiche.
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