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Tiefziehverpackungsmaschine mit Oberfolienformstation und entsprechendes Verfahren

Die Erfindung betrifft eine Tiefziehverpackungs-

maschine (1) mit einer Oberfolienformstation (15), deren
Formwerkzeugoberteil (17) und Formwerkzeugunterteil
(18) oberhalb einer Unterfolientransportebene (E) ange-

ordnet sind und mittels eines Traversensystems (19) mit
einem Hubwerk (20) verbunden sind, wobei das Hubwerk
(20) unterhalb der Unterfolientransportebene (E) ange-
ordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 bzw. auf ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 12.

[0002] Ausder DE 197 345 13 A1 ist eine Formstation
zum Tiefziehen von Mulden in eine Folienbahn bekannt.
Die Formstation umfasst ein Hubwerk, um sowohl das
unterhalb der Folienbahn angeordnete Formwerkzeug-
unterteil und das oberhalb der Folienbahn angeordnete
Formwerkzeugoberteil anzuheben bzw. abzusenken.
Das Formwerkzeugoberteil ist iber ein Traversensystem
mit dem Hubwerk verbunden. Das Formwerkzeugunter-
teil wird direkt mittels des Hubwerks angetrieben.
[0003] Die DE 10 2009 020 892 A1 offenbart eine
Schalenverschliemaschine mit einer Formstation fiir ei-
ne Oberfolie, um diese vor dem Zuflihren in eine Siegel-
station zu einem Deckel zu formen. Dabei ist die Ober-
folienformstation oberhalb einer Produktzufiihrung, die
die in offenen Schalen befindlichen Produkte zur Siegel-
station transportiert, angeordnet.

[0004] Aus der DE 10 2009 015 343 A1 ist eine Tief-
ziehverpackungsmaschine bekannt, die eine Oberfolien-
formstation zum Formen eines Stillpdeckels in eine
Oberfolie aufweist. Auch diese Oberfolienformstation ist
als gesamte Baugruppe oberhalb bzw. direkt Gber der
Folientransportebene angeordnet.

[0005] Nachteilig am Stand der Technik ist, dass die
Gefahr einer Verschmutzung oder Kontaminierung der
Produkte, der Oberfolie und der Unterfolie beispielswei-
se durch mechanischem Abrieb, Fett oder Ol an der An-
triebseinheit oder an weiteren bewegten Teilen des Hub-
werks gegeben ist.

[0006] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Tiefziehverpackungsmaschine mit einer Oberfolienform-
station zu verbessern, sodass die zuvor beschriebenen
Nachteile beseitigt sind.

[0007] Diese Aufgabe wird gelést durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit einer Oberfolienformstation
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch ein Ver-
fahren zum Betrieb einer solchen Tiefziehverpackungs-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 12. Vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

[0008] Die erfindungsgemale Tiefziehverpackungs-
maschine mit einer Oberfolienformstation zum Formen
einer Oberfolie umfasst ein Hubwerk, ein Traversensys-
tem, ein Formwerkzeugoberteil und ein Formwerkzeug-
unterteil, wobei das Formwerkzeugoberteil und das
Formwerkzeugunterteil oberhalb einer Unterfolientrans-
portebene angeordnet sind. Die erfindungsgemaRe Tief-
ziehverpackungsmaschine zeichnet sich dadurch aus,
dass das Hubwerk unterhalb der Unterfolientransporte-
bene angeordnet ist, wobei das Formwerkzeugoberteil
und das Formwerkzeugunterteil mittels des Traversen-
systems mit dem Hubwerk verbunden sind. Dabei kann
das Formwerkzeugoberteil oder das Formwerkzeugun-
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terteil starr gegentber der Unterfolientransportebene
oder beweglich mittels des Traversensystems mit dem
Hubwerk verbunden sein. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn sowohl das Formwerkzeugoberteil als auch das
Formwerkzeugunterteil Uber das Traversensystem mit
dem Hubwerk verbunden und so beweglich relativ zur
Unterfolientransportebene sind. Dabei ist ein geschlos-
sener Kraftfluss zwischen dem Formwerkzeugoberteil,
dem Formwerkzeugunterteil, dem Traversensystem und
dem Hubwerk vorgesehen. Dabei befinden sich alle An-
triebs- und Flhrungselemente, die beispielsweise ge-
schmiert werden oder bei denen ein Abrieb mdglich ist,
unterhalb der Folientransportebene oder wenigstens
nicht oberhalb der Unterfolie bzw. den darin befindlichen
Produkten. Somitist eine bestmdgliche hygienische Aus-
fuhrung erreicht. Gleichzeitig kann durch den geringen
Platzbedarf oberhalb der Unterfolientransportkette, da
lediglich das Formwerkzeugoberteil und das Formwerk-
zeugunterteil oberhalb der Unterfolientransportkette vor-
gesehen sind, die Oberfolie mit einem geringen Abstand
zur Unterfolie in Produktionsrichtung transportiert wer-
den und mit lediglich geringen Umlenkungen in die Sie-
gelstation und an die Unterfolie gefiihrt werden. Beson-
ders vorteilhaft ist dies bei zu Deckeln tiefgezogenen
Hartfolien, die nicht umlenkbar sind, ohne dabei durch
Einknickung beschadigt zu werden.

[0009] Bevorzugt ist das Hubwerk ein Kniehebelhub-
werk oder es weist einen Direktantrieb auf, um schnelle
Hubbewegungen und hohe SchlieRkrafte fir den Form-
prozess erzeugen zu kénnen. Dabei weist das Hubwerk
vorzugsweise einen Servoantrieb auf.

[0010] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
weist die Tiefziehverpackungsmaschine eine Siegelsta-
tion und ein Oberfolienschneidstation auf, wobei die
Oberfolienschneidstation entlang der Oberfolie zwi-
schen der Oberfolienformstation und der Siegelstation
angeordnet ist. Dies ermdglicht Ausstanzungen bzw.
Schneidungen beispielsweise fiir Offnungshilfen an der
Verpackung, ohne dass dies Einfliisse auf die Oberfoli-
enformstation hat. Bei Ausstanzungen in die Oberfolie
bereits vor der Oberfolienformstation missten spezielle
Abdichtungen fiir die Offnungen in der Oberfolie an den
Formwerkzeugen bertcksichtigt werden, um den Form-
prozess zu gewabhrleisten.

[0011] Dabei ist vorzugsweise unterhalb der Oberfoli-
enschneidstation und oberhalb der Unterfolientranspor-
tebene eine Vorrichtung zum Abtransport von Stanz-
oder Schneidabfallen vorgesehen. Die Bezeichnungen
Stanzen und Schneiden sind als gleichartig zu interpre-
tieren, dain beiden Fallen Schlitze oder (")ffnungen in die
Oberfolie eingebracht werden und/oder Teile aus der
Oberfolie herausgetrennt werden.

[0012] Bevorzugt umfasst die Vorrichtung ein Trans-
portband, wobei das Transportband quer zu einer Pro-
duktionsrichtung ausgerichtet ist, um Folienabfélle der
Oberfolie auf schnellstem Wege aus dem Bereich ober-
halb der Unterfolientransportebene abzutransportieren.
[0013] Vorzugsweise ist eine Oberfolientransportein-
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richtung mittels Klammerketten vorgesehen, um die
Oberfolie sicher und exakt faltenfrei zu transportieren.
[0014] Bevorzugt ist die Oberfolientransporteinrich-
tung entlang der Oberfolienformstation, der Oberfolien-
schneidstation und der Siegelstation oder sich bis zur
Siegelstation erstreckend vorgesehen.

[0015] Das Traversensystem umfasst bevorzugt Stre-
ben, beispielsweise vier Streben, um die Formwerkzeu-
ge stabil und exakt zu bewegen und dabei nur wenig
Platzbedarf seitlich aulRerhalb der Folien zu benétigen.
[0016] Dabei sind z.B. erste Streben vorgesehen, die
das Formwerkzeugunterteil mit einem Hubwerksoberteil
des Hubwerks verbinden und/oder zweite Streben vor-
gesehen, die das Formwerkzeugoberteil mit einem He-
belmechanik des Hubwerks verbinden.

[0017] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Betrieb
der Tiefziehverpackungsmaschine zeichnet sich da-
durch aus, das unterhalb eines Folientransportebene der
Tiefziehverpackungsmaschine ein Hubwerk angeordnet
ist, das seine Hubbewegung mittels eines Traversensys-
tems auf oberhalb der Unterfolientransportebene ange-
ordnete Unter- und Oberwerkzeuge einer Oberfolien-
formstation Ubertragt. Auf diese Weise wird es trotz des
etwas héheren mechanischen Aufwands mdglich, die
Gefahr einer Verschmutzung oder Kontaminierung der
auf der Unterfolie befindlichen Produkte durch mechani-
schen Abrieb oder Ol vom Hubwerk zu verringern oder
sogar ganz zu vermeiden.

[0018] Vorteilhaft ist es, wenn nach dem Formen der
Oberfolie in der Oberfolienformstation ein Schneiden
oder ein Stanzen der Oberfolie in einer Oberfolien-
schneidstation erfolgt, bevor die Oberfolie einer Siegel-
station zugefiihrt wird. So kann die in der Oberfolienform-
station noch ungeschnittene Oberfolie auf konstruktiv
einfache Weise verformt bzw. tiefgezogen werden, da
keine zuvor eingebrachten Offnungen speziell abgedich-
tet werden missen.

[0019] Bevorzugt werden eine umlaufende peelbare
Siegelnaht und eine feste Siegelung in der Siegelstation
erzeugt, wobei die feste Siegelung ein Scharnier bildet
und nur an einer Seite einer Verpackung erzeugt wird.
Alternativ kbnnen auch zwei aufeinander folgende Sie-
gelstationen vorgesehen sein, um jeweils die umlaufen-
de peelbare Siegelnaht bzw. die feste Siegelung zu er-
zeugen.

[0020] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung néa-
her erlautert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalen Tiefziehverpackungsmaschi-
ne mit einer Oberfolienformstation,

Fig. 2 eine Ansicht der Oberfolienschneidstation
entgegen der Folientransportrichtung,

Fig. 3 eine Ansicht der Oberfolienformstation mit

Hubwerk in der Transportrichtung mit teilwei-
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ser Freischneidung von Seitenverkleidung
und Maschinengestell,

Fig.4a  eine Verpackung in der Draufsicht und
Fig. 4b  eine perspektivische Ansicht der Verpackung.
[0021] Gleiche Komponenten sind in den Figuren

durchgéngig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0022] Figur 1 zeigt in einer schematischen Seitenan-
sicht eine erfindungsgemaRen Tiefziehverpackungsma-
schine 1. Diese Tiefziehverpackungsmaschine 1 weist
eine Formstation 2, eine Siegelstation 3, eine Quer-
schneideeinrichtung 4 und eine Langsschneideeinrich-
tung 5 auf, die in dieser Reihenfolge in einer Transport-
richtung R an einem Maschinengestell 6 angeordnet
sind. Eingangsseitig befindet sich an dem Maschinenge-
stell 6 eine Zufuhrrolle 7, von der eine Unterfolie 8 abge-
zogen wird. Im Bereich der Siegelstation 3 ist ein Mate-
rialspeicher 9 vorgesehen, von dem eine Oberfolie 10
abgezogen wird. Ausgangsseitig ist an der Tiefziehver-
packungsmaschine 1 eine Abfuhreinrichtung 130 in
Form eines Transportbandes vorgesehen, mit der ferti-
ge, vereinzelte Verpackungen 14 abtransportiert wer-
den. Ferner weist die Tiefziehverpackungsmaschine 1
eine nicht naher dargestellte Vorschubeinrichtung auf,
die die Unterfolie 8 ergreift und diese pro Hauptarbeits-
takt in der Transportrichtung R weitertransportiert. Die
Vorschubeinrichtung kann zum Beispiel durch beidseitig
angeordnete Transportketten bzw. Klammerketten aus-
geflihrt sein. Eine Unterfolientransportebene E (s. Figur
2 und 3) wird durch die Ebene definiert, die durch die in
den Klammerketten gehaltene Unterfolie 8 gebildet wird.
[0023] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, bei
der in die Unterfolie 8 durch Tiefziehen Mulden 11 ge-
formt werden. Dabei kann die Formstation 2 derart aus-
gebildet sein, dass in der Richtung senkrecht zur Trans-
portrichtung R mehrere Mulden 11 nebeneinander gebil-
det werden. In Transportrichtung R hinter der Formsta-
tion 2 ist eine Einlegestrecke 12 vorgesehen, in der die
in der Unterfolie 8 geformten Mulden 11 mit Produkt 13
beflllt werden.

[0024] Zwischen der Einlegestrecke 12 und der Sie-
gelstation 3 befinden sich zum Tiefziehen der Oberfolie
10 eine Oberfolienformstation 15 und in der Transport-
richtung R nachfolgend eine Oberfolienschneidstation
16. Ein Formwerkzeugoberteil 17 und ein Formwerk-
zeugunterteil 18 der Oberfolienformstation 15 sind ober-
halb der Unterfolientransportebene E angeordnet und
mittels eines Traversensystems 19 (d.h. einer Ubertra-
gungsmechanik) mit einem unter der Unterfolientrans-
portebene E angeordneten Hubsystem 20 verbunden.
Das Hubsystem 20 ist mit dem Maschinengestell 6 ver-
bunden. Die Funktion des Traversensystems 19 besteht
darin, die Hubbewegung des Hubwerks 20 auf das Form-
werkzeugober- und -unterteil 17, 18 zu Ubertragen. Die
Oberfolienformstation 15 formt Kavitaten 23 in die Ober-
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folie 10, die beispielsweise fiir eine Wiederverschluss-
funktion die gleiche Orientierung wie die Mulde 11 der
Unterfolie 8 aufweisen.

[0025] Die Oberfolienschneidstation 16 ist ebenfalls
oberhalb der Unterfolientransportebene E angeordnet,
um Segmente 21 aus der Oberfolie 10 herauszutrennen,
die dann als Schneidabfalle auf eine Abtransportvorrich-
tung in Form eines quer zur Transportrichtung R ausge-
richteten Transportbands 22 herabfallen und mittels des
Transportbands 22 seitlich in Richtung der Zeichnungs-
ebene hinein und damit aus der Tiefziehverpackungs-
maschine 1 nach hinten heraustransportiert werden.
[0026] Die Oberfolie 10 mit den geformten Kavitaten
23 wird anschlieend der Siegelstation 3 zugefihrt. We-
nigstens entlang der Oberfolienformstation 5 und der
Oberfolienschneidstation 16 ist eine Oberfolientranspor-
teinrichtung 24 (siehe Fig. 2 und 3) in Form von zwei
seitlich der Oberfolie 10 angeordneten Klammerketten
25 vorgesehen, um die Oberfolie 10 seitlich zu halten
und in der Transportrichtung R zu transportieren. Vor der
Siegelstation 3 ist eine Eindrlckeinrichtung 26 in Form
einer oder mehreren Rollen vorgesehen, um die in die
Oberfolie 10 geformten Kavitaten 23 in die Mulden 11
beim gleichzeitigen Einfahren der Oberfolie 10 mit der
Unterfolie 8 in die Siegelstation 3 einzudricken.

[0027] Die Siegelstation 3 verfligt Uber eine ver-
schlieRbare Kammer 27, in der die Atmosphéare in den
Mulden 11 vor dem Versiegeln zum Beispiel evakuiert
und/oder durch Gasspulen mit einem Austauschgas oder
mit einem Gasgemisch ersetzt werden kann.

[0028] Die Querschneideeinrichtung 4 ist als Stanze
ausgebildet, die die Unterfolie 8 und die Oberfolie 10 in
einer Richtung quer zur Transportrichtung R zwischen
benachbarten Mulden 11 durchtrennt. Dabei arbeitet die
Querschneideeinrichtung 4 derart, dass die Unterfolie 8
nicht Uber die gesamte Breite aufgetrennt wird, sondern
zumindest in einem Randbereich nicht durchtrennt wird.
Dies ermdglicht einen kontrollierten Weitertransport
durch die Vorschubeinrichtung.

[0029] Die Langsschneideeinrichtung 5 ist in der dar-
gestellten Ausfiihrungsform als eine Messeranordnung
ausgebildet, mit der die Unterfolie 8 und die Oberfolie 10
zwischen benachbarten Mulden 11 und am seitlichen
Rand der Unterfolie 8 durchtrennt werden, so dass hinter
der Langsschneideeinrichtung 5 vereinzelte Verpackun-
gen 14 vorliegen.

[0030] Die Tiefziehverpackungsmaschine 1 verfugt
ferner Uber eine Steuerung 28. Sie hat die Aufgabe, die
in der Tiefziehverpackungsmaschine 1 ablaufenden Pro-
zesse zu steuern und zu Uberwachen. Eine Anzeigevor-
richtung 29 mit Bedienelementen 30 dient zum Visuali-
sieren bzw. Beeinflussen der Prozessablaufe in der Tief-
ziehverpackungsmaschine 1 fir bzw. durch einen Bedie-
ner.

[0031] Fig. 2 zeigt einen Teilausschnitt der Tiefzieh-
verpackungsmaschine 1 mit der Oberfolienformstation
16. Die Oberfolienformstation 16 umfasst im oberen Be-
reich ein nur teilweise sichtbares Hubwerk 31, das ein
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nicht naher dargestelltes Schneidmesser derart vertikal
bewegt, damit Segmente 21 aus der Oberfolie 10 her-
ausgetrennt werden. So verbleiben nach der Oberfolien-
schneidstation 16 in der Oberfolie 10 (")ffnungen 32, die
zusammen mit Offnungen in der Unterfolie 8 an der fer-
tiggestellten Verpackung 14 eine verbesserte Offnungs-
hilfe erzeugt (siehe Figuren 4a und 4b). Die nach dem
Schneidvorgang auf das Transportband 22 herabfallen-
den Segmente 21 werden nach hinten in die Zeichnungs-
ebene hinein zur Riickseite der Tiefziehverpackungsma-
schine 1 transportiert und in einem nicht ndher darge-
stellten Behalter aufgenommen.

[0032] Die Oberfolie 10ist mittels zweier beidseitig der
Oberfolie 10 angeordneter Klammerketten 25 gehalten
und gefihrt, um eine Faltenbildung wahrend des
Schneidprozesses und der Folientransportbewegung zu
verhindern. Zum Wechseln der Schneidmesser bzw. der
Schneidwerkzeuge als Baugruppe muss lediglich die
Oberfolie 10 aus der Oberfolienschneidstation 16 ent-
fernt werden, und die Schneidwerkzeuge kdénnen in
Transportrichtung R aus der Oberfolienschneidstation 16
herausgeschoben und entnommen werden.

[0033] Fig. 3 zeigt eine Ansicht der Oberfolienformsta-
tion 15 mit Hubwerk 20 in der Transportrichtung R mit
einer teilweisen Freischneidung der Seitenverkleidung
und des Maschinengestell 6 zur besseren Darstellung.
Das Hubwerk 20 mit einem Servoantrieb 34 und einer
Kniehebelmechanik 35 als Antriebselemente ist unter-
halb der Unterfolientransportebene E der Unterfolie 8 am
Maschinengestell 6 angebracht. Ein Hubwerksoberteil
36 ist Uber den Servomotor 34 und die Kniehebelmecha-
nik 35 anheb- und abgesenkbar. Das Formwerkzeugun-
terteil 18 ist oberhalb der Unterfolientransportebene E
und unterhalb der Oberfolie 10 angeordnet und ist mittels
vier erster Streben 37 des Traversensystems 19 mitdem
Hubwerksoberteil 26 verbunden. Somit entspricht die
Hubbewegung des Hubwerksoberteils 26 der des Form-
werkzeugunterteils 18.

[0034] Das Formwerkzeugoberteil 17 ist oberhalb der
Unterfolientransportebene E und oberhalb der Oberfolie
10 angeordnet und ist mittels vier zweiter Streben 38 des
Traversensystems 19 mit einer Hebelmechanik 39 als
weiterem Antriebselement verbunden, die wiederum
selbst eine vertikale Hubbewegung ausiibt, die von dem
Hubwerksoberteil 36 erzeugt wird. Die Hebelmechanik
39 ist derart konfiguriert, dass die Hubbewegung des
Formwerkzeugoberteils 17 kleiner und entgegengesetzt
der Hubbewegung der Formwerkzeugunterteils 18 ist.
Somit bewirkt die Hubbewegung des Hubwerks 20 ein
Offnen und SchlieRen der Formwerkzeuge 17, 18 bezo-
gen auf die Oberfolie 10.

[0035] Fig. 3 zeigt die Formwerkzeuge 17, 18 in einer
gedffneten Stellung. In einer geschlossen Stellung, ndm-
lich in der Arbeitsposition, wird die Oberfolie 10 von den
Formwerkzeugen 17, 18 geklemmt und mittels Vakuum
und/oder Druckluft wird die Oberfolie 10 in eines der bei-
den Formwerkzeuge 17, 18 zum Formen von Kavitaten
23 tiefgezogen. In der hier gezeigten Ausfiihrung wird in
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der Oberfolie 10 eine Vertiefung bzw. Kavitat 23 nach
unten in das Formwerkzeugunterteil 18 erzeugt.

[0036] Die Oberfolie 10 wird vor und in der Oberfolien-
formstation 16 von den Klammerketten 25 gehalten und
transportiert. Die Klammerketten 25 sind bis nach der
Oberfolienschneidstation 16 vorgesehen und werden
synchron mitdem Vorschub der Unterfolie 8 bewegt. Das
Hubwerk 20 und damit auch die gesamte Oberfolienform-
station 15 ist Uber vier Halter 41 mit vier Fihrungen 42
als Fuhrungselemente, in denen die ersten Streben 37
und zweiten Streben 38 des Traversensystems 19 ver-
tikal bewegbar gelagert und gefiihrt sind, verbunden, wo-
bei die Fiihrungen 42 mit dem Maschinengestell 6 ver-
bunden sind, um einen Kraftfluss innerhalb der Oberfo-
lienformstation 15 zu ermdglichen. Die jeweils vier ersten
Streben 37 und zweiten Streben 38 des Traversensys-
tems 19 sind in der Transportrichtung R rechts und links
aullerhalb der Unterfolie 8 und der Oberfolie 10 ange-
ordnet und stehen somit nicht in Kollision mit den Folien
8, 10.

[0037] Fig. 4a zeigt eine Verpackung 14, die mit einer
solchen erfindungsgemaRen Tiefziehverpackungsma-
schine 1 herstellbar ist. Fig. 4b zeigt die Verpackung 14
mit einem fir die zeichnerische Darstellung getrennten
Deckel 50, der in der Oberfolie 10 durch die Oberfolien-
formstation 15 und die Oberfolienschneidstation 16 er-
zeugt wurde. Ein Verpackungsunterteil 51 ist in der Un-
terfolie 8 erzeugt worden. Eine nur an einem
Randabschnitt vorgesehene Siegelung 52, die in der Sie-
gelstation 3 erzeugt wird, bewirkt eine Scharnierfunktion,
da diese Siegelung 52 fester sein kann als eine umlau-
fende peelbare Siegelnaht 53, die die Oberfolie 10 an
einem Schalenrand 54 der Unterfolie 8 an die Unterfolie
8 luftdicht siegelt, um das in der Mulde 11 eingelegte
Produkt 13 Gber einen langeren Zeitraum haltbar zu ver-
packen. In Fig. 4a ist mit einer gestrichelten Linie ein
Segment 21 skizziert, das in der Oberfolienschneidsta-
tion 16 herausgetrennt wird, wobei anschliefend eine
Lasche 58 als Offnungshilfe verbleibt. Die Lasche 58
kann leicht mit zwei Fingern einer Hand erfasst werden,
da das Verpackungsunterteil 51 in diesem Bereich kein
Folienmaterial aufweist, da dieses bereits aus der Unter-
folie 8 in einer in Fig. 1 nicht ndher dargestellten Unter-
folienschneidstation herausgetrennt wurde. Das heraus-
getrennte Folienstlck 55 ist in Fig. 4b mit einer gestri-
chelten Linie angedeutet. Desweiteren weist die Verpa-
ckung 14 noch Wiederverschlussnoppen 56 auf zwei ge-
genulberliegenden Seiten der seitlichen Innenwand des
Deckels 50 auf, die in Vertiefungen 57 entsprechend in
den Seitenwanden des Verpackungsunterteils 51 ein-
greifen, um nach dem ersten Offnen der Verpackung 14
und der damit zerstorten bzw. abgeldsten Siegelnaht 53
die Verpackung 14, wenn auch nicht luftdicht, wiederver-
schlieen zu kdnnen. Das Scharnier 52 sorgt dafiir, dass
der Deckel 50 mit dem Verpackungsunterteil 51 fest ver-
bunden bleibt.
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Patentanspriiche

1.

Tiefziehverpackungsmaschine (1) mit einer Oberfo-
lienformstation (15) zum Formen einer Oberfolie
(10), wobei die Oberfolienformstation (15) ein Hub-
werk (20), ein Traversensystem (19), ein Formwerk-
zeugoberteil (17) und ein Formwerkzeugunterteil
(18) umfasst, wobei das Formwerkzeugoberteil (17)
und das Formwerkzeugunterteil (18) oberhalb einer
Unterfolientransportebene (E) angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass das Hubwerk (20) un-
terhalb der Unterfolientransportebene (E) angeord-
net ist, wobei das Formwerkzeugoberteil (17) und
das Formwerkzeugunterteil (18) mittels des Traver-
sensystems (19) mit dem Hubwerk (20) verbunden
sind.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Hubwerk (20)
ein Kniehebelhubwerk oder ein Direktantrieb ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Hubwerk (20) einen Servoantrieb (34)
aufweist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Tiefziehverpackungsmaschine (1) ei-
ne Siegelstation (3) und eine Oberfolienschneidsta-
tion (16) aufweist, wobei die Oberfolienschneidsta-
tion (16) zwischen der Oberfolienformstation (15)
und der Siegelstation (3) angeordnet ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass unterhalb der
Oberfolienschneidstation (16) und oberhalb der Un-
terfolientransportebene (E) eine Abtransportvorrich-
tung (22) zum Abtransport von Schneidabfallen (21)
vorgesehen ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abtransport-
vorrichtung (22) ein Transportband (22) umfasst,
wobei das Transportband (22) quer zu einer Trans-
portrichtung (R) einer Unterfolie (8) in der Tiefzieh-
verpackungsmaschine (1) ausgerichtet ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Oberfolientransporteinrichtung (33)
vorgesehen ist und Klammerketten (25) aufweist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfolien-
transporteinrichtung (33) sich entlang der Oberfoli-
enformstation (15), der Oberfolienschneidstation
(16) und der Siegelstation (3) oder bis zur Siegelsta-
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tion (3) erstreckt.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Traversensystem (19) Streben (37,
38) umfasst.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass erste Streben (37)
vorgesehen sind, die das Formwerkzeugunterteil
(18) mit einem Hubwerksoberteil (26) des Hubwerks
(20) verbinden.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass zweite
Streben (38) vorgesehen sind, die das Formwerk-
zeugoberteil (17) mit einem Hebelmechanik (39) des
Hubwerks (20) verbinden.

Verfahren zum Betrieb einer Tiefziehverpackungs-
maschine (1), wobei eine Oberfolie (10) vor dem Er-
reichen einer Siegelstation (3) in einer Oberfolien-
formstation (15) geformt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unterhalb einer Unterfolientranspor-
tebene (E) der Tiefziehverpackungsmaschine (1) ein
Hubwerk (20) angeordnet ist, und dass ein Traver-
sensystem (19) die Hubbewegung des Hubwerks
(20) an ein oberhalb der Unterfolientransportebene
(E) angeordnetes Formwerkzeugoberteil (17) der
Oberfolienformstation (15) und/oder an ein oberhalb
der Unterfolientransportebene (E) angeordnetes
Formwerkzeugunterteil (18) der Oberfolienformsta-
tion (15) uUbertragt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Formen der Oberfolie (10)
in der Oberfolienformstation (15) ein Schneiden oder
ein Stanzen der Oberfolie (10) in einer Oberfolien-
schneidstation (16) erfolgt, bevor die Oberfolie (10)
einer Siegelstation (3) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Siegelstati-
on (3) eine umlaufende peelbare Siegelnaht (53) und
eine feste Siegelung (52) erzeugt werden, wobei die
feste Siegelung (52) ein Scharnier bildet und nur an
einer Seite einer Verpackung (14) erzeugt wird.
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