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(54) TIEFZIEHVERPACKUNGSMASCHINE

(67)  Die Erfindung betrifft eine Tiefziehverpackungs-
maschine (1), umfassend eine Formstation (2), eine Ein-
legestation (3), eine Siegelstation (4) und eine Schneid-
station (5) sowie eine Folientransporteinrichtung (13) mit
wenigstens einer Klammerkette (14) zum Transportieren
einer Unterfolienbahn (8) in einer Produktionsrichtung
(R), wobei ungeformte Bereiche der Unterfolienbahn (8)
in einer horizontalen Folienebene (E) entlang der Stati-
onen (2, 3, 4, 5) bewegbar sind und wobei eine erste
Kettenflihrungsvorrichtung (25) eines oberen Kettent-

rums (22) der Klammerkette (14) in einer oberen Ketten-
fuhrungsebene (OE) im Bereich der Formstation (2), der
Siegelstation (4) und der Schneidstation (5) vorgesehen
ist. Die Erfindung kennzeichnet sich weiter dadurch, dass
eine zweite Kettenfuhrungsvorrichtung (26) des oberen
Kettentrums (22) der Klammerkette (14) in einer unteren
Kettenfihrungsebene (UE) im Bereich der Einlegestati-
on (3) vorgesehen ist, wobei die untere Kettenflihrungs-
ebene (UE) tiefer liegt als die obere Kettenflihrungsebe-
ne (OE).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] DE 102006 006 523 A1 offenbart eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit mehreren Transportmitteln in
Form von Transportketten, auch Klammerketten ge-
nannt. Eine Unterfolienbahn wird in einem vorderen Be-
reich von einer ersten Klammerkette bis an einen Uber-
gangsbereich transportiert und dort von einer zweiten
Klammerkette aufgenommen und entlang eines hinteren
Bereichs der Tiefziehverpackungsmaschine bis zu einer
Schneidstation weitertransportiert. Nachteilig ist bei ei-
ner solchen Tiefziehverpackungsmaschine, dass die
Klammerkette im Einlegebereich bzw. in einer Einlege-
station von Produkten verschmutzt werden kann und ei-
ne aufwendige Reinigung die Folge sein kann.

[0003] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
verbesserte Tiefziehverpackungsmaschine zur Verfi-
gung zu stellen, die ein Verschmutzen von Klammerket-
ten minimiert oder die Kontamination von Produkten
durch verschmutzte Klammerketten verhindert.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0005] Die erfindungsgemale Tiefziehverpackungs-
maschine umfasst eine Formstation, eine Einlegestation,
eine Siegelstation und eine Schneidstation sowie eine
Folientransporteinrichtung mit wenigstens einer Klam-
merkette zum Transportieren einer Unterfolienbahnin ei-
ner Produktionsrichtung, wobei ungeformte Bereiche der
Unterfolienbahn in einer horizontalen Folienebene ent-
lang der Stationen bewegbar sind und wobei eine erste
Kettenflhrungsvorrichtung eines oberen Kettentrums
der Klammerkette in einer oberen Kettenfliihrungsebene
im Bereich der Formstation, der Siegelstation und der
Schneidstation vorgesehen ist. Die erfindungsgemaRle
Tiefziehverpackungsmaschine zeichnet sich dadurch
aus, dass eine zweite Kettenfiihrungsvorrichtung des
oberen Kettentrums der Klammerkette in einer unteren
Kettenflihrungsebene im Bereich der Einlegestation vor-
gesehen ist. Dies ermdglicht einen Einlegebereich ohne
eine Klammerkette am Rand der Unterfolienbahn, so
dass es nicht zu einer Verschmutzung der Klammerkette
beim Fullen oder Einlegen von beispielsweise fliissigen
oder pastdsen Produkten oder marinierten Fleischstii-
cken kommt. Bei medizinischen Produkten wird die Ge-
fahr einer Kontamination der Produkte durch Schmier-
stoffe an der Klammerkette reduziert, da die Klammer-
kette nicht mit der Unterfolienbahn im Bereich der Pro-
duktzufiihrung in Kontakt steht.

[0006] Vorzugsweise liegt die untere Kettenfiihrungs-
ebene tiefer als eine Unterseite von in die Unterfolien-
bahn geformten Mulden, um einen méglichst groen Ab-
stand zwischen Unterfolienbahn und der Klammerkette
Zu erzeugen.
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[0007] Bevorzugt ist die untere Kettenfiihrungsebene
parallel zur oberen Kettenfiihrungsebene, um eine ein-
fache Konstruktionsweise zu ermdglichen.

[0008] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung ist
eine erste Kettenumlenkvorrichtung stromabwarts nach
der Formstation vorgesehen, um das obere Kettentrum
von der oberen Kettenflihrungsebene in die untere Ket-
tenfiihrungsebene umzulenken. So ist ein sicheres Hal-
ten der Unterfolienbahn im Bereich der Formstation ge-
wahrleistet.

[0009] Dabei ist vorzugsweise eine zweite Kettenum-
lenkvorrichtung stromaufwarts vor der Siegelstation vor-
gesehen, um das obere Kettentrum von der unteren Ket-
tenfiihrungsebene in die obere Kettenfiihrungsebene
umzulenken. So ist ein sicheres Halten der Unterfolien-
bahn und/oder Oberfolienbahnim Bereich der Siegelsta-
tion gewahrleistet.

[0010] Bevorzugtist das obere Kettentrum, das inner-
halb der Einlegestation parallel zur Folientransportebene
ausgerichtetist, mittels einer Abdeckung von oben gegen
Verschmutzung geschutzt oder von einem Tunnel um-
schlossen, um ein Verschmutzen des oberen Kettent-
rums der Klammerkette im Bereich der Einlegestation
durch seitlich der Unterfolienbahn nach unten fallende
oder tropfende Produktreste zu verhindern.

[0011] Dabei ist vorzugsweise auch das untere Ket-
tentrum, das innerhalb der Einlegestation parallel zur Fo-
lientransportebene ausgerichtet ist, mittels einer Abde-
ckung von oben gegen Verschmutzung geschiitzt oder
von einem Tunnel umschlossen.

[0012] Der Tunnelistz.B. einteilig oder mehrteilig aus-
geflihrt und weist bevorzugt an seiner Unterseite Reini-
gungsoéffnungen auf.

[0013] Im Folgenden werden Ausfiihrungsformen der
Erfindung durch die nachfolgenden Figuren erlautert.
Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgeméafen Tiefziehverpackungsmaschi-
ne,

Fig.2 eine schematische Ansicht der Folientranspor-
teinrichtung,

Fig. 3 eine Schnittansicht der unteren Kettenfiih-
rungsvorrichtung mit einer Abdeckung und

Fig.4  eine weitere Ausfiihrungsform der Abdeckung.

[0014] Fig. 1 zeigtin schematischer Ansicht eine erfin-

dungsgemale Tiefziehverpackungsmaschine 1. Diese
Tiefziehverpackungsmaschine 1 weist eine Formstation
2, eine Einlegestation 3, eine Siegelstation 4, eine
Schneidstation 5 mit einer Querschneideeinrichtung 5a
und eine Langsschneideeinrichtung 5b auf, die in dieser
Reihenfolge in einer Produktionsrichtung R an einem Ma-
schinengestell 6 angeordnet sind. Eingangsseitig befin-
det sich an dem Maschinengestell 6 eine Zufuhrrolle 7,
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von der eine Unterfolienbahn 8 abgezogen wird. Im Be-
reich der Siegelstation 3 ist ein Materialspeicher 9 vor-
gesehen, von dem eine Oberfolienbahn 10 abgezogen
wird. Ausgangsseitig ist an der Tiefziehverpackungsma-
schine 1 eine Abfuhreinrichtung 11 in Form eines Trans-
portbandes vorgesehen, mit der fertige, vereinzelte Ver-
packungen 12 abtransportiert werden. Ferner weist die
Tiefziehverpackungsmaschine 1 eine Folientransport-
einrichtung 13 auf, die die Unterfolienbahn 8 ergreift und
in einem Hauptarbeitstakt taktweise in einer Folienebene
E in der Produktionsrichtung R weitertransportiert. Die
Folientransporteinrichtung 13 kann zum Beispiel durch
eine oder mehrere seitlich der Unterfolienbahn 8 ange-
ordnete Klammerketten 14 realisiert sein.

[0015] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, in der
in die Unterfolienbahn 8 durch Tiefziehen Mulden 15 ge-
formt werden. Dabei kann die Formstation 2 derart aus-
gebildet sein, dass in der Richtung senkrecht zur Pro-
duktionsrichtung R mehrere Mulden nebeneinander ge-
bildet werden. In der Einlegestation 3 werden Produkte
16 in die Mulden 15 eingelegt bzw. die Mulden 15 mit
dem Produkt 16 befullt. Die Mulden 15 weisen eine Un-
terseite 15a auf.

[0016] Die Siegelstation 3 verfligt Uber eine ver-
schlieRbare Kammer 17, in der die Atmosphére in den
Mulden 15 vor dem Versiegeln zum Beispiel durch Gas-
spulen mit einem Austauschgas oder mit einem Aus-
tausch-Gasgemisch ersetzt werden kann.

[0017] Die Querschneideeinrichtung 5a ist als Stanze
ausgebildet, die die Unterfolienbahn 8 und die Oberfoli-
enbahn 10 in einer Richtung quer zur Produktionsrich-
tung R zwischen benachbarten Mulden 15 durchtrennt.
Dabei arbeitet die Querschneideeinrichtung 5a derart,
dass die Unterfolienbahn 8 nicht Giber die gesamte Breite
aufgeteiltwird, sondern zumindestin einem Randbereich
nicht durchtrennt wird. Dies ermdglicht einen kontrollier-
ten Weitertransport durch die Folientransporteinrichtung
13.

[0018] Die Langsschneideeinrichtung 5bistin der dar-
gestellten Ausfiihrungsform als eine Messeranordnung
ausgebildet, mit der die Unterfolienbahn 8 und die Ober-
folienbahn 10 zwischen benachbarten Mulden 15 und
am seitlichen Rand der Unterfolienbahn 8 durchtrennt
werden, so dass hinter der Langsschneideeinrichtung 5b
vereinzelte Verpackungen 12 vorliegen.

[0019] Die Tiefziehverpackungsmaschine 1 verfugt
ferner Uber eine Steuerung 18. Sie hat die Aufgabe, die
in der Tiefziehverpackungsmaschine 1 ablaufenden Pro-
zesse zu steuern und zu Uberwachen. Eine Anzeigevor-
richtung 19 mit Bedienelementen 20 dient zum Visuali-
sieren bzw. Beeinflussen der Prozessablaufe in der Tief-
ziehverpackungsmaschine 1 fir bzw. durch einen Bedie-
ner.

[0020] Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht der Fo-
lientransporteinrichtung 13 mit einer ersten Klammerket-
te 14 und einer zweiten parallel dazu angeordneten zwei-
ten Klammerkette 21, die dazu konfiguriert sind, die Un-
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terfolienbahn 8 beidseitig in den Bereichen der Formsta-
tion 2, der Siegelstation 4 und der Schneidstation 5 zu
halten und entlang der Produktionsrichtung R zu trans-
portieren. Die horizontale Folienebene E wird durch die
nichtgeformten Bereiche, ndmlich auRerhalb der Mulden
15, der Unterfolienbahn 8 definiert. Diese Folienebene
E liegt auch im Bereich der Einlegestation 3 vor, auch
wenn dort die Klammerketten 14, 21 die Unterfolienbahn
8 nicht halten.

[0021] Die Klammerketten 14, 21 weisen jeweils ein
oberes Kettentrum 22 auf, das in Produktionsrichtung R
mittels eines motorischen Antriebs 23 am Ende der Fo-
lientransporteinrichtung 13 bewegt wird. Analog weisen
die Klammerketten 14, 21 ein unteres Kettentrum 24 auf,
das entgegen der Produktionsrichtung R vom Ende bis
zum Anfang hin zuriickbewegt wird.

[0022] Inden Bereichen der Formstation 2, der Siegel-
station 4 und der Schneidstation 5 ist eine erste Ketten-
fuhrungsvorrichtung 25 in einer oberen Kettenfiihrungs-
ebene OE vorgesehen. Im Bereich der Einlegestation 3
ist eine zweite Kettenflihrungsvorrichtung 26 in einer tie-
fer als die obere Kettenfiihrungsebene OE liegenden un-
teren Kettenfiihrungsebene UE vorgesehen. Am Uber-
gang von der ersten Kettenflihrungsvorrichtung 25 der
Formstation 2 zur zweiten Kettenflihrungsvorrichtung 26
der Einlegestation 3 ist eine erste Kettenumlenkvorrich-
tung 27 und am Ubergang von der zweiten Kettenfiih-
rungsvorrichtung 26 zur ersten Kettenfiihrungsvorrich-
tung 25 ist eine zweite Kettenumlenkvorrichtung 28 vor-
gesehen. Dabei wird das obere Kettentrum 14 mittels
mehrerer Umlenkréder 29 von einer horizontalen Rich-
tung in eine beispielsweise vertikale Richtung und um-
gekehrt umgelenkt, so dass der dargestellte Kettenver-
lauf ausfuhrbar ist.

[0023] An der zweiten Kettenflihrungsvorrichtung 26
in der unteren Kettenfihrungsebene UE ist eine Abde-
ckung 30 vorgesehen, um das obere Kettentrum 14 in-
nerhalb der Einlegestation 3 gegen von oben kommende
Produktreste zu schiitzen.

[0024] Fig. 3 zeigt in einer Schnittansicht in Produkti-
onsrichtung R der zweiten Kettenfiihrungsvorrichtung 26
eine erste Variante der Abdeckung 30 in Form einer U-
férmig geformten Abdeckhaube 31, so dass Produktres-
te und Reinigungsmittel leicht seitlich ablaufen kénnen.
Die Abdeckhaube 31 ist mittels eines Halters 34 an der
zweiten Kettenflihrungsvorrichtung 26 angebracht. Al-
ternativ kann die Abdeckhaube 31 am Maschinengestell
6 angebracht sein.

[0025] Fig. 4 zeigt eine zweite Variante der Abdeckung
30 in Form eines rohrférmigen Tunnels 32. Der Tunnel
32 weist an seiner Unterseite 32a mehrere Reinigungs-
6ffnungen 33 auf, durch die Reinigungsflissigkeit im In-
neren des Tunnels 32 leichter ablaufen kann. Die Ver-
bindung zwischen dem Tunnel 32 und der zweiten Ket-
tenfiihrungsvorrichtung 26 ist mittels des Halters 34 rea-
lisiert. Auch hier kann der Tunnel 32 alternativ am Ma-
schinengestell 6 angebracht sein.

[0026] Wenn die Klammerkette 14, 21 an der ersten
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Kettenumlenkvorrichtung 27 die obere Kettenfiihrungs-
ebene OE verlasst, wird die bis dahin von ihr erfasste
bzw. geklammerte Unterfolienbahn 8 freigegeben, z.B.
durch Offnen der Klammern 35. Wenn die Klammerkette
14, 21 an der zweiten Kettenumlenkvorrichtung 28 wie-
der die obere Kettenflihrungsebene erreicht, ergreift sie
die Unterfolienbahn 8 wieder, insbesondere durch
SchlieRen der Klammern 35.

Patentanspriiche

1.

Tiefziehverpackungsmaschine (1), umfassend eine
Formstation (2), eine Einlegestation (3), eine Siegel-
station (4) und eine Schneidstation (5) sowie eine
Folientransporteinrichtung (13) mit wenigstens einer
Klammerkette (14) zum Transportieren einer Unter-
folienbahn (8) in einer Produktionsrichtung (R), wo-
bei ungeformte Bereiche der Unterfolienbahn (8) in
einer horizontalen Folienebene (E) entlang der Sta-
tionen (2, 3, 4, 5) bewegbar sind und wobei eine
erste Kettenflihrungsvorrichtung (25) eines oberen
Kettentrums (22) der Klammerkette (14) in einer obe-
ren Kettenfiihrungsebene (OE) im Bereich der Form-
station (2), der Siegelstation (4) und der Schneidsta-
tion (5) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine zweite Kettenflihrungsvorrichtung (26)
des oberen Kettentrums (22) der Klammerkette (14)
in einer unteren Kettenflihrungsebene (UE) im Be-
reich der Einlegestation (3) vorgesehen ist, wobei
die untere Kettenfihrungsebene (UE) tiefer liegt als
die obere Kettenflihrungsebene (OE).

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die untere Ketten-
fuhrungsebene (UE) tiefer liegt als eine Unterseite
(15a) von in die Unterfolienbahn (8) geformten Mul-
den (15).

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die untere Kettenfiihrungsebene (UE) pa-
rallel zur oberen Kettenflihrungsebene (OE) ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine erste Kettenumlenkvorrichtung (27)
stromabwarts nach der Formstation (2) vorgesehen
ist, um das obere Kettentrum (22) von der oberen
Kettenflihrungsebene (OE) in die untere Kettenfiih-
rungsebene (UE) umzulenken.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite Kette-
numlenkvorrichtung (28) stromaufwarts vor der Sie-
gelstation (3) vorgesehen ist, um das obere Ketten-
trum (22) von der unteren Kettenflihrungsebene
(UE) in die obere Kettenfiihrungsebene (OE) umzu-
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lenken.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das obere Kettentrum (22), das innerhalb
der Einlegestation (3) parallel zur Folientransporte-
bene (E) ausgerichtet ist, mittels einer Abdeckung
(31) von oben gegen Verschmutzung geschutzt oder
von einem Tunnel (32) umschlossen ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass auch das untere
Kettentrum (24), dasinnerhalb der Einlegestation (3)
parallel zur Folientransportebene (E) ausgerichtet
ist, mittels einer Abdeckung (31) von oben gegen
Verschmutzung geschitzt oder von einem Tunnel
(32) umschlossen ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Tunnel
(32) einteilig oder mehrteilig ausgefihrt ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Tunnel (32) an
seiner Unterseite (32a) Reinigungsoéffnungen (34)
aufweist.
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