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(54) TIEFZIEHVERPACKUNGSMASCHINE

(57) Tiefziehverpackungsmaschine (1) mit wenigs-
tens zwei Klammerketten (7) zum beidseitigen Halten
einer Unterfolie (6) und zum Transportieren der Unterfo-
lie (6) entlang einer Produktionsrichtung (R) der Tiefzieh-
verpackungsmaschine (1), wobei die Klammerketten (7)
in Kettenführungen (30) geführt sind, wobei die Tiefzieh-
verpackungsmaschine (1) eine Formstation (8) zum Er-
zeugen von Mulden (11) in die Unterfolie (6), eine Sie-
gelstation (12) und wenigstens eine Schneidstation (14)
aufweist, die in dieser Reihenfolge entlang der Produk-
tionsrichtung (R) an einem Maschinengestell (4) ange-
ordnet sind, wobei sich die Kettenführungen (30) wenigs-
tens von der Formstation (8) entlang einer Einlegestre-
cke (9) zur Siegelstation (12) erstrecken, wobei die Ket-
tenführungen (30) jeweils eine obere Führungsfläche (0)
und eine untere Führungsfläche (U) aufweisen, zwischen

denen jeweils eine Klammerkette (7) geführt ist und die
obere Führungsfläche (0) an bzw. entlang der Formsta-
tion (8) eine horizontale Ausrichtung aufweist und in die-
sem Abschnitt einen ersten vertikalen Abstand (V1) von
einer Aufstellfläche (A) des Maschinengestells (4) der
Tiefziehverpackungsmaschine (1) hat, wobei die Ketten-
führungen (30) an bzw. entlang der Siegelstation (12)
eine horizontale Ausrichtung aufweisen und die obere
Führungsfläche (0) in diesem Abschnitt einen zweiten
vertikalen Abstand (V2) von der Aufstellfläche (A) hat,
und der zweite Abstand (V2) größer ist als der erste Ab-
stand (V1), sowie die Kettenführung (30) entlang der Ein-
legestrecke (9) wenigstens teilweise eine ansteigende
Ausrichtung aufweist, wobei das Produkteinlegeband
(3) wenigstens zwei separat antreibbare Bänder (3a, 3b)
aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 sowie auf ein Verfahren zum Betrieb einer Tief-
ziehverpackungsmaschine gemäß Anspruch 5.
[0002] Aus der DE 102 24 237 A1 ist eine Tiefziehver-
packungsmaschine zum Erzeugen von Verpackungen
mit einer zur Horizontalen geneigten Siegelnaht offen-
bart. Ein Produktstapel von mehreren Scheiben eines
Lebensmittels wird mittels eines schräg angeordneten
Transportbands in Form eines Rückzugbands in die in
eine Unterfolienbahn geformte Mulde eingelegt. Ein
Grund für die Neigung des Transportbands gegenüber
der Tiefziehverpackungsmaschine bzw. der Folientrans-
portebene liegt in dem Aufbau der Formstation oberhalb
der Folientransportebene. Das Transportband muss
oberhalb der obersten Störkontur an der Formstation an-
geordnet sein und durch den anschließenden schrägen
Verlauf des Transportbands an die Folientransportebene
heran ist ein Bereich von der Formstation bis zum Beginn
der Einlegestrecke notwendig, der von keiner Arbeitssta-
tion genutzt wird.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Maschinenlänge einer Tiefziehverpackungsmaschine zu
reduzieren und den Einlegevorgang von Produkten in
geformte Mulden zu verbessern.
[0004] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine gemäß dem Anspruch 1 bzw.
durch ein Verfahren gemäß dem Anspruch 5. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteransprü-
chen angegeben.
[0005] Die erfindungsgemäße Tiefziehverpackungs-
maschine weist wenigstens zwei Klammerketten zum
beidseitigen Halten einer Unterfolie und zum Transpor-
tieren der Unterfolie entlang einer Produktionsrichtung
der Tiefziehverpackungsmaschine auf, wobei die Klam-
merketten in Kettenführungen geführt sind. Die Ketten-
führungen weisen jeweils eine obere Führungsfläche
und eine untere Führungsfläche auf, zwischen denen je-
weils eine Klammerkette führbar ist. Die Tiefziehverpa-
ckungsmaschine weist eine Formstation zum Erzeugen
von Mulden in eine Unterfolie, eine Siegelstation und we-
nigstens eine Schneidstation auf, die in dieser Reihen-
folge entlang der Produktionsrichtung an einem Maschi-
nengestell angeordnet sind, wobei sich die Kettenfüh-
rungen wenigstens von der Formstation entlang einer
Einlegestrecke zur Siegelstation erstrecken, und wobei
die obere Führungsfläche an bzw. entlang der Formsta-
tion eine horizontale Ausrichtung aufweist und einen ers-
ten vertikalen Abstand von einer Aufstellfläche des Ma-
schinengestells der Tiefziehverpackungsmaschine hat,
wobei die Kettenführungen an bzw. entlang der Siegel-
station eine horizontale Ausrichtung aufweisen und die
obere Führungsfläche einen zweiten vertikalen Abstand
von der Aufstellfläche hat, wobei der zweite Abstand grö-
ßer ist als der erste Abstand, sowie die Kettenführung
entlang der Einlegestrecke wenigstens teilweise eine an-

steigende Ausrichtung aufweist. Die erfindungsgemäße
Tiefziehverpackungsmaschine zeichnet sich dadurch
aus, dass das Produkteinlegeband wenigstens zwei se-
parat antreibbare Bänder aufweist. Die Tiefziehverpa-
ckungsmaschine weist je ein Band pro Spur auf, wobei
eine Spur durch in Produktionsrichtung aufeinanderfol-
gende Mulden definiert ist. Diese Ausführung einer Tief-
ziehverpackungsmaschine erlaubt eine kurze Einlege-
strecke, da ein Produktzuführband Produkte auf einfache
und prozesssichere Weise zumindest im Wesentlichen
horizontal zuführen und in Mulden einlegen kann. Die
separat antreibbaren Bänder ermöglichen eine Korrektur
von unterschiedlich ankommenden Produkten zwischen
den einzelnen Spuren, so dass die Einlegegenauigkeit
der Produkte in die Mulden stark verbessert wird.
[0006] Vorzugsweise ist eine Vorschubbewegung der
Bänder zum Einlegen der Produkte in die Mulden syn-
chron zueinander und synchron zu einer Vorschubbewe-
gung der Klammerketten ausführbar. So kann die Plat-
zierung des Produkts in der Mulde exakt erfolgen.
[0007] Bevorzugt ist eine Trennstelle zwischen dem
Produkteinlegeband und einem direkt stromaufwärts vor-
gelagerten Produktzuführband vorgesehen, um die Lage
von Produkten, die über ein Produktzuführband an die
Tiefziehverpackungsmaschine herangeführt werden, zu
verändern und an die Einlegebedingungen anzupassen.
[0008] Dabei ist in einer vorteilhaften Ausführungsva-
riante vor der Trennstelle eine Einrichtung mit einem oder
mehreren Sensoren vorgesehen, um die Position der
Produkte für jede Spur des Produkteinlegebands zu er-
fassen. So können vorhandenen Ungenauigkeiten be-
züglich der Lage der Produkte in Produktionsrichtung auf
dem Produktzuführband erfasst werden und bereits bei
der Übernahme auf das Produkteinlegeband berücksich-
tigt werden.
[0009] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Betrieb
einer zuvor beschriebenen Tiefziehverpackungsmaschi-
ne zeichnet sich dadurch aus, dass die Bänder des Pro-
dukteinlegebands derart angesteuert werden, dass bei
der Übergabe der Produkte vom Produktzuführband die
Bänder separat mit dem Produktzuführband angesteuert
werden, um Positionsunterschiede benachbarter Pro-
dukte in Produktionsrichtung zu korrigieren. Dies verbes-
sert den nachfolgenden Einlegeprozess und führt zu ei-
ner Verbesserung der Lagegenauigkeit der Produkte in
den Mulden, um manuelle Nachkorrekturen durch eine
Bedienperson zu vermeiden oder wenigstens zu redu-
zieren.
[0010] Vorzugsweise wird bei der Übergabe des Pro-
dukts auf das jeweilige Band die Geschwindigkeit dieses
Bands mit der Geschwindigkeit des Produktzuführbands
synchronisiert, um die Kenntnis über die Lage des Pro-
dukts mittels einer Streckensteuerung nicht zu verlieren
und/oder eine Verformung des Produkts zu verhindern.
[0011] Bevorzugt wird mittels eines oder mehrerer
Sensoren vor der Trennstelle die Position von nebenei-
nander benachbarten Produkten erfasst und diese Infor-
mation an eine Steuerung der Tiefziehverpackungsma-
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schine übermittelt, wobei die Steuerung die Information
über die Positionen auswertet und den Unterschied von
einer Vorderkante eines ersten Produkts der ersten Spur
zu der Vorderkante eines zweiten Produkts der zweiten
Spur ermittelt. Somit kann eine Egalisierung bzw. ein
Ausgleichen dieses Unterschiedes bei der Übernahme
und vor dem Einlegen erfolgen und ein exaktes Einlegen
erfolgen.
[0012] Dabei steuert die Steuerung die Bänder bei der
Übernahme der Produkte jeweils bevorzugt so an, dass
nach der Übernahme die Vorderkanten von in Produkti-
onsrichtung aufeinander folgenden Produkten jeweils ei-
ner Spur einen vorgesehenen Abstand aufweisen, der
vorzugsweise einem Abstand von aufeinanderfolgenden
Mulden in der Unterfolie entspricht.
[0013] Vorzugsweise erfolgt die Übernahme der Pro-
dukte durch das Produkteinlegeband, während der Vor-
schub der Klammerketten stillsteht.
[0014] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung nä-
her dargestellt. Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Ver-
packungsanlage mit einer erfindungsgemä-
ßen Tiefziehverpackungsmaschine und mit
einem Produkteinlegeband,

Figur 2 eine schematische Seitenansicht des Ver-
laufs der Klammerketten von der Form- zur
Siegelstation und der Einlegestrecke mit dem
Produkteinlegeband,

Figur 3 eine schematische Draufsicht der Einlege-
strecke mit dem Produkteinlegeband und ei-
nem Produktzuführband in einer ersten Pha-
se,

Figur 4 eine schematische Draufsicht der Einlege-
strecke mit dem Produkteinlegeband und dem
Produktzuführband in einer zweiten Phase
und,

Figur 5 eine schematische Draufsicht der Einlege-
strecke mit dem Produkteinlegeband und dem
Produktzuführband in einer dritten Phase..

[0015] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgängig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0016] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht ei-
ner Tiefziehverpackungsmaschine 1 mit und einem Pro-
dukteinlegeband 3. Die Tiefziehverpackungsmaschine 1
umfasst ein Maschinengestell 4, das entlang einer Pro-
duktionsrichtung R ausgerichtet ist und eine Aufstellflä-
che A an seiner Unterseite aufweist. Am rechts in der
Fig.1 gezeigten Anfang der Tiefziehverpackungsmaschi-
ne 1 ist eine Abrollvorrichtung 5 für eine Unterfolie 6 vor-
gesehen. Die Unterfolie 6 wird mittels zweier seitlich der
Unterfolie 6 angeordneten Klammerketten 7 einer Form-

station 8 zugeführt, um Mulden 11 mit einer vertikalen
Muldentiefe T in die Unterfolie 6 tiefzuziehen. Des Wei-
teren ist eine schräge bzw. gegenüber einer Horizontalen
im Winkel α geneigte Einlegestrecke 9 zum Einlegen ei-
nes Produkts 10 in geformte Mulden 11 (siehe auch Fig.
2 und 3) in der Produktionsrichtung R auf die Formstation
8 folgend gezeigt. Im weiteren Produktionsverlauf folgen
eine Siegelstation 12 zum Verschließen der mit Produkt
10 gefüllten Mulden 11 mit einer Deckelfolie 13 und eine
erste Schneidstation 14, die als Querschneidstation aus-
geführt ist. Eine zweite Schneideinrichtung 15, die nach
der ersten Querschneidstation 14 stromabwärts ange-
ordnet ist, ist als Längsschneidstation 15 ausgeführt und
vereinzelt die Verpackungen 16. Über ein Transportband
17 werden die vereinzelten Verpackungen 16 aus der
Tiefziehverpackungsmaschine 1 heraustransportiert.
Die Tiefziehverpackungsmaschine 1 weist eine Steue-
rung 18 auf, die nicht nur den Antrieb 19a, beispielsweise
ein Servomotor, der Klammerketten 7 ansteuern kann,
sondern auch den Antrieb 19b des Produkteinlegebands
3 ansteuern kann, um die Geschwindigkeiten beider An-
triebe 19a, 19b zueinander zu synchronisieren oder zu-
einander anpassen zu können, um den Einlegevorgang
optimal entsprechend dem Produkt 10 und/oder der Mul-
de 11 ausführen zu können.
[0017] Die Klammerketten 7 sind in einer Kettenfüh-
rung 30, in Figur 1 schematisch als ober- und unterhalb
der gestrichelten Linie für die Klammerketten 7 parallel
verlaufende strichpunktierten Linien dargestellt, geführt.
Eine solche Kettenführung ist beispielsweise aus der DE
102006005405 A1 bekannt. Die Kettenführungen 30 wei-
sen eine obere Führungsfläche O und eine untere Füh-
rungsfläche U auf, zwischen denen eine Klammerkette
7 geführt wird.
[0018] Figur 2 zeigt eine schematische Seitenansicht
des Verlaufs der Klammerketten 7 und damit der Unter-
folie 6 von der Formstation 8 zur Siegelstation 12. In der
Formstation 8 werden eine oder mehrere hintereinander
und/oder nebeneinander angeordnete und ein Format
bildende Mulden 11 in die Unterfolie 6 geformt. Die Klam-
merketten 7 werden synchron pro Arbeitstakt um einen
Folienvorschub V in Produktionsrichtung R bewegt, um
jeweils neu zu füllenden Mulden der Einlegestrecke 9
bzw. dem Produkteinlegeband 3 bereitzustellen. Figur 2
zeigt weiterhin eine schematische Detailansicht der Ein-
legestrecke 9 mit dem Produkteinlegeband 3, auf dem
Produkte 10 in Produktionsrichtung R gefördert werden.
Das Produkteinlegeband 3 weist im Bereich oberhalb der
Formstation 8 eine vertikale Höhe H auf.
[0019] Der Verlauf der Kettenführung 30 von der Form-
station 8 zur Siegelstation 12 ist etwa S-förmig ausgebil-
det. Die Kettenführung 30 ist in den Bereichen der Form-
station 8 und der Siegelstation 12 horizontal ausgerichtet
und im Bereich der Einlegestrecke 9 weist die Kettenfüh-
rung 30 einen von der Formstation 8 zur Siegelstation
12 ansteigenden Verlauf auf. Die obere Führungsfläche
O entlang der Formstation 8 weist eine horizontale Aus-
richtung und einen ersten vertikalen Abstand V1 von ei-
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ner Aufstellfläche A auf. Die obere Führungsfläche O ent-
lang der Siegelstation 12 weist eine horizontale Ausrich-
tung und einen zweiten vertikalen Abstand V2 von einer
Aufstellfläche A auf. Bei den Übergängen von der Form-
station 8 zur Einlegestrecke 9 und von der Einlegestrecke
9 zur Siegelstation 12 weist die Kettenführung jeweils
einen radialen Verlauf mit einem Radius RA von 500 mm
bis 1000 mm auf. Dies sorgt einerseits für sanfte Über-
gänge der Kettenführung 30, damit keine Knicke in den
Mulden 11 vor allem beim Einsatz von Hartfolien entste-
hen. Andererseits soll die Einlegestrecke 9 nicht unnötig
lang ausgeführt sein, um die Gesamtmaschinenlänge
der Tiefziehverpackungsmaschine 1 möglichst kurz zu
halten.
[0020] Das Produkteinlegeband 3 ist beispielsweise
mittels einer ersten Verstellvorrichtung 23 und einer
zweiten Verstellvorrichtung 24 mit dem Maschinenge-
stell 4 verbunden. Über die Verstellvorrichtungen 23, 24
können beispielsweise manuelle oder kraftbetriebene
Einstellungen des Produkteinlegebands 3 durchgeführt
werden.
[0021] Figur 3 zeigt eine schematische Draufsicht der
Einlegestrecke 9 mit dem Produkteinlegeband 3 und ei-
nem Produktzuführband in einer ersten Phase. Das Pro-
dukteinlegband 3 umfasst zwei Bänder 3a und 3b, die
jeweils für eine Spur S1 bzw. S2 für die Produktzufuhr
vorgesehen sind. Eine Spur S1, S2 ist definiert durch die
in Produktionsrichtung R aufeinanderfolgenden Mulden
11. Die beiden Bänder 3a, 3b sind jeweils über getrennt
ansteuerbare Antriebe 21 a, 21 b antreibbar.
[0022] In Figur 3 ist dem Produkteinlegeband 3 ein Pro-
duktzuführband 30 zugeordnet, um Produkte 10 in einer
ersten Spur S1 und in einer zweiten Spur S2 entspre-
chend der Spurenanzahl der Tiefziehverpackungsma-
schine 1 zuzuführen. Am Übergang vom Produktzuführ-
band 30 zum Produkteinlegeband 3 ist eine Trennstelle
31 vorgesehen und vor der Trennstelle 31 ist eine Ein-
richtung 32 zum Erfassen der Produkte 10 auf dem Pro-
duktzuführband 30 angeordnet. Die Einrichtung 32 kann
beispielsweise ein für beide Spuren gemeinsames Visi-
onssystem aufweisen oder es kann je Spur S1, S2 ein
Sensor 33 vorgesehen sein, um eine Vorderkante 34 des
Produkts 10 zu erfassen und diese Information an die
Steuerung 18 weiterzuleiten.
[0023] Der Abstand A zwischen zwei aufeinanderfol-
genden Produkten 10 bzw. deren Vorderkanten 34 einer
Spur S1, S2 entspricht vorzugsweise dem Abstand A’
von zwei aufeinanderfolgenden Mulden 11, um beispiels-
weise eine Gruppe von vier Produkten 10, ein sogenann-
tes Format, einzulegen. Die Gruppe, die in Figur 3 gezeigt
ist, entspricht zwei mal zwei Produkten 1c, 2c, 1d, 2d und
diese Gruppe von Produkten 10 kann mit einer gemein-
samen und synchronen Vorschubbewegung von Pro-
dukteinlegeband 3 und Klammerketten 7 in die Mulden
11 eingelegt werden. Das Produktzuführband 30 weist
einen Antrieb 30a, vorzugsweise einen servomotori-
schen Antrieb analog zu den Antrieben 21 a, 21 b, auf.
[0024] Die auf dem Produktzuführband 30 zuführbaren

Produkte 3c, 4c, 3d, 4d weisen wie in Figur 3 dargestellt
einen Unterschied D in Produktionsrichtung R bezüglich
den Vorderkanten 34 zweier benachbarter Produkte 3c
und 3d auf, der mittels der Einrichtung 32 erfasst wird,
während sich die Produkte 10 in deren Messbereich be-
finden oder sich hindurchbewegen. Bei einem vorhan-
denen Unterschied D bedeutet dies, dass ein Produkt 10
in Produktionsrichtung R bereits sich gegenüber einem
benachbarten Produkt 10 auf einer benachbarten Spur
S1, S2 weiter vorne bzw. weiter hinten auf dem Produkt-
zuführband 30 befindet.
[0025] Die Bänder 3a, 3b sind in einer Vorschubbewe-
gung gezeigt, um die Gruppe von Produkten 1 c, 2c, 1
d, 2d, zur deren vorderen Ende zu transportieren, um in
einem nachfolgenden Arbeitstakt diese Gruppe oder
auch nur zwei benachbarten Produkten 1c und 1d wäh-
rend eines gemeinsamen Vorschubs mit den Klammer-
ketten 7 in die Mulden 11 einzulegen.
[0026] Figur 4 zeigt eine schematische Draufsicht der
Einlegestrecke 9 mit dem Produkteinlegeband 3 und dem
Produktzuführband 30 in einer zweiten Phase. Das Band
3a der ersten Spur S1 positioniert das Produkt 2c auf
eine Position, die dafür vorgesehen ist, bei der Übernah-
me des nachfolgenden Produkts 3c einen Abstand A vom
Produkt 2c zum nachfolgenden neu aufgenommenen
Produkt 3c zu erzeugen. Analog führt dies auch das zwei-
te Band 3b für die Produkte 2d und 3d aus, wobei die
zwei Bänder 3a, 3b bzw. deren Produkte 2c, 3c, 2d, 3d
den Unterschied D aufweisen, der bei der Übernahme
der Produkte 3c und 3d erzeugt wird bzw. sich automa-
tisch ergibt. In Figur 4 dargestellt, befindet sich das Pro-
duktzuführband 30 in der Vorschubbewegung, siehe
Pfeil. Das erste Band 3a bewegt sich in dieser gezeigten
Phase bereits synchron mit dem Produktzuführband 30
und nimmt dabei das Produkt 3c auf, während das zweite
Band 3b sich erst mit dem Produktzuführband 30 syn-
chronisiert, sobald das nächste Produkt 3d der zweiten
Spur 2 zur Übernahme kommt bzw. sich die Vorderkante
34 an der Trennstelle 31 befindet.
[0027] Figur 5 zeigt eine schematische Draufsicht der
Einlegestrecke 9 mit dem Produkteinlegeband 3 und dem
Produktzuführband in einer dritten Phase. In dieser ge-
zeigten Phase sind die Produkte 3c und 3d vollständig
vom Produktzuführband 30 auf das Produkteinlegeband
3 übernommen und der Unterschied D kann durch eine
Relativbewegung der zwei Bänder 3a, 3b zueinander
ausgeglichen werden, um die Vorderkanten 34 der Pro-
dukte 2c, 2d auf eine gemeinsame virtuelle Linie L quer
zur Produktionsrichtung R zu positionieren. In dem in Fi-
gur 5 gezeigten Ausführungsbeispiel bewegt sich ledig-
lich das zweite Band 3b in Pfeilrichtung, um den Unter-
schied D auszugleichen. Während dieser Phase steht
der Vorschub der Klammerketten 7 still und vom Pro-
duktzuführband 30 sind keine neuen Produkte 4c, 4d zu
übernehmen.
[0028] Anschließend werden die beiden Bänder 3a, 3b
auf die Einlegeposition für den nächsten Einlegevorgang
oder Übernahmevorgang positioniert.
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[0029] Unter dieser Erfindung ist auch ein Produktein-
legeband 3 mit mehr als zwei Spuren bzw. Bändern um-
fasst, sowie können weitere Gruppen mit unterschiedli-
cher Anzahl von Produkten 10 bei einem Einlegevorgang
in die Mulden 11 eingelegt werden. Die Erfassung der
Geschwindigkeit des Produktzuführbands 30 zur Syn-
chronisierung mit den Bändern 3a, 3b kann über ein
Messsystem am Produktzuführband 30 oder an dessen
Antrieb 30a, das mit der Steuerung 18 der Tiefziehver-
packungsmaschine 1 verbunden ist, erfolgen. Alternativ
kann die Information der Geschwindigkeit über ein Bus-
system von der Steuerung des Produktzuführbands 30
an die Steuerung 18 der Tiefziehverpackungsmaschine
1 übertragen werden. Die Sensoren 33 können als opti-
sche Sensoren ausgeführt sein.

Patentansprüche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1) mit wenigstens
zwei Klammerketten (7) zum beidseitigen Halten ei-
ner Unterfolie (6) und zum Transportieren der Un-
terfolie (6) entlang einer Produktionsrichtung (R) der
Tiefziehverpackungsmaschine (1), wobei die Klam-
merketten (7) in Kettenführungen (30) geführt sind,
wobei die Tiefziehverpackungsmaschine (1) eine
Formstation (8) zum Erzeugen von Mulden (11) in
die Unterfolie (6), eine Siegelstation (12) und we-
nigstens eine Schneidstation (14) aufweist, die in
dieser Reihenfolge entlang der Produktionsrichtung
(R) an einem Maschinengestell (4) angeordnet sind,
wobei sich die Kettenführungen (30) wenigstens von
der Formstation (8) entlang einer Einlegestrecke (9)
zur Siegelstation (12) erstrecken, wobei die Ketten-
führungen (30) jeweils eine obere Führungsfläche
(O) und eine untere Führungsfläche (U) aufweisen,
zwischen denen jeweils eine Klammerkette (7) ge-
führt ist und die obere Führungsfläche (O) an bzw.
entlang der Formstation (8) eine horizontale Ausrich-
tung aufweist und in diesem Abschnitt einen ersten
vertikalen Abstand (V1) von einer Aufstellfläche (A)
des Maschinengestells (4) der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine (1) hat, wobei die Kettenführungen
(30) an bzw. entlang der Siegelstation (12) eine ho-
rizontale Ausrichtung aufweisen und die obere Füh-
rungsfläche (O) in diesem Abschnitt einen zweiten
vertikalen Abstand (V2) von der Aufstellfläche (A)
hat, und der zweite Abstand (V2) größer ist als der
erste Abstand (V1), sowie die Kettenführung (30)
entlang der Einlegestrecke (9) wenigstens teilweise
eine ansteigende Ausrichtung aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Produkteinlegeband (3)
wenigstens zwei separat antreibbare Bänder (3a,
3b) aufweist (PA 7).

2. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorschubbe-
wegung der Bänder (3a, 3b) zum Einlegen der Pro-

dukte (10) in die Mulden (11) synchron zueinander
und synchron zu einer Vorschubbewegung der
Klammerketten (7) ausführbar ist.

3. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Trennstelle (31) zwischen dem Pro-
dukteinlegeband (3) und einem diesem direkt strom-
aufwärts vorgelagerten Produktzuführband (30) vor-
gesehen ist.

4. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass vor der Trennstelle
(31) eine Einrichtung (32) mit einem oder mehreren
Sensoren (33) vorgesehen ist, um die Position der
Produkte (10) für jede Spur (S1, S2) des Produktein-
legebands (3) zu erfassen.

5. Verfahren zum Betrieb einer Tiefziehverpackungs-
maschine (1) gemäß einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bän-
der (3a, 3b) des Produkteinlegebands (3) derart an-
gesteuert werden, dass bei der Übergabe der Pro-
dukte (10) vom Produktzuführband (30) die Bänder
(3a, 3b) separat mit dem Produktzuführband (30) an-
gesteuert werden, um Positionsunterschiede be-
nachbarter Produkte (10) in Produktionsrichtung (R)
zu korrigieren.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Übergabe des Produkts (10)
auf das jeweilige Band (3a, 3b) die Geschwindigkeit
dieses Bands (3a, 3b) mit der Geschwindigkeit des
Produktzuführbands (30) synchronisiert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels eines oder mehreren
Sensoren (33) vor der Trennstelle (31) die Position
von nebeneinander benachbarten Produkten (10)
erfasst wird und diese Information an eine Steuerung
(18) der Tiefziehverpackungsmaschine (1) übermit-
telt wird, wobei die Steuerung (18) die Information
über die Positionen auswertet und den Unterschied
(D) von einer Vorderkante (34) eines ersten Produkts
(10) der ersten Spur (S1) zu der Vorderkante (34)
eines zweiten Produkts (10) der zweiten Spur (S2)
ermittelt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung (18) die Bänder (3a,
3b) bei der Übernahme der Produkte (10) jeweils so
ansteuert, dass nach der Übernahme die Vorderkan-
ten (34) von in Produktionsrichtung (R) aufeinander-
folgenden Produkten (10) jeweils einer Spur (S1, S2)
einen vorgesehenen Abstand (A) aufweisen, der
vorzugsweise einem Abstand (A) von aufeinander-
folgenden Mulden (11) in der Unterfolie (6) ent-
spricht.
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9. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Übernahme der Produkte (10) durch das Produktein-
legeband (3) erfolgt, während der Vorschub der
Klammerketten (7) stillsteht.
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