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(567)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine (16), umfassend wenigstens eine
Querschneidestation (1), wobei die Querschneidestation
(1) eine Stanzvorrichtung (2) aufweist, um einen oder
mehrere Folienabschnitte (3) aus einer Unterfolie (4)
und/oder einer Oberfolie (5) mittels eines Stanzwerkzeu-
ges (6), welches einen Stempel (7) und eine Matrize (8)
umfasst, herauszutrennen, wobei die Stanzvorrichtung
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(2) eine Kammer (9) aufweist, welche dazu konfiguriert
ist, wenigstens temporéar die Folienabschnitte (3) aufzu-
nehmen, und eine Absaugvorrichtung (10) aufweist, um
die Folienabschnitte (3) aus der Querschneidestation (1)
herauszubeférdern. Die Erfindung kennzeichnet sich da-
durch aus, dass die Absaugvorrichtung (10) mit einer
Druckgasquelle (19) fluidtechnisch verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehma-
schine gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner
betrifft die Erfindung ein Verfahren gemaf dem unab-
hangigen Anspruch 9.

Stand der Technik

[0002] In Tiefziehverpackungsmaschinen wird Ubli-
cherweise in einer Formstation in eine Unterfolie eine
Mulde geformt, darin ein Produkt eingelegt und die Mulde
in einer Siegelstation mit einer Oberfolie unter Vakuum
und/oder modifizierter Atmosphare luftdicht versiegelt.
Die so hergestellten Packungen hangen als Verbund
Uber die Unterfolie zusammen und werden durch beid-
seitig angebrachte Klammerketten durch die Tiefziehver-
packungsmaschine transportiert. Zum Vereinzeln der
Verpackungen aus dem Verbund der Unter- und der
Oberfolie kann eine Kombination einer Querschnei-
destation mit einer nachfolgenden Langsschneidestation
vorgesehen sein. In der Querschneidestation wird der
Verbund der Unter- und der Oberfolie quer zur Transpor-
trichtung geschnitten oder es werden, falls Radien an
den Randern der Verpackungen notwendig sind, Strei-
fenschnitte oder sogenannte Sternschnitte herausge-
trennt. Dabei kann das Messer, wie z.B. in der EP 3 088
315 A1 offenbart, von oben kommend die Schneidabfille
ausstanzen und die Schneidabfélle fallen nach unten.
Falls der Platz fiir eine Einrichtung zum Sammeln inner-
halb des Maschinengestells oder zum Heraustranspor-
tieren aus dem Maschinengestell nicht ausreichend vor-
handen ist, kann das Stanzmesser von unten kommend
die Schneidabfélle nach oben herausstanzen. Diese
werden dann in einem Aufnahmebehélter nach jedem
Schnitt weiter nach oben geschoben und kdnnen dann
gesammelt entnommen werden. Bei Hochleistungsma-
schinen sind die Aufnahmebehalter sehr hoch, um sie
nicht laufend leeren zu mussen. Dabei werden die
Schneidabfélle Giber einen Absatz geschoben, der sich
oberhalb einer Folientransportebene befindet und auf
dem der zuletzt geschnittene Schneidabfall teilweise mit
seinem Rand aufliegt, und somit soll verhindert werden,
dass die daruber gestapelten Schneidabfélle nach unten
in die Querschneidestation bzw. auf die zu schneidenden
Verpackungen fallen. In letzterem Fall wiirde es zu St6-
rungen in der Tiefziehverpackungsmaschine kommen.
Vor allem bei diinneren bzw. nicht biegesteifen Schneid-
abfallen ist das Risiko grof3, dass das Gewicht der ge-
stapelten Schneidabfalle nicht durch den untersten auf-
liegenden Schneidabfall gehalten werden kann. Eine L6-
sung fiir diese Problematik wird in der EP 2 447 171 B1
vorgeschlagen. Mittels eines Schiebers in der Quer-
schneidestation wird ein Teil der Stanzabfalle sicher ge-
tragen. Dies gelingt speziell bei Streifenschnitten, bei
Sternschnitten hingegen nicht zuverlassig. Einen weite-
ren Nachteil bildet die mechanische Ausfiihrung des
Schiebers, der zum einen aufwandig und somit kosten-
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intensiv in der Herstellung ist und zum anderen einem
Verschleill unterliegt und regelmafRlig gewartet werden
muss.

[0003] Um unterschiedliche Geometrien an Schneid-
abfallen abzufiihren schlagt die DE 10 2018 015 691 B3
eine Losung vor, in der die Schneidabfalle mittels einer
Absaugvorrichtung entsorgt werden. Nachteilig an sol-
chen Absaugvorrichtungen sind die hohen Betriebskos-
ten durch den Einsatz leistungsstarker Geblase sowie
die Fihrung des Schneidabfalls (iber sogenannte vaku-
umgeeignete Spiralschlauche. Diese Schlauche sind
aufgrund ihrer rillenformigen Oberflaiche zum einen
schlecht zu reinigen und somit im Lebensmittelbereich
unerwiinscht zum anderen kénnen sich speziell Streifen-
schnitte aufgrund ihrer Geometrie in diesen Schlduchen
verhaken und zu einer Verstopfung des Schlauches fiih-
ren. Um die Verstopfung zu I6sen muss der Bediener die
Maschine ausschalten, den Schlauch abnehmen und
diesen von Hand reinigen. Dies fiihrt zu unerwiinschten
Ausfallzeiten der gesamten Anlage.

Aufgabe

[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Vorrichtung zur Verfligung zu stellen, die unterschiedli-
che Schneidabfalle, wie Streifenschnitte und Stern-
schnitte, sowie auch unterschiedliche Folientypen, wie
diinne, nicht biegesteifen Folien, und dicke Folien sicher
entsorgt. Zudem ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine verschleillfreie und wartungsarme Vorrichtung
sowie eine zuverldssige und betriebskostenarme Vor-
richtung zur Verfiigung zu stellen. Zudem ist es Aufgabe
der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zu dem Betrieb
dieser Vorrichtung zur Verfiigung zu stellen.

Lésung

[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 bzw. durch ein Verfahren zu deren Betrieb
gemal dem unabhangigen Anspruch 9. Vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0006] Die erfindungsgemalie Tiefziehverpackungs-
maschine umfasst wenigstens eine Querschneidestati-
on, wobei die Querschneidestation eine Stanzvorrich-
tung aufweist, um einen oder mehrere Folienabschnitte
aus einer Unterfolie und/oder einer Oberfolie mittels ei-
nes Stanzwerkzeuges, welches einen Stempel und eine
Matrize umfasst, herauszutrennen. Dabei weist die
Stanzvorrichtung eine Kammer, welche dazu konfiguriert
ist, wenigstens temporar, die Folienabschnitte aufzuneh-
men, und eine Absaugvorrichtung auf, um Folienab-
schnitte aus der Querschneidestation herauszubefor-
dern, wobei die Absaugvorrichtung mit einer Durckgas-
quelle fluidtechnisch verbunden ist. Folienabschnitte
sind von der Unter- und/oder Oberfolie abgetrennte Ab-
schnitte, welche auch generell als Schneidabfall be-
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zeichnet werden. Dies kdnnen sogenannte Streifen-
schnitte, Sternschnitte, Eurolécher oder andere Geome-
trien aufweisende Abschnitte sein.

[0007] In einer bevorzugten Variante der erfindungs-
gemalen Tiefziehverpackungsmaschine ist die Absaug-
vorrichtung als Volumenstromverstarker ausgebildet, in
den mittels einer Druckgasquelle ein Druckgas einblas-
barist. In einerbesonders vorteilhaften Ausfihrungsform
der erfindungsgemalfen Tiefziehverpackungsmaschine
ist das Druckgas durch einen Ringspalt einblasbar. Als
Volumenstromverstarker wird hierbei eine Rohranord-
nung verstanden, die ein erstes und ein zweites Rohr
umfasst, welche koaxial zueinander angeordnet sind und
einen Saugkanal bilden. Der Saugkanal verfugt iiber eine
Ansaug- und eine Austrittseite. Zwischen der Ansaug-
und der Austrittsseite weist die Rohranordnung einen
dinnen Ringspalt auf, durch den ein Gas mit sehr hoher
Geschwindigkeit eingebracht wird. Dadurch wird an der
Ansaugseite des Volumenstromverstarkers ein Unter-
druck verursacht und dadurch Gas, beispielsweise Um-
gebungsluft, mitgerissen, sodass an der Austrittsseite
ein verstarkter Volumenstrom austritt. Als Ringspaltkann
eine Offnung oder eine Vielzahl an Offnungen angese-
hen werden, die sich umlaufend um den Saugkanal he-
rum erstrecken. Vorteilhaft ist es zudem, wenn zwischen
Druckgasquelle und Absaugvorrichtung ein Druckregler
eingesetzt wird, um einen gewinschten Druck an der
Absaugvorrichtung einstellen zu kénnen. Dies kann dazu
dienen, den Druck, der ander Absaugvorrichtung anliegt,
zu begrenzen, um dadurch die Betriebskosten der Ab-
saugvorrichtung zu begrenzen sowie die ungewtinsch-
ten Schallemissionen zu minimieren.

[0008] Besonders vorteilhaftistes, wenn die Stanzvor-
richtung eine Haube aufweist, welche die Kammer bildet,
wobei die Kammer mindestens zwei Offnungen aufweist.
Zweckmafig kann es zudem sein, wenn die Haube ab-
nehmbar auf der Stanzvorrichtung montiert ist, um bei
eventuellen Verstopfungen der Kammer durch die Stanz-
abfalle diese, durch Abnehmen der Haube, leicht entfer-
nen zu kénnen.

[0009] Ineiner Weiterbildungder Erfindungistes denk-
bar, dass die erste Offnung durch die Matrize gebildet
ist. Wahrend des Schneidvorgangs tritt der Stempel in
die Matrize ein, um die Folie herauszutrennen bzw. zu
stanzen. Dabei verschlieRt der Stempel die Offnung der
Matrize nahezu vollstéandig. Die Offnung der Matrize ist
wieder freigegeben, wenn der Stanzvorgang abge-
schlossen ist und der Stempel wieder aus der Matrize
herausgefahren ist. Die Bewegung des Stempels wird
haufig Uber einen pneumatischen Antrieb realisiert. Hier-
fur wird ein konstanter und hoher Druck durch die Druck-
gasquelle benétigt, um die erforderlichen Krafte fir den
Schneidprozess zu erzeugen. Werden mehrere Druck-
gasverbraucher zeitgleich aktiviert, kann es je nach Zu-
verlassigkeit der Druckgasquelle zu Druckschwankun-
gen der Druckgasversorgung kommen. Daher ist es
zweckmalig, dass der durch die Absaugvorrichtung er-
zeugte Volumenstrom zum Herausbeférdern von Folie-
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nabschnitten aus der Querschneidestation wahrend des
Schneidprozesses unterbrochen wird.

[0010] Vorteilhaft ist es, wenn die Absaugvorrichtung
die zweite Offnung der Kammer bildet.

[0011] Beiden Offnungen handelt es sich um eine Aus-
tritts6ffnung, durch welche die Folienabschnitte aus der
Kammer ausgeschleust werden und um eine Offnung,
welche dazu ausgebildet ist, die Kammer zu beliiften.
Vorteilhaft an dieser Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung ist, dass der durch die Absaugvorrichtung er-
zeugte Volumenstrom von der Matrize durch die Kammer
und durch die Absaugvorrichtung selbst stromt. Somit
werden die erzeugten Schneidabfélle zuverldssig aus
der Stanzvorrichtung hinausbefordert.

[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Verhalt-
nis vom Querschnitt der Kammer, parallel zur Transpor-
trichtung gesehen, zu dem Querschnitt der Absaugvor-
richtung zwischen 0,5 und 1,5 liegt, bevorzugt zwischen
0,5und 1,2 liegt, besonders bevorzugt zwischen 0,5 und
1 liegt. Durch das Verhaltnis der Querschnitte von Ab-
saugvorrichtung und Kammer wird die Strémungsge-
schwindigkeit des Volumenstroms beeinflusst. Je grofRer
der Querschnitt der Kammer im Vergleich zu dem Quer-
schnitt der Absaugvorrichtung ist, desto geringer ist die
Strdomungsgeschwindigkeit innerhalb der Kammer. Vor-
teilhaft ist es, eine hohe Strdmungsgeschwindigkeit in
der Kammer zu erreichen. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn die Stromungsgeschwindigkeit in der Absaugvor-
richtung etwas gréRer ist als in der Kammer.

[0013] IneinerWeiterbildungder Erfindungistes denk-
bar, dass an dem der Absaugvorrichtung gegenuberlie-
genden Ende der Kammer ein Druckgasanschluss vor-
handen ist und/oder eine weitere Offnung vorhanden ist,
deren Offnungsquerschnitt vorzugsweise einstellbar ist.
Liegen Folienabschnitte als Streifenschnitte vor, kann es
vorkommen, dass diese beim Absaugen nur einseitig an-
gehoben werden und daher in der Matrize hangen blei-
ben. Es kann passieren, dass die Streifenschnitte zuerst
an der der Absaugvorrichtung zugewandten Seite aus
der Matrize angehoben werden. Dadurch wird an dieser
Stelle ein GroRteil des Volumenstroms geleitet. An der
von der Absaugvorrichtung abgewandten Seite der Ma-
trize reicht dann unter Umstanden der Volumenstrom
nicht mehr aus, um den Streifenschnitt aus der Matrize
herauszubeférdern. Aufgrund der Hakenform der Strei-
fenschnitte 16sen sie sich in einem solchen Fall nicht aus
der Matrize. Daher ist es vorteilhaft, einen Druckgasan-
schluss an der von der Absaugvorrichtung abgewandten
Seite der Kammer vorzusehen. Uber einen Volumen-
strom aus diesem Druckgasanschluss kann der Abtrans-
port von Streifenschnitten somit sichergestellt werden.
Die weitere Offnung kann auch durch ein Bereich mit
einer Vielzahl an kleinen Offnungen, wie z.B. ein Gitter
oder ein Lochblech, ausgebildet sein. Durch Einstellen
des Offnungsquerschnitts dieser weiteren Offnung lasst
sich der Volumenstrom beeinflussen. Ein kleiner Off-
nungsquerschnitt fiihrtdazu, dass ein gréRerer Anteil des
Volumenstroms durch die Matrize strémt und ein kleine-
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rer Anteil des Volumenstroms durch die weitere Offnung
- und umgekehrt.

[0014] Eine Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor,
dass an der Absaugvorrichtung eine Umlenkvorrichtung
angebracht ist, welche dazu ausgebildet ist, Folienab-
schnitte in einen Auffangbehalter zu lenken. Somit kdn-
nen Folienabschnitte direkt aus der Querschneidestation
herausbeférdert werden, ohne durch einen Schlauch ge-
leitet werden zu muissen. Auf diesem kurzen Weg, den
die Folienabschnitte wahrend des Abtransports zurtick-
legen, ist das Risiko, dass sich Folienabschnitte verha-
ken und zu einer Verstopfung fihren, stark reduziert. Zu-
dem ist die Absaugvorrichtung dadurch gut einsehbar
und, sollte es doch zu einer Verstopfung kommen, leicht
Zu reinigen.

[0015] Die Erfindung umfasst auch ein Verfahren zum
Betrieb einer Tiefziehverpackungsmaschine. Die erfin-
dungsgemafie Vorrichtung ist zum Durchfiihren des Ver-
fahrens geeignet, ausgelegt und konfiguriert. In Bezug
auf die Vorrichtung beschriebene Merkmale lassen sich
auf das Verfahren Ubertragen und umgekehrt.

[0016] EinerfindungsgemaRes Verfahren zum Betrieb
einer Tiefziehverpackungsmaschine umfasst eine Steu-
erung und wenigstens eine Querschneidestation. Die
Querschneidestation weist eine Stanzvorrichtung auf,
um einen oder mehrere Folienabschnitte aus einer Un-
terfolie und/oder einer Oberfolie mittels eines Stanzwerk-
zeuges, welches einen Stempel und eine Matrize um-
fasst, herauszutrennen. Hierzu umfasst das Verfahren
folgende Schritte: Wenigstens ein Folienabschnitt wird
aus der Unterfolie und/oder der Oberfolie mittels des
Stanzwerkzeuges herausgetrennt, der wenigstens eine
Folienabschnitt wird wenigstens temporar in einer Kam-
mer der Stanzvorrichtung aufgenommen und ein Volu-
menstrom wird mittels Druckgasquelle erzeugt, um den
wenigstens einen Folienabschnitt aus der Kammer der
Querschneidestation herauszubeférdern.

[0017] Vorzugsweise wird im Verfahren eine Offnung
der Kammer durch Herausflihren des Stempels aus der
Matrize freigegeben. Die ermdglicht es, dass der durch
die Absaugvorrichtung erzeugte Volumenstrom durch
die Matrize geleitet wird und somit gezielt das Heraus-
beférdern des Schneidabfalls unterstitzt.

[0018] In einer denkbaren Ausfiihrung wird der Volu-
menstrom mittels eines Volumenstromverstarkers durch
Einblasen von Gas, insbesondere Druckluft, in eine Ab-
saugvorrichtung erzeugt.

[0019] Besonders zweckmalig ist es, wenn der Folie-
nabschnitt durch den Volumenstromverstarker hindurch
beférdert wird.

[0020] In einer Weiterbildung des Verfahrens wird die
Erzeugung des Volumenstroms mittels der Steuerung
wenigstens flr die Dauer des Stanzvorgangs unterbro-
chen.

[0021] Des Weiterenistes vorteilhaft, wennim Verfah-
ren ein weiterer Volumenstrom durch Einblasen von Gas,
insbesondere Druckluft, in die Kammer erzeugt wird.
[0022] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
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des Verfahrens kann, die Haufigkeit, die Dauer und/oder
die Intensitat des Volumenstroms und/oder des weiteren
Volumenstroms aufgrund einer Eingabe durch einen Be-
diener an einer Mensch-Maschine-Schnittstelle ange-
passt werden und wird mittels der Mensch-Maschine-
Schnittstelle an eine Steuerung der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine kommuniziert.

Kurze Beschreibung der Figuren
[0023] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfiih-

rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung na-
her dargestellt. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Tiefziehver-
packungsmaschine;

Fig.2 eine schematische Perspektivansicht einer
Querschneidestation;

Fig. 3  eine Schnittdarstellung der Querschneidestati-
on quer zur Transportrichtung;

Fig.4 eine Schnittdarstellung der Querschneidestati-
on parallel zur Transportrichtung;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung der Querschneidestati-
on parallel zur Transportrichtung und

Fig. 6 eine Schnittdarstellung der Querschneidestati-

on parallel zur Transportrichtung.
Ausfiihrliche Beschreibung

[0024] Figur 1 zeigt schematisch eine Ausfihrungs-
form der erfindungsgeméafRen Tiefziehverpackungsma-
schine 16. Eine Unterfolie 4 wird entlang einer Transpor-
trichtung T transportiert und mit einer Oberfolie 5 verbun-
den. In einer Querschneidestation 1 werden Schnitte in
die Unterfolie 4 und/oder die Oberfolie 5 eingebracht. Die
erfindungsgeméfe Tiefziehverpackungsmaschine 16
verfiigt Uber eine Mensch-Maschine-Schnittstelle 17 so-
wie Uber eine Steuerung 18. Zudem ist eine Druckgas-
quelle 19 vorhanden, welche mit wenigstens der Quer-
schneidestation 1 Uber eine Druckgasleitung 20 verbun-
den ist.

[0025] In Figur 2 ist eine Ausfiihrungsform der Quer-
schneidestation 1 der erfindungsgemaRen Tiefziehver-
packungsmaschine 16 zu sehen. Dargestellt ist eine
Stanzvorrichtung 2 mit einem Stanzwerkzeug 6 in geoff-
neter Position. Dabei befindet sich ein Stempel 7 aul3er-
halb bzw. unterhalb einer Matrize 8. Auf der Stanzvor-
richtung 2 ist eine Haube 11 befestigt. Die Haube 11 bil-
det zusammen mit der Querschneidestation 1 eine Kam-
mer 9, zu sehen in Figur 3. An der Haube 11 befindet
sich eine Absaugvorrichtung 10, welche mit einer Um-
lenkvorrichtung 15 verbunden ist. Durch das Stanzwerk-
zeug 2 abgetrennte Folienabschnitte 3 werden durch die
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Absaugvorrichtung 10 aus der Querschneidestation 1
herausbeférdert und mit Hilfe der Umlenkvorrichtung 15
in einen Auffangbehalter 14 geleitet. Im Auffangbehalter
14 werden die Schneidabfélle bzw. Folienabschnitte 3
gesammelt. In der dargestellten Variante ist die Absaug-
vorrichtung 10 als Volumenstromverstarker 10A ausge-
bildet. An dem Volumenstromverstarker 10A ist ein
Druckgasanschluss 24 zu sehen. Uber diesen wird der
Volumenstromverstarker 10A durch die Druckgasleitung
20 mit der Druckgasquelle 19 verbunden.

[0026] Figur3zeigteine Schnittdarstellung einer Quer-
schneidestation quer zur Transportrichtung T. Zu sehen
ist, dass die Haube 11 eine Kammer 9 bildet. In der dar-
gestellten Ausfiihrungsform weist die Kammer 9 der
Querschneidestation 1 insgesamt drei Offnungen 12, 13
und 22 auf. Ein Folienabschnitt 3 befindet sich in der
Kammer 9. Durch die Absaugvorrichtung 10 und somit
durch die Offnung 13 kann er aus der Querschneidesta-
tion 1 heraustransportiert werden. Dies geschieht mittels
eines Volumenstroms V, welcher von der Absaugvorrich-
tung 10 erzeugt wird. Zudem befindet sich an einem Ende
der Kammer 9 ein Druckgasanschluss 21, welcher einen
Volumenstrom V2 erzeugen kann. Dieser Volumenstrom
V2 kann den Abtransport der Folienabschnitte 3 unter-
stlitzen. Vorteilhaft ist es, wenn der Volumenstrom V2 in
Richtung der Matrize 8 geleitet wird. Dies unterstiitzt spe-
ziell den Abtransport von Folienabschnitten 3 in Form
eines Streifenschnitts, welche sich in der Matrize 8 ver-
haken kénnten.

[0027] Figur 4 zeigt eine Schnittdarstellung der Quer-
schneidestation 1 parallel zur Transportrichtung T. Die
Offnung 12 der Matrize 8 wird in dieser dargestellten Aus-
fuhrungsform nach oben hin weiter. Dies reduziert das
Risiko, dass sich geschnittene Folienabschnitte 3 in der
Matrize verkeilen und es zu einer Verstopfung der Off-
nung 12 mit Folienabschnitten 3 kommt.

[0028] In Figur 5 ist eine Schnittdarstellung der Quer-
schneidestation 1 parallel zur Transportrichtung T zu se-
hen. Schraffiert gezeigt ist die Querschnittsflache A der
Absaugvorrichtung 10.

[0029] In Figur 6 ist eine Schnittdarstellung der Quer-
schneidestation 1 parallel zur Transportrichtung T zu se-
hen. Schraffiert gezeigt ist die Querschnittsflache B der
Kammer 9.

Bezugszeichenliste
[0030]

Querschneidstation
Stanzvorrichtung
Folienabschnitt
Unterfolie

Oberfolie
Stanzwerkzeug
Stempel

Matrize

Kammer
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10 Absaugvorrichtung

10A Volumenstromverstarker

1" Haube

12 erste Offnung

13 zweite Offnung

14 Auffangbehalter

15 Umlenkvorrichtung

16 Tiefziehverpackungsmaschine
17 Mensch-Maschine-Schnittstelle
18 Steuerung

19 Druckgasquelle

20 Druckgasleitung

21 Druckgasanschluss

22 weitere Offnung

23 Ringspalt

24 Druckgasanschluss

V,V2 Volumenstrom

T Transportrichtung

A Querschnittsflache der Absaugvorrichtung
B Querschnittsflache der Kammer
Patentanspriiche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (16), umfassend we-

nigstens eine Querschneidestation (1), wobei die
Querschneidestation (1) eine Stanzvorrichtung (2)
aufweist, um einen oder mehrere Folienabschnitte
(3) aus einer Unterfolie (4) und/oder einer Oberfolie
(5) mittels eines Stanzwerkzeuges (6), welches ei-
nen Stempel (7) und eine Matrize (8) umfasst, her-
auszutrennen, wobei die Stanzvorrichtung (2) eine
Kammer (9) aufweist, welche dazu konfiguriert ist,
wenigstens temporar die Folienabschnitte (3) aufzu-
nehmen, und eine Absaugvorrichtung (10) aufweist,
um die Folienabschnitte (3) aus der Querschnei-
destation (1) herauszubeférdern, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

die Absaugvorrichtung (10) mit einer Druckgasquel-
le (19) fluidtechnisch verbunden ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugvor-
richtung (10) als Volumenstromverstarker (10A)
ausgebildet ist, in den mittels der Druckgasquelle
(19) ein Druckgas, insbesondere durch einen Rings-
palt (23), einblasbar ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stanz-
vorrichtung (2) eine Haube (11) aufweist, welche die
Kammer (9) bildet, wobei die Kammer (9) mindes-
tens zwei Offnungen (12, 13) aufweist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Offnung
(12) durch die Matrize (8) gebildet ist.
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Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
saugvorrichtung (10) die zweite Offnung (13) der
Kammer (9) bildet.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der An-
spriche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verhaltnis vom Querschnitt der Kammer (9), pa-
rallel zur Transportrichtung (T) gesehen, zu dem
Querschnitt der Absaugvorrichtung (10) zwischen
0,5 und 1,5 liegt, bevorzugt zwischen 0,5 und 1,2
liegt, besonders bevorzugt zwischen 0,5 und 1 liegt.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass an dem der Absaugvorrichtung (10) ge-
geniberliegenden Ende der Kammer (9) ein Druck-
gasanschluss (21) vorhanden ist und/oder eine wei-
tere Offnung (22) vorhanden ist, deren Offnungs-
querschnitt vorzugsweise einstellbar ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Absaugvorrichtung (10) eine Um-
lenkvorrichtung (15) angebracht ist, welche dazu
ausgebildet ist, Folienabschnitte (3) in einen Auf-
fangbehalter (14) zu lenken.

Verfahren zum Betrieb einer Tiefziehverpackungs-
maschine (16), die eine Steuerung (18) und wenigs-
tens eine Querschneidestation (1) umfasst, wobei
die Querschneidestation (1) eine Stanzvorrichtung
(2) aufweist, um einen oder mehrere Folienabschnit-
te (3) aus einer Unterfolie (4) und/oder einer Ober-
folie (5) mittels eines Stanzwerkzeuges (6), welches
einen Stempel (7) und eine Matrize (8) umfasst, he-
rauszutrennen, umfassend folgende Schritte:

- Heraustrennen wenigstens eines Folienab-
schnitts (3) aus der Unterfolie (4) und/oder der
Oberfolie (5) mittels des Stanzwerkzeuges (6),
- wenigstens temporares Aufnehmen des we-
nigstens einen Folienabschnitts (3) in einer
Kammer (9) der Stanzvorrichtung (2),

- Erzeugen eines Volumenstromes (V) mittels
einer Durckgasquelle (19), um den wenigstens
einen Folienabschnitt (3) aus der Kammer (9)
der Querschneidestation (1) herauszubefor-
dern.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Offnung (12) der Kammer (9)
durch Herausfiihren des Stempels (7) aus der Ma-
trize (8) freigegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Volumenstrom
(V) mittels eines Volumenstromverstarkers (10A)
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durch Einblasen von Gas, insbesondere Druckluft,
erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienabschnitt (3) durch den
Volumenstromverstarker (10A) hindurch beférdert
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erzeugung des
Volumenstroms (V) mittels der Steuerung (18) we-
nigstens fur die Dauer eines Stanzvorgangs unter-
brochen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass ein weiterer Volu-
menstrom (V2) durch Einblasen von Gas, insbeson-
dere Druckluft, in die Kammer (9) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haufigkeit, die
Dauer und/oder die Intensitat des Volumenstroms
(V) und/oder des weiteren Volumenstroms (V2) auf-
grund einer Eingabe durch einen Bediener an einer
Mensch-Maschine-Schnittstelle (17) angepasst
werden kann und mittels der Mensch-Maschine-
Schnittstelle (17) an die Steuerung (18) der Tiefzieh-
verpackungsmaschine (16) kommuniziert wird.
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