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(57) Abstract: The invention relates to a method for changing the upper and lower tool of a packaging machine. The invention
further relates to a packaging machine.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wechseln des Ober- und Unterwerkzeugs einer
Verpackungsmaschine. Desweiteren betriftt die vorliegende Erfindung eine Verpackungsmaschine.
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Verfahren zum Wechsel des Ober- und Unterwerkzeugs einer

Verpackungsmaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wechseln des Ober- und

Unterwerkzeugs einer Verpackungsmaschine. Desweiteren betrifft die vorliegende

Erfindung eine Verpackungsmaschine.

Verpackungsmaschinen werden heutzutage eingesetzt, um Verpackungsguter, |
insbesondere Lebensmittel, in eine Verpackungsfolie einzupacken. Diese
Verpackungen bestehen in der Regel aus einem Unterteil und einem Oberteil, wobei
das Unterteil aus einer Unterfolie und das Oberteil aus einer die Oberfolie hergestelit
werden, beispielsweise in einer in passender Form tiefgezogenen
Ausformung/Mulde. Das Verpackungsgut befindet sich zwischen der Ober- und der
Unterfolie. Nachdem das Verpackungsgut zwischen den beiden Folien angeordnet
worden ist, werden diese miteinander versiegelt. Die Folien werden vorzugsweise
taktweise entlang der Verpackungsmaschine, mit ihren Funktions-Arbeits-Stationen,
transportiert und bei einem Takt werden in der Regel mehrere Verpackungen, ein
sogenanntes Format, gleichzeitig hergestellt. Zum Tiefziehen bzw. Siegein der
Folienbahnen werden Werkzeuge bendtigt, die in der Regel aus einem Unter- und
einem Oberwerkzeug bestehen. Diese Werkzeuge sind fur die jeweils herzustellende
Verpackung bzw. das jeweils herzustellende Format individualisiert, so dass diese

bei einem Verpackungs- bzw. Formatwechsel ausgetauscht werden mussen.

Derartige Werkzeugwechselsysteme werden beispielsweise in der EP 1 234 765 B1
sowie in der EP 2 110 219 A1 sowie in der US 5,940,953 offenbart.

Die dort beschriebenen Werkzeugwechselsysteme sind jedoch vergleichsweise

aufwendig bzw. ermoglichen keinen Werkzeugwechsel in ergonomisch gunstiger

Hohe.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Verfligung zu stellen, die die Nachteile des Standes der Technik

nicht aufweisen.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Gelost wird die Aufgabe mit einem Verfahren zum Wechseln des Oberwerkzeugs
und/oder des Unterwerkzeugs einer Verpackungsmaschine, bei dem mindestens
ein, vorzugsweise beide Werkzeuge Uber eine Storkante der Verpackungsmaschine
angehoben und dann von der Verpackungsmaschine entfernt und neue Werkzeuge

oberhalb der Storkante an die Verpackungsmaschine Gbergeben werden.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wechseln der Oberwerkzeuge
und/oder der Unterwerkzeuge einer Verpackungsmaschine. Bei diesen Werkzeugen
kann es sich um die Werkzeuge einer Tiefziehstation und/oder einer Siegelstation
handeln. Die Werkzeuge kdnnen aus mehreren Teilen bestehen, die relativ

zueinander verschiebbar in der Verpackungsmaschine vorgesehen sein konnen.

Erfindungsgeman werden mindestens ein, vorzugsweise die beiden Werkzeuge nun
fur den Werkzeugwechsel beispielsweise von einem Hubeinrichtung iiber eine

Storkante der Verpackungsmaschine angehoben.

Eine Stérkante im Sinne der vorliegenden Erfindung ist eine Hohe, insbesondere
oberhalb des Maschinenrahmens, in der ein oder beide Werkzeuge fiir einen
Bediener oder fir eine Vorrichtung, beispielsweise einen Roboter und/oder ein
Transportmittel, frei verfligbar sind, so dass es/sie aus der Verpackungsmaschine
herausgenommen werden kénnen. Das neue Werkzeug wird auch oberhalb dieser
Storkante in einen Bereich oberhalb der Verpackungsmaschine verbracht und dann
in die Verpackungsmaschine abgesenkt. Die Storkante kann mit der Oberkante des
Maschinenrahmens zusammenfallen, liegt jedoch vorzugsweise oberhalb der

Oberkante des Maschinenrahmens, insbesondere in einer fur den Arbeiter vor Ort

ergonomisch gunstigen Hohe.

Das Unter- und das Oberwerkzeug der Tiefzieh- bzw. der Siegelstation kdnnen

gemeinsam oder einzeln gewechselt werden.

Insbesondere wird das jeweilige Werkzeug in einer ergonomisch glinstigen Héhe
ubergeben, so dass die jeweilige Person, die das jeweilige Werkzeug wechselt,
dieses, zumindest nicht mehr nennenswert, anheben und/oder absenken, sondern

nur noch seitlich verschieben bzw. entnehmen muss.



WO 2011/104036 PCT/EP2011/000971

Vorzugsweise werden die Werkzeuge, insbesondere einer Arbeitsstation, d.h. der
Form- oder der Siegelstation, zumindest abschnittsweise gemeinsam, insbesondere
mit einem gemeinsamen Antrieb, angehoben oder abgesenkt, wobei natlirlicherweise
das Oberwerkzeug um eine geringere Wegstrecke angehoben bzw. abgesenkt
werden muss als das Unterwerkzeug. Diese bevorzugte Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass lediglich ein Antrieb fur beide
Werkzeuge beim Werkzeugwechsel bendtigt wird. Es sind aber auch mehrere, z.B.
zwei oder vier Einzelantriebe je Arbeitsstation maéglich, die vorzugsweise

elektrisch/elektronisch und/oder mechanisch miteinander gekoppelt sein kdnnen.

Die Werkzeuge der Formstation werden vorzugsweise getrennt von den Werkzeugen

der Siegelstation gewechselt.

Vorzugsweise werden die oder das Werkzeug(e) senkrecht angehoben bzw.

abgesenkt.

Zum Wechseln eines Werkzeuges kann es nétig sein, dass es seitlich verschoben
werden muss. Vorzugsweise erfolgt diese seitliche Bewegung in oder gegen die
Laufrichtung der Foliebahn. Besonders bevorzugt wird das Werkzeug um mindestens
eine Formatlange (Vorschub der Folienbahn bei einem Takt, auch als Taktldnge
bezeichnet), d.h. die Lange, um die die Folie bei einem Takt weitertransportiert wird,

seitlich verschoben.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens, sind das
Unterwerkzeug an einem Hubtisch und das Oberwerkzeug an einem tragenden
Oberteil angeordnet. Vorzugsweise wird mindestens ein Werkzeug mit dem Hubtisch
bzw. mit dem tragenden Oberteil vor und nach dem Werkzeugwechsel automatisch
ent- und/oder verriegelt. Automatisch ent-/verriegelt im Sinne der Erfindung bedeutet,
dass eine, vorzugsweise mechanische, Verriegelung, ein Energie-, Vakuum-,
Druckluft-, Kiihlwasser-, Reinigungsfluid- und/oder Schutzgasanschluss automatisch,
d.h. ohne menschliches Zutun, erfolgt. Zusatzliche Montagewerkzeuge sind hiernach

far den Werkzeugwechsel nicht erforderlich.
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Folienbahn im Sinne der Erfindung bedeutet, dass sie zumindest teilweise aus

Kunststoff besteht, aber auch einen Papieranteil oder dergleichen aufweisen kann.

Vorzugsweise wird in der Verpackungsmaschine zumindest eine Folienbahn,
insbesondere die Unterfolienbahn, entlang einer Folientransportebene transportiert.
Dieser Transport kann kontinuierlich erfolgen. Vorzugsweise erfolgt der Transport
jedoch taktweise, wobei die Folienbahn bei jedem Takt um eine Formatlange
weitertransportiert wird. Vorzugsweise handelt es sich bei der Folienbahn um die
Unterfolie oder um die Oberfolie. GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform wird
diese Folienbahn fir den Werkzeugwechsel aufgeschnitten, wobei ganz besonders
bevorzugt eine Formatldnge aus der Folienbahn oder den Folienbahnen
herausgeschnitten wird, so dass das Unterwerkzeug durch diesen Ausschnitt Gber
die Storkante gehoben werden kann. Vorzugsweise erfolgt der Ausschnitt der
Folienbahn oder der Folienbahnen so, dass zumindest ein Rand, vorzugsweise beide
Rander der Folienbahn, die von einem Transportmittel, insbesondere zwei
Transportketten, die rechts und links von der Folienbahn angeordnet sind, ergriffen
ist, stehen gelassen wird/werden, so dass die Folienbahn(en) nach dem
Werkzeugwechsel weiter transportiert werden kann/kénnen. Unter den Randern der
Folienbahn versteht der Fachmann den Bereich der Folie, der jeweils rechts und links

Uber das Format hinaussteht. In der Regel wird dieser Bereich jeweils von einer

Transportkette ergriffen.

Geman einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die Verpackungsmaschine ein
tragendes Oberteil auf, mit dem das zu wechselnde Oberwerkzeug verbunden wird.
Vorzugsweise ist dieses tragende Oberteil fir den Werkzeugwechsel von dem zu
wechselnden Werkzeug wegbewegbar, insbesondere wegschwenkbar, wegdrehbar,
wegschiebbar und/oder zumindest abschnittsweise translatorisch bewegbar,
vorgesehen. Diese bevorzugte Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung hat den
Vorteil, dass durch diese Wegbewegung das zu wechselnde Oberwerkzeug frei von
oben zuganglich ist. Diese Wegbewegung des Werkzeuges kann gemaf einer
weiteren bevorzugten oder erfindungsgemafen Ausfuhrungsform der vorliegenden
Erfindung auch fur eine Werkzeuginspektion und/oder eine Werkzeugreinigung

eingesetzt werden.
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GemaR einer anderen bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung
werden bei einem Wechsel des Vorschubs der Folienbahn bei einem Takt
(Taktlange) nur die Werkzeuge gewechselt. Die Position der Form- und/oder
Siegelstation innerhalb der Verpackungsmaschine bleibt vorzugsweise unverandert
kann aber noch zusatzlich angepasst werden. Dabei werden die Werkzeuge in ihrer
Grundstruktur vorzugsweise auf eine grole Vorschublange ausgelegt und, bei
kleineren Formaten, lediglich der Wirkbereich der Werkzeuge, der im Eingriff mit der

jeweiligen Folienbahn steht, reduziert.

Gemal einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung
wird bei einem Wechsel des Vorschubs der Folienbahn bei einem Takt (Taktlange)
die Gesamtlange des Werkzeuges an den jeweilig gewtinschten Vorschub
angepasst. In diesem Fall muss neben dem Werkzeug selbst auch die Grundplatte,
die das Werkzeug mit dem Hubsystem verbindet, ausgetauscht werden.
Vorzugsweise wird dabei die Grundplatte ebenfalls tiber die Storkante gehoben,
und/oder nach dem Werkzeugwechsel zumindest abschnittsweise wieder unter die
Stérkante abgesenkt und/oder es wird die Grundplatte vor und nach dem

Werkzeugwechsel automatisch ent- und/oder verriegelt.

Vorzugsweise wird bei einem Werkzeugwechsel auch die Position der jeweiligen
Arbeitsstation innerhalb der Verpackungsmaschine angepasst. Dies kann vor, bei
oder nach dem Werkzeugwechsel erfolgen. Die Position der jeweiligen Arbeitsstation
(z.B. Form-, Full-, Siegel- und/oder Vereinzelungsstation) kann dabei beispielsweise
an einen veranderten Vorschub der Folienbahn je Takt angepasst werden. Die
Arbeitsstationen werden bei einer Veranderung ihrer Position vorzugsweise entlang
des Rahmens der Verpackungsmaschine verschoben und dann in ihrer neuen
Position arretiert. Das Verschieben kann manuell oder motorisch, insbesondere

automatisch erfolgen, insbesondere anhand einer am Werkzeug vorhandenen

Kennung.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist das jeweilige Werkzeug mit einem
Identifizierungsmittel/Kennung, beispielsweise mit RFID, identifizierbar. Diese
bevorzugte Ausfihrungsform hat beispielsweise den Vorteil, dass die
Verpackungsmaschine, nachdem das jeweilige Werkzeug identifiziert worden ist,
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automatisch an das jeweilige Werkzeug anpassbar ist. Beispielsweise kann mittels
der Identifizierung festgelegt werden, welche Anschlisse (Energie, Druckluft,
Inertgas etc.) vorgesehen werden mussen. Desweiteren kann die Bewegung des
Werkzeuges, d.h. insbesondere die Bewegung des Hubtisches, an das jeweilige
Werkzeug angepasst werden, um zu vermeiden, dass die Verpackungsmaschine
durch einen zu grofRen Hub beschadigt wird oder dass der Werkzeughub zu gering
ist. Zusatzlich kann anhand der_ Kennung festgelegt werden wie der
Werkzeugwechsel erfolgen soll, beispielsweise auf welche Hohe das jeweilige
Werkzeug gehoben werden soll. Auch ein Transportmittel, das das Werkzeug nach
dem Wechsel ibernimmt, kann anhand der Kennung automatisch gesteuert werden.
Aulerdem kann mit dem ldentifizierungsmittel verhindert werden, dass ein falsches,
nicht flr die jeweilige Verpackungsmaschine vorgesehenes Werkzeug, eingesetzt
wird. In diesem Fall wird eine in der Verpackungsmaschine vorgesehene Steuerung
vorzugsweise verhindern, dass die Verpackungsmaschine in Betrieb gesetzt werden
kann. Dasselbe gilt vorzugsweise, wenn die Steuerung erkennt, dass nicht
aufeinander abgestimmte Werkzeuge in einer der Arbeitsstationen, vorzugsweise in

der Tiefzieh- und/oder Siegelstation, eingespannt sind.

Alle zu den erfindungsgemafien gemachten Ausflihrungen gelten far die
erfindungsgemafen Verpackungsmaschinen gleichermafien und umgekehrt.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Verpackungsmaschine
mit einer Tiefzieh-, Full- und Siegelstation, wobei die Tiefzieh- und Siegelstation
jeweils ein Oberwerkzeug mit einem tragenden Oberteil aufweisen, wobei
mindestens ein tragendes Oberteil schwenkbar vorsehen ist und der

Schwenkmechanismus von dem tragenden Oberteil i6sbar ist.

Noch ein weiterer oder bevorzugter Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine
Verpackungsmaschine, bei der die Tiefzieh- und/oder Siegelstation jeweils eine
Hubeinrichtung aufweisen, wobei diese Hubeinrichtung auch zum Anheben und
Absenken des Unter- und/oder Oberwerkzeuges tber bzw. unter die Storkante

eingesetzt wird.
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Noch ein weiterer erfindungsgemaler oder bevorzugter Gegenstand der
vorliegenden Erfindung ist eine Verpackungsmaschine, die hohenverstellbare,
vorzugsweise teleskopierbare, Fiihrungsschienen fiir ein oder mehrere Werkzeuge
aufweist. Diese Fihrungsschienen kdnnen fiir den Werkzeugwechsel eingesetzt
werden, um das jeweilige Werkzeug von einer Parkstellung in die Nutzstellung zu
Uberfihren und umgekehrt. Vorzugsweise handelt es sich bei diesen
Fihrungsschienen nicht um eine durchgehende Ebene, sondern um Schienen, die

rechts und links des jeweiligen Werkzeugs vorgesehen sind.

Gemal eines weiteren erfindungsgemafien oder bevorzugten Gegenstandes der
vorliegenden Erfindung weist die Verpackungsmaschine eine Produktunterstitzung
auf, die hdhenverstellbar vorgesehen ist und/oder Teil einer Hubeinrichtung fur den
Werkzeugwechsel ist. Derartige Produktunterstitzungen sind Mittel, die parallel zu
der Transportrichtung der Folienbahn vorgesehen sind und die zwischen jeweils zwei
Verpackungen angeordnet sind und die verhindern, dass die Folienbahn quer zu
ihrer Transportrichtung zu sehr durchhangt. Derartige Produktunterstutzungen
werden insbesondere bendétigt, nachdem die jeweilige Verpackung mit dem

Verpackungsgut beflllt worden ist.

Gemal noch einem weiteren oder bevorzugten Gegenstand der vorliegenden
Erfindung weist die Verpackungsmaschine mehrere Form- oder Siegelstationen
aufweist, wobei die Formstationen und/oder Siegelstationen vorzugsweise jeweils
unterschiedliche Werkzeuge aufweisen. Beispielsweise weisen sie zwei Form- und
zwei Siegelstationen auf, die jeweils Werkzeuge fir unterschiedliche Vorzuge,
beispielsweise 370 mm und 400 mm aufweisen. Diese Werkzeuge kénnen dann
beispielsweise wahlweise, gleichzeitig oder getrennt, eingesetzt werden, ohne dass
ein Werkzeugwechsel erfolgen muss. Wenn die Werkzeuge hingegen gewechselt
werden, so werden vorzugsweise die einzusetzenden Werkzeuge jeweils in die
Station mit dem korrespondierenden Vorzug eingesetzt, also beispielsweise
Werkzeuge mit 370 mm Vorzug in die fir 370 mm Vorzug eingerichtete Station.

Ein weiterer oder bevorzugter Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine

Verpackungsmaschine, die ein Mittel aufweist, das in Eingriff mit einem
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korrespondierenden Mittel an einem Transportmittel bringbar ist, und das die Lage
des Transportmittels relativ zu der Verpackungsmaschine in mindestens zwei,
vorzugsweise drei Raumrichtungen definiert. Mit dem Transportmittel werden die

Werkzeuge zu der Verpackungsmaschine hin und von dieser weg transportiert.

Diese erfindungsgemafie Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung hat den
Vorteil, dass ein Transportmittel in einer, relativ zu der Verpackungsmaschine,
beispielsweise zu deren Rahmen und/oder der Storkante, eindeutigen Lage gebracht
werden kann und in dieser Lage ein oder mehrere Werkzeuge aufgenommen
und/oder Gbergeben werden kénnen. Dieses Mittel wirkt mit einem Mittel zusammen,
das an dem Transportmittel vorgesehen ist. Vorzugsweise sind die beiden Mittel
selbstfindend ausgeflihrt. Beispielweise ist eines der Mittel ein Kegelstumpf und das
andere Mittel ein sich verjingende Ausnehmung, in die der Kegelstumpf eingefihrt.
Dadurch sind die beiden Mittel in mindestens zwei gegebenenfalls sogar drei
Raumrichtungen eindeutig zueinander festgelegt und dieses System ist
selbstfindend. Vorzugsweise erfolgt Uber diese beiden Mittel auch noch ein
Energietransfer zu dem Transportmittel hin, mit dem das jeweilige Werkzeug

motorisch bewegt werden kann.

Mit dem Transportmittel kann das/die Werkzeug(e), das durch das oben
beschriebene Verfahren bzw. die oben beschriebene Verpackungsmaschine in einer
ergonomisch gunstigen Hohe Gbergeben wird, manuell oder motorisch an das
Transportmittel Gbergeben, beispielsweise geschoben oder gezogen werden. Dabei

sind folgende Alternativen denkbar:

a. Es gibt zwei getrennte Transportmittel: eines fur die Werkzeugaufnahme und
eines flr die Werkzeugabgabe. Das zu wechselnde Werkzeug wird auf das
Transportmittel geladen und dieses von der Verpackungsmaschine
wegbewegt. Ein anderes Transportmittel wird an die Verpackungsmaschine
angedockt und Ubergibt ein neues Werkzeug.

b. Das Transportmittel enthalt bereits das Wechselwerkzeug, z.B in einer
anderen Ebene und/oder in derselben Ebene jedoch versetzt. Nach der

Aufnahme eines Werkzeuges von der Verpackungsmaschine wird das
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Wechselwerkzeug in die Ubergabeposition gebracht und an die
Verpackungsmaschine ubergeben.
C. Das Transportmittel enthalt alle zu wechselnden Werkzeuge einer oder

mehrerer Arbeitsstationen der Verpackungsmaschine.

Das Transportmittel und/oder die Verpackungsmaschine weisen vorzugsweise ein
Mittel auf, mit dem der seitliche Abstand zwischen dem Transportmittel und der
Verpackungsmaschine uberbriickt werden kann. Dabei kann es sich beispielsweise
um teleskopierbare Stangen handeln und/oder um einen seitlich verschiebbaren
Ubergabetisch. Das Transportmittel kann auch durch eine Schwenk und/oder

Drehbewegung den Abstand Uberbricken.

Vorzugsweise ist auch das jeweilige Werkzeug und/oder das Transportmittel so
vorgesehen, dass die Werkzeugaufnahme/-ubergabe automatisch erfolgt. Das
Werkzeug weist daflr eine Kennung auf, aufgrund derer das Transportmittel,
zumindest die Werkzeugaufnahme und —ubergabe, automatisch erfolgt. Der
Transport des Transportmittels zu der Verpackungsmaschine hin und davon weg

kann manuell oder motorisch oder automatisch erfolgen.
Im Folgenden werden die Erfindungen anhand der Figuren 1 bis 7 erlautert. Diese
Erlauterungen sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen

Erfindungsgedanken nicht ein. Diese Erlauterungen gelten fir alle Gegenstande der

vorliegenden Erfindungen gleichermalien.

Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine.

Figur 2 zeigt eine erste Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens.
Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrung des erfindungsgemaflen Verfahrens.
Figur 4 zeigt eine dritte Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens.

Figur 5 zeigt noch eine weitere Ausfihrungsform des erfindungsgemalien

Verfahrens.
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Figur 6 zeigt die Verpackungsmaschine mit dem tragenden Oberteil im

geschlossenen Zustand.

Figur 7 zeigt die Ausfuhrungsform gemaf Figur 6 mit hochgeschwenktem
" schwenkbaren Teil, ohne dass das tragende Oberteil daran angedockt ist.

Figur 1 zeigt die erfindungsgemafie Verpackungsmaschine 1, die eine Tiefziehstation
2, eine Fullstation 7 sowie eine Siegelstation 19 aufweist. Eine Kunststofffolienbahn
8, die sogenannte Unterbahn, wird von einer Vorratsrolle abgezogen und,
vorzugsweise taktweise, entlang der erfindungsgemafien Verpackungsmaschine von
rechts nach links transportiert. Bei einem Takt wird die Folienbahn um eine
Formatlange weitertransportiert. In der Anmeldung wird dies auch als ,Vorschubs
der Folienbahn bei einem Takt" bezeichnet. Daflir weist die Verpackungsmaschine
zwei Transportmittel (nicht dargestellt), in dem vorliegenden Fall jeweils zwei
Endlosketten auf, die rechts und links von der Folienbahn angeordnet sind. Jede -
Endloskette weist Haltemittel auf, die jeweils die Kanten der Folienbahn
zusammenwirken. Sowohl am Anfang als auch am Ende der Verpackungsmaschine
ist fur jede Kette jeweils mindestens ein Zahnrad vorgesehen, um das die jeweilige
Kette umgelenkt wird. Mindestens eines dieser Zahnrader ist angetrieben. Die
Zahnrader im Eingangsbereich und/oder im Ausgangsbereich kdnnen miteinander,
vorzugsweise durch eine starre Achse, verbunden sein. Jedes Transportmittel weist
eine Vielzahl von Klemmmitteln auf, die die Unterfolie im Einlaufbereich klemmend
ergreifen und die Bewegung des Transportmittels auf die Unterfolie (ibertragen. Im
Auslaufbereich der Verpackungsmaschine wird die klemmende Verbindung zwischen
dem Transportmittel und der Unterfolie wieder gelost. In der Tiefziehstation 2, die
uber ein Oberwerkzeug 3 und ein Unterwerkzeug 4 verflugt, das die Form der
herzustellenden Verpackungsmulde aufweist, werden die Verpackungsmulden 6 in
die Folienbahn 8 eingeformt. Das Unterwerkzeug 4 ist auf einem Hubtisch 5
angeordnet, der, wie durch den Doppelpfeil symbolisiert wird, vertikal verstellbar ist.
Vor jedem Folienvorschub wird das Unterwerkzeug 4 abgesenkt und danach wieder
angehoben. Im weiteren Verlauf der Verpackungsmaschine werden die
Verpackungsmulden dann in der Fillstation 7 mit dem Verpackungsgut 16 gefiilit. In

der sich daran anschlieBenden Siegelstation 19, die ebenfalls aus einem
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Oberwerkzeug 12 und einem vertikal verstellbaren Unterwerkzeug 11 besteht, wird
eine Oberfolie auf die Verpackungsmulde gesiegelt. Auch in der Siegelstation
werden das Oberwerkzeug und/oder das Unterwerkzeug vor und nach jedem
Folientransport abgesenkt bzw. angehoben. Auch die Oberfolie 14 kann in
Transportmitteln gefuhrt sein bzw. von Transportketten transportiert werden, wobei
sich diese Transportmittel dann nur von der Siegelstation und ggf. stromabwarts
erstrecken. Ansonsten gelten die Ausfiihrungen, die zu dem Transportmitteln der
Unterfolie gemacht wurden. Im weiteren Verlauf der Verpackungsmaschine werden
auch die fertiggesteliten Verpackungen vereinzelt, was mit dem Schneidwerkzeug 27

erfolgt.

Figur 2 zeigt die Siegelstation der erfindungsgemalen Verpackungsvorrichtung,
wobei die folgenden Ausfihrungen gemaf Figur 2 bis 7 fur die Tiefziehstation analog
gelten. Zu sehen ist ein Maschinenrahmen 18 entlang dessen von rechts nach links
oder von links nach rechts befullte Verpackungen in einer Folienebene 20
transportiert werden, die in der Siegelstation mit einer Oberfolie verschlossen
werden. Die Siegelstation weist ein Oberwerkzeug 12 und ein Unterwerkzeug 11 auf.
Das Oberwerkzeug 12 besteht aus einem tragenden Oberteil 12" an dem ein
Siegelrahmen 12°° sowie ein Kammerdeckel 12" angeordnet ist. Vorzugsweise ist
der Siegelrahmen 12" relativ zu dem Kammerdeckel beweglich vorgesehen. Der
Siegelrahmen 12" und der Kammerdeckel 12" werden im Folgenden als
Werkzeuge bezeichnet, die von dem tragenden Oberteil 12° entlang einer
Trennebene 15 getrennt werden und somit ausgetauscht werden kénnen. Unterhalb
der Folienebene ist ein Siegelunterteil 11 vorgesehen, das beispielsweise eine
Siegelbrille aufweist. Dieses Werkzeug 11 ist an einem Hubtisch 5, mit dem es auf
und ab bewegbar ist, fixiert, kann jedoch von diesem auch entlang der Trennebene
15 getrennt und somit ausgetauscht werden. Fir ein Werkzeugwechsel werden die
zu wechselnden Werkzeuge 127", 12" und 11 zunéachst einmal in ihre
Werkzeugwechselposition verbracht. Sodann werden die Werkzeuge 127", 12" als
Einheit von dem tragenden Oberteil 12° getrennt. Dies erfolgt manuell, vorzugsweise
jedoch automatisch. Danach wird das Werkzeug 12", 12°"" auf eine
Aufnahmeeinheit, beispielsweise Schiebeleiste, verbracht, vorzugsweise abgesenkt,
entweder durch freien Fall Gber eine kurze Entfernung oder automatisch gefuhrt. Des
Weiteren wird die Folie im Bereich oberhalb einer Hubeinrichtung 10 gedffnet,
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beispielsweise indem mit einem Messer ein Loch in die Folienbahn geschnitten wird,
das so grof ist, dass das untere Werkzeug durch dieses Loch hindurch gefiihrt
werden kann. Bereiche der Folie (seitliche Streifen) bleiben dabei unbeschadigt, so
dass die Folie bereichsweise durchgangig bleibt und der Kraftfluss beim Transport
der Folie nicht vollstandig unterbrochen wird. Dadurch entfallt ein emeutes Einfadeln
der Folie im anschlieBenden Prozessverlauf. Des Weiteren wird das untere
Werkzeug 11 entweder manuell oder automatisch von dem Hubtisch 5 entriegelt.
Sodann werden das untere Werkzeug 11 gegen oder in Laufrichtung der Maschine
um mindestens eine Formatlange entweder manuell oder automatisch verschoben,
wobei das Werkzeug 11 auf ein Ubernahmesystem {ibergeben wird, das Bestandteil
der bestehenden Hubeinrichtung sein kann, jedoch auch eine separate
Hubeinrichtung 10 darstellen kann. Auch das obere Werkzeug 12", 12" wird in oder
gegen die Laufrichtung der Maschine verschoben, wobei die Werkzeuge 1277, 12"
sowie 11 vorzugsweise in dieselbe Richtung verschoben werden. Auch dieses
Werkzeug 127", 12" wird um mindestens eine Formatlange der Folie entweder
manuell oder automatisch verschoben und das Werkzeug 12", 12" auf ein
Ubernahmesystem vorzugsweise dasselbe Ubernahmesystem wie das
Unterwerkzeug 11 Ubergeben. Vorzugsweise bewegungskombiniert werden sodann
das untere Werkzeug 11 sowie das obere Werkzeug 12", 12" Uber die Storkante,
das heifl3t mindestens (iber den Maschinenrahmen 18 der Verpackungsmaschine,
angehoben und kénnen von dort in einer ergonomischen Hohe von Hand oder von

einem Maschinensystem Gbernommen werden.

Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgemanien Verfahrens. Die
Ausfuhrungen zu den Figuren 1 und 2 gelten fiir das Verfahren gemaf Figur 3
gleichermalen, wobei in dem vorliegenden Fall die beiden Werkzeuge gemeinsam
von der Hubeinrichtung 10 angehoben werden. Die Hubeinrichtung kann die ohnehin
vorhandene Hubeinrichtung oder eine zusatzliches Hubeinrichtung sein. Sofern
Produktunterstitzungen (nicht dargestellt) vorhanden sind, missen diese entfernt
oder in die zusatzliche Hubeinrichtung 10 integriert werden. Vor dem gemeinsamen
Anheben mit der Hubeinrichtung 10 kann das Unterwerkzeug 11 in eine, in diesem
Fall erhohte Werkzeugwechselposition nahe unter der Unterfolie mit der zumeist
vorhandenen Hubeinrichtung 9 verbracht werden, um beispielsweise die
Hubeinrichtung 10, durch die erhdhte Angriffsposition mit einem geringeren Hubmalf}
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ausstatten zu kénnen, wodurch beispielsweise der Bauraum reduziert und Material

eingespart werden konnen.

Figur 4 zeigt eine weitere Variante des erfindungsgemaRen Verfahrens. Auch bei
dieser Variante wird auf die vorherigen Verfahrensbeschreibungen gemaf Figuren 1
- 3 Bezug genommen. Diese Variante weist als Besonderheit auf, dass die
Hubeinrichtung 9, die fur die Auf und Ab-Bewegung beim Siegein der Folie benétigt
wird, auch zum Werkzeugwechsel eingesetzt wird. Mit dieser Hubeinrichtung 9 wird
mindestens das Unterwerkzeug 11 vorzugsweise jedoch das Unterwerkzeug 11 und
das Oberwerkzeug 12", 12°" gemeinsam Uber die Storkante 21 hinaus angehoben.
Des Weiteren weist diese Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung bzw.
des erfindungsgemafien Verfahrens ein schwenkbares, tragendes Oberteil 12" auf,
das von einer im Wesentlichen horizontalen in eine im Wesentlichen vertikale
Ausrichtung verschwenkbar ist. Dadurch ist der Bereich oberhalb des Werkzeugs
12" bzw. 12" vollstandig frei. Alternativ kann das tragende Oberteil 12" zusatzlich
oder ausschlieflich seitlich verschoben werden, um den Bereich oberhalb des

Werkzeugs 12" und 12" freizugeben.

Figur 5 zeigt noch eine weitere Ausfihrungsform des erfindungsgemafien
Verfahrens, wobei auch hier auf die Beschreibung gemaf den voranstehenden
Figuren Bezug genommen wird. Auch bei dieser Version ist das tragende Oberteil
12" fur einen Werkzeugwechsel von einer horizontalen in eine vertikale Position
uberfihrbar und/oder seitlich verschiebbar. Bei dieser Variante wird zunéchst das
Oberwerkzeug 12", 12" angehoben und horizontal, wie durch den Pfeil 22
symbolisiert, von der Maschine, durch eine horizontale Bewegung etwa quer zur
Transportrichtung der Folie, entnommen. Sodann wird das untere Werkzeug 11 Gber
eine Storkante 21 angehoben und kann ebenfalls, wie durch den Pfeil 22
symbolisiert, horizontal nach vorne verschoben werden. Fir die Bewegung des
Oberwerkzeuges 127", 12°"" weist die erfindungsgeméafle Verpackungsmaschine zwei
zusatzliche Hubeinrichtungen 10 auf. Die Bewegung des Unterwerkzeugs 11 kann

entweder mit der sowieso vorhandenen Hubeinrichtung 9 oder mit einer zusatzlichen

Hubeinrichtung 10 erfolgen.
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Figur 6 zeigt eine Ausfihrungsform der erfindungsgemafien Verpackungsmaschine,
bei der das tragende Oberteil 12" mit einem Schwenkmechanismus 23 von einer
horizontalen in eine vertikale Stellung uberfihrt werden kann. Wie insbhesondere
Figur 7 entnommen werden kann, weist der Schwenkmechanismus 23 ein
schwenkbares Teil 23, ein stationar an den Maschinenrahmen 18 vorgesehenes Teil
23" sowie ein Drehgelenk 23" auf. Das schwenkbare Teil 23" weist
Verbindungsmittel 25 hier Stangen auf, die losbar mit dem tragenden Oberteil 12°
verbindbar sind. Ebenso weist das tragende Oberteil 12" Verbindungsmittel 26 auf,

die das Ankoppeln des schwenkbaren Teils 23 an deren Verbindungsmittel 25

ermaoglichen.

In Figur 7 ist das schwenkbare Teil 23" hochgeschwenkt dargestellt, ohne dass das
tragende Oberteil 12" angekoppelt ist. Ware das tragende Oberteil 12" hingegen
angekoppelt, dann wurde es mit hochgeschwenkt und somit der Bereich oberhalb
des Werkzeugs 12" bzw. 12" frei zuganglich. Die zusatzliche oder ausschlief3liche
Ausfuhrung, in der das tragende Oberteil seitlich weggeschoben werden kann, um

den Bereich oberhalb des Werkzeugs 12" bzw. 12" frei zuganglich zu machen, ist

nicht bildlich dargestellt.
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Bezugszeichenliste:

A A W N -

© 0 N O

11
12

12°
127
127

13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

23°
23"
23"

24

Verpackungsmaschine
Tiefziehstation

Oberwerkzeug der Tiefziehstation
Unterwerkzeug der Tiefziehstation

Hubtisch, Trager der Siegel- und/oder Tiefziehstation, Grundplatte auf
dem das Unterwerkzeug befestigt ist
Verpackungsmulde

Fullstation

Unterfolienbahn

Hubeinrichtung fir die Verpackungsherstellung und/oder den
Werkzeugwechsel

Hubeinrichtung fur den Werkzeugwechsel
Unterwerkzeug der Siegelstation
Oberwerkzeug der Siegelstation

tragendes Oberteil, tragendes Siegeloberteil
weiteres Oberteil, Siegelahmen

weiteres Oberteil, Kammerdeckel

Hubtisch, Trager des Werkzeugwechselsystems
Oberfolie

Trennebene

Verpackungsgut

Steuerelement, Steuerrolle
Maschinenrahmen

Siegelstation

Folienebene

untere Storkante

horizontal

Schwenk-, Drehmechanismus
schwenkbares Teil

feststehendes Tell

Drehgelenk

Einlaufbereich
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25 Verbindungsmittel
26 Verbindungsmittel
27 Schneideinrichtung



WO 2011/104036 PCT/EP2011/000971
17

Patentanspruche:

1. Verfahren zum Wechseln des Oberwerkzeugs (3, 12", 12°"") und/oder
Unterwerkzeugs (4, 11) einer Verpackungsmaschine (1), dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein, vorzugsweise beide, Werkzeuge (3, 4,
11,1277, 12°"") Gber eine Storkante (21) der Verpackungsmaschine
angehoben und dann von der Verpackungsmaschine (1) entfernt und neue
Werkzeuge (3, 4, 11, 127", 12°"") oberhalb der Storkante (21) an die

Verpackungsmaschine Gbergeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Unterwerkzeug (4, 11) und/oder Oberwerkzeug (3, 12°°, 12°"") nach der
Ubergabe teilweise oder vollstandig unter die Storkante (21) abgesenkt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeuge (3, 4, 11, 1277, 12°7") der Siegel- und/oder Formstation jeweils
zumindest abschnittsweise gemeinsam, insbesondere mit mindestens einem,
vorzugsweise mehreren, ganz besonders bevorzugt zwei oder vier

gemeinsamen Antrieben, angehoben und/oder abgesenkt werden.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Unterwerkzeug (4, 11) an einem Hubtisch (5) und
das Oberwerkzeug (1277, 127", 3) an einem tragenden Oberteil (12°)
angeordnet ist und dass mindestens ein Werkzeug (3, 4, 11, 12°", 12°"") mit
dem Hubtisch (5) bzw. mit dem tragenden Oberteil (12°) vor und nach dem

Werkzeugwechsel automatisch ent- und/oder verriegelt werden.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprtche, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Verpackungsmaschine (1) zumindest eine
Folienbahn (8, 14) transportiert wird und dass mindestens eine Folienbahn (8,

14) fur den Werkzeugwechsel geoffnet, vorzugsweise aufgeschnitten, wird.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das tragende Oberteil (12) fiir den Werkzeugwechsel
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von dem Oberwerkzeug (3, 127", 12°"") wegbewegt, insbesondere seitlich,
langs- und/oder quer zur Folientransportrichtung manuell oder motorisch

zumindest abschnittsweise translatorisch bewegt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das tragende Oberteil (12°) fir den Werkzeugwechsel
von dem Werkzeug (3, 1277, 12°"") wegbewegt, insbesondere weggeschwenkt,

wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass nur die Werkzeuge (3, 4, 11, 12", 12°"") bei einem
Wechsel des Vorschubs der Folienbahn bei einem Takt gewechselt werden,
vorzugsweise ohne dass die Position der Form- und/oder Siegelstation

innerhalb der Verpackungsmaschine verandert werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 — 7, dadurch gekennzeichnet, dass,
vorzugsweise bei einem Wechsel des Vorschubs der Folienbahn bei einem
Takt, die Werkzeuge (3, 4, 11, 12°°, 12°"") und die Grundplatten (5)

gewechselt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundplatte
(5) ebenfalls uber die Stérkante gehoben wird, und/oder nach dem
Werkzeugwechsel zumindest abschnittsweise wieder unter die Stérkante
abgesenkt wird und/oder vor und nach dem Werkzeugwechsel automatisch

ent- und/oder verriegelt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass bei einem Werkzeugwechsel auch die Position der

jeweiligen Station entlang der Verpackungsmaschine geandert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (3, 4, 11, 12, 12°"") mit RFID

identifiziert wird.
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Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Unterwerkzeug (4, 11) durch ein Loch in der Folie

gehoben und abgesenkt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugwechsel ohne zusatzliches

Montagewerkzeug erfolgt.

Verpackungsmaschine (1) mit einer Tiefzieh- (2), Full- (7) und/oder
Siegelstation (19), wobei die Tiefzieh- und/oder die Siegelstation ein
Oberwerkzeug (3, 12) mit jeweils einem tragenden Oberteil (12°) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein tragendes Oberteil schwenkbar
vorgesehen ist und der Schwenkmechanismus (23) von dem tragenden

Oberteil (127) vorzugsweise losbar vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 15 oder dem Oberbegriff von Anspruch
15, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein tragendes Oberteil fir den
Werkzeugwechsel von dem Werkzeug (3, 127", 12 *"") wegbewegbar,
insbesondere seitlich langs- oder quer zur Folientransportrichtung
insbesondere translatorisch bewegbar vorgesehen ist, wobei das bewegen

manuell motorisch und/oder automatisch vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriche oder dem
Oberbegriff von Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefzieh-
und/oder Siegelstation jeweils eine Hubeinrichtung (9) aufweist und dass
diese auch zum Anheben und Absenken des Unter- (4, 11) und/oder

Oberwerkzeugs (3, 1277, 12°"") vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 15 - 17 oder dem Oberbegriff von
Patentanspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie hohenverstellbare,
vorzugsweise in horizontale Richtung teleskopierbare Fuhrungsschienen

aufweist.
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Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriche oder dem
Oberbegriff von Patentanspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie
mehrere Form- und/oder Siegelstationen aufweist, wobei die Formstationen
und/oder Siegelstationen vorzugsweise jeweils unterschiedliche Werkzeuge

aufweisen.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 15 - 19 oder dem Oberbegriff von
Patentanspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Produktunterstitzung aufweist, die hohenverstellbar vorgesehen ist und/oder

Teil einer Hubeinrichtung (10) fur den Werkzeugwechsel ist.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schwenkmittel nicht in das tragende Oberteil (12°)
integriert ist, sondern vorzugsweise eine separate, andockbare Baugruppe

darstellt.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriiche oder nach
dem Oberbegriff von Patentanspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass sie
ein Mittel aufweist, das in Eingriff mit einem korrespondierenden Mittels an
einem Transportmittel bringbar ist und das die Lage des Transportmittels
relativ zu der Verpackungsmaschine in mindestens zwei, vorzugsweise drei

Raumrichtungen definiert.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportmittel Aufnahmen fir ein Werkzeug ((3, 4, 11, 12°", 12°"") und
gegebenenfalls Aufnahmen fir das Wechselwerkzeug flr eine oder mehrere

Stationen aufweist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 22 oder 23, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Energieversorgung fur das Transportmittel

aufweist.
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