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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne und ein Verfahren zum Schneiden von Packungen.
[0002] AusderDE 3841250 Alisteine Verpackungs-
maschine nach dem Oberbegriff des Patentanspruches
1 bekannt. Diese weist eine Querschneideeinrichtung
und nachfolgend eine Langsschneideeinrichtung auf.
Die Langsschneideeinrichtung schneidet die Packungen
langs einer Bahn mittels eines rotierenden Messers. Die-
se Einrichtung erfordert regelméafige Wartung und Ein-
stellarbeiten. Ferner ist die Standzeit der Messer be-
grenzt und die Schnittqualitat fir hochwertige Packun-
gen nicht ausreichend. Die Langsschneideeinrichtung
lauft kontinuierlich wahrend des Vorschubs der Packun-
gen.

[0003] Aus der DE 25 06 446 ist eine Verpackungs-
maschine bekannt, bei der die Trennung der Packungen
ebenfalls in zwei Schritten erfolgt. Zuerst wird eine Bahn
qguergeschnitten, um nachfolgend Streifen auszuschnei-
den, die in einer weiteren Vorrichtung in Einzelpackun-
gen getrennt werden. Die Streifen miissen nach dem
Ausschneiden neu erfalt und an eine nachfolgende
Schneidstation tbergeben werden. Jede Packung wird
dann einzeln vom Streifen abgeschnitten, daher ist die
Leistung beschrankt.

[0004] Die US 4,565,052 offenbart eine Verpackungs-
maschine zum Herstellen von Packungen aus einer Fo-
lienbahn mit einer ausgangsseitig angeordneten Schnei-
destation, die ein Querschneidemesser sowie ein Langs-
schneidemesser aufweist, deren Ecken uber Stanzen
miteinander verbunden sind, und die jeweils taktweise
intermittierend schneiden, wenn die Transporteinrich-
tung der Maschine zwischen zwei Vorschiuben stillsteht.
Beim Schneiden werden gleichzeitig die Langsseiten ei-
ner Packung und deren hintere Querseite geschnitten,
wobei der Querschnitt gleichzeitig ein Schnitt der Stirn-
seite der im nachsten Takt folgenden Packung ist.
[0005] Aus der DE 31 18 946 Al ist eine Vorrichtung
zum Austrennen von Packungen aus einer Folienbahn
vorgeschlagen, bei der die Kontur der Packungen in ei-
nem Arbeitsgang geschnitten wird. Die Vorrichtung be-
steht aus einer aufwendigen Einheit mit einer Presse mit
hohen Kraften und einem Schnittwerkzeug, das indivi-
duell an die

[0006] Anzahl, GréRRe und Kontur der Packungen an-
gepaltist. Die Ausbringung der Packungen aus der Vor-
richtung ist umsténdlich.

[0007] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Verpak-
kungsmaschine und ein Verfahren zum Schneiden von
Packungen bereitzustellen, mit der bzw. mit dem Pak-
kungen mit hoher Schnittqualitat erzeugt werden, eine
hohe Ausbringleistung erreicht wird und die Packungen
fur die Weiterverarbeitung leicht zugénglich bereitgestellt
werden.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch eine Verpak-
kungsmaschine nach Anspruch 1 und durch ein Verfah-
renzum Schneidenvon Verpackungen nach Anspruch 9.
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[0009] Die Erfindung weist insbesondere den Vorteil
auf, daR die Ubernahme der geschnittenen Packungen
von oben mit hoher Préazision erfolgen kann. Ferner ist
durch das Trennen der Arbeitsgange im Hinblick auf die
erste und die zweite Schneidung eine héhere Flexibilitat
bei bestimmten Anwendungen mdglich.

[0010] Weitere Merkmale und Zweckmafigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
fuhrungsbeispielen anhand der Figuren.

[0011] Von den Figuren zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansichteiner Verpackungs-
maschine nach einer ersten Ausfiihrungsform
mit weggelassener vorderer Abdeckung;

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Packungsbahn der Ver-
packungsmaschine nach Fig. 1 im Bereich der
Quer- und Langsschneidung nach einer ersten
Ausfuihrungsform;

Fig. 3  eine Draufsicht auf die Packungsbahn nach ei-
ner zweiten Ausflihrungsform;

Fig. 4  eine Draufsicht auf die Packungsbahn nach ei-
ner dritten Ausfiihrungsform;

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Packung, die mit der
Ausfuhrungsform nach Fig. 2 erzeugt ist;

Fig. 6  eine Draufsicht auf eine Packung, die nach der
Ausfuhrungsform von Fig. 3 erzeugt ist; und

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie A-A der
Schneidstation gemaR Fig. 3.

[0012] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, weist die Verpak-

kungsmaschine an einer Eingangsseite eine Folienrolle
mit einer ersten Folienbahn 1, die von einer Transport-
einrichtung 2 an beiden R&ndern ergriffen wird und zu
einer Ausgangsseite transportiert wird, auf. In einer
Formstation 3 werden aus der Folienbahn 1 geformte
Behalter 4 erzeugt. Wie aus Fig. 2 und 3 ersichtlich ist,
liegen mehrere Behélter 4 in einer Reihe Uber die Breite
der Folienbahn 1. Optional ist eine Befllstation 5 vorge-
sehen, in der die Behalter 4 mit Produkten 6 beflllt wer-
den. Daran anschlieRend befindet sich eine Zufuhrung
fur eine zweite Verpackungsbahn 7, mit der die Behalter
4 abgedeckt und in einer Siegelstation 8 verschlossen
werden. Es ist ferner eine erste Schneidstation 9 vorge-
sehen, in der die die Behalter enthaltende Folienbahn in
einer ersten Richtung an zwei gegenuberliegenden Sei-
ten der Behdlter geschnitten werden. In Transportrich-
tung 12 stromabwarts von der ersten Schneidstation 9
ist eine zweite Schneidstation 10 vorgesehen, in der die
Folienbahn 1 in einer zweiten Richtung an gegeniber-
liegenden Seiten der Behélter geschnitten wird. Nach der
zweiten Schneidstation 10 ist eine Transporteinrichtung
11 vorgesehen, die die aus der zweiten Schneidstation
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10 kommenden vollstandig getrennten Behalter zu einer
Ubergabestation (nicht dargestellt) befordert. Die Trans-
porteinrichtung 2 ist so ausgebildet, daR3 sie die Folien-
bahn taktweise vorschiebt, wobei die Zeitspanne, fur die
die Transporteinrichtung in einem Arbeitstakt stillsteht,
wenigstens der Zeit entspricht, die die Station mit der
langsten Arbeitszeit fur den Arbeitsvorgang bendtigt.
[0013] In dem in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Aus-
fuhrungsbeispielen ist die erste Schneidstation 9 als
Querschneider ausgebildet, der bevorzugt eine Stanze
ist und ein sich quer zur Transportrichtung 12 erstrek-
kendes und unterhalb der Folienbahn angeordnetes
Stanzmesser 13 aufweist, das die Folienbahn 1 gegen
ein sich oberhalb der Folienbahn 1 befindliches Wider-
lager drickt und dabei durchstanzt. Es ist jedoch auch
die umgekehrte Anordnung denkbar, bei der das Stanz-
messer 13 sich oberhalb der Folienbahn befindet und
das Widerlager unterhalb. Ferner ist eine Steuerung vor-
gesehen, die die erste Schneidstation 9 in Ubereinstim-
mung mit dem taktweisen Vorschub der Transportein-
richtung 2 taktweise intermittierend derart betreibt, da3
der Schnitt der Folienbahn quer zur Transportrichtung
12 dann erfolgt, wenn die Transporteinrichtung zwischen
zwei Vorschiben stillsteht.

[0014] Ineinerersten Ausfihrungsform der Geometrie
des Stanzmessers 13, die in den Figuren 2 und 5 gezeigt
ist, ist das Stanzmesser 13 der ersten Schneidstation 9
derart ausgebildet, da es zwischen den Behéltern 4
sternférmige Ausschnitte 15 schneidet, die nach innen
zeigende Rundungen 15a aufweisen, welche spéater, wie
aus Fig. 5 ersichtlich ist, gerundete Ecken 4c der ausge-
schnittenen Behdlter bilden. Wie aus der oberen Haélfte
von Fig. 2 hervorgeht, kann das Stanzmesser 13 ineinem
ersten Beispiel so ausgebildet sein, dal3 zwischen den
Behéltern 4 linienférmige Einschnitte 16 quer zur Trans-
portrichtung 12 erzeugt werden. Wie aus der unteren
Halfte von Fig. 2 ersichtlich ist, kann das Stanzmesser
13 in einem zweiten Beispiel so ausgebildet sein, dal
zwischen den sternférmigen Ausschnitten 15 streifenfor-
mige Ausschnitte 17 erzeugt werden. Das Stanzmesser
13 erstreckt sich ferner nicht tiber die gesamte Breite der
Folienbahn 1, so dalR an den Randern der Folienbahn 1
jeweils ein Streifen 18 verbleibt. Dieser dient zum Wei-
tertransport der Folienbahn.

[0015] Die zweite Schneidstation 10 ist, wie aus Fig.
1 bis 3 und 7 ersichtlich ist, als Langsschneider, bevor-
zugt als Stanze, gebildet, die eine Mehrzahl von sich mit
ihrer Schneide in Transportrichtung 12 erstreckenden
und unterhalb der Folienbahn 1 angeordneten Stanz-
messern 14 aufweist, die gegen ein oberhalb der Folien-
bahn 1 befindliches Widerlager 14a driicken und so die
Folienbahn durchstanzen. Auch hier ist die umgekehrte
Anordnung mdoglich, bei der sich die Stanzmesser 14
oberhalb der Folienbahn befinden und das Widerlager
unterhalb. Der Abstand B zwischen den Stanzmessern
14 ist dabei groéRer als die Breite der Mulden 4a der ge-
formten Behélter 4, wie in Fig. 5 gezeigt ist, so dal® nach
dem vollstdndigen Trennen ein Behélter 4 mit einem
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Rand 4b erzeugt wird, der eine Gesamtbreite B aufweist.
Die Anzahl der Stanzmesser ist um 1 gro-er als die An-
zahl der Behélter 4, die quer zur Transportrichtung 12 in
einer Querreihe nebeneinander liegen. Die Lange der
Stanzmesser entspricht der Lange L des in Fig. 5 darge-
stellten Behélters. In einer in Fig. 2 gezeigten ersten Aus-
fuhrungsform der Geometrie der Stanzmesser 14 sind
diese so ausgebildet, daf3 linienférmige Schnitte 19 in
Transportrichtung 12 erzeugt werden. Der Abstand der
zwei aullen liegenden Stanzmessern voneinander ist
kleiner als die Breite der Folienbahn 1 und so grol3, wie
die Lange des Stanzmessers 13 der ersten Schneidsta-
tion, so daf3 beim Schnitt Randabschnitte 18 verbleiben,
die Abfall bilden.

[0016] Es ist ferner eine Steuerung vorgesehen, die
die zweite Schneidstation 10 taktweise intermittierend in
Ubereinstimmung mitdem Takt der Transporteinrichtung
betatigt, so dal das Schneiden in Transportrichtung
dann erfolgt, wenn die Transporteinrichtung zwischen
zwei Vorschiben stillsteht und, wenn der Schnitt durch-
gefuhrt ist, Stanzmesser und Widerlager von der Folien-
bahn wegbewegt werden, so daf3 der Zugriff auf die Be-
halter von oben méglich ist.

[0017] Im Betrieb wird zuerst die Folienbahn 1 ber
die Transporteinrichtung 2 der Formstation 3 taktweise
zugefihrt. In der Formstation 3 werden die Behélter 4
tiefgezogen. Optional werden dann die Behélter in der
Beflllstation 5 mit Produkten 6 befullt und in der Siegel-
station 8 mit der Oberfolie 7 verschlossen und versiegelt.
Die so zusammenhangenden Behélter werden uber die
Transporteinrichtung 2 taktweise weiter transportiert und
der ersten Schneidstation 9 zugefiihrt, die taktweise in-
termittierend denin Fig. 2 gezeigten Schnittin einer Rich-
tung quer zur Transportrichtung 12 durchfiihrt, wahrend
die jeweiligen Querreihen von Behéltern vor und hinter
der Schneidstation 9 stillstehen. Da die Randabschnitte
18 verbleiben, kann die Folienbahn 1 weiter an diesen
ergriffen und weiter transportiert werden. Sobald eine
Querreihe von Behaltern in die zweite Schneidstation 10
gelangt, werden dort die Stanzmesser 14 betétigt und es
wird eine Mehrzahl von Langsschnitten 19 erzeugt, die
in die sternférmigen Ausstanzungen 15 miinden und so-
mit die Behélter 4 vollstandig voneinander trennen.
[0018] Nach jedem Schnitt werden die Stanzmesser
14 und die Widerlager 14a von der Folienbahn wegge-
fahren, so dal’ die vereinzelten Behélter, wahrend sie
auf der Transporteinrichtung 11 weitertransportiert wer-
den, von oben frei zuganglich sind. Dies ermdglicht eine
Ubernahme zur Weiterverarbeitung mit hoher Prazision,
da die Behalter einen definierten Abstand voneinander
haben.

[0019] Wie in Fig. 5 dargestellt ist, weist der ausge-
schnittene Behalter abgerundete Ecken 4c auf, deren
Rundung durch die sternférmigen Ausschnitte 15 er-
zeugt ist. Zwischen einer abgerundeten Ecke 4c und ei-
ner Langsseite 4d des Behdlters ist eine kleine Ecke 4e
vorhanden, die dadurch entsteht, daf3 der Abstand der
Stanzmesser 14 der zweiten Schneidstation 10 nicht ex-
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akt auf die Rundung des sternférmigen Abschnitts 12,
der mittels der ersten Schneidstation ausgestanztist, ab-
gestimmt ist. Die Ecke kann beispielsweise als Hilfe zum
Abziehen der Oberfolie 7 beim spateren Offnen des Be-
hélters 4 eingesetzt werden.

[0020] Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, sind die Behalter
4', 4" im oberen Teil ohne Schneidabfall an ihren kurzen
Seiten gebildet, wahrend die Behélter 4 und 4" im unte-
ren Teil mit einem Schneidabfall an den kurzen Seiten
gebildet sind. Dieser kommt durch das Ausstanzen der
Streifen 17 in der ersten Schneidstation zustande.
[0021] Beider in Fig. 3 dargestellten zweiten Ausfih-
rungsform der Geometrie der Stanzmesser der zweiten
Schneidstation 10 sind die Stanzmesser so ausgebildet,
daR zwischen und am Ende der Langsseiten der jewei-
ligen Behalter 4 Langsstreifen 20 herausgestanzt wer-
den. Damit werden Packungen 40, wie in Fig. 6 darge-
stellt, erzeugt. Eine Packung 40 unterscheidet sich von
der in Fig. 5 dargestellten Packung 4 dadurch, daR auf-
grund des Herausschneidens der Streifen 20 die Ecke
4e nicht vorhanden ist und die abgerundeten Ecken 40c
stufenlos in die Langsseiten 40d tibergehen.

[0022] Die Auswahl der Geometrie der Stanzmesser
erfolgt je nach Verpackungsmaterial und Qualitéatsanfor-
derungen an die Schnittkante des Behalters.

[0023] In einer abgewandelten Ausfiihrungsform der
Verpackungsmaschine, die in Draufsicht schematisch in
Fig. 4 dargestellt ist, ist die erste Schneidstation 90 als
Langsschneidstation ausgebildet, in der Langsschnitte
91 zwischen den Packungen erzeugt werden. Die zweite
Schneidstation 100 ist als Querschneideinrichtung aus-
gebildet, in der ein oder mehrere Schnitte quer zur Trans-
portrichtung 12 erzeugt werden. Dadurch, daR hier die
zweite Schneidstation 100 taktweise intermittierend ar-
beitet, ist auch hier eine prazise Ubernahme, beispiels-
weise mittels eines Handhabungsgeréats von oben mog-
lich.

[0024] Abwandlungen der zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsformen sind moglich. Zum Beispiel mulR die er-
ste Schneidstation 9, 90 nicht unbedingt als Stanze aus-
gebildet sein, sondern kann auch eine einfache Messer-
schneidung sein. Die Geometrien der Stanzmesser sind
dem Bedarf angepaldt. Die sternférmige Ausstanzung
mul nicht notwendigerweise vorhanden sein, dann wer-
den Packungen mit spitzen Ecken erzeugt.

[0025] Der Langsschneider kann auch als Schermes-
ser auch so ausgebildet sein, so dal} die Langskanten
abfallfrei geschnitten werden.

[0026] Esistauch mdglich, mehrere Behalterin Trans-
portrichtung 12 hintereinander gleichzeitig tiefzuziehen,
zu befillen, zu versiegeln und zu schneiden. In diesem
Fall weist die als Querschneider ausgebildete
Schneidstation eine Mehrzahl von parallelen Schneid-
messern auf.

[0027] Die Erfindung ist ferner auch nicht auf eine Ver-
packungsmaschine in Form einer Tiefziehmaschine be-
schrankt.
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Patentanspriiche

1.

Verpackungsmaschine zum Herstellen von Packun-
gen aus einer Folienbahn (1) mit

einer Transporteinrichtung (2) zum taktweisen
Transportieren der Folienbahn (1) von einer Ein-
gangsseite zu einer Ausgangsseite,

einer ersten Schneidstation (9) zum Erzeugen eines
ersten Schnitts in einer ersten Richtung auf der Fo-
lienbahn,

einer in Transportrichtung (12) rdumlich beabstan-
det hinter der ersten Schneidstation angeordneten
separaten zweiten Schneidstation (10) zum Erzeu-
gen eines zweiten Schnitts in einer zweiten Richtung
auf der Folienbahn,
dadurch  gekennzeichnet,
Schneidstation (9)

und die zweite Schneidstation (10) jeweils taktweise
intermittierend schneiden, wenn die Transportein-
richtung (2) zwischen zwei Vorschuben stillsteht.

danr die erste

Verpackungsmaschine zum Herstellen von Packun-
gen aus einer Folienbahn (1) nach Anspruch 1, wo-
bei die zweite Schneidstation (10) als Stanze aus-
gebildet ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 oder 2, wobei die zweite Schneidstation (10) eine
Langsschneideinrichtung ist, die die Folienbahn (1)
in Transportrichtung (12) schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1bis 3, wobei die erste Schneidstation (9) eine Quer-
schneideinrichtung ist, die die Folienbahn (1) quer
zur Transportrichtung (12) schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 4, wobei wenigstens eine der Schneidstationen
(9, 10) so ausgebildet ist, daf’ sie Rundungen an den
Packungsecken (4c) erzeugt.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1bis 5, wobei wenigstens eine der Schneidstationen
(9, 10) so ausgebildet ist, daR? sie Streifen (17, 19)
aus der Folienbahn (1) schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, wobei eine der Schneidstationen (9, 10) eine
Langsschneideinrichtung ist, die die Langskanten
der Folienbahn abfallfrei schneidet.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 7, wobei die Verpackungsmaschine eine Tief-
ziehmaschine ist.

Verfahren zum Schneiden von Packungen in einer
Verpackungsmaschine in der die Packungen aus ei-
ner Folienbahn (1) hergestellt werden, die taktweise
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14.

15.
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von einer Eingangsseite zu einer Ausgangsseite der
Verpackungsmaschine transportiert wird,
mit den Schritten:

Erzeugen eines ersten Schnitts in einer ersten
Richtung auf der Folienbahn mit einer ersten
Schneidstation (9),

nachfolgend Erzeugen eines zweiten Schnitts
in einer zweiten Richtung auf der Folienbahn mit
einer in Transportrichtung (12) raumlich hinter
der ersten Schneidstation (9) angeordnetense-
paraten zweiten Schneidstation (10),

dadurch gekennzeichnet, dal3 das Erzeugen des
ersten und des zweiten Schnitts jeweils taktweise
intermittierend erfolgt, wenn die Folienbahn zwi-
schen zwei Vorschiben stillsteht.

Verfahren zum Schneiden von Packungen in einer
Verpackungsmaschine nach Anspruch 9, wobei der
zweite Schnitt mittels einer Stanze (10) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, wo-
bei der zweite Schnitt in LAngsrichtung (12) der Fo-
lienbahn erfolgt.

Verfahren nach einemder Anspriiche 9 bis 11, wobei
der erste Schnitt in einer Richtung quer zur Folien-
bahn erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wobei
bei wenigstens einem der Schnitte Rundungen an
den Packungsecken (4c) erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wobei
bei wenigstens einem der Schnitte Streifen (17, 19;
18, 20) ausgeschnitten werden.

Verfahren nach einemder Anspriiche 9 bis 14, wobei
die Schneidung der Langskanten abfallfrei erfolgt.

Claims

Packaging machine for producing packages from a
web of film (1) with

a transport device (2) for transporting the web of film
(1) in a clocked way from an input side to an output
side,

a first cutting station (9) for creating a first cut in a
first direction on the web of film,

a separate second cutting station (10) arranged in a
spatial distance behind the first cutting station in the
transport direction (12) for creating a second cut in
a second direction on the web of film;
characterised in that the first cutting station (9) and
the second cutting station (10) each cut intermittently
in a clocked way when the transport device (2) is
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10.

stationary between two advances.

Packaging machine for producing packages from a
web of film (1) according to claim 1, wherein the sec-
ond cutting station (10) is formed as a punch.

Packaging machine according to any one of claims
1 or 2, wherein the second cutting station (10) is a
longitudinal cutting device cutting the web of film (1)
in transport direction (12).

Packaging machine according to any one of claims
1 to 3, wherein the first cutting station (9) is a trans-
verse cutting device cutting the web of film (1) trans-
verse to the transport direction (12).

Packaging machine according to any one of claims
1to 4, wherein at least one of the cutting devices (9,
10) is formed such that it creates curvatures at the
package corners (4c).

Packaging machine according to any one of claims
1to 5, wherein at least one of the cutting stations (9,
10) is formed such that it cuts strips (17, 19) from
the web of film (1).

Packaging machine according to any one of claims
1 to 6, wherein one of the cutting stations (9, 10) is
a longitudinal cutting device cutting the longitudinal
edges of the web of film waste-free.

Packaging machine according to any one of claims
1 to 7, wherein the packaging machine is a deep-
drawing machine.

Method for cutting packages in a packaging machine
in which the packages are produced from a web of
film (1) which is transported from an input side to an
output side of the packaging machine in a clocked
way, comprising the steps of:

creating a first cut in a first direction on the web
of film with a first cutting station (9),
subsequently creating a second cut in a second
direction on the web of film with a separate sec-
ond cutting station (10) arranged spatially be-
hind the first cutting station (9) in the transport
direction (12),

characterised in that creating of the first cut and of
the second cut is each performed intermittently in a
clocked way when the web of film is stationary be-
tween two advances.

Method for cutting packages in a packaging machine
according to claim 9, wherein the second cut is cre-
ated by means of a punch (10).
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12.

13.

14.

15.
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Method according to any one of claims 9 or 10,
wherein the second cut is performed in the longitu-
dinal direction (12) of the web of film.

Method according to any one of claims 9 to 11,
wherein the first cut is performed in a direction trans-
verse to the web of film.

Method according to any one of claims 9 to 12,
wherein in at least one of the cuts curvatures are
created at the package corners (4c).

Method according to any one of claims 9 to 13,
wherein in at least one of the cuts strips (17, 19; 18,
20) are cut out.

Method according to any one of claims 9 to 14,
wherein the cutting of the longitudinal edges is per-
formed waste-free.

Revendications

Machine d’emballage pour la fabrication d’emballa-
ges a partir d'une bande de feuille (1), avec

un dispositif de transport (2), pour le transport ca-
dencé de la bande de feuille (1), d'un c6té entrée a
un coté sortie,

un premier poste de découpage (9), pour produire
une premiere découpe dans une premiere direction
sur la bande de feuille,

un deuxiéme poste de découpage (10) séparé, dis-
posé spatialement a distance dans la direction de
transport (12), derriére le premier poste de décou-
page, pour produire une deuxieme découpe dans
une deuxiéme direction sur la bande de feuille,
caractérisée en ce que le premier poste de décou-
page (9) et le deuxiéme poste de découpage (10)
découpent chacun de fagon intermittente et caden-
cée lorsque le dispositif de transport (2) s'immaobilise
entre deux avancées.

Machine d’emballage pour la fabrication d’emballa-
ges a partir d'une bande de feuille (1) selon la re-
vendication 1, le deuxieme poste de découpage (10)
étant réalisé sous la forme de presse a découper.

Machine d’emballage selon 'une des revendications
1 ou 2, caractérisée en ce que le deuxiéme poste
de découpage (10) est un dispositif de découpage
longitudinal coupant la bande de feuille (1) dans la
direction de transport (12).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
1 a 3, le premier poste de découpage (9) étant un
dispositif de découpage transversal coupant la ban-
de de feuille (1) transversalement par rapport a la
direction de transport (12).
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Machine d’emballage selon I'une des revendications
1 a4, ouaumoins I'un des postes de découpage (9,
10) est réalisé de maniére qu'il produit des arrondis
aux angles d’emballage (4c).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
1 a5, ot au moins I'un des postes de découpage (9,
10) est réalisé de maniere qu'il coupe des bandes
(17, 19) a partir de la bande de feuille (1).

Machine d’emballage selon I'une des revendications
1 a6, I'un des postes de découpage (9, 10) étant un
dispositif de découpage longitudinal, coupant les
bords longitudinaux de la bande de feuille, sans pro-
duction de déchet.

Machine d’emballage selon I'une des revendications
1 a 7, la machine d’emballage étant une machine
d’étirage profond.

Procédé de découpage d’emballages dans une ma-
chine d’emballage, dans laquelle les emballages
sont fabriqués a partir d’'une bande de feuille (1) qui
est transportée de fagon cadencée d’'un c6té entrée
a un coté sortie de la machine d’emballage,
comprenant les étapes consistant a :

produire une premiére découpe dans une pre-
miére direction sur la bande de feuille avec un
premier poste de découpage (9),

produire ensuite une deuxiéme découpe dans
une deuxieme direction sur la bande de feuille
avec un deuxieme poste de découpage (10),
disposé spatialement derriére le premier poste
de découpage (9) en observant dans la direction
de transport (12),

caractérisé en ce que la production de la premiére
et de la deuxieme découpes se font chaque fois de
fagon intermittente et cadencée, lorsque la bande
de feuille est immobilisée entre deux avancées.

Procédé de découpage d’emballages dans une ma-
chine d’emballage selon la revendication 9, la
deuxiéme découpe étant produite au moyen d’une
presse a découper (10).

Procédé selon l'une des revendications 9 ou 10, la
deuxiéme découpe s’effectuant dansla direction lon-
gitudinale (12) de la bande de feuille.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 11, la
premiére découpe s'effectuant dans une direction
transversale par rapport a la bande de feuille.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 12, ou,
lors d’au moins l'une des découpes, des arrondis
sont produits sur les coins d’emballage (4c¢).
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14. Procédé selon I'une des revendications 9 a 13, ou,
lors d’au moins I'une des découpes, des bandes (17,
19 ; 18, 20) sont extraites par découpage.

15. Procédé selon I'une des revendications 9 a 14, le
découpage des bords longitudinaux s'effectuant
sans déchets.
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