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(57) Abstract: The present invention relates to a method for producing a packaging, wherein a film web is transported in a transport
direction, in particular intermittently, and depressions are formed in the film web in a forming station, which depressions are filled
with a material to be packaged and closed with a cover film and then are separated by at least one transverse cutter by means of a
transverse cut, i.e., by means of a cut transverse to the transport direction of the film web. Furthermore, the present invention relates

toa

packaging machine and a transverse punch.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Folienbahn entlang einer Transportrichtung, insbesondere intermittierend, transportiert wird und in einer Formstation Mulden in
die Folienbahn eingeformt werden, die mit einem Verpackungsgut befiillt und mit einer Deckelfolie verschlossen und
anschliefend mit zumindest einem Querschneider durch einen Querschnitt, d.h. durch einen Schnitt quer zur Transportrichtung
der Folienbahn, vereinzelt werden. Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung eine Verpackungsmaschine und eine
Querstanze.
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Verpackungsmaschine mit Reststreifenentsorgung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der
eine Folienbahn entlang einer Transportrichtung, insbesondere intermittierend, transportiert
wird und in einer Formstation Mulden in die Folienbahn eingeformt werden, die mit einem
Verpackungsgut befiillt und mit einer Deckelfolie verschlossen und anschliellend mit
zumindest einem Querschneider durch einen Querschnitt, d.h. durch einen Schnitt quer zur
Transportrichtung der Folienbahn, vereinzelt werden. Des Weiteren betrifft die vorliegende

Erfindung eine Verpackungsmaschine und eine Querstanze.

Wenn Verpackungen, die aus einer Folienbahn hergestellt werden, vereinzelt werden,
verbleiben in der Regel Reststreifen, beispielsweise zwei Randstreifen und gegebenenfalls
ein oder mehrere Mittelstreifen, die entsorgt werden miissen, beispielsweise indem sie
aufgerollt werden. In der Vergangenheit ist dieser Reststreifen oftmals abgerissen, was zu

einem Maschinenstillstand gefiihrt hat.

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

nicht aufweisen.

Gelost wird die Aufgabe mit einem Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine
Folienbahn entlang einer Transportrichtung, insbesondere intermittierend, transportiert wird
und in einer Formstation Mulden in die Folienbahn eingeformt werden, die mit einem
Verpackungsgut befiillt und mit einer Deckelfolie verschlossen und anschliellend mit
zumindest einem Querschneider durch einen Querschnitt vereinzelt werden, wobei in einem
Reststreifen im Bereich des Querschnitts eine Entlastungsausnehmung und/oder eine

Pragung vorgesehen wird und/oder die Temperatur des Reststreifens erhéht wird.

Die zu dem erfindungsgemalen Verfahren gemachten Ausfiihrungen gelten flir die

erfindungsgemale Verpackungsmaschine gleichermalien und umgekehrt.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren, das auf einer Verpackungsmaschine
durchgefuhrt wird. Bei einer derartigen Verpackungsmaschine handelt es sich insbesondere
um einen sogenannten Thermoformer, auf dem in der Regel Kunststofffolien verarbeitet
werden. Beim Thermoformer wird eine Unterfolienbahn von einer Vorratsrolle abgerollt und
insbesondere intermittierend entlang der Verpackungsmaschine transportiert. In einer

Formstation wird zunachst eine Verpackungsmulde in die Unterfolienbahn geformt, die
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anschlieftend mit einem Verpackungsgut, insbesondere einem Lebensmittel, beflllt wird.
Anschlief3end wird die Verpackungsmulde in einer Siegelstation mit einer oder mehreren
Oberfolien, die an die Unterfolie gesiegelt werden, verschlossen. AbschlielRend werden die
hergestellten Verpackungen vereinzelt, indem ein Querschneider die Unter- und die
Oberfolienbahn mit einem Schnitt quer zur Transportrichtung durchtrennt. Dieser Schnitt wird
im Folgenden als ,Querschnitt® bezeichnet. In der Regel weist die Verpackungsmaschine
noch einen oder mehrere Langsschneider auf, die die Verpackungen in Langsrichtung, d.h.

parallel zu der Transportrichtung der Folienbahn durchtrennen.

Beim Vereinzeln der Verpackungen bleiben mindestens ein, in der Regel mehrere
Reststreifen, beispielsweise zwei Rand- und/oder mindestens ein Mittelstreifen Ubrig, der
nach dem Vereinzeln der Verpackungen entsorgt werden muss. Der Querschnitt erstreckt
sich in der Regel nur geringfligig in diesen Randstreifen, so dass der Randstreifen als
langliches Gebilde lbrig bleibt und so entsorgt werden muss. Der Reststreifen kann
beispielsweise aufgerollt und die Rolle entsorgt werden. Alternativ wird der Randstreifen
einer Zerkleinerungsvorrichtung zugeflihrt, die ihn in kleinere Stiicke zerteilt oder einem
Absauger zugeflhrt, der ihn in einen Abfallbehalter beférdert und dort sammelt. Dabei wird

der Randstreifen mechanisch belastet, insbesondere durch Zugkrafte belastet.

Erfindungsgemaf wird nun im Reststreifen im Bereich des Querschnitts eine oder mehrere
Entlastungsausnehmung(en) oder eine oder mehrere Pragungen vorgesehen und/oder die
Temperatur des Randstreifens wird erhoht. Das erfindungsgemalf3e Verfahren hat den
Vorteil, dass der Reststreifen beim Entsorgen, bei dem er mechanisch, insbesondere auf
Zug belastet wird, seltener reil3t. Die Ausnehmung/Pragung vermindert den Fortschritt eines
entstehenden Risses. Dadurch wird die Verfligbarkeit der Verpackungsmaschine erheblich
erhdht und die Beschadigung der Verpackungsmaschine durch abgerissene Reststreifen

entfallt.

Alternativ oder zusatzlich wird der Reststreifen, insbesondere im Bereich des Querschnitts
so erwarmt, dass sich die Elastizitat des Materials des Reststreifens erhdht. Fiir den Fall,
dass der Reststreifen aus einer Kunststofffolie besteht, wird der Reststreifen nicht bis zum
Erreichen der sogenannten Glastemperatur erwarmt. Vorzugsweise erfolgt die Erwarmung
um 10 — 80 °K bezogen auf die Temperatur der Verpackungen unmittelbar nach deren

Vereinzelung.

Vorzugsweise erfolgt die Entlastungsausnehmung durch einen Schnitt oder eine
Ausstanzung. Vorzugsweise wird eine Entlastungsausnehmung vor und/oder nach und/oder
zumindest abschnittsweise auf gleicher Héhe mit dem Querschnitt, jeweils bezogen auf die

Transportrichtung der Folienbahn, vorgesehen. Vorzugsweise ist die Form der
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Entlastungsausnehmung linienférmig, wobei sich die Linie besonders bevorzugt parallel zu
der Transportrichtung der Folienbahn erstreckt. Vorzugsweise sind die Ecken und/oder
mindestens eine Seite der Entlastungsausnehmung mit einem Radius versehen, um die

Kerbwirkung zu reduzieren.

Alternativ oder zusatzlich wird in dem Reststreifen eine Pragung vorgesehen, d.h. ebene
Form des Reststreifens wird insbesondere durch plastische Verformung verandert.
Vorzugsweise wird eine Pragung vor und/oder nach und/oder zumindest abschnittsweise auf
gleicher H6he mit dem Querschnitt, jeweils bezogen auf die Transportrichtung der

Folienbahn, vorgesehen.

Vorzugsweise entsteht beim Schneiden oder Stanzen des Querschnitts keine Quetschung,

insbesondere keine Materialanhaufung im Bereich des Reststreifens.

Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Entlastungsausnehmung
und/oder Pragung Teil des Querschnitts, der die Folienbahn aufierhalb des Reststreifens
durchtrennt. Im Randbereich wird die Form des Querschneiders vorzugsweise dann so
vergroliert, dass er sich starker in den Reststreifen erstreckt. Insbesondere wird mindestens

ein Radius des Querschneiders im Reststreifen vergrofiert.

Vorzugsweise erstreckt sich die Entlastungsausnehmung zumindest durch die gesamte

Dicke der Unterfolienbahn besonders bevorzugt auch durch die Oberfolienbahn.

Fir den Fall, dass das Verpackungsgut in einer, im Vergleich zu Luft veranderten
Atmosphare und/oder Teilvakuum verpackt werden soll, weist insbesondere der Randstreifen
Ausnehmungen auf, durch die Luft aus den Verpackungsmulden eines Formates gesaugt
und/oder ein Austauschgas in die Verpackungsmulden geblasen wird. Diese
Begasungsausnehmungen befinden sich vorzugsweise nur in der Unterfolienbahn und
werden vorzugsweise, bezogen auf die Transportrichtung der Folienbahn stromaufwarts von

der Siegelstation in die Folienbahn, beispielsweise durch Stanzen eingebracht.

Gemal einem weiteren erfindungsgemalfien oder bevorzugten Gegenstand der vorliegenden
Erfindung werden die Begasungsausnehmungen nun in ihrer Form und/oder ihrer Anordnung
so gestaltet, dass sie gleichzeitig den Rissfortschritt in dem Reststreifen, insbesondere dem
Randstreifen, zumindest vermindern. Vorzugsweise werden die Begasungsausnehmungen
s0 angeordnet, dass sie sich stromaufwarts, auf derselben Héhe und/oder stromabwarts von

einem Querschnitt befinden, jeweils bezogen auf die Transportrichtung der Folienbahn und
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auch im Bereich vorzugsweise in unmittelbarer Nachbarschaft von/ zu einem Querschnitt
angeordnet werden, wobei die Begasungsausnehmungen, die gleichzeitig auch den
Rissfortschritt im Bereichs Querschnitts vermindern, einige Takte vor dem Anbringen des
Querschnitts in die Folienbahn eingebracht werden. Die Form und/oder Gré3e und/oder
Lage dieser Ausnehmungen wird so gestaltet, dass der Gasaustausch gegeben und der

Rissfortschritt vermindert ist.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Verpackungsmaschine mit
einer Formstation, die Mulden in die Folienbahn formt, einer Flllstation, in der die Mulden mit
einem Verpackungsgut befiillt werden und mit einer Siegelstation, die eine Oberfolie an die
Folienbahn siegelt und die einen Querschneider aufweist, der die Verpackungen vereinzelt,
wobei sie ein Mittel aufweist, das eine Ausnehmung und/oder Pragung im Reststreifen der

Folienbahn vorsieht und/oder den Reststreifen erwarmt.

Die zu der erfindungsgemalfien Verpackungsmaschine gemachten Ausfilhrungen gelten fiir

das erfindungsgemalie Verfahren gleichermal3en und umgekehrt.

Vorzugsweise weist die Verpackungsmaschine ein Mittel auf, mit dem eine Ausnehmung
und/oder eine Pragung in dem Reststreifen vorgesehen wird. Vorzugsweise ist dieses Mittel
im Bereich des Querschneiders vorgesehen. Vorzugsweise erfolgt das Einbringen der
Ausnehmung und/oder der Pragung zumindest im Wesentlichen gleichzeitig mit dem
Anbringen des Querschnitts, besonders bevorzugt wahrend desselben Takts der

Verpackungsmaschine.

Vorzugsweise ist das Mittel ein Messer und/oder eine Stanze und/oder ein Laser und/oder

ein Wasserstrahl.

Vorzugsweise ist das Mittel eine Stanze mit einer innenliegenden Schneidwate.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Querschneider, der zumindest
abschnittsweise Konturen aus der Folienbahn ausschneidet wobei der Querschneider im

Bereich der Schneidkontur eine innenliegende Schneidwate aufweist.

Im Folgenden werden die Erfindungen anhand der Figuren erlautert. Diese Erlauterungen
sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen Erfindungsgedanken nicht ein. Die

Erlduterungen gelten fur alle Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien.
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Figur 1 zeigt die Verpackungsmaschine.

Figuren 2 bis 4 zeigen Details des Mittels zur Einbringung der Ausnehmung in den
Randstreifen 31.

Figur 5 zeigt ein Querschneider mit einer erfindungsmafien Form im
Randbereich.

Figur 6 zeigt eine bevorzugte Form der Ausnehmung vor und nach dem
Querschnitt.

Figur 7 zeigt eine Schneidwate nach dem Stand der Technik.

Figur 8 zeigt einen Querschneider mit einer erfindungsgemafen Schneidwate.

Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 1, in dem vorliegenden Fall ein sogenannter
Thermoformer, die eine Tiefziehstation 2, eine Fillstation 7 sowie eine Siegelstation 15
aufweist. Eine Unterfolienbahn 8, hier eine Kunststofffolienbahn 8, wird von einer Vorratsrolle
abgezogen und taktweise entlang der erfindungsgemalien Verpackungsmaschine von rechts
nach links transportiert. Bei jedem Takt wird vorzugsweise ein Format an Verpackungen
bestehend aus vorzugsweise mehreren Spalten und besonders bevorzugt mehreren Zeilen
hergestellt. Die Folienrolle ist in der Regel auf einer Welle gelagert. Bei einem Takt wird die
Unterfolienbahn 8 um einen Vorzug weitertransportiert, wobei es mehrerer Vorziige bedarf,
um eine fertige Verpackung zu produzieren. Daflir weist die Verpackungsmaschine zwei
Transportmittel10 (vergleiche Figur 2), in dem vorliegenden Fall jeweils zwei Endlosketten,
auf, die rechts und links von der Unterfolienbahn 8 angeordnet sind. Sowohl am Anfang als
auch am Ende der Verpackungsmaschine ist flir 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 kbnnen
miteinander, vorzugsweise durch eine starre Welle, verbunden sein. Jedes Transportmittel
weist eine Vielzahl von Klemmmitteln 13 auf, die die den Randbereich der Unterfolienbahn 8
im Einlaufbereich 19 klemmend ergreifen und die Bewegung des Transportmittels auf die
Unterfolienbahn 8 Ubertragen. Im Auslaufbereich der Verpackungsmaschine wird die
klemmende Verbindung zwischen dem Transportmittel und der Unterfolienbahn 8 wieder
geldst. Stromabwarts von dem Einlaufbereich 19 ist ein Heizmittel vorgesehen, das die
Folienbahn 8 erwarmt, insbesondere wenn diese stillsteht. In der Formstation 2, die hier Gber

ein Oberwerkzeug 3 und ein Unterwerkzeug 4 verfiigt, das die Form/Matrize der
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herzustellenden Verpackungsmulde aufweist, werden die Verpackungsmulden 6 in die
angewarmte Folienbahn 8 geformt. Das Unterwerkzeug 4 der Formstation 2 ist auf einem
Hubtisch 5 angeordnet, der, wie durch den Doppelpfeil symbolisiert wird, vertikal verstellbar
ist, was durch eine Hubvorrichtung erfolgt. Vor jedem Folienvorschub wird das
Unterwerkzeug 4 abgesenkt und danach wieder angehoben. Im weiteren Verlauf der
Verpackungsmaschine werden die Verpackungsmulden dann in der Flllstation 7 mit dem
Verpackungsgut 16 beflllt. In der sich daran anschliellenden Siegelstation 15, die ebenfalls
aus einem Oberwerkzeug 12 und einem vertikal verstellbaren Unterwerkzeug 11 besteht,
wird eine Oberfolie 14 stoffschliissig beispielsweise durch Siegeln an der Unterfolienbahn 8
befestigt. Auch in der Siegelstation werden das Oberwerkzeug und/oder das Unterwerkzeug
vor und nach jedem Folientransport abgesenkt bzw. angehoben. Auch die Oberfolie 14 wird
von einer Folienrolle, die auf einer Welle gelagert ist, abgerollt und kann in Transportmitteln
geflihrt sein bzw. von Transportketten transportiert werden, wobei sich diese Transportmittel
dann nur von der Siegelstation und ggf. stromabwarts erstrecken. Ansonsten gelten die
Ausfihrungen, die zu den Transportmitteln der Unterfolie gemacht wurden. Auch die
Oberfolie kann mit einem Heizmittel angewarmt und tiefgezogen werden. Fiir das Siegeln ist
als Unterwerkzeug 11 beispielweise ein heizbarer Siegelrahmen vorgesehen, der pro
Verpackungsmulde eine Offnung aufweist, in die die Verpackungsmulde beim Siegeln, d.h.
bei der Aufwartsbewegung des Untersiegelwerkzeugs, eintaucht. Zum Siegeln werden die
Ober- und die Unterfolienbahn zwischen dem Ober- und dem Unterwerkzeug 12, 11
zusammengepresst und verbinden sich unter dem Einfluss von Warme und Druck. Nach
dem Siegeln werden die Werkzeuge 11, 12 wieder vertikal auseinanderbewegt. Im weiteren
Verlauf der Verpackungsmaschine werden die fertiggestellten Verpackungen vereinzelt, was
in dem vorliegenden Fall mit dem Querschneider 18 und dem Langsschneider 17 erfolgt. Der
Querschneider 18 ist in dem vorliegenden Fall ebenfalls mit einer Hubeinrichtung 9 anhebbar
bzw. absenkbar. Beim Vereinzeln der Verpackungen entsteht ein Randstreifen 31. Dies ist in
der Regel der Streifen, der von den Foliengreifern 13 ergriffen wird. Dieser Randstreifen ist
Abfall und muss entsorgt werden. Dabei wird er mechanischen Belastungen ausgesetzt, die
dazu flihren kénnen, dass der Randstreifen reil3t und sich beispielsweise in der Kette 10

verfangt. Die folgenden Figuren zeigen Mittel und Wege dies zu vermeiden.

Die Figuren 2 — 4 zeigen eine erste Ausfihrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens
beziehungsweise der erfindungsgemalfien Vorrichtung. Die miteinander verbundenen
Folienbahnen 8, 14, die der Einfachheit halber in dem vorliegenden Fall ohne
Verpackungsmulden dargestellt sind, werden stromabwarts, bezogen auf die
Transportrichtung der Folienbahn, von der Siegelstation von einem Querschneider 18 durch

Querschnitte 23 vereinzelt. Stromabwarts von dem Querschneider ist ein Langsschneider 17
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vorgesehen, der Langsschnitte in den Folienbahne 8, 14 anbringt, wodurch ein Randstreifen
31 entsteht. Erfindungsgemal} weist die Vorrichtung nun ein Mittel auf, mit dem
Ausnehmungen 24 in dem Randstreifen 31, insbesondere im Bereich der Querschnitte 23
vorgesehen werden, d.h. bevor die Randstreifen von den Verpackungen getrennt sind. In
dem vorliegenden Fall ist dieses Mittel ein Messer 20, das sich, wie durch den Doppelpfeil
dargestellt, aufwarts und abwarts bewegt. Bei der Aufwartsbewegung durchdringt das
Messer die Folienbahnen 8, 14. Dadurch entstehen die beiden Schnitte 24 im Bereich des
Querschnitts 23. Im Querschneider 18 ist fiir das Messer 20 eine Ausnehmung 32
vorgesehen, in die das Messer eintauchen kann. Durch die beiden Ausnehmungen 24 wird
die Kerbwirkung in dem Randstreifen 31, die dadurch entsteht, dass sich der Querschnitt 23
teilweise in den Randstreifen 31 erstreckt, vermindert. In Figur 4 ist ein Riss/Teilriss 33
angedeutet, der durch die Ausnehmung 24 verhindert oder zumindest vermindert werden

soll.

In dem dargestellten Fall ist das Messer 20 unterhalb der Folienbahn vorgesehen. Der

Fachmann versteht, dass es auch oberhalb der Folienbahn angeordnet sein kann.

Vorzugsweise wird die Ausnehmung im Querschneider wesentlich breiter als die Dicke des

Messers ausgefiihrt, damit das Messer beim Schneiden sicher in den Spalt eintaucht.

Figur 5 zeigt eine weitere Ausflihrungsform des erfindungsgemalfen Verfahrens
beziehungsweise der erfindungsgemalen Vorrichtung. Der Querschneider ist hier als
Konturschneider ausgefihrt. In dem vorliegenden Fall wird der Randbereich des
Querschneiders um den Zusatzbereich 25 erweitert, so dass sich die durch den
Querschneider ausgestanzte Flache vergrofiert. Dadurch entsteht in dem Randstreifen 31
eine vergrofierte Ausnehmung, die insbesondere im Randstreifen vergro3erte Radien
aufweist, wodurch wiederum die Kerbwirkung und damit die Rissanfalligkeit des

Randstreifens reduziert werden.

In Figur 6 Ist eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung
dargestellt. In dem vorliegenden Fall weist jede linienférmige Ausnehmung 24 in ihren
Eckbereichen Rundungen 26 auf, wodurch die Kerbwirkung noch weiter reduziert wird, was

wiederum zu einer erhohten Stabilitidt des Randstreifens fiihrt.

Figur 7 zeigt eine Ausflihrungsform des Querschneiders 18 gemaf dem Stand der Technik.
Mittels des Querschneiders wird ein Abschnitt 28 aus den Folienbahnen 8, 14 ausgestanzt.

Bei der Ausflihrungsform des Querschneiders gemal dem Stand der Technik ist die
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Schneidwate, d.h. der Anschliff oder die Anscharfung im Aul3enbereich des Werkzeugs
vorgesehen. Dadurch entsteht bei der Durchflihrung des Schnitts eine Quetschung des

Randstreifens 31, was sich als nachteilig fir den Rissfortschritt herausgestellt hat.

Figur 8 zeigt die erfindungsgemafe Ausfiihrungsform des Querschneiders 18, der in dem
vorliegenden Fall im Bereich des Konturenschnitts, bei dem ein Ausschnitt 28 entsteht, eine
innenliegende Schneidwate 29 aufweist. Dadurch erfolgt die Verquetschung des
Folienmaterials im Bereich des Ausschnitts 28 und nicht im Bereich des Randstreifens 31,
was sich positiv auf den Rissfortschritt und damit auf die Haltbarkeit des Randstreifens
auswirkt. Der Fachmann versteht, dass das Mittel 20, mit dem die Ausnehmung 24 erzeugt
wird, vorzugsweise auch einen Innenschliff aufweist, fir den Fall, dass es sich um eine

Konturstanze handelt.
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Bezugszeichenliste:

1 Verpackungsmaschine

2 Formstation, Tiefziehstation

3 Oberwerkzeug der Tiefziehstation

4 Unterwerkzeug der Tiefziehstation

5 Hubtisch, Trager eines Werkzeugs der Siegel-, Tiefziehstation und/oder der

Schneideinrichtung
Verpackungsmulde

Fillstation

o N O

Folienbahn, Unterfolienbahn

9 Hubeinrichtung

10 Transportkette

11 Unterwerkzeug der Siegelstation

12 Oberwerkzeug der Siegelstation

13 Foliengreifer

14 Oberfolienbahn, Deckelfolie

15 Siegelstation

16 Verpackungsgut

17 Langsschneider

18 Querschneider

19 Einlaufbereich

20 Perforationsmittel, Messer

21 Bewegung des Perforationsmittels

22 Einlegestation

23 Querschnitt

24 Entlastungsausnehmung, Entlastungsschnitt
25 Entlastungsausnehmung, Zusatzausnehmung
26 Entlastungsausnehmung, Rundungen
27 Amboss

28 Ausschnitt

29 Schneidwate/AnschlifffAnscharfung
30 Quetschung, aufgeworfenes Material
31 Randstreifen

32 Ausnehmung im Querschneider 18

33 Beispielhafter Riss / Anriss
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine Folienbahn (8) entlang
einer Transportrichtung (23), insbesondere intermittierend, transportiert wird und in
einer Formstation Mulden (6) in die Folienbahn eingeformt werden, die mit einem
Verpackungsgut (16) befullt und mit einer Deckelfolie (14) verschlossen und
anschlieflend mit zumindest einem Querschneider (18) durch einen Querschnitt (23)
vereinzelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Reststreifen (31) im
Bereich des Querschnitts (23) eine Entlastungsausnehmung (24- 26) und/oder eine

Pragung vorgesehen wird und/oder die Temperatur des Randstreifens erhéht wird

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Entlastungsausnehmung (24) linienférmig ist.

3. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Entlastungsausnehmung Teil des Querschnitts (23) ist.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Entlastungsausnehmung zumindest durch die gesamte Dicke der

Folienbahn (8) erstreckt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beim Querschnitt der

Randstreifen nicht gequetscht wird.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung (24 — 26) gleichzeitig zur Be- und/oder Entgasung der

Verpackungsmulden dient.

7. Verpackungsmaschine mit einer Formstation (2), die Mulden (6) in die Folienbahn
formt, einer Fillstation (7), in der die Mulden (6) mit einem Verpackungsgut (16)
befiillt werden und gegebenenfalls mit einer Siegelstation (15), die eine Oberfolie (14)
an die Folienbahn (8) siegelt, und die einen Querschneider (18) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass sie ein Mittel (20) aufweist, das eine Ausnehmung (24 -26)
und/oder eine Pragung im Randstreifen (31) der Folienbahn (8, 14) vorsieht und/oder

den Randstreifen (31) erwarmt.
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Verpackungsmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel

(20) ein Messer oder eine Stanze oder ein Laser oder ein Wasserstrahl ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittel im Bereich des Querschneiders (18) oder davor

vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach einem der voranstehenden Anspriiche 7 — 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittel eine Stanze mir einer innenliegenden Schneidwate
(29) ist.

Querstanze einer Verpackungsmaschine, die eine Kontur aus einer Folie (8, 14)
stanzt, dadurch gekennzeichnet, dass sie im Bereich des Konturenschnitts eine
innenliegende Schneidwate aufweist.
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