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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Tiefziechwerkzeug fiir eine Verpackungsmaschine zur Herstellung
einer Verpackungsmulde durch Tiefzichen einer Folienbahn, mit mindestens einer Formschale und einem Rahmen. Des Weiteren
betrifft die vorliegende Erfindung eine Verpackungsmaschine aufweisende das erfindungsgemélie Werkzeug sowie ein Verfahren
zum Tiefziehen einer Verpackungsmulde.
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Formwerkzeug mit geteilter Formschale

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Tiefziehwerkzeug firr eine Verpackungsmaschine zur
Herstellung einer Verpackungsmulde durch Tiefziehen einer Folienbahn, mit mindestens
einer Formschale und einem Rahmen. Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung eine
Verpackungsmaschine aufweisend das erfindungsgeméaBe Werkzeug sowie ein Verfahren
zum Tiefziehen einer Verpackungsmulde.

Verpackungsmaschinen fir derartige Werkzeuge sind aus dem Stand der Technik
beispielsweise aus der EP 2073970 B1, der EP 2539125 B1 und der WO 2012100956 A1,
bekannt und werden meist als sogenannte ,Form-Fill-Seal-Verpackungsmaschinen“ (FFS-
Verpackungs-maschinen) bezeichnet. Eine typische FFS-Verpackungsmaschine ist ein
sogenannter Tiefziehautomat. Bei derartigen Verpackungsmaschinen wird in eine
Folienbahn eine Verpackungsmulde durch Tiefziehen in einer Tiefziehstation eingeformt,
sodann mit einem Verpackungsgut gefillt und dann mit einer Deckelfolie in der Siegelstation
verschlossen. Sowohl die Tiefziehstation als auch die Siegelstation weisen jeweils ein Unter-
und/oder ein Oberwerkzeug auf, wobei mindestens ein Werkzeug der jeweiligen Station eine
Matrize aufweist, in die die Folie geformt wird oder die die Verpackungsmulde beim Siegeln
aufnimmt. Beim Tiefziehen verandert sich lokal die Dicke der Folie und es kann vorkommen,
dass die Dicke einen kritischen Wert unterschreitet.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Tiefziehwerkzeug zur Verfigung
zu stellen, mit dem die Probleme des Standes der Technik vermieden werden kdnnen.

Gelést wird die Aufgabe mit Tiefziehwerkzeug fir eine Verpackungsmaschine zur
Herstellung einer Verpackungsmulde durch Tiefziehen einer Folienbahn, mit mindestens
einer Formschale und einem Rahmen, wobei jede Formschale mehrere Segmente aufweist,
von denen mindestens ein Segment ein Antriebsmittel aufweist, mit dem es relativ zu dem

anderen Segment und/oder dem Rahmen verschiebbar ist.

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten Ausfiihrungen gelten fir
die anderen Gegenstande gleichermaBen und umgekehrt.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Tiefziehwerkzeug firr eine Verpackungsmaschine zur
Herstellung einer Verpackungsmulde durch Tiefziehen einer Folienbahn, mit mindestens
einer Formschale und einem Rahmen. In der Regel weist das Tiefziehwerkzeug eine
Mehrzahl von Formschalen auf, da bei Verpackungsmaschinen in der Regel eine Vielzahl
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von Verpackungsmulden, ein sogenanntes Format aus x Zeilen und y Spalten, gleichzeitig
tiefgezogen werden.

ErfindungsgemaB weist nun jede Formschale mehrere Segmente auf, die getrennt
voneinander vorgesehen sind. Beim Tiefziehen wird vorzugsweise zwischen der Formschale
und der tiefzuziehenden Folie ein gewisser Unterdruck angelegt, wodurch sich die Folie
anfangs elastisch, dann plastisch verformt, bis sie sich bei abgeschlossener Verformung
weitestgehend an die Oberflache der Formschale angelegt hat. Dadurch kihlt die Folie
vorzugsweise ab, erstarrt und behélt ihre neue Gestalt als fertige Verpackungsmulde auch
nach dem Wegnehmen des Unterdrucks zumindest im Wesentlichen bei.

Die erste Stufe wahrend der Verformung wird oftmals Anmulden genannt, wobei die anfangs
im Wesentlichen plane Folie leicht in den Rahmen hinein gewélbt wird, was zumindest
anfangs im Bereich elastischer Verformung der Folie geschieht und die Folie typischerweise
auch noch nicht oder nur geringfiigig in Kontakt mit dem oberen Bereich der Seitenwand des
Rahmens kommt. Mit zunehmender Verformung kommt immer mehr Folie in Kontakt mit der
Seitenwand des Rahmens, kihlt dabei lokal ab und verliert dort ihre plastische
Verformungsfahigkeit, wodurch bei zunehmender Verformung sich eher die noch warmeren
Bereiche der Folie verformen als die bereits etwas abgekiihlten und somit die Folie nach
unten hin immer dinner wird, je tiefer sie in den Rahmen hineingezogen wird. Knapp
unterhalb der oberen Kante der Seitenwand des Rahmen hat die Folie nach Abschluss des
Tiefziehprozesses beispielsweise noch ca. 70% ihrer Anfangsdicke, im untersten Bereich
des Seitenrandes, also am Ubergang zum Boden der Verpackungsmulde jedoch
beispielsweise nur noch 25%. Der mittlere Bereich des Bodens weist typischerweise eine viel
gréBere Dicke, beispielsweise 50% |hrer Anfangsdicke auf, als die weiter auBen und in Nahe
des Ubergangs zur Seitenwand der Verpackung befindlichen Bereiche, zu denen oben
bereits ein Beispiel gegeben ist. Im ungiinstigsten Fall reit die Folie an solchen diinnen
Stellen ein oder hat dort zumindest eine geringe Formstabilitat.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass durch die Bewegung der
Formschale und/oder mindestens eines Segments der Formschale diese der sich im
Verformungsprozess befindlichen Folie entgegenkommt oder sie sogar in ihrer planen
Ausgangsstellung abholt und vorzugsweise sogar in Kontakt mit der Folie tritt, wobei

Die Folie kann durch den Kontakt oder Strahlungskélte, beispielsweise infolge Fast-Kontakt
und/oder Kontakt lokal abkihlt und/oder gezielt erhitzt werden und dadurch ihre
Verformungswilligkeit lokal reduziert und/oder erhdht oder konstant gehalten werden. Die
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Bewegungsrichtung der Formschale und/oder zumindest eines Segments wird dann so
eingestellt, dass sie der Bewegung der Folie folgt, voreilt und/oder nacheilt, vorzugsweise bis
die Verformung der Folie und damit der Tiefzug abgeschlossen ist.

Die tiefzuziehende Folie kann aber auch zumindest abschnittsweise an einem oder
mehreren Segmenten der Formschale haften. Durch eine Bewegung der Formschale
und/oder mindestens eines Segmentes der Formschale wird die Folienbahn tiefgezogen
oder/und ihre Verformung behindert.

Ein Stempel, der auf der der Formschale gegeniiberliegenden Seite der Folienbahn
vorgesehen sein kann, kann das Tiefziehen der Verpackungsmulde insgesamt oder lokal
unterstiitzen und/oder lokal behindern.

Mindestens eines, vorzugsweise mehrere dieses/dieser Segment(e) weist einen Antrieb auf,
mit dem es mdglich ist, das jeweilige Segment relativ zu einem anderen Segment und/oder
relativ. zu dem Rahmen des Werkzeugs zu verschieben, vorzugsweise entlang einer
Geraden und/oder vorzugsweise vertikal. Dadurch ist es mdglich einzelne Bereiche der
Folienbahn zu unterschiedlichen Zeitpunkten und/oder mit einer unterschiedlichen
Geschwindigkeit und/oder um eine unterschiedliche Lange tiefzuziehen, wodurch
beispielweise der Materialfluss der Folienbahn beeinflusst wird und kritische minimale
Foliendicken vermieden werden und/oder gezielt Materialanhdufungen oder Ausdiinnungen

in der Folie erzeugt werden.

Vorzugsweise weist die Formschale mindestens ein Formschalenrandsegment auf. Dabei
kann es sich um einen durchgehenden Randbereich in Form eines Rings, der nicht rund sein
muss sondern beispielsweise auch vieleckig, insbesondere mit gerundeten Ecken sein kann
und/oder um gerade Bereiche und/oder Eckbereiche handeln. Der Formschalenrandbereich
umschlieBt einen oder mehrere separat davon vorgesehene Formschalen-Bodensegment(e).
Vorzugsweise ist mindestens ein Folienrandsegment relativ zu mindestens einem
Formschalen-Boden-Segment verschieblich vorgesehen. Beispielsweise sind das/die
Ecksegment(e) relativ zu dem Formschalen-Boden verschieblich vorgesehen und kénnen
diesem beim Tiefziehen, zumindest zeitweise, vor und/oder nacheilen aber auch zumindest

zeitweise gleichférmig zu diesem bewegt werden.

Vorzugsweise weisen mindestens zwei Segmente der Formschale jeweils einen Antrieb auf,

die unabhéngig voneinander betreibbar sind.
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GemasB einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind ein oder mehrere Segmente untereinander
und/oder relativ zu dem Rahmen abgedichtet. Diese Abdichtung kann wahrend der
Bewegung der Segmente aber auch wahrend des Stillstandes eines oder mehrerer
Segmente erfolgen.

GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung weist mindestens
ein Segment der Formschale ein oder mehrere Kihl- und/oder Heizmittel auf und/oder es
kénnen Zonen gleicher oder unterschiedlicher Temperatur eingestellt werden. Dadurch kann
die tiefzuziehende Folienbahn geheizt und/oder gekihlt werden, beispielsweise um
Materialfluss zu verbessern oder zu vermindern. Unterschiedliche Teilbereiche der
Folienbahn kénnen gleichzeitig oder nacheinander gleich oder unterschiedlich geheizt
und/oder gekihlt werden.

GemaB einer weiteren erfindungsgeméaBen oder bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
Werkstoffe und/oder Oberflachen der Segmente zumindest teilweise unterschiedlich
gestaltet, um maximalen Einfluss auf die Verformungs- und Oberflacheneigenschaften der

Folie nehmen zu kénnen.

Fir den Fall, dass ein Stempel das Tiefziehen unterstiitzt, so kann dieser ebenfalls geheizt
und/oder geklihlt werden. Vorzugsweise weist der Stempel ebenfalls Segmente auf, die
separat und/oder gemeinsam geheizt und/oder gekiihlt werden kénnen.

Mindestens ein Segment des Stempels kann auch einen Antrieb aufweisen, so dass dieses
separat von den anderen Segmenten verschieblich vorgesehen sein kann. Die Bewegung
dieses Segments kann das Tiefziehen unterstiitzen. Es kann separat aber auch in
Verbindung mit dem beweglichen Segment der Formschale vorgesehen sein.

Weiterhin bevorzugt weist mindestens ein Segment der Formschale des Formbodens ein
reversibles Haftmittel auf. Beispielsweise ist dieses Haftmittel eine Bohrung oder eine pordse
Flache durch die ein Unterdruck zwischen der Folienbahn und dem jeweiligen Segment
erzeugt werden kann, der die Folienbahn reversibel mit der Folienbahn verbindet, so dass
die Folienbahn der Bewegung des Segmentes folgt und/oder auch in Richtung des jeweiligen
Segments gezogen wird.

Noch ein Gegenstand der vorliegenden Anmeldung ist eine Verpackungsmaschine mit einer
Tiefziehstation, und/oder einer Siegelstation und/oder einer Schneideeinrichtung, mit der
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Verpackungen fir Verpackungsglter hergestellt werden, wobei die Tiefziehstation das
erfindungsgeméBe Tiefziehwerkzeug aufweist.

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten Ausfiihrungen gelten fir
die anderen Gegenstande gleichermaBen und umgekehrt.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine zum Verpacken von einem
Verpackungsgut, insbesondere einem Lebensmittel, vorzugsweise in einer Kunststofffolie,
die auch mehrlagig und aus verschiedenen Werkstoffen bestehend ausgefiihrt sein kann.
Die Verpackung weist eine tiefgezogene Verpackungsmulde auf, die mit dem
Verpackungsgut befillt und dann mit einem Deckel, insbesondere einer Deckelfolie
verschlossen wird. Die Deckelfolie wird an die Verpackungsmulde gesiegelt. Vor dem
Siegeln kann in der Verpackungsmulde ein Gasaustausch vorgenommen werden. Die
Deckelfolie und/oder Zwischenfolienbahn kann ebenfalls tiefgezogen sein, auch geman dem
Gegenstand der Erfindung. Fir den Gasaustausch wird die in der noch nicht verschlossenen
Verpackung vorhandene Luft teilweise abgesaugt und dadurch ein Unterdruck in der
Verpackung erzeugt, der dann oder gleichzeitig durch ein anderes Gas, beispielsweise
Sauerstoff, Stickstoff und/oder Kohlendioxid, ersetzt wird, wobei der Gasaustausch in der
Regel in und/oder vor der Siegelstation und vor bzw. vorzugsweise nach dem Befiillen der
Verpackungsmulde mit Verpackungsgut stattfindet.

Die erfindungsgeméaBe Verpackungsmaschine weist folglich mindestens eine Tiefziehstation
auf, die Uber ein Unter- und/oder ein Oberwerkzeug verfligt, wobei das Unterwerkzeug
unterhalb und das Oberwerkzeug oberhalb der Transportebene der Folienbahn, aus der die
Verpackungsmulde geformt wird, angeordnet ist.

An der erfindungsgemaBen Verpackungsmaschine kénnen ein oder mehrere Antriebe
vorgesehen sein, die jeweils direkt oder indirekt mit einem oder mehreren der Segmente der
Formschale verbunden sein kdnnen und diese relativ zueinander und/oder relativ zu dem
Rahmen des Formwerkzeuges bewegen. Vorzugsweise werden die Antriebe gemeinsam mit

dem Werkzeug vor bzw. nach dem Transport der Folienbahn angehoben bzw. abgesenk.

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die
Verpackungsmaschine Mittel auf, um einen oder mehrere Antriebe, die sich unmittelbar an
und/oder in dem erfindungsgemaBen Tiefziehwerkzeug befinden mit Energie, beispielsweise
elektrischer Energie oder Druckluft, zu versorgen. Diese(r) Antrieb(e) ist/sind insbesondere
dafiir vorgesehen jeweils ein oder mehrere Segmente relativ zueinander oder relativ zu dem

Rahmen des Werkzeugs zu bewegen.
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GemaB einer weiteren erfindungsgemaBen oder bevorzugten Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung weist die Verpackungsmaschine Mittel auf, um die Folie fir das
Tiefziehen vorzubereiteten, z. B. erwarmte Folie entgegen der spateren Tiefziehrichtung,
also beispielsweise nach oben vorzugsweise gezielt vorzurecken, indem die Folie
beispielsweise durch ein Vakuummittel um einen bestimmt Betrag etwa domartig nach oben
gefihrt wird, wodurch zumindest bestimmte Bereiche, beispielsweise die den spéateren
oberen Rand der Verpackung bildenden Bereiche plastisch vorverformt werden, um ein

gezieltes ausdiinnen der ansonsten eher dickeren Bereiche zu erzielen.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Tiefziehen einer
Verpackungsmulde in eine Folienbahn mit einem Tiefziehwerkzeug, mit einer Formschale,
die mehrere Segmente aufweist, wobei ein Segment wahrend des Tiefziehens relativ zu
einem anderen Segment und/oder mindestens ein Segment relativ zu einem Rahmen

verschoben wird.

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten Ausfiihrungen gelten fir
die anderen Gegenstande gleichermaBen und umgekehrt.

Vorzugsweise wird die Bewegung des/der Segmente(s) so gesteuert, dass dadurch die
Restfoliendicke, insbesondere in Bereichen, die sehr stark tiefgezogen werden,
beispielsweise Eckabschnitte einer Verpackungsmulde, gesteuert wird. So kann
beispielsweise Folienmaterial aus benachbarten Bereichen in stark tiefgezogene Bereiche
flieBen und dadurch verhindert werden, dass eine minimal zulassige Foliendicke
unterschritten wird. Auch kann die Ausgangsfoliendicke dinner gestaltet und somit
Ressourcen und Kosten gespart werden.

Vorzugsweise wird die Bewegung der Segmente und/oder die Verbindung zwischen dem
Segment und Folienbahn selbsttitig gesteuert/geregelt wird, beispielweise indem ein
entsprechendes Programm in der Steuerung der Verpackungsmaschine hinterlegt ist, das
die Bewegung jedes beweglichen Segments steuert oder regelt. Es kann aber auch ein oder
mehrere Sensoren vorhanden sein, beispielsweise ein Foliendickensensor und dass das

Signal dieses Sensors zur Bewegung jedes beweglichen Segments eingesetzt wird.

Vorzugsweise wird die Folienbahn abschnittsweise/lokal gekihlt oder erwarmt. Dies erfolgt
insbesondere abgestimmt auf die Bewegung des/der Segmente(s).
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren erldutert. Diese Erlduterungen sind
lediglich beispielhaft und schréanken den allgemeinen Erfindungsgedanken nicht ein. Die
Erlauterungen gelten fir alle Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleichermafen.

Figur 1 zeigt die erfindungsgemaBe Verpackungsmaschine
Figuren 2 - 4 zeigen eine Ausfihrungsform des Tiefziehwerkzeugs

Figur 1 zeigt die erfindungsgemaBe Verpackungsmaschine 1, die eine Tiefziehstation 2,
eine Fllstation 7 sowie eine Siegelstation 15 aufweist. Eine Kunststofffolienbahn 8, die
sogenannte Unterfolienbahn, wird von einer Vorratsrolle abgezogen und, vorzugsweise
taktweise, entlang der erfindungsgeméaBen Verpackungsmaschine hier von rechts nach links
transportiert. Bei einem Takt wird die Folienbahn um eine Formatldnge weitertransportiert.
Dafur 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 mit einer Kante der
Folienbahn zusammenwirken. Sowohl am Anfang als auch am Ende der
Verpackungsmaschine ist fir jede Kette jeweils mindestens ein Zahnrad vorgesehen, um
das die jeweilige Kette umgelenkt wird. Mindestens eines dieser Zahnrader ist angetrieben.
Die Zahnréader im Einlaufbereich 19 und/oder im Auslaufbereich kdnnen miteinander,
vorzugsweise durch eine starre Welle, verbunden sein. Jedes Transportmittel weist eine
Vielzahl von Klemmmitteln auf, die die Unterfolienbahn 8 im Einlaufbereich 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 wieder gelést. In der Tiefziehstation 2, die
vorzugsweise Uber ein Oberwerkzeug 3 und erfindungsgeman ein Unterwerkzeug 4 verflgt,
das die Form der herzustellenden Verpackungsmulde aufweist, werden die
Verpackungsmulden 6 in die Unterfolienbahn 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 gefillt. In der sich
daran anschlieBenden Siegelstation 19, die ebenfalls aus einem Oberwerkzeug 12 und
einem vertikal verstellbaren Unterwerkzeug 11 besteht, wird eine Oberfolienbahn 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 Oberfolienbahn 14 kann tiefgezogen und/oder in Transportmitteln gefiihrt sein bzw. von
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Transportketten transportiert werden, wobei sich diese Transportmittel dann nur von der
Siegelstation und ggof. stromabwarts erstrecken. Ansonsten gelten die Ausfiihrungen, die zu
dem Transportmitteln der Unterfolienbahn gemacht wurden. Im weiteren Verlauf der
Verpackungsmaschine werden auch die fertiggestellten Verpackungen vereinzelt, was mit
dem Schneidwerkzeugen 17, 18 erfolgt. Das Schneidwerkzeug 18 ist in dem vorliegenden
Fall ebenfalls mit einer Hubeinrichtung 9 anhebbar bzw. absenkbar. Der Fachmann erkennt,
dass bei einem Takt vorzugsweise mehrere Verpackungsmulden tiefgezogen, befillt und

verschlossen werden.

Die Figuren 2 und 3 =zeigen eine Ausfihrungsform des erfindungsgeméaBen
Tiefziehwerkzeugs 4, hier des Unterwerkzeugs. Dies weist einen Rahmen 22 auf, in dem
sich mindestens eine, vorzugsweise mehrere Formschalen 21 befinden, die als Matrize fir
die tiefzuziehende Folienbahn dienen. Erfindungsgemas ist diese Formschale nun mehrteilig
ausgefuhrt, d.h. sie weist mehrere Segmente 21a bis 21d auf, die zumindest teilweise
unabhéngig voneinander, relativ zueinander und/oder relativ zu dem Rahmen verschiebbar,
insbesondere wie durch den Doppelpfeil dargestellt, in vertikaler Richtung verschiebbar
vorgesehen sind. In dem vorliegenden Fall weist die Formschale einen Formalschalen-
Boden 21c¢ sowie Formschalen-Ecksegmente 21a, 21b sowie einen Formschalen-Rand 21d
auf. Die Segmente 21a, b, d sind vorzugsweise relativ zu dem Formschalen-Boden 21c
verschieblich vorgesehen. Dafiir weisen die Segmente jeweils einzeln oder gemeinsam
einen Antrieb auf, mit dem sie insbesondere rauf und runter bewegt werden kdnnen.
Desweiteren sind die Segmente und/oder die Formschale 21 so vorgesehen, dass sie Mittel
aufweist, mit dem die Folienbahn reversibel mit einem oder mehreren Segmenten der
Formschale verbindbar ist. Dadurch wird erreicht, dass die Bewegung der Segmente auf die
Folienbahn Ubertragen wird. Vorzugsweise wird die Bewegung der Segmente so gesteuert,
dass die Unterschreitung einer minimalen Foliendicke verhindert wird. Daflr kann der Antrieb
der Segmente, beispielsweise so vorgesehen sein, dass die Segmente 21a, b, d der
Bewegung des Bodensegments zumindest zeitweise nach- und/oder voreilen und/oder mit
dieser gleichférmig ist. Es ist auch vorstellbar, dass lediglich die Segmente 21a, b, d
verschieblich zu dem Segment 21¢ vorgesehen sind, dass auch starr in dem Rahmen

vorgesehen sein kann.

Figur 4 zeigt eine weitere Darstellung des Werkzeugs geman den Figuren 2 und 3. In dem
vorliegenden Fall ist der Antrieb der Segmente dargestellt. Es ist zu erkennen, dass der
Formschalenboden 21c einen anderen Antrieb 10 aufweist, als die Randsegmente 21 a, b, d.
In dem vorliegenden Fall weist der Formschalen-Boden einen Antrieb auf, der auBerhalb des
Werkzeugs vorgesehen ist, wobei die Bewegung des Antriebs auf den Formschalen-Boden
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mittels eines Gesténges 10 bertragen wird. Der Antrieb eines oder mehrerer Formschalen-
Ecken ist durch einen Antrieb vorgesehen, der sich vorzugsweise innerhalb des Werkzeuges
befinden. In dem dargestellten Fall ist der Antrieb 13 als sogenannte Nirnberger-Schere
ausgebildet, wobei der Fachmann versteht, dass der Antrieb auch anders ausgefiihrt sein
kann. Die Antriebe 10, 13 sind vorzugsweise unabhangig voneinander betreibbar.

Vorzugsweise weist die erfindungsgeméBe Verpackungsmaschine eine Steuerung/Regelung
auf, die die Bewegung der Segmente der Formschale automatisch regelt, beispielsweise
aufgrund eines vorgegebenen Rezepts und/oder aufgrund der Messung eines Sensors.
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Bezugszeichenliste:

g~ W N =

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
21a
21b
21c
21d
22

Verpackungsmaschine
Formstation, Tiefziehstation

Oberwerkzeug der Tiefziehstation
Unterwerkzeug der Tiefziehstation

PCT/EP2016/080626

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

Schneideinrichtung
Verpackungsmulde

Fallstation

Folienbahn, Unterfolienbahn
Hubeinrichtung

Antrieb, Héhenverstellung
Unterwerkzeug der Siegelstation
Oberwerkzeug der Siegelstation
Antrieb, Héhenverstellung
Oberfolienbahn, Deckelfolie
Siegelstation

Verpackungsgut
Langsschneider

Querschneider

Einlaufbereich

Einlegestation

Formschale

Segment der Formschale, Formschalenrand, Formschalen-Ecke
Segment der Formschale, Formschalenrand, Formschalen-Ecke
Segment der Formschale, Formschalen-Boden

Segment der Formschale, Formschalenrand

Rahmen
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Patentanspriiche:

1. Tiefziehwerkzeug (4) fir eine Verpackungsmaschine (1) zur Herstellung einer
Verpackungsmulde (6) durch Tiefziehen einer Folienbahn (8), mit mindestens einer
Formschale (21) und einem Rahmen (22), dadurch gekennzeichnet, dass jede
Formschale mehrere Segmente (21a — d) aufweist, von denen mindestens ein
Segment einen Antriebsmittel (10,13) aufweist, mit dem es relativ zu dem anderen
Segment und/oder dem Rahmen verschiebbar ist.

2. Tiefziehwerkzeug (4) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formschale (21) mindestens ein Formschalenrandsegment (21a, 21b, 21d), relativ zu
dem Formschalen-Boden (21c¢) verschieblich vorgesehen ist.

3. Tiefziehwerkzeug (4) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei Segmente (21a, 21c) jeweils einen Antrieb
(10, 13) aufweisen, die unabhangig voneinander betreibbar sind.

4. Tiefziehwerkzeug (4) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Segmente untereinander und/oder relativ zu dem Rahmen
(22) abgedichtet sind.

5. Tiefziehwerkzeug (4) nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Segment ein KuUhl- und/oder Heizmittel

aufweist.

6. Tiefziehwerkzeug nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Segment ein reversibles Haftmittel aufweist.

7. Verpackungsmaschine (1) mit einer Tiefziehstation (2), und/oder einer Siegelstation
(19) und/oder einer Schneideeinrichtung (27), mit der Verpackungen flr
Verpackungsguter hergestellt werden, wobei die Tiefziehstation ein Tiefziehwerkzeug
gemanB einem der voranstehenden Anspriiche aufweist.

8. Verpackungsmaschine (1) mit einer Tiefziehstation (2), und/oder einer Siegelstation
(19) und/oder einer Schneideeinrichtung (27), mit der Verpackungen flr
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Verpackungsguter hergestellt werden, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Mittel
aufweist, dass eine Folie fir das Tiefziehen vorzubereiteten, indem es vorzugsweise

die erwarmte Folie entgegen der spéateren Tiefziehrichtung reckt.

Verfahren zum Tiefziehen einer Verpackungsmulde (6) in eine Folienbahn (8) mit
einem Tiefziehwerkzeug (4), mit einer Formschale (21), die mehrere Segmente (21a
—d) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass ein Segment wahrend des Tiefziehens
relativ zu einem anderen Segment und/oder mindestens ein Segment relativ zu

einem Rahmen verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Bewegung der
Segmente die Restfoliendicke gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bewegung der Segmente und/oder die Verbindung zwischen dem Segment (21a-d)
und Folienbahn (8) selbsttatig gesteuert/geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche (8 — 10), dadurch gekennzeichnet, dass die
Folienbahn (8) abschnittsweise gekiihlt und/oder zusétzlich erhitzt wird.
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1. |:| Ansprtiche Nr.
weil sie sich auf Gegenstéande beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. |:| Ansprliche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. 1l Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. Da der Anmelder alle erforderlichen zuséatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriche.

5 |:| Da fur alle recherchierbaren Anspriche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefihrt werden konnte, der
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Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusatzlichen Recherchengebiihren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebtihr gezahit.
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namlich:

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,

1. Anspriiche: 1-7, 9-12

Eine Formschale die mindestens zwei Segmente aufweist, wobei
Segmente jeweils einen Antrieb aufweisen, die unabhédngig
voneinander betreibbar sind, wobei mindestens ein Segment
ein Kiih1- und/oder Heizmittel oder ein reversibles

Haftmittel aufweist.

2. Anspruch: 8

Ein Mittel das die erwdarmte Folie entgegen der spateren
Tiefziehrichtung reckt.
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