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(57)  Eine Verpackungsmaschine (1) mit mehreren
Arbeitsstationen (2, 3,4, 5,11, 104) zum Bearbeiten einer
Folie (8, 10), von denen mindestens eine eine Schneid-
station (4, 104) ist. Die Arbeitsstationen (2, 3, 4, 5, 11,
104) sind entlang einer Arbeitsrichtung (R) nacheinander
angeordnet und die Folie (8, 10) wird in der Arbeitsrich-
tung (R) von einer ersten der Arbeitsstationen (2, 3, 4,
5, 11, 104) zu einer zweiten der Arbeitsstationen (2, 3,
4,5, 11, 104) gefordert. Die Schneidstation (4, 104) ist
zum Durchtrennen der Folie (8, 10) in einer Schneidrich-
tung (S) konfiguriert, die quer, vorzugsweise senkrecht,

VERPACKUNGSMASCHINE MIT SCHNEIDSTATION

zu der Arbeitsrichtung (R) verlauft. Die Schneidstation
weist ein Messer (24 124) und eine Gegendruckvorrich-
tung (25, 125) auf, die in einer Andriickrichtung (A) an-
einander andriickbar sind. Die Erfindung zeichnet sich
dadurch aus, dass die Gegendruckvorrichtung (25, 125)
eine um eine Krimmungsachse (27, 127) gekrimmte
Flache (26, 126) aufweist, und dazu konfiguriert ist, mit
dergekrimmten Flache (26, 126) auf einer Schneidkante
(33, 133) des Messers (24, 124) um eine Abrollachse
(32, 132) abzurollen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpa-
ckungsmaschine gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Es sind Verpackungsmaschinen bekannt, die
durch Verarbeitung einer oder mehrerer Folien Verpa-
ckungen erzeugen. Dabei wird haufig eine Oberfolie mit
einem Behalter verschweil}t, in dem ein Produkt aufge-
nommen ist. Dabei kann der Behélter in eine weitere, z.
B. Unterfolie genannte, Folie geformt sein. Oft liegen so-
wohl die Unterfolie als auch die Oberfolie als lange (quasi
endlose) Bahnen vor, die sich in einer Produktionsrich-
tung erstrecken und in dieser Produktionsrichtung durch
verschiedene Arbeitsstationen gefdérdert werden, wo-
durch zahlreiche Verpackungen hergestellt werden kon-
nen. Es ist auch bekannt, dass mehrere einzelne, scha-
lenartige Behalter mit einer langen Folienbahn ver-
schlossen werden. In beiden Fallen entstehen eine Viel-
zahl von verschlossenen Verpackungen, die durch die
Oberfolie oder durch die Ober- und die Unterfolie mitein-
ander verbunden sind.

[0003] Um individuelle Verpackungen oder Verpa-
ckungsverbliinde mit einer definierten Anzahl zusam-
menhangender Verpackungen zu erzeugen, muss die
Oberfolie und ggf. auch die Unterfolie durchtrennt wer-
den. Als praktikabel haben sich hierzu unter anderem
sogenannte Querschneideinrichtungen erwiesen, die die
zu schneidende Folie zwischen nacheinander verschlos-
senen Verpackungen durchtrennen. Dabei wird ein
Schnitt durchgefiihrt, der senkrecht zu der Produktions-
richtung verlauft.

[0004] In der DE 10 2010 019 634 B3 wird eine
Schneideinrichtung fir eine Verpackungsmaschine of-
fenbart. Dortwird auch erwahnt, dass beim Durchtrennen
insbesondere von dicken bzw. starken Folien hohe Krafte
aufgebracht werden missen. Als Verbesserung wird ei-
ne modifizierte Hubmechanik vorgeschlagen, die den
Wartungsaufwand des Antriebs reduziert. Die an dem
Messer selbst wirkenden Krafte werden jedoch nicht ver-
mindert, da der Schnitt weiterhin durch ein gerades Mes-
ser ausgefiihrt wird, wodurch der Kontaktbereich zwi-
schen der Klinge des Messers und der Folie linienférmig
ist, das heil’t, dass die Durchtrennung der Folie in einem
linienférmigen Bereich gleichzeitig erfolgt.

[0005] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
hinsichtlich ihrer Effizienz verbesserte Verpackungsma-
schine anzugeben. Diese Aufgabe wird erfindungsge-
maf geldst durch eine Verpackungsmaschine mit den
Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0006] Die Erfindung sieht eine Verpackungsmaschi-
ne mit mehreren Arbeitsstationen zum Bearbeiten einer
Folie vor, von denen mindestens eine eine Schneidsta-
tion ist. Die Arbeitsstationen sind entlang einer Arbeits-
richtung nacheinander angeordnet und die Folie wird in
der Arbeitsrichtung von einer ersten der Arbeitsstationen
zu einer zweiten der Arbeitsstationen geférdert. Die
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Schneidstation ist zum Durchtrennen der Folie in einer
Schneidrichtung konfiguriert, die quer, vorzugsweise
senkrecht, zu der Arbeitsrichtung verlauft, wobei die
Schneidstation ein Messer und eine Gegendruckvorrich-
tung aufweist, die in einer Andrickrichtung aneinander
andriickbar sind. Die Verpackungsmaschine zeichnet
sich dadurch aus, dass die Gegendruckvorrichtung eine
um eine Krimmungsachse gekrimmte Flache aufweist,
und dazu konfiguriert ist, mit der gekrimmten Flache auf
einer Schneidkante des Messers um eine Abrollachse
abzurollen.

[0007] Wennim Zusammenhang mit der Gegendruck-
vorrichtung von einem Andriicken die Rede ist, sind dar-
unter Vorgange zu verstehen, in denen die gesamte Ge-
gendruckvorrichtung oder lediglich Teile und/oder Bau-
teile der Gegendruckvorrichtung und der oder die jewei-
ligen Andriickpartner aneinander angedriickt werden.
Ebenso ist das Vorsehen einer gekrimmten Flache an
der Gegendruckvorrichtung auch so zu verstehen, dass
diese gekriimmte Flache an einem Teil und/oder Bauteil
der Gegendruckvorrichtung vorgesehen sein kann.
[0008] Die Krimmung der gekrimmten Flache kann
kreisférmig oder elliptisch sein. Alle Punkte auf der ge-
krimmten Flache kénnen identische Abstande zur Krim-
mungsachse aufweisen. Als quer zu einer gegebenen
Richtung verlaufend kdénnen Richtungen angesehen
werden, die in einem Winkel zu der gegebenen Richtung
verlaufen. Der Winkel kann dabei gréf3er als 0°, insbe-
sondere groRer als 15° oder 30° oder 45°, besonders
bevorzugt 90° sein. Als eine Folie kann eine Oberfolie
und/oder eine Unterfolie angesehen werden. Des Wei-
teren kann auch ein Verbund aus zwei oder mehr, vor-
zugsweise wahrend des Verpackungsprozesses, mitein-
ander verschweil3ten Folien, z. B. einer Ober- und einer
Unterfolie, als Folie angesehen werden.

[0009] Das Verb "schneiden" und alle davon abgelei-
teten Begriffe sind mit Bezug auf die vorliegende Anmel-
dung als synonym mit "(durch-) trennen" und entspre-
chenden abgeleiteten Begriffen zu verstehen. Wenn also
bspw. von einem Schneiden der Folie die Rede ist, um-
fasstdies nichtnurden technischen Vorgang des Schnei-
dens, sondern jegliche Art von Vorgang, die geeignet ist,
die Folie zu durchtrennen. Ebenso sind unter Schneid-
vorrichtungen, insbesondere einer Schneidstation, Vor-
richtungen zu verstehen, die nicht nur zum Schneiden,
sondern zum Durchtrennen auf jegliche geeignete Art
und Weise konfiguriert sind.

[0010] Insbesondere kann als Messer mit einer
Schneidkante eine Struktur angesehen werden, die dazu
konfiguriert ist eine Folie zu durchtrennen, wenn diese
an die Schneidkante angedriickt wird. Dabei kann das
Durchtrennen nicht nur einen Schneidvorgang, sondern
alternativ oder zusatzlich jegliche Art des Trennens, z.
B. ein Abquetschen oder bei erhitztem Messer ein
Schmelzen der Folie, umfassen. Dementsprechend
kann als Schneidkante eine beliebige Kante oder ahnli-
che Struktur des Messers angesehen werden, die fir die
Durchtrennung der Folie durch Andriicken an diese
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Schneidkante geeignet ist.

[0011] DurchdasAbrollen der Gegendruckvorrichtung
aufder Schneidkante des Messers kann erreicht werden,
dass zu jedem Zeitpunkt wahrend des Schnitts nur ein
kleiner, vorzugsweise punktférmiger, Bereich der Folie
auf die Schneidkante gedriickt und dabei durchtrennt
wird. Die hierfur erforderliche Andriickkraft kann deutlich
geringer sein, als wenn das Messer mit der gesamten
Schneidkante gleichzeitig gegen die Folie gedriickt wird.
[0012] Dadurch, dass die an dem Messer selbst auf-
tretenden Krafte im Vergleich zu herkdmmlichen Lésun-
gen reduziert werden kénnen, kann einerseits der War-
tungsaufwand fur den Antrieb weiter verringert werden.
Andererseits kdnnen auch am Messer selbst Einsparun-
gen erzielt werden, da dieses weniger robust ausgefiihrt
bzw. weniger stabil eingefasst werden muss und/oder
weniger oft nachgescharft bzw. ausgetauscht werden
muss. Mit anderen Worten kann durch die Erfindung die
Standzeit der Messer verldngert werden. Gegebenen-
falls kann auRBerdem auf aufwendige Hubmechaniken,
wie z. B. die in der DE 10 2010 019 634 B3 gezeigte,
verzichtet werden. All diese Faktoren kdnnen die Effizi-
enz einer Verpackungsmaschine erhéhen bzw. die Her-
stellungs- und/oder Betriebskosten senken.

[0013] Esistdenkbar, dass die Abrollachse zumindest
teilweise parallel zu der Arbeitsrichtung orientiert ist. Ist
dies der Fall, kdnnen Trennvorgange quer bzw. senk-
recht zu der Arbeitsrichtung ausgefiihrt werden. Die Ab-
rollachse kann als teilweise parallel zu der Schneidkante
orientiert angesehen werden, wenn dies an einem Teil-
abschnitt entlang der Schneidkante der Fall ist.

[0014] Vorzugsweise kann die Abrollachse zumindest
teilweise quer, vorzugsweise senkrecht zu der Schneid-
kante orientiert sein. Dies kann den Vorteil bieten, dass
der Bereich der Folie, der auf die Schneidkante gedriickt
wird moglichst klein gehalten werden kann. Die Abrol-
lachse kann als teilweise quer bzw. senkrecht zu der
Schneidkante orientiert angesehen werden, wenn dies
an einem Teilabschnittentlang der Schneidkante der Fall
ist. Da Messer mit nicht gerade verlaufender Schneid-
kante bekannt sind, bspw. um Verpackungen bzw. Ver-
packungsflanschen eine bestimmte Kontur zu verleihen,
ist es denkbar, dass die Abrollachse in einem ersten Ab-
schnitt entlang der Schneidkante senkrecht zu der
Schneidkante orientiert ist und in einem zweiten Ab-
schnitt entlang der Schneidkante in einem anderen Win-
kel oder parallel zu dieser orientiert ist.

[0015] DieAbrollachse kann z. B. parallel, vorzugswei-
se kollinear, zu der Krimmungsachse orientiert sein.
[0016] Ineiner vorteilhaften Variante kann das Messer
in der Andriickrichtung gegeniiber der Folie und/oder ge-
genuber einem Maschinengestell der Verpackungsma-
schine und/oder gegeniiber einem Rahmen der Schneid-
station unbeweglich sein. Dadurch kann die Zahl der be-
wegten Teilein der Schneidstation reduziert werden, was
die Konstruktion vereinfachen und den Verschleil® ver-
ringern kann.

[0017] Es ist vorteilhaft, wenn eine Kontaktflache zwi-
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schen der gekrimmten Flache und der Schneidkante
beim Abrollen punktférmig ist. Dadurch kann eine zum
Durchtrennen der Folie erforderliche Andriickkraft zwi-
schen Messer und Gegendruckvorrichtung weiter verrin-
gert werden. Besonders glnstig ist es, wenn sich eine
Kontaktflache zwischen der gekrimmten Flache und der
Schneidkante wahrend des Abrollens entlang der
Schneidkante bewegt.

[0018] Vorzugsweise kann die Andriickrichtung senk-
recht zu der Arbeitsrichtung und der Schneidrichtung ori-
entiert sein. Dadurch kann ein besonders effizientes
Durchtrennen der Folie ermdglicht werden. Insbesonde-
re wenn die Gegendruckvorrichtung sich beim Andri-
cken der Folie an die Schneidkante zwischen Verpa-
ckungsmulden befindet, kann durch eine solche Konfi-
guration erméglicht werden, dass die Gegendruckvor-
richtung in einer Bewegung von der Schneidkante und
aus dem Zwischenraum zwischen den Verpackungsmul-
den entfernt wird, sodass ein Weiterférdern der Verpa-
ckungsmulden nicht durch die Gegendruckvorrichtung
blockiert wird. Dies gilt analog beim Andriicken der Ge-
gendruckvorrichtung an die Schneidkante des Messers.
[0019] Ineinerweiteren vorteilhaften Variante kann die
Gegendruckvorrichtung derart konfiguriert sein, dass
sich die Abrollachse beim Abrollen relativzu dem Messer
bewegt. Dadurch kann erreicht werden, dass maéglichst
wenig, vorzugsweise kein Schlupf zwischen der Gegen-
druckvorrichtung und der Schneidkante auftritt.

[0020] Es ist denkbar, dass die Gegendruckvorrich-
tung eine, vorzugsweise zylindrische, Rolle umfasst, an
der die gekrimmte Flache vorgesehenist. Dadurch kann
eine besonders einfache Fertigung ermdglicht werden.
Beispielsweise kann die Rolle durch einfache Dreharbei-
ten herstellbar sein. Zur Lagerung kénnen am Markt ver-
fugbare Lager, insbesondere Walzlager oder Gleitlager
mit einem MetallauRRenring, vorgesehen sein. Es ist
denkbar. dass ein Aullenring eines Walz- oder Gleitla-
gers als Rolle dient, und/oder dass die gekrimmte FI&-
che an einem AuRenring eines Lagers vorgesehen ist.
In einem solchen Fall kann unter den Begriff "Rolle", wie
er in der vorliegenden Anmeldung benutzt wird, auch ein
AuBenring eines Lagers verstanden werden.

[0021] Die Gegendruckvorrichtung kann z. B. einen
Aktor aufweisen, der zum Andriicken der Rolle an das
Messer konfiguriert ist. In Ausfiihrungen, in denen meh-
rere Rollen vorgesehen sind, beispielsweise um mehrere
Schnitte gleichzeitig auszufiihren, kann vorteilhafterwei-
se jeder Rolle jeweils ein Aktor zum Andriicken der je-
weiligen Rolle an die Schneidkante des Messers zuge-
ordnet sein. Ein Aktor zum Andriicken der Rolle kann
aulerdem zweckmabRig sein, da die Andriickkraft gezielt
steuerbar und/oder regelbar sein kann, um beispielswei-
se an unterschiedliche Foliendicken anpassbar zu sein.
Als Rolle kann ein Kérper angesehen werden, an dem
die gekrimmte Flache umlaufend vorgesehen ist. Das
kannbedeuten, dass der Kérper mitder gekrimmten Fla-
che auf der Schneidkante um einen Abrollwinkel von
mehr als 360° um die Abrollachse abrollbar ist, vorzugs-
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weise ohne dass das Abrollen unterbrochen werden
muss. Der Abrollwinkel kann dabei als der Winkel defi-
niert sein, um den die Rolle wahrend des Abrollens um
die Abrollachse rotiert.

[0022] Besonders bevorzugtkanndie Gegendruckvor-
richtung quer zu der Arbeitsrichtung bewegbar sein. Da-
beiistinsbesondere eine lineare Bewegung denkbar, bei
der die Rolle im an die Schneidkante des Messers an-
gedrickten Zustand auf dieser abrollen kann. Dies kann
eine besonders einfache Kinematik und somit einen
glnstigen Aufbau der Schneidstation ermdglichen.
[0023] Ineinerweiteren vorteilhaften Variante kanndie
Gegendruckvorrichtung eine Wiege umfassen, an der
die gekrimmte Flache vorgesehen ist. Als eine Wiege
kann ein Korper angesehen werden, an dem die ge-
krimmte Flache nicht umlaufend vorgesehen ist. Die
Form der Wiege kann einen Abrollwinkel begrenzen, um
den die Wiege auf der gekrimmten Flache abrollbar ist.
Der Abrollwinkel kann dabei als der Winkel definiert sein,
um den die Wiege wahrend des Abrollens um die Abrol-
lachse rotiert. Der Abrollwinkel kann z. B. auf weniger
als 180°, bevorzugt weniger als 90°, besonders bevor-
zugt auf weniger als 45° begrenzt sein.

[0024] Eine Wiege kann es ermdglichen, dass bei ei-
nem einzelnen Trennvorgang jeder Bereich der ge-
krimmten Flache nur einmal mit dem Messer in Kontakt
kommt, wahrend bei einer Rolle ein Bereich bei ein und
demselben Trennvorgang durch die Rotation um mehr
als 360° mehrmals mit demselben Bereich in Kontakt
kommen kann. Dies kann den Verschlei auf der ge-
krimmten Flache der Gegendruckvorrichtung verrin-
gern. Des Weiteren kann durch die Wiege eine Hebel-
wirkung erzielt werden, was eine Reduzierung der zur
Betatigung der Wiege erforderlichen Krafte bewirken
kann.

[0025] Es ist denkbar, dass die Gegendruckvorrich-
tung zwei Aktoren aufweist, die zum Andriicken der Wie-
ge an das Messer konfiguriert sind. Diese kdnnen bei-
spielsweise an gegentiberliegenden Endabschnitten der
Wiege angreifen. Die Aktoren kénnen vorteilhafterweise
dazu konfiguriert sein, die Abrollbewegung der Wiege
erzeugen. Dazu kénnen sie derart ansteuerbar sein,
dass zunachst ein erster der beiden Endabschnitte der
Wiege an das Messer angedrickt wird und die Wiege
darauffolgend in einer Wiegebewegung mit der ge-
krimmten Flache auf der Schneidkante abrollt, bis der
zweite der beiden Endabschnitte der Wiege an das Mes-
ser angedriickt wird. Es kénnen mehrere Wiegen vorge-
sehen sein. Dabei ist es denkbar, dass mehrere, insbe-
sondere alle Wiegen miteinander verbunden sind und
gemeinsam durch zwei Aktoren bewegbar sind, wie oben
beschrieben. Dadurch kénnen Aktoren eingespart wer-
den. Es ist jedoch auch denkbar, dass jede der Wiegen
jeweils durch zwei Aktoren bewegbar ist, wie oben be-
schrieben. Dadurch kann die Bewegung und die An-
driickkraft jeder einzelnen Wiege gezielt steuerbar
und/oder regelbar sein.

[0026] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpa-
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ckungsmaschine der vorstehend beschriebenen Art. Im
Folgenden werden vorteilhafte Ausfiihrungsbeispiele mit
Bezug auf Zeichnungen beschreiben.

Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Verpackungsmaschine.

Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Schneidstation gemaR einem ersten Ausfih-
rungsbeispiel.

Figur 3 zeigt die Ansicht aus Figur 2, wobei die Ge-
gendruckvorrichtung relativ zu der Schneid-
station verschoben wurde.

Figur 4 zeigt eine Detailansicht von Komponenten
der Gegendruckvorrichtunggemal demers-
ten Ausflhrungsbeispiel aus einer der
Schneidrichtung entgegengesetzt orientier-
ten Perspektive.

Figur 5 zeigt eine Schnittansicht von Komponenten
aus Figur 4 aus einer ahnlichen Perspektive.
Figur 6 zeigt eine Schnittansicht von weiteren Kom-
ponenten aus Figur 4 aus einer ahnlichen
Perspektive.

Figur 7 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Schneidstation gemal einem zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel.

Figur 8 zeigteine perspektivische Ansicht einer Wie-
ge und eines Messers.

eine Seitenansicht der Schneidstation aus
Figur 7 aus einer der Arbeitsrichtung entge-
gengesetzten Perspektive, wobei die Wiege
in einer Position vor einer Wiegebewegung
gezeigt ist.

Figur 9

eine Seitenansicht der Schneidstation aus
Figur 7 aus einer der Arbeitsrichtung entge-
gengesetzten Perspektive, wobei die Wiege
in einer Position nach einer Wiegebewegung
gezeigt ist.

Figur 10

Figur 11 zeigt eine Detailansicht von Komponenten
der Gegendruckvorrichtung gemall dem
zweiten Ausfiihrungsbeispiel aus einer der
Schneidrichtung entgegengesetzt orientier-
ten Perspektive.

Figur 12  zeigt eine schematische Seitenansicht der
Wiege zur lllustration der Abrollachse der
Wiege und der Krimmungsachse der an der
Wiege vorgesehenen gekrimmten Flache.
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[0027] Figur1zeigtin schematischer Ansichteine Ver-
packungsmaschine 1, die eine Tiefziehverpackungsma-
schine sein kann. Die Verpackungsmaschine 1 kann eine
oder mehrere Arbeitsstationen aufweisen, insbesonde-
re, wie im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel eine Formsta-
tion 2, eine Siegelstation 3, eine Querschneideinrichtung
4 und eine Langsschneideinrichtung 5. Es sollte klar sein,
dass die Verpackungsmaschine eine oder mehrere der
genannten Arbeitsstationen aufweisen kann. Diese kon-
nen in der genannten Reihenfolge in einer Arbeitsrich-
tung R an einem Maschinengestell 6 angeordnet sein.
Dariliber hinaus kann stromabwarts der Formstation 2,
als eine weitere Arbeitsstation, eine Leckageerken-
nungsstation 11 angeordnet sein.

[0028] Eingangsseitig kann an dem Maschinengestell
6 eine Zufuhrrolle 7 vorgesehen sein, von der eine erste
Folie 8 abgezogen werden kann. Im Bereich der Siegel-
station 3 kann ein Folienspeicher 9 vorgesehen sein, von
dem eine zweite Folie 10 als Deckelfolie abgezogen wer-
den kann. Ausgangsseitig kann an der Verpackungsma-
schine eine Abfuhreinrichtung 13, z. B. in Form eines
Transportbandes, vorgesehen sein, mit der fertige, ver-
einzelte Verpackungen abtransportiert werden kdnnen.
Ferner kann die Verpackungsmaschine 1 eine nicht dar-
gestellte Vorschubeinrichtung aufweisen, welche die
erste Folie 8 ergreifen und vorzugsweise in einem Haupt-
arbeitstakt taktweise in der Arbeitsrichtung R weiter-
transportieren kann. Die Vorschubeinrichtung kann zum
Beispiel durch seitlich angeordnete Transportketten, vor-
zugsweise Klammerketten, realisiert sein.

[0029] Wie in der dargestellten Ausfiihrungsform ge-
zeigt, kann die Formstation 2 als eine Tiefziehstation aus-
gebildet sein. Darin kénnen durch Tiefziehen eine oder
mehrere Verpackungsmulden 14 in die erste Folie 8 ge-
formt werden. Dabei kann die Formstation 2 derart aus-
gebildet sein, dass in einer Richtung senkrecht zur Ar-
beitsrichtung R mehrere Verpackungsmulden nebenei-
nander gebildet werden kénnen. In Arbeitsrichtung R hin-
ter der Formstation 2 kann eine Einlegestrecke 15 vor-
gesehen sein. Dort kénnen die in die erste Folie 8 ge-
formten Verpackungsmulden 14 mit Produkt 16 befllt
werden.

[0030] Die Siegelstation 3 kann ein Oberwerkzeug 12a
und ein Unterwerkzeug 12b umfassen. Diese kénnen da-
zu konfiguriert sein, eine gasdicht verschlieRbare, Kam-
mer 17 zu bilden, in der eine Atmosphare in den Verpa-
ckungsmulden 14 vor dem Versiegeln veréandert werden
kann, zum Beispiel durch Evakuieren und/oder durch
Gasspllen mit einem Austauschgas oder mit einem Aus-
tausch-Gasgemisch.

[0031] Die Langsschneideinrichtung 5 kann, wie in der
dargestellten Ausflihrungsform, als eine rotierende
Rundmesseranordnung ausgebildet sein, mitder die ers-
te Folie 8 und die zweite Folie 10 zwischen benachbarten
Verpackungsmulden 14 und am seitlichen Rand der ers-
ten Folie 8 durchtrennt werden kann, wodurch hinter der
Langsschneideinrichtung 5 vereinzelte Verpackungen
vorliegen kénnen. Die Querschneideinrichtung 4 und die
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Langsschneideinrichtung 5 kénnen jeweils als eine Ar-
beitsstation, insbesondere eine Schneidstation, angese-
hen werden oder zusammen als eine Arbeitsstation, ins-
besondere eine Schneidstation, angesehen werden. Im
Folgenden werden zwei Ausfiihrungsbeispiele der Quer-
schneideinrichtung 4 noch als Querschneideinrichtung 4
bzw. Querschneideinrichtung 104 naher erlautert wer-
den.

[0032] Die Verpackungsmaschine 1 kann ferner eine
Steuereinheit 18 enthalten. Sie kann dazu konfiguriert
sein, die in der Verpackungsmaschine 1 ablaufenden
Prozesse zu steuern und/oder zu tberwachen. Aulder-
dem kann eine Anzeigevorrichtung 19 vorzugsweise mit
Bedienelementen 20 vorgesehen und dazu eingerichtet
sein, Prozessablaufe in der Verpackungsmaschine 1 fur
bzw. durch einen Bediener zu visualisieren bzw. zu be-
einflussen.

[0033] Die generelle Arbeitsweise der Verpackungs-
maschine 1 kann wie im Folgenden kurz dargestellt ab-
laufen.

[0034] Die erste Folie 8 kann von der Zufuhrrolle 7 ab-
gezogen und durch die Vorschubeinrichtung in die Form-
station 2 transportiert werden. In der Formstation 2 kén-
nen durch Tiefziehen eine oder mehrere Verpackungs-
mulden 14 in der ersten Folie 8 gebildet werden. Die Ver-
packungsmulden 14 kénnen zusammen mit dem umge-
benden Bereich derersten Folie 8 in einem Hauptarbeits-
takt schrittweise zu der Leckageerkennungsstation 11
weitertransportiert werden. Dort kénnen sie auf Lecka-
gen geprift werden, die z.B. beim Formen aufgetreten
sein kénnen. AnschlieBend kénnen die Verpackungs-
mulden 14 zu der Einlegestrecke 15 weitertransportiert
werden, wo sie mit Produkt 16 beflllt werden konnen.
[0035] Anschlielend kénnen die befiiliten Verpa-
ckungsmulden 14 zusammen mit dem sie umgebenden
Bereich der ersten Folie 8 durch die Vorschubeinrichtung
in die Siegelstation 3 weitertransportiert werden. Die
zweite Folie 10 kann in der Siegelstation 3 als Deckelfolie
an die erste Folie 8 angesiegelt werden. Danach kann
die zweite Folie 10 mitder Vorschubbewegung der ersten
Folie 8 weitertransportiert werden. Dabei kann die zweite
Folie 10 von dem Folienspeicher 9 abgezogen werden.
Durch das Ansiegeln der Deckelfolie 10 an die Verpa-
ckungsmulden 14 kénnen verschlossene Verpackungen
21 entstehen. In den Schneideinrichtungen 4, 5 kénnen
die Verpackungen 21 vereinzelt werden, indem die Fo-
lien 8, 10 in Quer- bzw. Langsrichtung durchtrennt wer-
den. Als Langsrichtung kann dabei eine Richtung ange-
sehen werden, die im Wesentlichen parallel zur Arbeits-
richtung R orientiert ist.

[0036] In Figur 2 ist die Querschneideinrichtung 4, im
Folgenden auch Schneidstation 4 genannt, perspekti-
visch dargestellt. Sie kann, wie dargestellt, einen Rah-
men 22 aufweisen. Dieser kann ein Férdern der ersten
Folie 8 bzw. eines Folienverbundes aus der ersten Folie
8 und der zweiten Folie 10 in der Arbeitsrichtung R durch
den Rahmen 22 hindurch erlauben. An dem Rahmen
kann eine Messerplatte 23 angeordnet sein. Diese kann
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zum Halten eines oder mehrerer Messer 24 (siehe Figur
4) konfiguriert sein. Die Schneidstation 4 kann des Wei-
teren eine Gegendruckvorrichtung 25 umfassen. Abhan-
gig davon, ob ein oder mehrere Messer 24 vorgesehen
sind, kdnnen das bzw. die Messer 24 und die Gegen-
druckvorrichtung 25 aneinander andriickbar sein. Das
Andriicken kann in einer Andrickrichtung A erfolgen. Die
Verpackungsmaschine 1, insbesondere die Schneidsta-
tion 4, kann derart konfiguriert sein, dass die erste Folie
8 und/oder die zweite Folie 10 zwischen dem Messer 24
oder den Messern 24 und der Gegendruckvorrichtung
25 hindurch geférdert wird. Die Schneidstation 4 kann
durch ein Andriicken der Gegendruckvorrichtung 25 und
der Messer 24 aneinander dazu konfiguriert sein, die ers-
te Folie 8 und/oder die zweite Folie 10 an die Messer 24
anzudriicken. Dabei kann die erste Folie 8 und/oder die
zweite Folie 10 durchtrennt werden.

[0037] Die Gegendruckvorrichtung 25 kann eine ge-
krimmte Flache 26 aufweisen. Die gekrimmte Flache
26 kann um eine Krimmungsachse 27 gekrimmt sein.
Die Kriimmung kann dabei zum Beispiel kreisférmig oder
elliptisch sein. Wie im in Figur 2 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel kann die gekrimmte Flache 26 kreisformig
gekrimmt sein. Zum Beispiel kann die gekrimmte Fla-
che 26 an einer vorzugsweise zylindrischen Rolle 28 vor-
gesehen sein. Die Gegendruckvorrichtung 25 kann die
Rolle 28 umfassen.

[0038] Es sollte klar sein, dass, obwohl im vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel mehrere Messer 24 und meh-
rere Rollen 28 vorgesehen sind, auch Schneidstationen
mit nur einem Messer und/oder nur einer Rolle Gegen-
stand der Erfindung sind.

[0039] Die Gegendruckvorrichtung 25, insbesondere
die Rolle 28, kann an das Messer 24 andriickbar sein.
Dazu kann die Gegendruckvorrichtung 25, wie im vorlie-
gend beschriebenen Ausflihrungsbeispiel, einen Aktor
29 umfassen. Dieser kann zum Andriicken der Rolle 28
an das Messer 24 konfiguriert sein. Der Aktor 29 kann
beispielsweise ein Pneumatikzylinder sein. Die Schneid-
station 4 kann zum Durchtrennen der ersten Folie 8
und/oder der zweiten Folie 10 in einer Schneidrichtung
S konfiguriert sein. Dazu kann die Schneidstation 4 eine
Linearfihrung 30 umfassen. Die Gegendruckvorrichtung
25 kann mit der Linearflihrung 30 eingreifen. Dadurch
kann eine Bewegung der Gegendruckvorrichtung 25 ge-
fuhrt werden. Die Schneidstation 4 kann des Weiteren
einen Vorschubaktor 31 umfassen. Der Vorschubaktor
31 kann dazu konfiguriert sein, eine Bewegung der Ge-
gendruckvorrichtung 25 entlang der Linearfiihrung 30
anzutreiben.

[0040] In Figur 3 ist die gleiche Ansicht wie in Figur 2
dargestellt. In dieser Darstellung wurden die Rollen 28
durch den Aktor 29 an die Messer 24 angedriickt und die
Gegendruckvorrichtung 25 durch den Vorschubaktor 31
in der Schneidrichtung S verschoben. Die Gegendruck-
vorrichtung 25 kann demnach in der Schneidrichtung S
verschiebbar sein. Wahrend des Verschiebens kann die
Gegendruckvorrichtung 25, insbesondere die Rolle 28,
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mit der gekrimmten Flache 26 auf dem Messer 24 ab-
rollen. Das Abrollen kann um eine Abrollachse 32 erfol-
gen. Wie im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel zu erken-
nen, kénnen die Krimmungsachse 27 und die Abrollach-
se 32 kollinear zueinander verlaufen. Da dies die Ferti-
gungder gekrimmten Flache 26 erleichtern kann, istdies
eine bevorzugte Variante. Die Erfindung sieht jedoch
auch Varianten vor, in denen die Krimmungsachse 27
und die Abrollachse 32 zumindest zeitweise nicht kolli-
near verlaufen. Beispielsweise kann bei einer elliptisch
gekrimmten Flache 26 die Krimmungsachse 27 nur
zeitweise kollinear mit der Abrollachse 32 verlaufen.
[0041] Wie in den Figuren 2 und 3 zu erkennen, kann
die Abrollachse 32 parallel zu der Arbeitsrichtung R ori-
entiert sein. Alternativ oder zusatzlich kann die Abrol-
lachse quer, vorzugsweise senkrecht, zu der Schneid-
richtung S orientiert sein. Wie bereits angedeutet, kann
die Abrollachse 32 parallel, vorzugsweise kollinear, zu
der Krimmungsachse 27 orientiert sein. Wie spater noch
besser in Figur 4 ersichtlich werden wird, kann die Ab-
rollachse 32 quer, vorzugsweise senkrecht zu einer
Schneidkante 33 (siehe Figur 4) des Messers 24 orien-
tiert sein. Die Andriickrichtung A kann quer, vorzugswei-
se senkrecht zu der Arbeitsrichtung R und der Schneid-
richtung S orientiert sein.

[0042] InFigur4 isteine Detailansicht von Komponen-
ten der Gegendruckvorrichtung 25 dargestellt. Die Blick-
richtung istin diesem Fall entgegen der Schneidrichtung
S.Nunistzu erkennen, dass die Messer 24 eine Schneid-
kante 33 aufweisen kénnen. Die gekriimmte Flache 26
kann insbesondere dazu konfiguriert sein, auf dieser
Schneidkante 33 des Messers 24 abzurollen. Die
Schneidkante 33 und die gekrimmte Flache 26 kénnen
sich im angedriickten Zustand der Gegendruckvorrich-
tung 25 an einer Kontaktflache 34 beruhren. Die Kon-
taktflache 34 kann bevorzugterweise punktférmig sein.
Durch das Abrollen der gekrimmten Flache 26 auf der
Schneidkante 33 durch das Verschieben der Gegen-
druckvorrichtung 25 kann sich die Kontaktflache 34 ent-
lang der Schneidkante 33 bewegen. Die beschriebene
Konfiguration kann den Effekt haben, dass durch den
Aktor 29 lediglich genug Kraft aufgebracht werden muss,
um die erste Folie 8 und/oder die zweite Folie 10 so fest
an die Schneidkante 33 anzudriicken, dass die erste Fo-
lie 8 und/oder die zweite Folie 10 in einem Bereich, des-
sen GroRe der Kontaktflache 34 entspricht, durchtrennt
wird. Diese Kraft kann deutlich geringer sein als eine
Kraft, die erforderlich ist, um ein Durchtrennen der Folien
durch deren Andriicken auf der gesamten Lange der
Schneidkante 33 gleichzeitig zu erreichen.

[0043] Wie in Figur 4 bereits im Ansatz zu erkennen
ist, kbnnen mehrere Rollen 28 vorgesehen sein. Im Sinne
der Kompaktheit der Beschreibung sind in der Detailan-
sicht von Figur 4 bereits mehrere mégliche Lagervarian-
ten fir die Rolle 28 dargestellt, die im Folgenden noch
naher erlautert werden. Es sollte jedoch klar sein, dass
die Erfindung sich auch auf Varianten bezieht, in denen
alle vorgesehenen Rollen identisch gelagert sind oder
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beliebige Kombinationen der im Folgenden erlauterten
Lagervarianten eingesetzt werden.

[0044] InFigur5isteine Schnittansicht der Ansicht aus
Figur 4 dargestellt. Es sind anhand der Rollen 28c und
28b aus Figur 4 zwei verschiedene Lagervarianten, die
zum Einsatz mit einer der Rollen 28 denkbar sind, dar-
gestellt. Generell kénnen zur Lagerung der Rollen 28
Walzlager bevorzugt sein. Dadurch kann ein ordnungs-
gemales Abrollen der gekrimmten Flache 26 auf der
Schneidkante 33 erreicht werden. Eine mogliche Varian-
te ist anhand der Rolle 28c dargestellt. Als Walzlager
kann ein simples Nadellager 35 zum Einsatz kommen.
Wie anhand der Rolle 28b dargestellt, kann die Rolle 28
auch durch ein Pendelkugellager 36 gelagert sein. Ob-
wohl nicht dargestellt, ist auch ein Pendelrollenlager
denkbar. Solche Pendellager kénnen maglicherweise
vorhandenes Spiel, zum Beispiel in der Fiihrung einer
Kolbenstange eines als Pneumatikzylinder ausgefiihrten
Aktors 29, ausgleichen. So kann der ordnungsgemafe
Kontakt zwischen der Rolle 28 und der Schneidkante 33
des Messers 24 besser aufrechterhalten werden.
[0045] Eine weitere Mdglichkeit, Spiel auszugleichen
ist in Figur 6 dargestellt. Wie in den anderen Lagervari-
anten auch ist die Rolle 28a in einem Rollenhalter 37
gelagert. Wie am Beispiel der Rolle 28a dargestellt, kann
der Rollenhalter 37 jedoch auch gelenkig sein. Dazu
kann er beispielsweise durch zwei Federn 38 mit dem
Aktor 29 verbunden sein. Des Weiteren kénnen zu den
Federn 38 jeweils eine Federfiihrung 39 vorgesehen
sein, die die Bewegung des Rollenhalters 37 fiihren.
[0046] Im Folgenden wird anhand der Figuren7-12 ein
weiteres Ausfiihrungsbeispiel fir eine Schneidstation 4
erlautert. Ein Fachmann erkennt, dass einige Aspekte
aus dem vorstehend beschriebenen ersten Ausfih-
rungsbeispiel aufdas im Folgenden beschriebene zweite
Ausfiihrungsbeispiel bertragbar sind, und dass weitere
Aspekte aus dem nachfolgend beschriebenen Ausflih-
rungsbeispiel auf das vorstehend beschriebene erste
Ausfiihrungsbeispiel Ubertragbar sind. Im Sinne der
Knappheit werden jedoch nicht alle sich aus solchen
Ubertragungen ergebenden Kombinationen explizit er-
lautert. Es sollte jedoch klar sein, dass diese ebenfalls
als zur Erfindung zugehdrig anzusehen sind.

[0047] In Figur 7 ist die Querschneideinrichtung 104,
im Folgenden auch Schneidstation 104 genannt, geman
dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel perspektivisch darge-
stellt. Sie kann, wie dargestellt, einen Rahmen 122 auf-
weisen. Dieser kann ein Foérdern der ersten Folie 8 bzw.
eines Folienverbundes aus der ersten Folie 8 und der
zweiten Folie 10 in der Arbeitsrichtung R durch den Rah-
men 122 hindurch erlauben. An dem Rahmen kann eine
Messerplatte 123 angeordnet sein. Diese kann zum Hal-
ten eines oder mehrerer Messer 124 (siehe Figur 4) kon-
figuriert sein. Die Schneidstation 104 kann des Weiteren
eine Gegendruckvorrichtung 125 umfassen. Abhangig
davon, ob ein oder mehrere Messer 124 vorgesehen
sind, kdnnen das bzw. die Messer 124 und die Gegen-
druckvorrichtung 125 aneinander andriickbar sein. Das
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Andriicken kann in einer Andriickrichtung A erfolgen. Die
Verpackungsmaschine 1, insbesondere die Schneidsta-
tion 104 kann derart konfiguriert sein, dass die erste Folie
8 und/oder die zweite Folie 10 zwischen dem Messer
124 oder den Messern 124 und der Gegendruckvorrich-
tung 125 hindurch geférdert wird. Die Schneidstation 104
kann durch ein Andriicken der Gegendruckvorrichtung
125 und der Messer 124 aneinander dazu konfiguriert
sein, die erste Folie 8 und/oder die zweite Folie 10 an
die Messer 24 anzudriicken. Dabei kann die erste Folie
8 und/oder die zweite Folie 10 durchtrennt werden.
[0048] Die Gegendruckvorrichtung 125 kann eine ge-
krimmte Flache 126 aufweisen. Die gekrimmte Flache
126 kann um eine Krimmungsachse 127 gekrimmt sein.
Die Krimmung kann dabei zum Beispiel kreisformig oder
elliptisch sein. Wie im in Figur 2 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel kann die gekrimmte Flache 126 kreisfor-
mig gekrimmt sein. Wie im vorliegend beschriebenen
Ausflhrungsbeispiel gezeigt, kann die gekrimmte Fla-
che 126 an einer Wiege 128 vorgesehen sein. Die Ge-
gendruckvorrichtung kann die Wiege 125 umfassen.
[0049] Es sollte klar sein, dass, obwohl im vorliegen-
den Ausfiihrungsbeispiel mehrere Messer 123 und meh-
rere Wiegen 128 vorgesehen sind, auch Schneidstatio-
nen mit nur einem Messer 124 und/oder nur einer Wiege
128 Gegenstand der Erfindung sind, wie beispielsweise
in Figur 8 angedeutet.

[0050] Die Gegendruckvorrichtung 125, insbesondere
die Wiege 128, kann an das Messer 124 andriickbar sein.
Dazu kann die Gegendruckvorrichtung 125, wie im vor-
liegend beschriebenen Ausflihrungsbeispiel, zwei Akto-
ren 129a, 129b umfassen. Sie konnen zum Andriicken
der Wiege 128 an das Messer 124 konfiguriert sein. Die
Aktoren 129a, 129b kdnnen beispielsweise Pneumatik-
zylinder sein. Die Schneidstation 104 kann zum Durch-
trennen der ersten Folie 8 und/oder der zweiten Folie 10
in einer Schneidrichtung S konfiguriert sein. Dazu kann
eine Steuervorrichtung, beispielsweise die Steuereinheit
18 der Verpackungsmaschine 1 die Aktoren 129a, 129b
derart ansteuern, dass die Wiege 128 in einer Wiegebe-
wegung auf dem Messer 124 abrollt. Diese Bewegung
ist in den Figuren 9 und 10 illustriert.

[0051] In Figur 8 ist die Wiege 128 und das Messer
124 in einer detaillierteren, perspektivischen Ansichtdar-
gestellt. Hier wird sichtbar, dass das Messer 124 soge-
nannte Sternbereiche 145 aufweisen kann. Diese kon-
nen dazu konfiguriert sein, an Verpackungsflanschen
oder -randern abgerundete Ubergangskanten zu erzeu-
gen, die zwischen durch die Querschneideinrichtung 4,
104 erzeugten Querkanten und durch die Langsschneid-
einrichtung 5 erzeugten Langskanten der fertigen Ver-
packung 21 angeordnet sein kénnen. Ein Fachmann er-
kennt, dass solche Sternbereiche 145 auch in den Mes-
sern 24 der Schneidstation 4 aus dem ersten Ausfih-
rungsbeispiel vorgesehen sein kdnnen. Die Sternberei-
che 145 sind Beispiele flr Abschnitte, in denen die Ab-
rollachse 32 nicht quer bzw. senkrecht zu der Schneid-
kante 33 des Messers 24 verlauft.
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[0052] Auch die Wiege 128 rollt um eine Abrollachse
132 ab. Aufgrund der GréRRe des Radius der Krimmung
der gekrimmten Flache 126 ist diese jedoch nur sche-
matisch in Figur 12 dargestellt. Das gleiche gilt analog
fur die Krimmungsachse 127, um die die gekrimmte
Flache 126 gekrimmt ist.

[0053] InFigur8sind auflerdem Ausgleichsfedern 141
zu erkennen. Diese kénnen mit der Wiege 128 verbun-
den sein. Dadurch kénnen Toleranzen bei der Wiegebe-
wegung ausgeglichenwerden. Sie kdnnen also eine ahn-
liche Funktion erfiillen, wie die Pendellager 36 oder der
gelenkig gelagerte Rollenhalter 37 aus dem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel.

[0054] In den Figuren 9 und 10 ist die Schneidstation
104 aus einer der Arbeitsrichtung R entgegengesetzten
Perspektive dargestellt. Figur 9 zeigt dabei den Zustand
am Anfang einer Wiegebewegung, bei der die Wiege 128
mit der gekrimmten Flache 126 auf dem Messer 124
abrollt. Die Aktoren 129a, 129b konnen an dem Rahmen
122 gelenkig gelagert sein, beispielsweise durch Lager-
bolzen 140. Dadurch kann ein Schwenken der Aktoren
129a, 129b ermdglicht werden, wodurch, insbesondere
durch Reduzierung von Schlupf, ein sauberes Abrollen
der gekrimmten Flache 126 auf den Messern 124 er-
reicht werden kann. Des Weiteren kénnen an dem Rah-
men 122 Zentriervorrichtungen 142 angeordnet sein. Da-
durch kann einerseits ein ibermaRiges Verkippen der
gelenkig gelagerten Aktoren 129 A, 129 B verhindert wer-
den. Andererseits kann so die Gegendruckvorrichtung
zentriert und/oder auf die Messerplatte 123 ausgerichtet
werden.

[0055] In Figur 11 ist eine detaillierte Ansicht auf zwei
der Wiegen 128 aus einer der Schneidrichtung S entge-
gengesetzten Perspektive dargestellt. Hier sind die
Schneidkante 133 des Messers 124 sowie die Kontakt-
flache 134, an der die Schneidkante 133 und die Wiege
128 sich berlihren kdnnen noch besser erkennbar.
[0056] Samtliche bisher anhand der Figuren erlauter-
ten Ausfuhrungsbeispiele beziehen sich auf Varianten,
in denen die Messerplatte 23, 123 gegentiiber dem Rah-
men 22, 122 unbeweglich angeordnet ist und die Gegen-
druckvorrichtung 25, 125 bewegt wird, um das Messer
24, 124 und die Gegendruckvorrichtung 25, 125 anein-
ander zu dricken. Die Erfindung umfasst Varianten, in
denen eine Messerplatte beweglich und eine Gegen-
druckvorrichtung gegeniiber dem Rahmen unbeweglich
angeordnet sind.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1) mit mehreren Arbeitssta-
tionen (2, 3,4, 5, 11, 104) zum Bearbeiten einer Folie
(8, 10), von denen mindestens eine eine Schneid-
station (4, 104) ist, wobei die Arbeitsstationen (2, 3,
4,5, 11, 104) entlang einer Arbeitsrichtung (R) nach-
einander angeordnet sind und die Folie (8, 10) in der
Arbeitsrichtung (R) von einer ersten der Arbeitssta-
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tionen (2, 3, 4, 5, 11, 104) zu einer zweiten der Ar-
beitsstationen (2, 3, 4, 5, 11, 104) geférdert wird,
wobeidie Schneidstation (4, 104) zum Durchtrennen
der Folie (8, 10) in einer Schneidrichtung (S) konfi-
guriert ist, die quer, vorzugsweise senkrecht, zu der
Arbeitsrichtung (R) verlauft, wobei die Schneidstati-
on ein Messer (24, 124) und eine Gegendruckvor-
richtung (25, 125) aufweist, die in einer Andrtickrich-
tung (A) aneinander andriickbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Gegendruck-
vorrichtung (25, 125) eine um eine Krimmungsach-
se (27, 127) gekrimmte Flache (26, 126) aufweist,
und dazu konfiguriert ist, mit der gekrimmten Flache
(26, 126) auf einer Schneidkante (33, 133) des Mes-
sers (24, 124) um eine Abrollachse (32, 132) abzu-
rollen.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, wobei die
Abrollachse (32, 132) zumindest teilweise parallel
zu der Arbeitsrichtung (R) orientiert ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Abrollachse (32, 132)
zumindest teilweise senkrecht zu der Schneidkante
(33, 133) orientiert ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Abrollachse (32, 132)
parallel, vorzugsweise kollinear, zu der Krimmungs-
achse (27, 127) orientiert ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei das Messer (24, 124) in
der Andriickrichtung (A) gegeniiber der Folie (8, 10)
unbeweglich ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei eine Kontaktflache (34,
134)zwischen der gekrimmten Flache (26, 126) und
der Schneidkante (33, 133) beim Abrollen punktfor-
mig ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei sich eine Kontaktflache
(34, 134)zwischen der gekrimmten Flache (26, 126)
und der Schneidkante (33, 133) wahrend des Abrol-
lens entlang der Schneidkante (33, 133) bewegt.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Andriickrichtung (A)
senkrecht zu der Arbeitsrichtung (R) und der
Schneidrichtung (S) orientiert ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Gegendruckvorrich-
tung (25, 125) derart konfiguriert ist, dass sich die
Abrollachse (32, 132) beim Abrollen relativ zu dem
Messer (24, 124) bewegt.
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Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
henden Anspriiche, wobei die Gegendruckvorrich-
tung (25) eine Rolle (28) umfasst, an der die ge-
krimmte Flache (26) vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 10, wobeidie
Gegendruckvorrichtung (25) einen Aktor (29) auf-
weist, der zum Andriicken der Rolle (28) an das Mes-
ser (24) konfiguriert ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 10 oder 11,
wobei die Gegendruckvorrichtung (25) quer zu der
Arbeitsrichtung (A) bewegbar ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 9, wobei die Gegendruckvorrichtung (125) eine
Wiege (128) umfasst, an der die gekrimmte Flache
(126) vorgesehen ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 13, wobeidie
Gegendruckvorrichtung (125) zwei Aktoren (129a,
129b) aufweist, die zum Andriicken der Wiege (128)
an das Messer (124) konfiguriert sind.
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