EP 3 428 079 B1

(19)

(12)

(49)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

EP 3 428 079 B1

(11)

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

25.12.2019 Patentblatt 2019/52
Anmeldenummer: 17181383.5

Anmeldetag: 14.07.2017

(51)

Int Cl.:

B65B 61/06 (2006-01)
B65B 7/16 (2006.01)
B65B 59/00 (2006-01)
B65B 7/28 (2006.01)
B65B 43/08 (2006:01)
B65B 59/02 (2006.01)

B65B 61/10 (2006:01)
B26D 1/09 (2006.01)
B65B 65/00 (2006-0)
B65B 41/16 (2006.01)
B65B 51/10 (2006.01)
B65B 9/04 (2006.01)

(54) TIEFZIEHVERPACKUNGSMASCHINE MIT FLEXIBLER PACKUNGSUNTERSTUTZUNG

DEEP DRAW PACKAGING MACHINE WITH FLEXIBLE PACKAGE SUPPORT
EMBOUTISSEUSE D’EMBALLAGE COMPRENANT UN SUPPORT D’EMBALLAGE SOUPLE

(84) Benannte Vertragsstaaten:

ALATBEBG CH CY CZDE DKEE ES FIFR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
16.01.2019 Patentblatt 2019/03

(73) Patentinhaber: MULTIVAC Sepp Haggenmiiller SE

& Co. KG
87787 Wolfertschwenden (DE)

(72) Erfinder:
« WEIRB, Klaus
87730 Bad Gronenbach (DE)

(74)

(56)

HOLLE, Markus

87763 Lautrach (DE)
LUTZ, Florian

87724 Ottobeuren (DE)

Vertreter: Griinecker Patent- und Rechtsanwalte
PartG mbB

LeopoldstraBe 4

80802 Miinchen (DE)

Entgegenhaltungen:
EP-A1-2 860 119
DE-U1-202016 000 302

EP-A1- 3 088 315

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 428 079 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine gemal dem Anspruch 1.

[0002] In der Praxis sind Tiefziehverpackungsmaschi-
nen gefragt, die zur Herstellung unterschiedlicher Ver-
packungsformate geeignet sind. Diesbezliglich ist es fir
Hersteller unter anderem eine Herausforderung, die bei
der Tiefziehverpackungsmaschine im Anschluss an den
Siegelvorgang eingesetzte Schneidstation derart zu kon-
figurieren, dass sie ohne groRen Aufwand zur Vereinze-
lung unterschiedlicher Verpackungsformate verstellbar
ist.

[0003] Die EP 0 249 059 A1 offenbart eine Schneid-
einrichtung flr eine Verpackungsmaschine, wobei die
Schneideinrichtung in Abhangigkeit jeweiliger Behalter-
gréRen langs dem Maschinenrahmen entlang von Fiih-
rungsprofilen verstellbar justiert werden kann. AuRerdem
kann die Schneideinrichtung in Abhangigkeit der Behal-
tertiefe fiir unterschiedlich groRe Offnungsspalten zwi-
schen den daran vorgesehenen Schneidwerkzeugen
eingestellt werden, damit unterschiedlich groRe Behal-
tertypen mittels der Schneideinrichtung herstellbar sind.
Zum Transport der Behalter kommen seitlich am Maschi-
nenrahmen der Schneideinrichtung vorgesehene
Klemmfihrungen zum Einsatz, womit die Behalter takt-
weise zur Vereinzelung durch die Schneideinrichtung
hindurch geférdert werden.

[0004] DE 202016 000302 U1 und EP 2 860 119 A1
beschreiben jeweils Tiefziehverpackungsmaschinen mit
einer Schneideinrichtung, deren Position in Forderrich-
tung verstellt werden kann.

[0005] Problematisch ist es, grofe Behaltertypen, ins-
besondere wenn diese mit gewichtigen Verpackungsin-
halten befllt sind, optimal mit der Schneideinrichtung zu
vereinzeln. AulRerdem ist es schwierig, mittels einer Tief-
ziehverpackungsmaschine, insbesondere im Falle
wechselnder Verpackungsformate, eine gleichbleibend
hohe Qualitat bei den herzustellenden Produkten zu er-
reichen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Tiefziehverpackungsmaschine im Hinblick auf bekannte
Lésungen, insbesondere vor dem praktischen Hinter-
grund haufig durchzufiihrender Formatwechsel, mittels
einfacher konstruktiver technischer Mittel dahingehend
zu verbessern, dass sie héchsten hygienischen Stan-
dards entspricht, fir einen Formatwechsel schnell um-
rustbar ist und sich damit Produkte unterschiedlichen
Formats mit gleichbleibend hoher Qualitat zuverlassig
herstellen lassen.

[0007] Diese Aufgabe wird gelést anhand einer Tief-
ziehverpackungsmaschine gemafl dem Anspruch 1.
Verbesserte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen gegeben.

[0008] Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehver-
packungsmaschine, umfassend eine Formstation zum
Herstellen von Verpackungsmulden aus einer Unterfolie,
eine Siegelstation zum VerschlieRen der Verpackungs-
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mulden mit einer Oberfolie mittels eines Siegelvorgangs
sowie eine Schneidstation zum Vereinzeln versiegelter
Verpackungsmulden. Die Schneidstation verfligt tGber
mindestens eine Schneideinrichtung, die in Produktions-
richtung innerhalb der Schneidstation zwischen unter-
schiedlichen Positionen umsetzbar ist, damit sie fiir die
Herstellung unterschiedlicher Verpackungsabmessun-
gen geeignet ist.

[0009] Fernerumfasstdie Schneidstation ein Auflager,
mittels dessen Bdden der jeweiligen in die Schneidstati-
on zur Vereinzelung hinein transportierten, versiegelten
Verpackungsmulden zumindest abschnittsweise von un-
ten unterstitzbar sind. Daflir umfasst das Auflager meh-
rere Stlitzelemente, diein einer horizontalen Lagerebene
angeordnet sind und die entsprechend einer Position der
Schneideinrichtung an einer Stelle im Auflager, an wel-
cher ein Schneidvorgang stattfindet, eine vorbestimmte
Liicke ausbilden.

[0010] Erfindungsgemal kann die Liicke fir den Ein-
satz der Schneideinrichtung an einer anderen Position
innerhalb der Schneidstation durch eine Umverteilung
der Stutzelemente innerhalb der Lagerebene auch an
einer anderen Stelle im Auflager ausgebildet sein. D.h.,
dass eine Anordnung der Stiitzelemente innerhalb der
Lagerebene variieren kann, um die Liicke fir einen Be-
trieb der Schneideinrichtung an einer gewlinschten Po-
sition freizuhalten. Trotz einer variierenden Anordnung
der Stiitzelemente zum Verlagern der Liicke innerhalb
des Auflagers bleibt jedoch insgesamt eine in der Lage-
rebene ausgebildete Auflagerflaiche im Wesentlichen
gleich. Demzufolge bewirkt das Auflager fiur die dartiber
geférderten Verpackungsbdden eine flexible, gleichfla-
chige Unterstiitzung, die zweckgeman fir die Vereinze-
lung unterschiedlicher Behéalterformate anpassbar ist.
[0011] Als Licke im Sinne der Erfindung wird ein Be-
reich in der Lagerebene des Auflagers verstanden, in
dem keine Stiitzelemente positioniert sind und der derart
dimensioniert ist, dass zumindest teilweise ein Werk-
zeugoberteil der Schneideinrichtung, beispielsweise ein
Schneidmesser, und/oder ein Werkzeugunterteil der
Schneideinrichtung, beispielsweise eine Matrize fur das
Schneidmesser, hindurchtreten kann, sodass das Werk-
zeugoberteil mit dem Werkzeugunterteil zusammenge-
fuhrt ist, um dadurch einen Schneidvorgang, insbeson-
dere einen Schnitt quer zur Produktionsrichtung, zur Ver-
einzelung der versiegelten Verpackungsprodukte zu er-
zeugen.

[0012] Je nach herzustellendem Produkt kdnnen die
Stltzelemente innerhalb der Lagerebene in unterschied-
lichen Anordnungen fixiert werden, um fir den Betrieb
der Schneideinrichtung(en) langs der Produktionsrich-
tung an einer vorbestimmten Stelle eine Liicke einzurich-
ten. Von der Bodenunterstiitzung profitieren insbeson-
dere grof3e Verpackungen mit gewichtigem Inhalt. An-
hand der Bodenunterstiitzung kénnen die zu schneiden-
den Materialien von Zugkraften entlasten werden, wo-
durch besonders prazise und saubere Schnitte herstell-
bar sind.
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[0013] Vorzugsweise umfasst das Auflager mindes-
tens einen Trager, an welchem eine vorbestimmte An-
zahl der Stitzelemente I6sbar befestigt ist. Besonders
vorteilhaft ist es, wenn die Stiitzelemente werkzeuglos
am Trager l6sbar befestigt sind, sodass sie zligig, ohne
den Einsatz zuséatzlicher Werkzeuge, vom Trager ent-
nommen und an einer anderen Stelle des Tragers, ins-
besondere durch Einklipsen, wieder eingesetzt werden
kénnen.

[0014] Eine Ausfiihrungsvariante sieht vor, dass der
Trager eine erste und eine zweite Schiene umfasst, die
jeweils mehrere Aufnahmen zur Befestigung der jewei-
ligen Stlitzelemente aufweisen. Die jeweiligen Schienen
kénnen in vorteilhafter Weise an einem Maschinenrah-
men der Tiefziehverpackungsmaschine befestigt sein.
Sie bilden einfach herstellbare Tragerkomponenten und
sind insbesondere fir einen Betrieb unter héchsten hy-
gienischen Anforderungen geeignet. Besonders anpas-
sungsfahig an den Einsatzort der Schneideinrichtung ist
das Auflager dann, wenn die jeweiligen Aufnahmen der
Schienen aquidistant, beispielweise im Abstand von ca.
3 bis 8 cm, zueinander beabstandet sind.

[0015] Besonders zweckgemal ist es, wenn die erste
und die zweite Schiene zumindest abschnittsweise als
Winkeltrager ausgebildet sind. Dadurch lassen sich die
Schienen besonders gut am Maschinenrahmen der Tief-
ziehverpackungsmaschine und/oder am Rahmen der
Schneidstation befestigen.

[0016] Die als Winkeltrager ausgebildeten Schienen
sind aulRerdem vorteilhaft fiir eine stabile und zweckge-
male Befestigung der Stiitzelemente daran. Dies kann
insbesondere dadurch erreicht werden, wenn die jewei-
ligen Aufnahmen der ersten und der zweiten Schiene
zumindest teilweise in beiden Schenkeln des Winkeltra-
gers ausgebildet sind.

[0017] AusfihrungsgemaR kann die Schneideinrich-
tung zum Erfillen optimaler Sicherheitsstandards min-
destens ein Blockadeelement umfassen, das dazu kon-
figuriert ist, eine Befestigung mindestens eines Stutze-
lements in der fiir die Schneideinrichtung vorgesehenen
Lucke zu verhindern. Das Blockadeelement kann als
Platzhalter die Liicke freihalten und verhindern, dass ein
Bediener im Bereich der Liicke Stlitzelemente anordnet,
die den Schneidvorgang stéren kénnten. Ein Bediener
kann dadurch automatisch eine Hilfestellung dafiir be-
kommen, dass er die jeweiligen Stiitzelemente immer an
einer richtigen Stelle innerhalb der Lagerebene des Auf-
lagers anordnet, sodass eine Fehlanordnung der Stitz-
elemente vermieden werden kann.

[0018] Vorzugsweise sind die Stiitzelemente zumin-
dest teilweise als Wellen, insbesondere als zylindrische
Stabe, ausgebildet, die, insbesondere quer zur Produk-
tionsrichtung, parallel im Auflager angeordnet sind. Zy-
lindrisch ausgebildete Stiitzelemente lassen sich beson-
ders grundlich reinigen, anihnen laufen Reinigungsmittel
hervorragend ab und sie bieten daher ein geringes Po-
tenzial fir Ansammlungen von Verunreinigungen. Hinzu
kommt, dass durch die Zwischenraume der Wellenan-
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ordnung hervorragend Reinigungsarbeiten anderer
Komponenten der Tiefziehverpackungsmaschine durch-
fUhrbar sind.

[0019] AuRerdem lassen sich die Wellen problemlos
manuell vom Bediener innerhalb der Lagerebene des
Auflagers versetzen, wenn die Tiefziehverpackungsma-
schine still steht und fiir einen Formatwechsel eingerich-
tet werden soll.

[0020] In zylindrischer Stabform bilden die jeweiligen
Stltzelemente eine geringe Reibungsflache aus, sodass
die zur Vereinzelung durch die Schneidstation hindurch
transportierten Verpackungen mit geringfligigem Wider-
stand und insbesondere dariiber gezogene Bbden un-
beschadet durch die Schneidstation hindurch transpor-
tiert werden konnen. Eine Variante sieht vor, dass die
jeweiligen zylindrisch ausgebildeten Stiitzelemente axial
drehbar angeordnet sind, sodass sie einen Rollenférde-
rer fur die darauf geférderten Verpackungen ausbilden.
[0021] GemaR einer Ausfiihrungsform ist das Auflager
unterhalb einer Kettenfiihrung fiir den Folientransport
angeordnet. Vorstellbar wére es, dass das Auflager ho-
henverstellbar angeordnet ist. Um flr den Transport un-
terschiedlich tiefer Verpackungen verwendbar zu sein,
kénnte das Auflager insbesondere stufenlos héhenver-
stellbar ausgebildet sein. Vorstellbar ware es weiter,
dass das Auflager, vorzugsweise in verschiedenen Ho-
henlagen, an einem Rahmen der Schneideinrichtung
und/oder am Maschinenrahmen der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine befestigt ist.

[0022] Vorzugsweise verfugt die Schneidstation iber
eine weitere Schneideinrichtung, fur die im Auflager eine
weitere Liicke im Sinne der Erfindung vorgesehen ist.
Die beiden Schneideinrichtungen kénnten im Wesentli-
chen hinsichtlich einer Lange der herzustellenden Ver-
packungen in Produktionsrichtung zueinander beab-
standet sein, um quer zur Produktionsrichtung entlang
gegenuberliegender Randabschnitte der herzustellen-
den Verpackungen Schnitte zu erzeugen.

[0023] Besonders schonend lassen sich die herzustel-
lenden Verpackungen in die Schneidstation hinein trans-
portieren, wenn in Produktionsrichtung eingangs der
Schneidstation eine Fiihrung fir die versiegelten Verpa-
ckungsmulden angeordnet ist. Die Fihrung ist vorzugs-
weise als Rampe ausgebildet, um die Verpackungen auf
ein Héhenniveau der Lagerebene des Auflagers zu lei-
ten.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der in
den Figuren dargestellten Ausfiihrungsformen erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Tiefziehverpackungsmaschine,

Fig. 2 eine Schneidstation der in Figur 1 dargestell-
ten Tiefziehverpackungsmaschine,

Fig. 3 eine vergrofRRerte Darstellung eines Aus-

schnitts der Schneidstation aus Figur 2,
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Fig. 4 einen Schiene als Winkeltrager mitdaran aus-
gebildeten Aufnahmen zum Einsetzen der
Stitzelemente,

Fig. 5A  eine schematische Darstellung einer ersten
Anordnung der Stiitzelemente und

Fig. 5B eine schematische Darstellung einer zweiten
Anordnung der Stltzelemente im Auflager der
Schneidstation.

[0025] Figur 1 zeigt eine Tiefziehverpackungsmaschi-
ne 1. Die Tiefziehverpackungsmaschine 1 verfigt Uber
eine Formstation 2 zum Herstellen von Verpackungsmul-
den 3 aus einer Unterfolie 4, die eingangs der Tiefzieh-
verpackungsmaschine 1 von einer Unterfolienrolle 5 ab-
gewickeltwird. In Produktionsrichtung R ist der Formsta-
tion 2 ein Einlegebereich 6 nachgeordnet. Im Einlegebe-
reich 6 kdnnen Produkte P in die mittels der Formstation
2 hergestellten Verpackungsmulden 3 gelegt werden.
[0026] Ferner umfasst die Tiefziehverpackungsma-
schine 1 eine Siegelstation 7 zum VerschlieRen der mit
Produkten P befiillten Verpackungsmulden 3 mit einer
Oberfolie 8 mittels eines Siegelvorgangs. Die Oberfolie
8 wird von einer Oberfolienrolle 9 abgewickelt und fiir
den Siegelvorgang in die Siegelstation 7 hinein transpor-
tiert.

[0027] ZurVereinzelung der die Siegelstation 7 verlas-
senden Verpackungsmulden 3 umfasst die Tiefziehver-
packungsmaschine 1 eine Schneidstation 10, die in Pro-
duktionsrichtung R der Siegelstation 7 nachgeordnet ist.
Geman Figur 1 umfasst die Schneidstation 10 eine erste
Schneideinrichtung 11 sowie eine in Produktionsrichtung
R weiter stromabwarts positionierte zweite Schneidein-
richtung 12. Fir die erste Schneideinrichtung 11 deutet
ein Doppelpfeil A sowie fiir die zweite Schneideinrichtung
12 ein Doppelpfeil B an, dass die jeweiligen Schneidein-
richtungen 11, 12 in Produktionsrichtung R an unter-
schiedlichen Positionen innerhalb der Schneidstation 10
positionierbar sind, damit die Schneidstation 10 zum
Schneiden gréRenverschiedener Verpackungen V um-
rustbar ist.

[0028] Ferner hat die Schneidstation 10 gemaR Figur
1 ein Auflager 13, das zur Unterstiitzung jeweiliger Ver-
packungsbdden 14 angeordnet ist. GemaR Figur 1 ver-
fugt das Auflager 13 eingangs, zwischen den beiden
Schneideinrichtungen 11, 12 sowie ausgangs der
Schneidstation 10 eine Vielzahl von Stitzelementen 15.
[0029] Als Teil der Schneidstation 10 oder unabhangig
davon als eigenstandige Einheit, ist weiter stromabwarts
in Produktionsrichtung R eine Langsschneideeinrichtung
16 angeordnet. Im Anschluss ist eine Entnahmestation
17 mit Férderband 18 angeordnet. Dort kdnnen die her-
gestellten Verpackungen V der Tiefziehverpackungsma-
schine entnommen werden.

[0030] Die jeweiligen Funktionseinheiten der Tiefzieh-
verpackungsmaschine 1, beispielsweise die Formstation
2, die Siegelstation 7 sowie die Schneidstation 10 sind
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an einem Maschinenrahmen 19 befestigt. SchlieBlich
umfasst die Tiefziehverpackungsmaschine 1 fir den
Herstellungsprozess eine Steuereinrichtung 20 sowie
zum Einstellen jeweiliger Betriebsparameter eine Com-
putereinheit 21.

[0031] Figur 2 zeigtin perspektivischer Darstellung ei-
nen Ausschnitt der Schneidstation 10. Das Auflager 13
bildet fir den Schneidvorgang mittels der ersten
Schneideinrichtung 11 eine vorbestimmte Liicke 22 und
fur den Schneidvorgang mittels der zweiten Schneidein-
richtung 12 eine weitere vorbestimmte Liicke 23 aus.
[0032] Als Stitzelemente 15 sind gemaf Figur 2 eine
Vielzahl einzelner Kreiszylinder bzw. Wellen 24 im Auf-
lager 13 angeordnet. Die Wellen 24 sind gemaR Figur 2
innerhalb einer horizontalen Lagerebene L befestigt. Ge-
mafR Figur 2 sind im Auflager 13 eine Welle 24 eingangs
und zehn Wellen 24 zwischen den beiden Schneidein-
richtungen 11, 12 angeordnet. Zum Schneiden eines klei-
neren Verpackungsformats kénnen die beiden Schneid-
einrichtungen 11, 12 naher zusammenricken, sodass
ggf. eine Wellenanordnung gemaR Figur 1 eingerichtet
ist.

[0033] Die Wellen 24 dienen als Bodenunterstitzung
jeweiliger in die Schneidstation 10 hinein transportierter,
versiegelter Verpackungsmulden 3. GemaR Figur 2 um-
fasst das Auflager 13 zur Befestigung der einzelnen Wel-
len 24 einen Trager 25, der eine erste und eine zweite
Schiene 26, 27 zum Tragen der Wellen 24 aufweist. Die
erste und die zweite Schiene 26, 27 umfassen jeweils
eine Vielzahl von Aufnahmen 28, in welchen sich jewei-
lige Enden der stabférmigen Stiitzelemente 15 befesti-
gen, insbesondere einklipsen, lassen. Gemal Figur 2
sind die jeweiligen Aufnahmen 28 aquidistant zueinander
entlang der Produktionsrichtung P in den beiden Schie-
nen 26, 27 ausgebildet.

[0034] Weiter zeigt Figur 2, dass eingangs der
Schneidstation 10 eine Flhrung 29 befestigt ist. Die Fiih-
rung 29 ist als Rampe ausgebildet und dazu konfiguriert,
Uber sie hinweg transportierte Verpackungsmulden 3 auf
das Hoéhenniveau der Lagerebene L zu fiihren.

[0035] Figur 3 zeigtin perspektivischer und vergrof3er-
ter Darstellung einen Ausschnitt der Schneidstation 10.
Figur 3 zeigt, dass die erste Schneideinrichtung 11 ein
Blockadeelement 30 und die zweite Schneideinrichtung
12 ein Blockadeelement 31 aufweisen. Entsprechend
den beiden Blockadeelementen 30, 31 kdnnen auch an
gegenuberliegenden Seiten der jeweiligen Schneidein-
richtungen 11, 12 weitere Blockadeelemente ausgebildet
sein. Die jeweiligen Blockadeelemente 30, 31 dienen als
Platzhalter, damit an deren Position im Auflager 13 keine
Stltzelemente 15 an den Schienen 26, 27 befestigbar
sind. Die Blockadeelemente 30, 31 stellen somit sicher,
dass eine Kollision beim Schneidvorgang wegen einer
Fehlanordnung einer oder mehrerer Wellen 24 nicht vor-
kommt. Insbesondere stellen die Blockadeelemente 30,
31 sicher, dass eine Matrize 32 mit einem Schneidmes-
ser 33 derersten Schneideinrichtung 11 und eine Matrize
34 mit einem Schneidmesser 35 der zweiten Schneid-
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einrichtung 12 fir einen Schneidvorgang ordnungsge-
maf zusammenfuhrbar sind. Des Weiteren zeigt Figur 3
eine Kettenfiihrung 40, die fur einen Folientransport vor-
liegt.

[0036] Figur4 zeigt einen Ausschnitt der ersten Schie-
ne 26, einschliel3lich darin ausgebildeter Aufnahmen 28
zur Befestigung der Wellen 24. Gemal Figur 4 ist die
erste Schiene 26 als Winkeltrager 36 geformt. Der Win-
keltrager 36 umfasst einen ersten Schenkel 37 und einen
zweiten Schenkel 38. Vorzugsweise verlaufen die beiden
Schenkel 37, 38 zueinander im rechten Winkel. Ferner
zeigt Figur 4, dass die jeweiligen Aufnahmen 28 der ers-
ten Schiene 26 zumindest teilweise in beiden Schenken
37, 38 des Winkeltragers 36 ausgebildet sind. Jeweilige
Enden der Wellen 24 sind somit mit einem gewissen
Uberstand hinsichtlich des zweiten Schenkels 38 stabil
in den Aufnahmen 28 aufgenommen

[0037] Figur 4 zeigt weiter, dass die Aufnahmen 28
einen ersten und einen zweiten Radius R1, R2 aufwei-
sen. Diese sind derart ausgebildet, dass sich die Wellen
24 daruber hinweg in die Aufnahmen 28 driicken lassen.
Die Radien R1, R2 verhindern, dass die Wellen 24 wah-
rend des Betriebs der Tiefziehverpackungsmaschine 1
selbsttatig aus den Aufnahmen 28 geraten. Vorzugswei-
se kénnen die R1, R2 dennoch eine drehbare Lagerung
der Wellen 24 zulassen.

[0038] Figur 5A zeigt in schematischer Darstellung ei-
ne erste Anordnung X1 jeweiliger Stiitzelemente 15 (hier:
Wellen 24), um die Liicke 22 fir die erste Schneidein-
richtung 11 in der Schneidstation 10 auszubilden. Alter-
nativ dazu zeigt Figur 5B eine zweite Anordnung X2, um
die Licke 22 fir die Schneideinrichtung 11 in Bildebene
betrachtet weiter rechts im Auflager 13 auszubilden.
[0039] Dies kann beispielsweise nétig sein, um mittels
der Verpackungsmaschine 1 einen Formatwechsel bzgl.
herzustellender Verpackungen V durchzufiihren. An-
hand der Figuren 5A und 5B ist ersichtlich, dass eine
Verlagerung der Schneideinrichtung 11 einhergeht mit
einer Verlagerung jeweiliger Wellen 24 innerhalb des
Auflagers 13, um die Liicke 22 zweckgemal fir den Be-
trieb der Schneideinrichtung 11 in der Lagerebene L ein-
zurichten. Die Schneideinrichtung 11 kann also geman
den Figuren 5A und 5B zwischen einer ersten Position
P1 und mindestens einer zweiten Position P2 verstellt
werden, wobei eine effektive Bodenunterstitzung mittels
der Wellen 24 erhalten bleibt.

[0040] Figur 5A zeigt weiter einen Abstand d zwischen
nebeneinander liegenden Wellen 24. Der Abstand d liegt
ungefahr in einem Bereich von 3 bis 15cm kann aber
auch deutlich groRer sein. Durch Verlagern einer oder
mehrerer Wellen 24 kann die Liicke 22 prazise, innerhalb
geringer Distanzen in Produktionsrichtung verschoben
werden, sodass die Schneidstation 10 fiir eine Vielzahl
unterschiedlicher Verpackungsformate einsatzfahig ist.
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Patentanspriiche

1.

Tiefziehverpackungsmaschine (1), umfassend eine
Formstation (2) zum Herstellen von Verpackungs-
mulden (3) aus einer Unterfolie (4), eine Siegelsta-
tion (7) zum VerschlieRen der Verpackungsmulden
(3) mit einer Oberfolie (8) mittels eines Siegelvor-
gangs sowie eine Schneidstation (10) zum Verein-
zeln versiegelter Verpackungsmulden (3), wobei die
Schneidstation (10) mindestens eine Schneidein-
richtung (11) aufweist, die in Produktionsrichtung (R)
innerhalb der Schneidstation (10) zwischen unter-
schiedlichen Positionen (P1, P2) umsetzbar ist, ge-
kennzeichnet dadurch, dass die Schneidstation
(10) ferner ein Auflager (13) umfasst, mittels dessen
jeweilige Boden (14) der in die Schneidstation (10)
zur Vereinzelung hinein transportierten, versiegel-
ten Verpackungsmulden (3) zumindest abschnitts-
weise von unten unterstitzbar sind, wobei das Auf-
lager (13) mehrere Stltzelemente (15) umfasst, die
in einer horizontalen Lagerebene (L) angeordnet
sind und die entsprechend der Position (P1) der
Schneideinrichtung (11) an einer Stelle im Auflager
(13), anwelcherein Schneidvorgang stattfindet, eine
vorbestimmte Liicke (22) ausbilden, die fir den Ein-
satz der Schneideinrichtung (11) an einer anderen
Position (P2) innerhalb der Schneidstation (10)
durch eine Umverteilung der Stiitzelemente (15) in-
nerhalb der Lagerebene (L) auch an einer anderen
Stelle im Auflager (13) ausbildbar ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Auflager (13)
mindestens einen Trager (25) aufweist, an welchem
eine vorbestimmte Anzahl der Stiitzelemente (15)
I6sbar befestigt ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager eine
erste und eine zweite Schiene (26, 27) umfasst, die
jeweils mehrere Aufnahmen (28) zur Befestigung
der jeweiligen Stiitzelemente (15) aufweisen.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Schiene (26, 27) zumindest abschnittsweise
als Winkeltrager (36) ausgebildet sind.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweiligen Auf-
nahmen (28) zumindest teilweise in einem ersten
und in einem zweiten Schenkel (37, 38) des Winkel-
tragers (36) ausgebildet sind.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneideinrichtung (11) mindestens
ein Blockadeelement (30) umfasst, das dazu konfi-
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guriert ist, eine Befestigung eines Stltzelements
(15) in der fir die Schneideinrichtung (11) vorgese-
henen Licke (22) zu verhindern.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stlitzelemente (15) zumindest teilwei-
se als Wellen (24) ausgebildet sind, die parallel im
Auflager (13) angeordnet sind.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Auflager (13) unterhalb einer Ketten-
fihrung (40) fur den Folientransport angeordnet ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneidstation (10) eine weitere
Schneideinrichtung (12) umfasst, fir die im Auflager
(13) eine weitere Licke (23) vorgesehen ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass in Produktionsrichtung (R) eingangs der
Schneidstation (10) eine Fiihrung (29) fir die versie-
gelten Verpackungsmulden (3) angeordnet ist.

Claims

A thermoform packaging machine (1) comprising a
forming station (2) for producing packaging troughs
(3) from a bottom film (4), a sealing station (7) for
closing the packaging troughs (3) with a top film (8)
by means of a sealing process as well as a cutting
station (10) for separating sealed packaging troughs
(3) from one another, wherein the cutting station (10)
comprises at least one cutting unit (11) which is
adapted to be relocated within the cutting station (10)
between different positions (P1, P2)in the production
direction (R), characterized in that the cutting sta-
tion (10) further comprises a support (13) by means
of which respective bottoms (14) of the sealed pack-
aging troughs (3) conveyed into the cutting station
(10) for the purpose of separation can, at least sec-
tionwise, be supported from below, wherein the sup-
port (13) comprises a plurality of support elements
(15), which are arranged in a horizontal bearing
plane (L) and which, according to the position (P1)
of the cutting unit (11), form a predetermined gap
(22) ata position in the support (13) at which a cutting
operation takes place, said gap (22) being adapted
to be formed, by redistributing the support elements
(15) within the bearing plane (L), also at a different
position in the support (13) for using the cutting unit
(11) at a different position (P2) within the cutting sta-
tion (10).
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2.

10.

10

The thermoform packaging machine according to
claim 1, characterized in that the support (13) com-
prises at least one carrier (25) having releasably se-
cured thereto a predetermined number of support
elements (15).

The thermoform packaging machine according to
claim 2, characterized in that the carrier comprises
a first and a second rail (26, 27), each provided with
a plurality of reception units (28) for fixing the respec-
tive support elements (15).

The thermoform packaging machine according to
claim 3, characterized in that the first and the sec-
ond rail (26, 27) are, at least sectionwise, configured
as angle brackets (36).

The thermoform packaging machine according to
claim 4, characterized in that the respective recep-
tion units (28) are, at least partially, formed in a first
and a second leg (37, 38) of the angle bracket (36).

The thermoform packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
the cutting unit (11) comprises at least one blocking
element (30) configured to prevent fixing of a support
element (15) in the gap (22) provided for the cutting
unit (11).

The thermoform packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
the support elements (15) are, at least partially, con-
figured as shafts (24) which are arranged in parallel
in the support (13).

The thermoform packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
the support (13) is arranged below a chain guide (40)
used for conveying the film.

The thermoform packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that
the cutting station (10) comprises a further cutting
unit (12) for which a further gap (23) is provided in
the support (13).

The thermoform packaging machine according to
one of the preceding claims, characterized in that,
a guide (29) for the sealed packaging troughs (3) is
arranged at the inlet of the cutting station (10), when
seen in the production direction (R).

Revendications

1.

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage (1), comprenant un poste de formage (2)
destiné a former des cavités d’emballage (3) dans
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une feuille inférieure (4), un poste de scellage (7)
pour la fermeture des cavités d’emballage (3) al'aide
d’une feuille supérieure (8) moyennant une opéra-
tion de scellage, ainsi qu'un poste de découpage
(10) pour la séparation individualisée des cavités
d’emballage (3) ayant été scellées, le poste de dé-
coupage (10) comprenant au moins un dispositif de
coupe (11), qui, dans la direction de production (R),
a l'intérieur du poste de découpage (10), peut étre
déplacé entre différentes positions (P1, P2), carac-
térisée en ce que le poste de découpage (10) com-
prend, par ailleurs, un supportd’appui (13) au moyen
duquel les fonds respectifs (14) des cavités d’em-
ballage (3) scellées et transportées a l'intérieur du
poste de découpage (10) pour leur séparation indi-
vidualisée, peuvent étre soutenus par le bas, au
moins par secteurs, le support d’appui (13) compre-
nant plusieurs éléments d’appui (15), qui sont agen-
cés dans un plan d’appui (L) horizontal et qui, con-
formément a la position (P1) du dispositif de coupe
(11), forment, a un endroit dans le support d’appui
(13) ou a lieu une opération de coupe, un interstice
libre (22) prédéterminé, pouvant également étre for-
mé en un autre endroit dans le support d’appui (13)
pour 'utilisation du dispositif de coupe (11) dans une
autre position (P2) a l'intérieur du poste de décou-
page (10), par un déplacement de répartition diffé-
rente des éléments d’appui (15) a l'intérieur du plan
de support (L).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le support d’appui (13) comporte au moins
un support(25) surlequel sontfixés de maniere amo-
vible un nombre prédéterminé des éléments d’appui
(15).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon la revendication 2, caractérisée en
ce que le supportcomprend un premier et un deuxie-
me rail (26, 27), qui présentent respectivement plu-
sieurs logements d’accueil (28) pour la fixation des
éléments d’appui (15) respectivement correspon-
dants.

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon la revendication 3, caractérisée en
ce que le premier et le deuxiéme rail (26, 27) sont
réalisés au moins par secteurs, en tant que corniére
de support (36).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon la revendication 4, caractérisée en
ce que les logements d’accueil (28) respectifs sont
réalisés au moins partiellement dans une premiére
et dans une deuxiéme aile (37, 38) de la corniére de
support (36).
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6.

10.

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le dispositif de coupe
(11) comprend au moins un élémentde blocage (30),
qui est configuré pour empécher une fixation de I'élé-
ment d’appui (15) dans l'interstice libre (22) prévu
pour le dispositif de coupe (11).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que les éléments d’appui
(15) sont réalisés au moins en partie en tant qu’ar-
bres (24), qui sont agencés parallélement les uns
aux autres dans le support d’appui (13).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le support d’appui (13)
est agencé en-dessous d’'un guide-chaine (40) pour
le transport de feuille.

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le poste de découpage
(10) comprend un autre dispositif de coupe (12) pour
lequel il est prévu un autre interstice libre (23) dans
le support d’appui (13).

Machine d’emballage par emboutissage ou thermo-
formage selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce qu’a l'entrée du poste de
découpage (10) en se référant a la direction de pro-
duction (R), est agencé un guidage (29) pour les
cavités d’emballage (3) scellées.
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