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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tiefzieh-
verpackungsmaschine mit den technischen Merkmalen
des Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren mit den technischen
Merkmalen des Verfahrensanspruchs 12.

[0002] Bisher werden in der Praxis Produkte an einer
Einlegestation auf Verpackungstragern positioniert be-
ziehungsweise in diese eingelegt, um von dort aus zu-
sammen mit den Verpackungstrégern entlang einer Ver-
packungsstrecke zu nachgelagerten Arbeitsstationen,
wie beispielsweise einer Siegelstation, transportiert zu
werden. In der Siegelstation wird auf die Verpackungs-
trager eine Deckelfolie gesiegelt, um die Produkte in den
Verpackungstragern luftdicht einzuschliel3en.

[0003] Der Transport der Produkte auf den Verpa-
ckungstragern zwischen der Einlegestation und der Sie-
gelstation funktioniert unproblematisch, solange die Pro-
dukte nichtauf den Verpackungstragern verrutschen und
gegebenenfalls in den Bereich der Verpackungstrager
gelangen, wo anschlieend die Deckelfolie aufgesiegelt
werden soll. Meistens handelt es sich dabei um einen
Randbereich bzw. den Bereich der Siegelnaht des Ver-
packungstragers.

[0004] Es hat sich herausgestellt, dass insbesondere
der Transport von langen, flexiblen und teilweise ge-
krimmten Produkten problematisch ist, weil solche Pro-
dukte dazu tendieren, wahrend des Transports auf den
Verpackungstragern zu verrutschen bzw. dass von sich
aus aufgrund einer Kriimmung beispielsweise ein Ende
des Produkts aus dem Verpackungstrager hinaussteht.
Dies flUhrt dazu, dass die Produkte Uber die Verpa-
ckungstrager hinausragen bzw. in den Bereich gelangen,
wo anschlieBend gesiegelt werden soll.

[0005] Um ein Verrutschen der Produkte zu erkennen,
werden in der Praxis Kamerasysteme verwendet. Wenn
das Kamerasystem erkennt, dass sich die Produkte nicht
mehr ordnungsgeman auf bzw. in den Verpackungstra-
gern befinden, also in den zu versiegelnden Bereich ra-
gen, wird der Verpackungsprozess automatisch ge-
stoppt. AnschlieBend muss ein Bediener die Lage der
Produkte auf bzw. in den Verpackungstragern korrigie-
ren, damit der Verpackungsprozess fortfahren kann.
Nachteilig daranist vor allem, dass das dafiir eingesetzte
Kamerasystem teuer ist und es durch das automatische
Stoppen des Verpackungsprozesses zu Stillstandszei-
ten kommt, wodurch die Herstellungskosten in die Hoéhe
getrieben werden.

[0006] In der Praxis hat sich auch herausgestellt, dass
ein Verrutschen der Produkte auf den Verpackungstra-
gern vor allem durch Vibrationen der Verpackungsma-
schine, durch den taktweisen Vorschub entlang der For-
derstrecke, durch SchlieRen des Siegelwerkzeuges der
Siegelstation oder auch durch Riickstellkrafte der Pro-
dukte an sich hervorgerufen wird. Primar wird jedoch das
taktweise Vorriicken der Produkte auf den Verpackungs-
tragern entlang der Verpackungsstrecke dafiir verant-
wortlich gemacht, dass sich die Produkte wahrend des
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Transports aus ihrer urspriinglichen Position heraus be-
wegen und gegebenenfalls in den zu versiegelnden Be-
reich der Verpackungstrager gelangen.

[0007] Daher liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Tiefziehverpackungsmaschine
bzw. ein Verfahren dahingehend zu verbessern, dass die
zu verpackenden Produkte wahrend des Verpackungs-
prozesses nicht in einen zu versiegelnden Bereich der
Verpackungstrager gelangen kdnnen, sodass es zu kei-
nen Unterbrechungen wahrend des Verpackungspro-
zesses kommt.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch die techni-
schen Merkmale des Anspruchs 1 bzw. durch die tech-
nischen Merkmale des Verfahrensanspruchs 12. Ver-
besserte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die
technischen Merkmale der Unteranspriiche gegeben.
[0009] Erfindungsgemal umfasst eine Tiefziehverpa-
ckungsmaschine eine Formstation zum Formen von Mul-
den in eine Folie, eine Einlegestation und eine Siegel-
station mit einem Siegelwerkzeug, um eine Gruppe von
vorzugsweise langen, flexiblen und teilweise gekrimm-
ten Produkten in die Mulden einzubringen. Die Tiefzieh-
verpackungsmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass
eine Haltevorrichtung zum Halten der Produkte in den
Mulden vorgesehen ist und dass zwischen der Haltevor-
richtung und dem Siegelwerkzeug eine Relativbewe-
gung in einer Produktionsrichtung vorgesehen ist, wo-
durch die Produkte sicher in den Mulden gehalten wer-
den kénnen und sowohl ein Siegeln, als auch ein gesam-
tes Versiegeln der Mulden prozesssicher erfolgt, ohne
dass sich ein Teil des Produktes in der Siegelnaht befin-
det und das Produkt beschadigt und eine nicht verwend-
bare Packung erzeugt wird. Bei der Siegelstation kann
es sich um eine Siegelstation zum Erzeugen einer ring-
férmig geschlossenen Siegelnaht, aber auch um eine
Vorsiegelstation handeln, um eine Deckelfolie teilweise
an die Folie mit den Mulden anzuheften, um die Produkte
in der Mulde weiter zu halten, bis sie in einer weiteren
Siegelstation zu Verpackungen komplett gesiegelt wer-
den.

[0010] Vorzugsweise umfasst die Haltevorrichtung
Klemmbacken, die dazu konfiguriert sind, Produkte je-
weils an mehreren Positionen in den Mulden und der
Folie zu halten, um sicherzustellen, dass jeder Teil eines
langlichen Produktes, vorzugsweise beide Enden des
Produktes, in der Mulde gehalten wird.

[0011] Bevorzugt weist dabei die Haltevorrichtung
mehrere relativ parallel zueinander bewegbare Klemm-
leisten auf, an denen jeweils Klemmbacken angebracht
sind, um eine gleichzeitige Bewegung von mehreren
Klemmbacken fir alle Mulden zu ermdglichen. Denkbar
ist auch eine Variante mit rotativ wirkenden Mitteln, um
die Bewegung von mehreren Klemmbacken zu ermdgli-
chen. Ebenso ist es denkbar, dass nur die Klemmbacken
fur jeweils eine Mulde gemeinsam betétigt werden kén-
nen, um ein manuelles Einlegen der Produkte oder ein
einzelnes Einlegen zu unterstziitzen.

[0012] Bevorzugt werden die Klemmleisten gemein-
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sam mittels eines Verstellantriebs so zueinander bewegt,
dass die Klemmbacken die Produkte in der Mulde halten.
[0013] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
weist die Haltevorrichtung mehrere Haltesegmente auf,
die auf einem umlaufenden Vorschubsystem angeordnet
sind. Dies ermdglicht eine einfache und platzsparende
Méoglichkeit, die Haltesegmente bzw. ein Format in Pro-
duktionsrichtung und auch nach der Vorsiegelstation
wieder zuriick zur Einlegestation zu transportieren. Das
Vorschubsystem kann eine Gliederkette, einen Zahnrie-
men oder ein vergleichbares Mittel zur Antriebsiberta-
gung aufweisen.

[0014] Bevorzugtistdie Haltevorrichtung synchron mit
einer Folientransportvorrichtung fir die Folie in einer Pro-
duktionsrichtung intermittierend in die Siegelstation zum
Siegeln einer Deckelfolie auf die Folie transportierbar.
[0015] Vorzugsweise ist die Haltevorrichtung mit der
Folientransporteinrichtung fiir die Folie mechanisch ge-
koppelt, um keinen eigenen Antrieb fir die Haltevorrich-
tung bzw. das umlaufende Vorschubsystem vorsehen zu
missen.

[0016] In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist eine Grei-
feinrichtung vorgesehen, um eine Gruppe von vorzugs-
weise langen, flexiblen und teilweise gekrimmten Pro-
dukten in die Mulden einzubringen, um den Automatisie-
rungsgrad der Tiefziehverpackungsmaschine noch wei-
ter zu steigern.

[0017] In einer vorteilhaften alternativen Ausfiihrung
umfasst die Haltevorrichtung eine Niederhaltevorrich-
tung, die derart konfiguriert ist, dass Produkte jeweils an
mehreren Positionen in den Mulden und der Folie zu hal-
ten.

[0018] Dabei weist die Haltevorrichtung vorzugsweise
eine Matrize fir die Gruppe von Produkten auf, wobei
die Matrize mittels einer Hubvorrichtung vertikal beweg-
bar ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, nur eine Matrize
zur Aufnahme von Mulden eines Formates zu bendtigen
und dass nur eine vertikale Bewegungsrichtung fir die
Matrize vorzusehen ist.

[0019] DasVorsiegelwerkzeugistbevorzugtgegendie
Produktionsrichtung tiber die Matrize zum Vorsiegeln ei-
ner Deckelfolie auf die Folie bewegbar.

[0020] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Betrieb
einer intermittierend arbeitenden Tiefziehverpackungs-
maschine zum Verpacken von einer Gruppe von vor-
zugsweise langen, flexiblen und teilweise gekrimmten
Produkten weist folgende Produktionsschritte auf:

- Formen von Mulden in eine Folie,

- Einlegen der Gruppe von Produkten in die Mulden
in einer Einlegestation, wobei sich die Mulden dabei
in einer Haltevorrichtung oder Matrize befinden,

- Halten der Produkte mittels mehrerer Klemmbacken
oder einer Niederhaltevorrichtung wahrend einer
Relativbewegung der Haltevorrichtung bzw. der Ma-
trize gegeniber einem Siegelwerkzeug einer Siegel-
station.
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[0021] Das erfindungsgemaRe Verfahren stellt sicher,
dass die Produkte nach dem Einlegen solange in der
Mulde sicher gehalten werden, bis die Mulden von einer
Deckelfolie abgedeckt wurden und mittels eines Siegel-
werkzeugs die Deckelfolie an die Folie anheftet oder mit
einer umlaufenden durchgehenden Siegelnaht gesiegelt
wurde.

[0022] Dabei beginnt bevorzugt das Halten der Pro-
dukte nach dem Einlegen der Produkte und endet nach
dem Siegeln.

[0023] Bevorzugtumfasstdie Halteeinrichtungein For-
mat von Haltesegmenten und das Format von Halteseg-
menten wird in einer Produktionsrichtung in die Siegel-
station bewegt.

[0024] Dabei wird die Haltevorrichtung vorzugsweise
mittels eines umlaufenden Kettenvorschubsystems nach
dem Siegeln wieder zuriick zur Einlegestation transpor-
tiert.

[0025] Ineinervorteilhaften Ausgestaltung des Verfah-
rens werden die Produkte mittels einer Greifeinrichtung
in die Mulden eingelegt, um den Automatisierungsgrad
des Verfahrens zu steigern.

[0026] Der Gegenstand der vorliegenden Erfindung
wird anhand der nachfolgend beschriebenen Figuren ge-
nauer erlautert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1: eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemalen Tiefziehverpackungsma-
schine,

eine schematische Ansicht eines Aus-
schnitts der Tiefziehverpackungsma-
schine mit einer Haltevorrichtung, ei-
ner Einlegestation, einer Greifeinrich-
tung und einer Vorsiegelstation,

Fig. 2:

eine schematische Ansicht eines For-
mats der Haltevorrichtung,

Figur 3:

Figur 4: eine Schnittansicht der Einlegestation
entgegen einer Produktionsrichtung
mit geschlossener Klemmvorrichtung,
Figur 5: eine Schnittansicht der Vorsiegelstati-
on und Haltevorrichtung entgegen der
Produktionsrichtung mit gedffneter

Klemmvorrichtung,

eine schematische Seitenansicht ei-
ner alternativen Ausfiihrungsform der
Haltevorrichtung als Paternoster, und

Fig. 6:

Fig. 7abis 7c:  eine Darstellung einer weiteren alter-
nativen Ausfiihrungsform der Halte-
vorrichtung mit einem entlang der Pro-
duktionsrichtung bewegbaren Siegel-
station in drei verschiedenen Stellun-

gen.
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[0027] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgéngig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0028] Figur 1 zeigt in schematischer Ansicht eine er-
findungsgemaRe Verpackungsmaschine 1in Form einer
Tiefziehverpackungsmaschine. Diese Tiefziehverpa-
ckungsmaschine 1 weist eine Formstation 2, eine Einle-
gestation 3, eine Vorsiegelstation 4, eine Siegelstation
5, eine Querschneideeinrichtung 6 und eine Langs-
schneideeinrichtung 7 auf, die in dieser Reihenfolge in
einer Produktionsrichtung R an einem Maschinengestell
8 angeordnet sind. Eingangsseitig befindet sich an dem
Maschinengestell 8 eine Zufuhrrolle 9, von der eine Folie
10 abgezogen wird. Es ist ein Materialspeicher 11 vor-
gesehen, von dem eine Deckelfolie 12 abgezogen wird,
die der Vorsiegelstation 4 zugefiihrt wird. Ausgangsseitig
ist an der Verpackungsmaschine eine Abfuhreinrichtung
13 in Form eines Transportbandes vorgesehen, mit der
fertige, vereinzelte Verpackungen abtransportiert wer-
den. Ferner weist die Tiefziehverpackungsmaschine 1
eine nicht naher dargestellte Folientransporteinrichtung
auf, die die Folie 10 ergreift und diese pro Hauptarbeits-
takt in der Produktionsrichtung R weitertransportiert. Die
Folientransporteinrichtung kann zum Beispiel durch
beidseitig der Folie 10 bzw. am Maschinengestell 8 an-
geordnete Transportketten bzw. Klammerketten ausge-
fuhrt sein.

[0029] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, bei
der in die Folie 10 durch Tiefziehen Mulden 14 geformt
werden. Dabei kann die Formstation 2 derart ausgebildet
sein, dass in der Richtung senkrecht zur Produktions-
richtung R mehrere Mulden nebeneinander gebildet wer-
den. In Produktionsrichtung R hinter der Formstation 2
ist die Einlegestation 3 dazu vorgesehen, die in der Folie
10 geformten Mulden 14 mit Produkten 15 zu befillen.
[0030] Die Siegelstation 5 verfligt Uber eine ver-
schlieRbare Kammer 17, in der die Atmosphéare in den
Mulden 14 vor dem Versiegeln zum Beispiel durch Gas-
spulen mit einem Austauschgas oder mit einem Gasge-
misch ersetzt werden kann.

[0031] Die Querschneideeinrichtung 6 ist als Stanze
ausgebildet, die die Folie 10 und die Deckelfolie 12 in
einer Richtung quer zur Produktionsrichtung R zwischen
benachbarten Mulden 14 durchtrennt. Dabei arbeitet die
Querschneideeinrichtung 6 derart, dass die Folie 10 nicht
Uber die gesamte Breite aufgetrennt wird, sondern zu-
mindest in einem Randbereich nicht durchtrennt wird.
Dies ermdglicht einen kontrollierten Weitertransport
durch die Folientransporteinrichtung.

[0032] Die Langsschneideeinrichtung 7 ist in der dar-
gestellten Ausfiihrungsform als eine Messeranordnung
ausgebildet, mit der die Folie 10 und die Deckelfolie 12
zwischen benachbarten Mulden 14 und am seitlichen
Rand der Folie 10 durchtrennt werden, so dass hinter
der Langsschneideeinrichtung 7 vereinzelte Verpackun-
gen vorliegen.

[0033] Die Verpackungsmaschine 1 verflgt ferner
Uber eine Steuerung 16. Sie hat die Aufgabe, die in der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Verpackungsmaschine 1 ablaufenden Prozesse zu steu-
ern und zu Uberwachen. Eine Anzeigevorrichtung 18 mit
Bedienelementen 19 dient zum Visualisieren bzw. Be-
einflussen der Prozessablaufe in der Verpackungsma-
schine 1 fir bzw. durch einen Bediener.

[0034] Die generelle Arbeitsweise der Verpackungs-
maschine 1 wird im Folgenden kurz beschrieben.
[0035] Die Folie 10 wird von der Zufuhrrolle 9 abgezo-
gen und durch die Folientransporteinrichtung in die
Formstation 2 transportiert. In der Formstation 2 werden
durch Tiefziehen Mulden 14 in die Folie 10 gebildet. Die
Mulden 14 werden zusammen mit dem umgebenden Be-
reich der Folie 10 in einem Hauptarbeitstakt zu der Ein-
legestation 3 weitertransportiert, in der sie mit einer Grup-
pe G von Produkten 15 befiillt werden.

[0036] Anschlielend werden die befllliten Mulden 14
zusammen mit dem sie umgebenden Bereich der Folie
10 in dem Hauptarbeitstakt durch die Folientransportein-
richung in die Vorsiegelstation 4 weitertransportiert. Da-
bei werden mittels einer Haltevorrichtung 20 die Produkte
15 in den Mulden 14 gehalten, wahrend die Mulden 14
von der Einlegestation 3 zur Vorsiegelstation 4 im Haupt-
arbeitstakt bewegt werden.

[0037] Die Deckelfolie 12 wird nach einem Ansiegel-
vorgang an die Folie 10 in der Vorsiegelstation 4 mit der
Vorschubbewegung der Folie 10 weitertransportiert. Da-
bei wird die Deckelfolie 12 von dem Materialspeicher 11
abgezogen. Durch das Ansiegeln der Deckelfolie 12 auf
die Mulden 14 sind die Mulden 14 soweit bedeckt, dass
in den folgenden Arbeitstakten die Produkte 15 in den
Mulden 14 ohne die Haltevorrichtung 20 gehalten wer-
den, bis verschlossene Verpackungen in der Siegelsta-
tion 5 erzeugt werden. Die verschlossenen Verpackun-
gen werden in den nachfolgenden Schneidungen 6 und
7 vereinzelt und mittels der Abfuhreinrichtung 13 aus der
Verpackungsmaschine 1 heraustransportiert.

[0038] Fig.2zeigtdie Vorsiegelstation 4 miteinem Vor-
siegelwerkzeug 21 zum bereichsweisen Ansiegeln der
Deckelfolie 12 an die Folie 10. Die Einlegestation 3 weist
eine Greifeinrichtung 22 auf, um eine Gruppe G von
sechs Produkten 15, die beispielsweise Katheter sein
konnen, in eine Reihe von sechs Mulden 14 in einem
Arbeitstakt einzulegen. Die Produkte 15 kénnen dabei
Uber ein Magazin oder eine Férderband an die Tiefzieh-
verpackungsmaschine 1 herangefihrt werden, damit sie
von der Greifeinrichtung 22 erfasst werden kénnen. Die
Greifeinrichtung 22 kann als zwei-, drei- oder vierachsi-
ger Roboter ausgefiihrt sein und kann eine Gruppe G
von sechs Produkten 15 mittels Vakuumsaugern 22a hal-
ten.

[0039] Die Haltevorrichtung 20 erstreckt sich von der
Einlegestation 3 bis zur Vorsiegelstation 4 und weist
mehrere Haltesegmente 23 auf, die auf einem umlaufen-
den Vorschubsystem 24 angebracht sind. Dabei bilden
jeweils elf entsprechend zur Aufnahme der Mulden 14
ausgebildete Haltesegmente 23 ein Format F flr sechs
Mulden 14. Zum Teil sind zwischen den Haltesegmenten
23 Klemmbacken 25 an Klemmleisten 26 vorgesehen,
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wobei die Klemmleisten 26 quer zur Produktionsrichtung
R bewegbar sind, um jeweils zwei miteinander wirkende
Klemmbacken 25 zueinander zubewegen, um das Pro-
dukt 15 in der Mulde 14 zu halten, indem die Folie 10
oberhalb des eingelegten Produkts 15 etwas zusammen-
gedriickt und die Offnung nach oben verkleinert wird.
[0040] DasVorschubsystem 24 umfassteine Antriebs-
welle 27, auf der zwei Zahnrader 28 angebracht sind, um
die Haltesegmente 23 zu transportieren. Uber ebenfalls
zweiweitere Zahnrader 29 und jeweils zwei Umlenkrader
30 wird die Antriebswelle 27 und damit das Vorschub-
system 24 (ber die nicht ndher gezeigte Folientranspor-
teinrichtung der Folie 10 in der Tiefziehverpackungsma-
schine, vorzugsweise durch zwei beidseitig am Maschi-
nenrahmen 8 laufende Transportketten fir die Folie 10,
angetrieben und somit mit dem Vorschubbewegung der
Folie 10 mechanisch gekoppelt und synchronisiert. Als
Variante ist auch ein eigener Servoantrieb fiir das Vor-
schubsystem 24 denkbar und die Zahnrader 29 sowie
die Umlenkrader 30 wiirden entfallen. Die Haltevorrich-
tung 20 umfasst vier Quertréger 31, mittels derer die Hal-
tevorrichtung 20 am Maschinenrahmen 8, der in der Fig.
2 nicht naher dargestellt ist, angebracht ist.

[0041] Fig. 3 zeigt ein einzelnes Format F der Halte-
vorrichtung 20 in einer vergréRerten Darstellung ohne
die Folie 10 und Produkte 15. Das Format F umfasst elf
Haltesegmente 23. In den Haltesegmenten 23 sind Aus-
formungen 32 vorgesehen, um die Mulden 14 der Folie
10 aufzunehmen. In den Ausformungen 32 der Halteseg-
mente 23 sind Bohrungen 33 vorgesehen, lber die ein
Vakuum angelegt wird, um die Folie 10 in den Halteseg-
menten 23 anliegen zu lassen. In die so offen gehaltenen
Mulden 14 kann das Produkt 15 eingelegt werden. Die
Produkte 15 werden dabei von oben mittels der Greifein-
richtung 22 bzw. der Vakuumsauger 22a gehalten und
von oben in die Mulden 14 eingelegt. Die Vakuumsauger
22a sind solange aktiv und halten die Produkte 15, bis
die Klemmbacken 25 zueinander bewegt wurden, wie in
Fig. 2 dargestellt, um die Produkte 15 in den Mulden 14
halten. Die Vakuumsauger 22a werden dann inaktiv ge-
schaltet und die Greifeinrichtung 22 entfernt sich von der
Haltevorrichtung 20, um weitere sechs Produkte 15 flr
das nachste Format F beispielsweise von einem Zuflhr-
band oder Magazin abzuholen. Das Format F mit den
eingelegten und gehaltenen Produkten 15 wird im nachs-
ten Arbeitstakt in der Produktionsrichtung R weiterbe-
wegt.

[0042] Die Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch ein Format
F quer zur Produktionsrichtung R im Bereich der Einle-
gestation 3, in der ein Verstellantrieb 35 gezeigt ist, der
einen Hubzylinder 36, einen Hebelmechanismus 37 und
eine Fihrung 38 umfasst, um zwei auf der Fiihrung 38
gelagerte in Produktionsrichtung R ausgerichtete Leisten
39zueinanderund auseinander bewegen zu kénnen.Um
die Leisten 39 zueinander zu bewegen, wird ein unterer
Teil des Hebelmechanismus 37, der mitdem Hubzylinder
36 verbunden ist, nach unten verstellt. Dabei schieben
die Leisten 39 Bolzen 40, die mit jeweils einer Klemm-
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leiste 26 verbunden sind, zueinander. An den Klemm-
leisten 26 sind jeweils fur jedes Produkt 15 in diesem
Ausflhrungsbeispiel sechs Klemmbacken 25 ange-
bracht, so dass sich zwei um jeweils ein Produkt 15 vor-
gesehen Klemmbacken 25 zueinander bewegen und
durch einen Vorsprung 25a die Folie 10 von zwei Seiten
zusammendriicken, um das Produkt 15 prozesssicherin
der Mulde 14 wahrend des Transports bis in die Vorsie-
gelstation 4 hinein zu halten. Der Verstellantrieb 35 ist
am Maschinenrahmen 8 angebracht.

[0043] Fig. 5 zeigt einen Schnitt quer zur Produktions-
richtung R im Bereich der Vorsiegelstation 4, mit einem
weiteren Verstellantrieb 41, der einen Hubzylinder 36,
einen Hebelmechanismus 37 und eine Fihrung 38 um-
fasst, um zwei auf der Fiihrung 38 gelagerte, in Produk-
tionsrichtung R ausgerichtete Leisten 39 zueinander und
auseinander bewegen zu kdénnen. Um die Leisten 39
auseinander zu bewegen, wird ein unterer Teil des He-
belmechanismus 37, der mit dem Zylinder 36 verbunden
ist, nach oben verstellt. Dabei schieben die Leisten 39
die Bolzen 40, die mit jeweils der Klemmleiste 26 ver-
bunden sind, auseinander und die Klemmbacken 25 be-
wegen sich auseinander und bleiben in dieser Stellung,
bis das Format F zuriick zur Einlegestation 3 mittels des
Vorschubsystems 24 transportiert wurde, um neue Pro-
dukte 15 aufzunehmen. Der Verstellantrieb 41 ist Gber
die Quertrager 31 an dem Maschinenrahmen 8 ange-
bracht.

[0044] Eine alternative erfindungsgemafle Ausfih-
rungsform ist in Fig. 6 gezeigt. Die Vorsiegelstation 4
umfasst ein Vorsiegelwerkzeug 21 und die Deckelfolie
12 wird der Vorsiegelstation 4 zugefiihrt. Die Vorsiegel-
station 4 kann auch als eine Siegelstation 5 ausgefiihrt
sein und die Deckelfolie 12 mit einer umlaufenden Sie-
gelnaht auf die Folie 10 siegeln. Die Einlegestation 3
weist die Greifeinrichtung 22 auf, um die Produkte 15 in
die Mulden 14 einzulegen. Eine Haltevorrichtung 44
weist eine Niederhalteeinrichtung 45 auf, an der eine
Vielzahl von Rollen 46 an Leisten 47 angebracht sind.
Die Niederhalteeinrichtung 45 ist vertikal oder quer zur
Produktionsrichtung R verstellbar, um der Greifeinrich-
tung 22 die Mdglichkeit zu geben, die Produkte 15 von
oben in die Mulden 14 einzulegen. Nach dem Einlegen
wird die Niederhalteeinrichtung 45 nach unten bzw. seit-
lich so Giberden Produkten 15 platziert, dass die Produkte
15 wahrend der Bewegung in Produktionsrichtung R in
den Mulden 14 gehalten werden. Beispielsweise weist
die Niederhalteeinrichtung 45 jeweils eine Leiste 47 mit
dreizehn Rollen 46 fir je ein Produkt 15 auf.

[0045] Das Vorsiegelwerkzeug 21 weist ebenso eine
Vielzahl von Rollen 46 auf, die oberhalb der Produkte 15
angeordnet sind, um die Produkte 15 in den Mulden 14
zu halten. Das Vorsiegelwerkzeug 21 umfasst einen Vor-
siegelrahmen 21 a, der an mehreren Positionen zwi-
schen den Rollen 46 mittels sogenannter Punktsiegelun-
gen die Deckelfolie 12 an die Folie 10 anheftet.

[0046] Die Haltevorrichtung 44 umfasst wenigstens
zwei Matrizen 48 zur Aufnahme von den Mulden 14 bzw.
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den Produkten 15, wobei in der Fig. 6 drei Matrizen 48
gezeigt sind. Die Matrizen 48 sind derart angeordnet,
dass eine Matrize 48 synchron mit der Vorschubbewe-
gung der Tiefziehverpackungsmaschine 1 in Produkti-
onsrichtung R von der Einlegestation 3 zur Vorsiegelsta-
tion 4 bewegt wird, um dort die Deckelfolie 12 teilweise
an die Folie 10 derart zu siegeln, dass das Produkt 15
sicher in der Mulde 14 gehalten wird, bis die Deckelfolie
12 in der Siegelstation 5 abschlieRen komplett an die
Folie 10 gesiegelt wird. Zur Rickfiihrung der Matrize 48
wird diese nach dem Siegelvorgang in der Vorsiegelsta-
tion 4 nach unten abgesenkt und entgegen der Produk-
tionsrichtung Rdurch ein nicht ndher dargestelltes Trans-
portsystem zur Einlegestation 3 transportiert und zum
Einlegen von neuen Produkten 15 mittels der Greifein-
richtung 22 nach oben bewegt, um mit der Folie 10 in
Kontakt zu kommen und die Mulden 14 aufzunehmen.
Auch bei dieser Ausfiihrung kénnen Bohrungen 33 zum
Anlegen eines Vakuums in der Matrize 48 vorgesehen
sein.

[0047] Eine weitere erfindungsgemaRe Ausfiihrungs-
form zeigen die Figuren 7a, 7b und 7c. Dabei ist nicht
die Matrize 48, sondern das Vorsiegelwerkzeug 21 in
bzw. gegen die Produktionsrichtung R bewegbar. Fig. 7a
zeigt die Situation beim Einlegen der Produkte 15 mittels
der Greifeinrichtung 22 in die Mulden 14, wobei sich die
Matrize 48 in der oberen Arbeitsposition befindet.
[0048] In Fig. 7b ist das Vorsiegelwerkzeug 21 mit der
Niederhalteeinrichtung 45 entgegen der Produktions-
richtung R derart bewegt worden, dass sich das Vorsie-
gelwerkzeug 21 direkt GUber der Matrize 48 befindet. Da-
bei ist auch die Deckelfolie 12 mit Uber die Folie 10 ab-
gerolltworden. Zuvor ist die Greifeinrichtung 22 aus dem
Kollisionsbereich mitdem Vorsiegelwerkzeug 21 entfernt
worden. Die Deckelfolie 12 wird in diesem Arbeitstakt an
die Folie 10 angeheftet.

[0049] In Fig. 7c ist die Matrize 48 nach unten in eine
Freigabeposition abgesenkt worden, um die Bewegung
des Vorsiegelwerkzeugs 21 und der Niederhalteeinrich-
tung 45 sowie der Mulden 14 in Produktionsrichtung R
kollisionsfrei zu ermdglichen. In die neu zugefiihrten Mul-
den 14 kénnen wiederholt Produkte 15 eingelegt werden,
nachdem die Matrize 48 wieder in ihre Arbeitsposition
angehoben wurde (siehe Figur 7a).

[0050] Die Niederhalteeinrichtung 45 kann zusatzlich
zu ihrer Bewegung entlang der Produktionsrichtung R
auch vertikal oder quer, wie in der Variante von Fig. 6
gezeigt, bewegt werden, um das Einlegen der Produkte
15 in die Mulden 14 durch die Greifeinrichtung 22 zu er-
moglichen.

[0051] Die Bewegung des Vorsiegelwerkzeugs 21
kann mittels eines Servoantriebs oder eines Pneumatik-
zylinders ausgefihrt sein. Vorzugsweise ist die Nieder-
halteeinrichtung 45 mit dem Vorsiegelwerkzeugs 21 me-
chanisch gekoppelt oder mittels eines eigenen Verstell-
antriebs anndhernd synchron mit dem Vorsiegelwerk-
zeug 21 bewegbar.

[0052] Auch bei Ausflihrung der Fig. 7a bis 7c kénnen
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Bohrungen 33 zum Anlegen eines Vakuums in der Ma-
trize 48 vorgesehen sein. Das Vorsiegelwerkzeug 21
kann auch als Siegelwerkzeug ausgefiihrt sein, um eine
umlaufende Siegelnaht zu erzeugen.

[0053] Bei allen Ausfiihrungsbeispielen kann das Ein-
legen der Produkte 15 manuell oder einzeln durch die
Greifeinrichtung 22 erfolgen.

Patentanspriiche

1. Tiefziehverpackungsmaschine (1), die eine Form-
station (2) zum Formen von Mulden (14) in eine Folie
(10), eine Einlegestation (3) und eine Siegelstation
(4) mit einem Siegelwerkzeug (21) umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Haltevorrich-
tung (20) zum Halten der Produkte (15) in den Mul-
den (14) vorgesehen ist und dass zwischen der Hal-
tevorrichtung (20) und dem Siegelwerkzeug (21) ei-
ne Relativbewegung in einer Produktionsrichtung
(R) vorgesehen ist.

2. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (20) Klemmbacken (25) umfasst, die dazu kon-
figuriert sind, Produkte (15) jeweils an mehreren Po-
sitionen in den Mulden (14) und der Folie (10) zu
halten.

3. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (20) mehrere relativ parallel zueinander beweg-
bare Klemmleisten (26) aufweist, an denen jeweils
Klemmbacken (25) angebracht sind.

4. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmleisten
(26) gemeinsam mittels eines Verstellantriebs (35)
so zueinander bewegt werden, dass die Klemmba-
cken (26) die Produkte (15) in der Mulde (14) halten.

5. Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Haltevorrichtung (20) mehrere Halte-
segmente (23) aufweist, die auf einem umlaufenden
Vorschubsystem (24) angeordnet sind.

6. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (20) synchron mit einer Folientransportvorrich-
tung fir die Folie (10) in einer Produktionsrichtung
(R) intermittierend in die Vorsiegelstation (4) zum
Vorsiegeln einer Deckelfolie (12) auf die Folie (10)
transportierbar ist.

7. Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (20) mit der Folientransporteinrichtung fiir die
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Folie (10) mechanisch gekoppelt ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Greifeinrichtung (22) vorgesehen ist,
um eine Gruppe (G) von flexiblen und teilweise ge-
krimmten Produkten (15) in die Mulden (14) einzu-
bringen.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (20) eine Niederhaltevorrichtung (45) umfasst,
die dazu konfiguriert ist, Produkte (15) jeweils an
mehreren Positionen in den Mulden (14) und der Fo-
lie (10) zu halten.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 1
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
vorrichtung (20) eine Matrize (48) fiir die Gruppe (G)
von Produkten (15) aufweist, wobei die Matrize (48)
mittels einer Hubvorrichtung vertikal bewegbar ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Sie-
gelwerkzeug (21) gegen die Produktionsrichtung (R)
Uber die Matrize (48) zum Siegeln einer Deckelfolie
(12) auf die Folie (10) bewegbar ist.

Verfahren zum Betrieb einer intermittierend arbei-
tenden Tiefziehverpackungsmaschine (1) zum Ver-
packen von einer Gruppe (G) von flexiblen und teil-
weise gekrimmten Produkten (15), das nach dem
Formen von Mulden (14) in eine Folie (10) folgende
weitere Produktionsschritte aufweist:

- Einlegen der Gruppe (G) von Produkten (15)
in die Mulden (14) in einer Einlegestation (3),
wobei sich die Mulden (14) beim Einlegen in ei-
ner Haltevorrichtung (20, 44) befinden, und Hal-
ten der Produkte (15) mittels mehrerer Klemm-
backen (25) in der Haltevorrichtung (20, 44)
wahrend einer Relativbewegung der Haltevor-
richtung (20, 44) gegenlber einem Siegelwerk-
zeug (21) einer Siegelstation (4), oder

- Einlegen der Gruppe (G) von Produkten (15)
in die Mulden (14) in einer Einlegestation (3),
wobei sich die Mulden beim Einlegen in einer
Matrize (48) befinden, und Halten der Produkte
(15) mittels einer Niederhaltevorrichtung (45) an
der Matrize (48) wahrend einer Relativbewe-
gung der Matrize (48) gegentiiber einem Siegel-
werkzeug (21) einer Siegelstation (4).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halten der Produkte (15) nach
dem Einlegen der Produkte (15) beginnt und nach
dem Siegeln endet.
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14.

15.

16.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Haltevorrichtung (20) ein
Format (F) von Haltesegmenten (23) umfasst, und
das Format (F) von Haltesegmenten (23) in einer
Produktionsrichtung (R) in die Siegelstation (5) be-
wegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels einer Greifein-
richtung (22) die Produkte (15) in die Mulden (14)
eingelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltevorrichtung (20) mittels ei-
nes umlaufenden Vorschubsystems (24) nach dem
Vorsiegeln wieder zurlick zur Einlegestation (3)
transportiert wird.
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