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@ Tiefziehmaschine zum Formen, Fiillen und Verschliessen von Behaltern aus einer mittels einer
Fordereinrichtung taktweise transportierten thermoplastischen Kunststoffolienbahn.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine zum Formen,
Flllen und VerschlieBen von Behiltern aus einer
mittels einer F&rdereinrichtung taktweise transpor-
tierten thermoplastischen Kunststoffolienbahn (1) ge-
eignete Tiefziehmaschine mit einer Formstation (3),
einer Fllistation (B) sowie einer Verschlief- und
Stanzstation (11), bei der die Formstation der zum
keimarmen oder aseptischen Abfiillen der Behilter
geeigneten Flllstation als separate Baueinheit vorge-
schaltet und/oder mit einer eigenen F&rdereinrich-

tung (4) versehen ist, die zu einer separaten Férder-
einrichtung (13) der VerschlieB- und Stanzstation
(11) synchron angetrieben ist. Mit den Mitteln nach
der Erfindung erhdlt man eine Tiefziehmaschine, die
sich durch einen vereinfachten und preiswerten Auf-
bau mit der Mdglichkeit einer vielfdltigen Konfigura-
tion als Standard, Keimarm- oder Aseptik-Maschine
auszeichnet und die sich leicht und optimal reinigen
und/oder sterilisieren 145t.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Tiefziehma-
schine zum Formen, Flllen und Verschliefen von
Behiltern aus einer mittels einer Férdereinrichtung
taktweise transportierten thermoplastischen Kunst-
stoffolienbahn, mit einer Formstation, einer Flillsta-
tion sowie einer VerschlieB- und Stanzstation.

Tiefziehmaschinen der eingangs genannten Art
gehen beispielsweise aus der deutschen Offenle-
gungsschrift 37 39 432 hervor. Die dort dargestellte
Tiefziehmaschine bzw. Verpackungsmaschine weist
einen sich Uber die gesamte Lidnge der Maschine
erstreckenden Rahmen auf, von der die Formsta-
tion, die Fill- sowie VerschlieB- und Stanzstation
getragen sind. Die auf der Eingangsseite der Ver-
packungsmaschine von einer Vorratsrolle abgezo-
gene Kunststofffolienbahn wird von Greiferelemen-
ten von sich Uber die gesamte Maschine erstrek-
kenden seitlichen Transportketten erfaft und durch
die Stationen zum entgegengesetzten Ende der
Maschine geflihrt. Unmittelbar vor der Versiege-
lungsstation ist eine weitere Vorratsrolle zum Zu-
fihren einer Deckelfolie vorgesehen. Bei der be-
kannten Maschine, die nicht zum keimarmen oder
aseptischen Abfiillen von Produkten ausgebildet
bzw. geeignet ist, wird die Kunststoffolienbahn mit-
hin von einer einzigen Fordereinrichtung durch die
gesamte Maschine hindurchgefiinrt und die Form-
station sowie die VerschlieB- und ggf. Stanzstation
werden von dem gemeinsamen Rahmen der Ma-
schine getragen.

Andererseits gehdren keimarm oder aseptisch
arbeitende Thermoform-Fill- und SchlieBmaschi-
nen zum Stand der Technik. Solche Maschinen
arbeiten an sich zufriedenstellend. Sie bedingen
jedoch einen vergleichsweise hohen Herstellungs-
aufwand. Bei der bekannten Thermoformmaschine
befinden sich die Heiz-, Form-, Flll- und Vorsiegel-
station in einem geschlossenen Sterilraum, der un-
ter konstanten Uberdruck steht. Wegen der Anord-
nung der Formstation innerhalb des geschlossenen
Sterilraums muB die gesamte Formstation aus nicht
rostendem Werkstoff hergestellt werden. Da die
Formstation eine relativ umfangreiche Baugruppe
der Maschine darstellt, ist eine derart ausgebildete
Thermoformmaschine recht teuer. AuBerdem ist
der Aufwand zum Reinigen und zum Sterilisieren
recht hoch. Wegen des vergleichsweise grofBien
Sterilraumes bendtigt man viel Energie fir die
Reinigungs- und  Sterilisierflissigkeit.  Diese
Schwierigkeiten vergréBern sich noch, wenn die
Transportkette zum Bewegen der Kunststoffolien-
bahn sich durch die gesamte Maschine, also von
der Formstation aus bis zur Verschlief- und Stanz-
station, erstreckt. Die Transportketten miissen hiu-
fig geschmiert werden, worduch die Gefahr einer
Reinfektion gegeben ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Tiefziehmaschine der eingangs genannten Art zu
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schaffen, die bei vereinfachtem und preiswertem
Aufbau als Standard-, Keimarm- oder Aseptik-Ma-
schine eine flexible Ausgestaltung bzw. eine Vielfalt
an Konfigurationen ermdglicht und sich leicht und
optimal reinigen und/oder sterilisieren 145t.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB die Fullstation in einem Abflillraum und
einem vorgeschalteten Sterilisationsraum zum kei-
marmen oder aseptischen Abflillen der Behilter
ausgebildet ist und daB zumindest die Formstation
als separate Baueinheit an die Flllstation ange-
schlossen ist. Der Erfindungsgedanke besteht mit-
hin zundchst darin, die Flllstation einer Ublichen,
einen Abflllraum und Sterilisationsraum zum kei-
marmen oder aseptischen Abfiillen aufweisenden
Flllmaschine mit einer auBerhalb des Sterilraums
liegenden Formstation zu verbinden. Somit brau-
chen die Bauteile der Formstation nicht aus rost-
freiem Werkstoff, wie z. B. Edelstahl, hergestellt zu
sein, wodurch sich die Herstellungskosten einer
solchen kombinierten Maschine erheblich reduzie-
ren. Darliber hinaus kann der Sterilraum der Fill-
maschine kleiner gehalten werden, so daB sich
demzufolge auch der Aufwand zum Reinigen und
Sterilisieren des Fill- und Sterilisationsraumes bzw.
der Becher erheblich reduzieren 148t. Dennoch hat
man es in der Hand, eine vielfdltige Konfiguration
sicherzustellen, wenn man beispielsweise von dem
weiteren Erfindungsgedanken ausgeht, daB bei ei-
ner zum Formen, Fillen und VerschlieBen von Be-
hdltern aus einer mittels einer F&rdereinrichtung
taktweise transportierten thermoplastischen Kunst-
stoffolienbahn geeigneten Tiefziechmaschine mit ei-
ner Formstation, einer Flllstation sowie einer
VerschlieB- und Stanzstation erfindungsgemap die
Formstation und die VerschlieB- und Stanzstation
jeweils eine die Kunststoffolienbahn durch die Tief-
ziehmaschine hindurchbewegende F&rdereinrich-
tung aufweisen, die synchron zueinander angetrie-
ben sind. Eine derartige Ausbildung mit separaten
F&rdereinrichtungen hat den Vorteil, daB bei gleich-
bleibender Form sowie Verschlief- und Stanzsta-
fion eine nicht aseptische Flllmaschine, beispiels-
weise eine Ubliche Standardfiillmaschine erstellt
werden kann. Auf diese Weise kann man eine
Vielzahl von Maschinentypen erzeugen, die wahl-
weise im Standardbetrieb, also ohne Aseptik, oder
aber im keimarmen Abfiillbetrieb oder aseptischen
Abfillbetrieb gefahren werden k&nnen. Wenn bei
einer solchen Tiefziehmaschine die Transportketten
in der Formstation der VerschlieB- und Stanzstation
geschmiert werden miissen, so kommt es durch
die auBerhalb des Sterilbereichs einer Aseptikma-
schine liegenden Transporteinrichtungen zu keiner
Reinfektion, so daB die aseptischen Bedingungen
durch die Fordereinrichtung in keiner Weise beein-
trachtigt werden.

Die F&rdereinrichtungen in der Formstation und
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VerschlieB- und Stanzstation kdnnen eine endlos
umlaufende Fdrderkette mit die Kunststoffolienbahn
erfaBenden Greifelementen aufweisen, wéahrend
zwischen den Fordereinrichtungen im Bereich des
Abfillraums und des Sterilisationsraums Fihrungs-
schienen zur Aufnahme der Kunststoffolienbahn an-
geordnet sind. Auch hierdurch wird der Aufbau der
Tiefziehmaschine erheblich vereinfacht, da die
sonst bei vergleichsweise langen Férderketten auf-
tretenden Kettenldngungsprobleme aufgrund der
unterschiedlichen Wirmeeinwirkungen hier nicht so
eklatant auftreten.

Die auBerhalb des Sterilraums angeordnete
Formstation macht es nunmehr mdglich, daB z. B.
von einer Banderoliereinrichtung zugeflihrte Bande-
rolen praktisch im trockenen Zustand eingefiihrt
werden, d. h. die Banderolen werden nicht mehr
wie bisher, wo die Formstation innerhalb des Steril-
raums liegt, benetzt, so daB demzufolge auch kein
EinfluB auf die Aseptik aufgrund der Banderolenein-
fUhrung entstehen kann.

Von besonderem Vorteil flr die Erfindung ist,
daB an den Ubergingen zwischen der Formstation
und dem Sterilisationsraum einerseits sowie dem
eine Vorsiegelstation aufweisenden Abflillraum der
Fillstation und der eine Hauptsiegelstation aufwei-
senden VerschlieB- und Stanzstation andererseits
jeweils eine verschliefbare Schleuseneinrichtung
angeordnet ist. Hierdurch ist es mdglich, die ein-
zelnen Bereiche der Maschine erforderlichenfalls
abzuschlieBen und abzudichten, z. B. nach dem
Einflihren des Kunststoffolienbandes und/oder beim
Reinigen und Sterilisieren der Tiefziehmaschine.
Eine solche Schleuseneinrichtung kann auch in ei-
ner den Abflllraum vom Sterilisationsraum trennen-
den Zwischenwand angeordnet sein, wobei der Ab-
fullraum unter einem h8heren Sterilluftdruck als der
Sterilisationsraum gehalten ist.

Dadurch kann kein Sterilisationsmittel, wie
H202 in den Abfillraum gelangen.

Jede der Schleuseneinrichtungen weist einen
innerhalb einer Abdichtkammer im wesentlichen
vertikal zur Bewegungsebene der Kunststoffolien-
bahn verstellbar gelagerte und unter Belassung ei-
nes steuerbaren Spaltes bis auf die Oberseite der
Kunststofffolienbahn absenkbare Abdichtplatte auf.
Diese ist zweckmiBigeweise mit einer rings um
laufenden, an den Wénden der Abdichtkammer an-
liegenden Dichtlippe versehen. Die Abdichtplatte
weist an ihrer der Kunststoffolienbahn zugewandten
Seite mindestens eine drehbar und freibeweglich
gelagerte Rolle auf. ZweckmiBigerweise ist eine
Rolle innerhalb jeweils einer auf gegenliberliegen-
den Seiten der Abdichtplatte vorgesehenen Aus-
nehmungen an je einer quer zur Transportrichtung
der Kunststofffolienbahn angeordneten Lagerachse
drehbar gelagert und durch ihr Eigengewicht an
der Kunststoffolie in Anlage gehalten.
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Die Schleuseneinrichtung im EinlaBbereich zwi-
schen der Formstation und des Sterilisationsraums
sowie im AuslaBbereich zwischen dem Abflillraum
und der Verschlief- und Stanzstation ist jeweils mit
einem eine Schleusendffnung verschlieBenden Ver-
schluBelement, beispielsweise in Form einer
Schwenkklappe versehen, so daB diese Rdume im
Falle der Reinigung und Sterilisation gegeniiber
der AuBenseite abgeschlossen werden k&nnen.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in der Zeichnung dargestellt und werden
im folgenden n3her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine Tiefziehmaschine in Standard-
ausflihrung,
eine Tiefziehmaschine mit einer eine
keimarme Abflillung ermdglichenden
Filleinrichtung sowie einer Bandero-
liereinrichtung,
eine Tiefziehmaschine mit aseptischer
Abfiillung,
eine der Fig. 3 entsprechende vergro-
Berte Darstellung der Tiefziehmaschi-
ne mit Schleuseneinrichtungen,
einen Ausschnitt der Fig. 3 im Bereich
der Schleuseneinrichtung zwischen ei-
ner Formstation und einem Sterilisa-
tionsraum der Tiefziehmaschine,
einen Schnitt entlang der Linie VI - VI
der Fig. 5,
einen Schnitt entlang der Linie VI -
VIl der Fig. 4,
eine Schnittdarstellung der Schleusen-
einrichtung im Bereich zwischen dem
Abfiilllraum und dem Sterilisations-
raum.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Tiefziehmaschi-
ne ist eine Kunststoffolienbahn 1 von einer Vorrats-
rolle 2 Uiber eine separat angeordnete Formstation
3 gefiihrt. In der Formstation 3 werden mittels einer
nicht dargestellten Heizvorrichtung die Kunststoffo-
lienbahn erwdrmt und mittels eines Formwerkzeugs
Behilter oder dgl. in die Kunststoffolienbahn einge-
formt. Die Formstation 3 besitzt eine F&rdereinrich-
tung 4, die aus einer endlos umlaufenden Trans-
portkette 5 besteht. Hinter der Formstation 3 ge-
langt die Kunststoffolienbahn 1 in eine Flllstation 6,
die eine Dosiereinrichtung 7 aufweist und in der die
angeformten Behilter mit dem abzufiillenden Pro-
dukt geflillt werden. Am Ende der Fillmaschine
wird eine von einer Vorratsrolle 8 kommende Dek-
kelfolie 9 dem Kunststoffolienband 1 zugefihrt und
in einer Vorsiegelstation 42 (Fig. 4) auf die Behdlter
aufgesiegelt. In einer an die Fillmaschine 6 an-
schlieBenden VerschlieB- und Stanzstation 11, die
eine Hauptsiegelstation aufweist, werden die Behil-
ter endglltig versiegelt und aus dem Folienband
ausgestanzt. Diese ausgestanzien Becher werden
dann Uber einen Abfransport 12 abgeflihrt. Die

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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VerschlieB- und Stanzstation 11 besitzt gleichfalls
eine separate F&rdereinrichtung 13, die eine endlos
umlaufende Fd&rderkette 14 aufweist. Die beiden
F&rderketten 5 und 14 sind synchron angetrieben.
Die Fillstation 6 und die Formstation 3 einerseits
sowie die Flllstation und Stanz- und VerschlieBsta-
tion 11 andererseits stehen Uber weiter unten ni-
her erlduterte Schleusen miteinander in Verbin-
dung.

In Fig. 2 ist eine weitgehend identisch ausge-
bildete Tiefziehmaschine dargestellt mit dem Un-
terschied, daB der Flllbereich der Flllmaschine 6
Uber ein Leitungssystem 15 an ein Sterilluftsystem
angeschlossen werden kann. Dadurch ist eine kei-
marme Abflillung der Behdlter md&glich. Darliber
hinaus kann der Formstation 3 eine Banderolierein-
richtung 16 zugeordnet sein, so daB von dieser
wihrend des Formens der Behdlter in die Tiefzieh-
folie Banderolen zugefiihrt werden k&nnen.

Die in Fig. 3 dargestellte Tiefziehmaschine ist
fir einen aseptischen Fillbetrieb ausgerlstet. Zu
diesem Zweck wird in einem Sterilisationsraum 17,
der einem Abflillraum 18 der Fillstation 6 vorge-
schaltet ist, Uber geeignete Vorrichtungen ein Steri-
lisationsmittel, wie z. B. H202 in die Behilter ein-
gespriht. Ferner werden im Sterilisationsraum 17
nach dem Einbringen des Sterilisationsmittels die
Behdlter mittels heiBer Sterilluft beaufschlagt. Der
Sterilisationsraum 17 und der Abflllraum 18 sind
Uber eine eine Schleuse aufweisende Zwischen-
wand 19 voneinander getrennt. Ferner wird die
Deckelfolie 9 Uber ein Sterilisationsmittelbad 21
gleichfalls in den Abflillraum eingeflihrt und in oben
beschriebener Weise mit der Kunststoffolienbahn 1
in der Vorsiegelstation 42 und Hauptsiegelstation
miteinander verbunden.

Eine detailliertere Beschreibung des Fiillbe-
reichs der Tiefziehmaschine mit den Schleusenein-
richtungen geht aus Fig. 4 hervor. Wie dort zu
sehen ist, ist zwischen der Formstation 3 und dem
Sterilisationsraum 17 sowie letzterem und dem Ab-
fillraum 18 sowie zwischen diesem und der
Verschlief- und Stanzstation 11 jeweils eine
Schleuseneinrichtung 22, 23 und 24 vorhanden. Die
Schleuseneinrichtungen sind im Prinzip gleich aus-
gebildet. Es wird daher nachfolgend die im EinlaB-
bereich angeordnete Schleuseneinrichtung 22 ni-
her erldutert. Diese weist eine Abdichtplatte 25 auf,
die durch eine Zylinder-Kolben-Einheit 26 im we-
sentlichen vertikal zur Bewegungsebene der Kunst-
stoffolienbahn 1 innerhalb einer Abdichtkammer 27
auf und ab bewegbar ist. Die Abdichiplatte 25
besitzt eine ringsum laufende Dichtlippe 28, die an
den Wandungen der Abdichtkammer 27 anliegt. An
der der Kunststoffolienbahn 1 zugewandten Seite
sind an der Abdichtplatte 25 zwei Rollen 29, 30
angeordnet, die um eine quer zur Bewegungsrich-
tung verlaufende Lagerachse 31 drehbeweglich ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lagert sind. Einzelheiten dieser Ausgestaltung und
Lagerung der Rollen ergeben sich aus den Fig. 5
und 6. Die Rollen 29, 30 sind mit ihrer Achse in
einem Langloch 32 der Abdichiplatte 25 gelagert,
so daB die Rollen mit ihrem Eigengewicht auf der
Oberseite der Kunststoffolienbahn 1 aufliegen kdn-
nen. Die Achsen der Rollen 29, 30 liegen in Aus-
nehmungen 33 der Abdichtplatte. Die Lagerung ist
dabei so gefroffen, daB an der AuBenseite der
Rollen und den Wandungen der Ausnehmungen 33
ein Spalt verbleibt, der in einen beispielsweise
durch ein Druckmanometer geregelten Spalt 34
zwischen der Unterseite der Abdichtplatte 25 und
der Oberseite der Folienbahn 1 Ubergeht. Uber
diesen Spalt und einen Kanal 35 in der Abdichtplat-
te 25 kann einerseits aus dem Sterilisationsraum
17 und andererseits Sterilluft und von der Aufen-
seite her AuBenluft angesaugt werden. Zu diesem
Zweck ist die Abdichtkammer 27 Uber eine Leitung
36 mit einer nicht dargestellten Saugeinrichtung
verbunden. Im Bereich der Abdichtkammer 27 sind
die angeformten Behilter der Kunststoffolienbahn 1
auf einer Flhrungsplatte 37 gefiihrt. SchlieBlich ist
im Bereich einer EinlaB&ffnung 38 in der Wandung
der Abdichtkammer 27 ein VerschluBelement in
Form einer Schwenkklappe 39 angeordnet, um den
Raum gegeniiber der AuBenseite abzuschliefen.
Dies geschieht bei Reinigung und/oder Sterilisation
der Tiefziehmaschine.

In der Zwischenwand 19 zwischen dem Sterili-
sationsraum 17 und dem Abflllraum 18 befindet
sich lediglich die Schleusen&ffnung 38, ohne daB
dort eine Schwenkklappe vorgesehen ist. Der Ab-
fullraum 18 steht unter einem hdheren Druck als
der Sterilisationsraum 17, um einen Eintritt von
H202 in den Abflllraum 18 zu verhindern. Im Ubri-
gen befinden sich in diesen beiden R3umen Fih-
rungsschienen 41 zur Fihrung der Kunststoffolien-
bahn 1. Am Ende des Abfiillraums ist die Vorsie-
gelstation 42 angeordnet, in der die Deckfolie 9 so
an die AuBenrdnder der Behilter angesiegelt wird,
daB ein geschlossener "Schlauch™ den Sterilraum
durch die dort vorgesehene Austragsschleuse ver-
lassen kann. In der anschlieBenden Hauptsiegelsta-
tion der VerschlieB- und Stanzstation werden dann
die einzelnen Becher versiegelt und schlieBlich
ausgestanzt.

Einzelheiten der zwischen dem Sterilisations-
raum 17 und dem Abfillraum 18 angeordneten
Sterilisiereinrichtungen 23 gehen aus Fig. 8 hervor.
In dem Abflllraum 18 und dem Sterilisationsraum
sind nicht dargestellte Spriihkdpfe angeordnet,
Uber die Reinigungsmittel oder Sterilluft eingefiihrt
werden kann. Am unteren Ende der Rdume sind
Ablaufstutzen angeordnet, so daB die eingeflihrten
Reinigungs- und Sterilisationsmittel zu einer nicht
dargestellten Forderpumpe gefbrdert werden kdn-
nen. Zum Reinigen und Sterilisieren der R3ume
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werden die Schwenkklappen 39 geschlossen.

Beim Einflhren der Kunststoffolienbahn 1 in

den Sterilisationsraum 17 wird die Abdichtplatte 25
der Schleuseneinrichtung 22 Uber die Zylinder-
Kolben-Einheit 26 hochgefahren, so daB die Kunst-
stoffolienbahn 1 ungehindert in die Maschine ein-
gefiihrt werden kann. Das gleiche geschieht an den
anderen Schleuseneinrichtungen 23 und 24. Wenn
die Kunststofffolienbahn 1 voll eingefihrt ist, wer-
den die Abdichtplatten 25 bis auf den verbleiben-
den steuerbaren Spalt 34 bis auf die Oberseite der
Kunststoffolienbahn abgesenkt.

Patentanspriiche

1.

Tiefziehmaschine zum Formen, Fillen und
VerschlieBen von Behiltern aus einer mittels
einer Fdrdereinrichtung taktweise transportier-
ten, thermoplastischen Kunststoffolienbahn, mit
einer Formstation (3), einer Fllistation (6) so-
wie einer Verschlief- und Stanzstation (11),
dadurch gekennzeichnet, daf zumindest die
Flllstation (6) in einem Abflllraum (18) und
einem vorgeschalteten Sterilisationraum (17)
zum keimarmen oder aseptischen Abfiillen der
Behilter ausgebildet ist und daB zumindest die
Formstation (3) als separate Baueinheit an die
Fillstation (6) angeschlossen ist.

Tiefziehmaschine zum Formen, Fillen und
VerschlieBen von Behiltern aus einer mittels
einer Fdrdereinrichtung taktweise transportier-
ten, thermoplastischen Kunststoffolienbahn mit
einer Formstation (3), einer Fllistation (6) so-
wie einer Verschlief- und Stanzstation (11),
dadurch gekennzeichnet, daf die Formsta-
tion (3) und die VerschlieB- und Stanzstation
(11) jeweils eine die Kunststoffolienbahn (1)
durch die Tiefziehmaschine hindurch bewegen-
de F&rdereinrichtung (4, 13) aufweisen, die
synchron zueinander angetrieben sind.

Tiefziehmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fd&rderein-
richtungen (4, 13) eine endlos umlaufende F&r-
derkette (5, 14) mit die Kunststofffolienbahn (1)
erfaBenden Greiferelementen aufweisen.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Ansprliche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
Frdereinrichtungen (4, 13) im Bereich des
Abflillraums (18) und des Sterilisationsraums
(17) Flhrungsschienen (41) zur Aufnahme der
Kunststoffolienbahn (1) angeordnet sind.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Ansprliche 1 bis 4,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet, daB an den Uber-
gangen zwischen der Formstation (3), der ggf.
eine Banderoliereinrichtung (16) zugeordnet ist,
und dem Sterilisationsraum (17) einerseits so-
wie dem eine Vorsiegelstation (42) aufweisen-
den Abflllraum (18) der Fillstation (6) und der
eine Hauptsiegelstation aufweisenden
Verschlief- und Stanzstation (11) andererseits
jeweils eine verschliefbare Schleuseneinrich-
tung (22, 24) angeordnet ist.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Anspriliche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daf der Abflll-
raum (18) und der Sterilisationsraum (17)
durch eine mit einer Schleuseneinrichtung (23)
versehene Zwischenwand (19) voneinander ge-
frennt sind.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Ansprliche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daf der Abflll-
raum (18) unter einem h&heren Sterilluftdruck
als der Sterilisationsraum (17) gehalten ist.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Ansprliche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schleu-
seneinrichtung (22, 23, 24) eine innerhalb einer
Abdichtkammer (27) im wesentlichen vertikal
zur Bewegungsebene der Kunststoffolienbahn
(1) verstellbar gelagerte und unter Belassung
eines steuerbaren Spaltes (34) bis auf die
Oberseite der Kunststoffolienbahn (1) absenk-
bare Abdichtplatte (25) aufweist.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Ansprliche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, da die Abdicht-
platte (25) eine ringsum verlaufende und an
den Winden der Abdichtkammer (27) anlie-
gende Dichtlippe (28) aufweist.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Ansprliche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, da die Abdicht-
platte (25) an ihrer der Kunststoffolienbahn (1)
zugewandten Seite mindestens eine drehbar
und frei beweglich gelagerte Rolle (29 bzw. 30)
aufweist.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB auf gegen-
Uberliegenden Seiten der Abdichtplatte (25) je
eine Ausnehmung (33) angeordnet ist, inner-
halb welcher die jeweils eine der Rollen (29
bzw. 30) um eine quer zur Transportrichtung



12,

13.

14.

15.
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der Kunststoffolienbahn (1) angeordnete Lager-
achse (31) drehbar gelagert ist und daB die
Rollen durch ihr Eigengewicht an der Kunst-
stoffolienbahn (1) in Anlage gehalten sind.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB bei der
Schleuseneinrichtung (22) im EinlaBbereich
zwischen der Formstation (3) und des Sterilisa-
tionsraumes (17) die Abdichtkammer (27) und
Uber einen Kanal (35) in der Abdichiplatte (25)
der Spalt (34) zwischen der Abdichtplatte (25)
und der Kunststoffolienbahn (1) mit einer
Saugeinrichtung in Verbindung stehen.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schleu-
seneinrichtung (22) im EinlaBbereich zwischen
der Formstation (3) und des Sterilisations-
raums (17) sowie im AuslaBbereich zwischen
dem Abflllraum (18) und der Verschlief- und
Stanzstation (11) jeweils ein die Schleusen{ff-
nung (38) verschlieBendes VerschluBelement
(39) aufweisen.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daf das Ver-
schluBelement als Schwenkklappe (39) ausge-
bildet ist.

Tiefziehmaschine nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 14,

gekennzeichnet durch jeweils im Bereich
der Schleuseneinrichtungen (22, 23, 24) ange-
ordnete Flihrungsplatten (37) fir die bodensei-
tige FlUhrung der in die Kunststoffolie ange-
formten Behilter.
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