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(54) Bezeichnung: Verpackungsmaschine mit einer Komplettierungsanzeige

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
eine Verpackungsmaschine mit einer Formstation, die einen
Tiefziehstempel aufweist, mit dem eine Folienbahn tiefgezo-
gen wird, wobei der Tiefziehstempel an einem Antrieb direkt
oder indirekt vorgesehen ist, der ihn zwischen zwei Stellun-
gen hin- und her-bewegt. Des Weiteren betrifft die vorliegen-
de Erfindung ein Verfahren zum Montieren bzw. Demontie-
ren eines Tiefziehstempels einer Verpackungsmaschine von
einem Antrieb.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
packungsmaschine mit einer Formstation, die einen
Tiefziehstempel aufweist, mit dem eine Folienbahn
tiefgezogen wird, wobei der Tiefziehstempel an ei-
nem Antrieb direkt oder indirekt vorgesehen ist, der
ihn zwischen zwei Stellungen hin- und her-bewegt.
Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zum Montieren bzw. Demontieren eines
Tiefziehstempels einer Verpackungsmaschine von
einem Antrieb.

[0002] Derartige Verpackungsmaschinen bzw. Ver-
fahren sind aus dem Stand der Technik hinlänglich
bekannt und werden beispielsweise dazu eingesetzt,
um scheibenförmige Lebensmittel, beispielsweise
Wurst-, Käse- und/oder Schinkenscheiben oder an-
dere wiege- und/oder zählbare Produkte einzupa-
cken. Diese Verpackungsmaschinen werden als so-
genannte Form-Füll-Siegel-Verpackungsmaschinen
(FFS-Verpackungsmaschinen) bezeichnet. Bei die-
sen Verpackungsmaschinen wird eine Unterfolien-
bahn taktweise entlang der Verpackungsmaschine
transportiert und zunächst eine oder mehrere Ver-
packungsmulde(n) mit einem Stempel in die Unter-
folienbahn eingeformt. Anschließend wird diese Ver-
packungsmaschine in einer Füllstation mit Schei-
ben an Verpackungsgut, insbesondere Lebensmittel-
scheiben, oder anderen Verpackungsgütern, befüllt,
anschließend mit einer Deckelfolie verschlossen und
dann vereinzelt. Heutzutage müssen solche Verpa-
ckungsmaschinen sehr flexibel einsetzbar und so-
mit schnell umrüstbar sein, d.h. die Verpackungsform
und/oder das Format an Verpackungen, die gleich-
zeitig hergestellt werden, muss sehr schnell verän-
derbar sein.

[0003] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, eine Verpackungsmaschine zur Ver-
fügung zu stellen, die sehr schnell umrüstbar ist

[0004] Gelöst wird die Aufgabe mit einer Verpa-
ckungsmaschine mit einer Formstation, die einen
Tiefziehstempel aufweist, mit dem eine Folienbahn
tiefgezogen wird, wobei der Tiefziehstempel an ei-
nem Antrieb direkt oder indirekt vorgesehen ist, der
ihn zwischen zwei Stellungen hin- und her-bewegt
und die Verbindung zwischen dem Tiefziehstempel
und dem Antrieb als Schnellverschluss vorgesehen
ist.

[0005] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt für die anderen
Gegenstände der vorliegenden Erfindung gleicher-
maßen und umgekehrt.

[0006] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
packungsmaschine, insbesondere eine Form-Füll-
Siegel-Verpackungsmaschine (FFS-Verpackungs-

maschine). Bei diesen Verpackungsmaschinen wird
eine Unterfolienbahn taktweise entlang der Ver-
packungsmaschine transportiert und zunächst eine
oder mehrere Verpackungsmulde(n) in die Unter-
folienbahn eingeformt. Dieses Formen der Verpa-
ckungsmulde in die Folienbahn wird erfindungsge-
mäß durch einen Stempel bewirkt oder von einem
Stempel unterstützt. Anschließend wird diese Ver-
packungsmaschine in einer Füllstation mit Schei-
ben an Verpackungsgut, insbesondere Lebensmit-
telscheiben, oder anderen wiege- und/oder zählba-
ren Verpackungsgütern, befüllt. Vorzugsweise wer-
den bei einem Takt eine Vielzahl von Verpackungs-
mulden im Wesentlichen gleichzeitig tiefgezogen, be-
füllt und mit einer Deckelfolie versehen. Für den Fall,
dass mehrere Verpackungsmulden gleichzeitig in die
Folienbahn eingeformt werden, ist vorzugsweise pro
Verpackungsmulde ein Stempel vorgesehen. Diese
Stempel sind jeweils direkt oder indirekt mit mindes-
tens einem Antrieb verbunden. Vorzugsweise ist je-
doch jeder Stempel mit einem separaten Antrieb ver-
sehen oder eine Gruppe aus zwei oder mehr Stem-
peln ist jeweils mit einem Antrieb versehen. Vorzugs-
weise weist die Verpackungsmaschine folglich meh-
rere Antriebe auf. Besonders bevorzugt ist jeder An-
trieb an dem Oberwerkzeug der Formstation befes-
tigt, das für einen Stempelwechsel von der zu for-
menden Folienbahn wegbewegt insbesondere weg-
geschwenkt oder weggedreht werden kann

[0007] Erfindungsgemäß sind demnach ein oder
mehrere Stempel direkt oder indirekt mit einem An-
trieb, beispielsweise einem Pneumatik-, Hydraulik
oder Elektroantrieb verbunden. Dieser Antrieb be-
wegt die Stempel von einer Parkstellung, in der der
Stempel keinen Druck auf die Folienbahn ausübt, ins-
besondere abwärts, in eine formende Stellung, in der
er die Folienbahn tiefzieht und dadurch die Verpa-
ckungsmulden einformt.

[0008] Erfindungsgemäß ist nun vorgesehen die
Verbindung zwischen dem Tiefziehstempel und dem
Antrieb als Schnellverschluss vorgesehen ist. Da-
durch kann der Stempelwechsel sehr schnell erfolgen
und die Umrüstzeiten werden erheblich reduziert. Es
war für den Fachmann nicht zu erwarten, dass ein
Schnellverschluss zwischen dem Antrieb und dem
Stempel trotz der hohen Kräfte und der Vielzahl an
Lastwechseln vorgesehen werden kann.

[0009] Ein Schnellverschluss ist ein form- und/oder
kraftschlüssiger Verbund, der jederzeit, insbesonde-
re werkzeuglos, lösbar ist. Beispielsweise handelt
es sich um einen Clip- Spann-, Klemm, Schnapp-
verschluss oder um eine Kupplung. Der Schnell-
verschluss kann auch ein Scharnier sein, das ein-
gehängt wird und/oder in einen Schnäpper einras-
tet. Durchschnittliche menschliche Kräfte sind ausrei-
chend, um den Schnellverschluss zu erzeugen oder
zu lösen. Der Schnellverschluss kann mit den Hän-
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den eines Menschen erzeugt oder gelöst werden.
Vorzugsweise muss dabei nicht umgegriffen werden.

[0010] Gemäß einem weiteren erfindungsgemäßen
oder bevorzugten Gegenstand der vorliegenden Er-
findung erfolgt die Verbindung zwischen dem Tief-
ziehstempel und Antrieb demach werkzeuglos.

[0011] Vorzugsweise weist die Verbindung zwi-
schen dem Antrieb und dem Tiefziehstempel ein Si-
cherungsmittel auf. Dieses Sicherungsmittel sichert
den Stempel in dem Verschluss. Vorzugsweise han-
delt es sich um federbelastetes Sicherungsmittel, das
gegen die Federkraft bewegt werden muss, damit der
Form- und/oder Kraftschluss zwischen dem Antrieb
und dem Stempel zustande kommt oder gelöst wird.
Vorzugsweise ist das Sicherungsmittel so gestaltet,
dass die Kraft für das Zustandekommen der Verbin-
dung geringer ist als die Kraft, die benötigt wird um
die Verbindung zu lösen. In jedem Fall übersteigt die
aufzubrindende Kraft vorzugsweise durchschnittliche
menschliche Kräfte nicht.

[0012] Vorzugsweise sind pro Stempel oder pro
Stempelgruppe mehrere Verbindungen (13) vorgese-
hen. Diese können ergänzend oder redundant sein.

[0013] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden
Erfindung ist ein Verfahren zum Montieren bzw.
Demontieren eines Tiefziehstempels einer Verpa-
ckungsmaschine von einem Antrieb, bei dem der
Tiefziehstempel relativ zu dem Antrieb bewegt wird.

[0014] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt für die anderen
Gegenstände der vorliegenden Erfindung gleicher-
maßen und umgekehrt.

[0015] Durch die Relativbewegung des Stempels
oder einer Stempelgruppe relativ zu einem Antrieb
wird die Verbindung zwischen dem Antrieb und dem
Stempel gelöst. Der Fachmann versteht, dass diese
Bewegung eine andere sein muss als die Bewegung
zwischen der Park- und der formenden Stellung sein
muss.

[0016] Vorzugsweise wird der Tiefziehstempel rela-
tiv zu dem Antrieb linear bewegt. Besonders bevor-
zugt ist die Linearbewegung senkrecht zur Arbeitsbe-
wegung zwischen Park- und formender Stellung aus-
gerichtet.

[0017] Alternativ oder zusätzlich wird der Tief-
ziehstempel relativ zu dem Antrieb gedreht.

[0018] Vorzugsweise muss bei der Montage- bzw.
Demontagebewegung des Tiefziehstempels die Kraft
eines Sicherungsmittels überwunden werden muss.
Besonders bevorzugt erfolgt diese Bewegung an de-
ren Anfang oder an deren Ende rückartig.

[0019] Im Folgenden werden die Erfindungen an-
hand der Fig. 1 bis Fig. 3 erläutert. Diese Erläuterun-
gen sind lediglich beispielhaft und schränken den all-
gemeinen Erfindungsgedanken nicht ein. Die Erläu-
terungen gelten für alle Gegenstände der vorliegen-
den Erfindung gleichermaßen.

[0020] Fig. 1 zeigt die erfindungsgemäße Verpa-
ckungsmaschine.

[0021] Fig. 2 und Fig. 3 zeigen das Verbindungsmit-
tel.

[0022] Fig. 1 zeigt die erfindungsgemäße Verpa-
ckungsmaschine 1, die eine Tiefziehstation 2, eine
Füllstation 7 sowie eine Siegelstation 19 aufweist. Ei-
ne Unterfolienbahn 8, hier eine Kunststofffolienbahn
8, wird von einer Vorratsrolle abgezogen und taktwei-
se entlang der erfindungsgemäßen Verpackungsma-
schine von rechts nach links transportiert. Bei einem
Takt wird die Unterfolienbahn 8 um eine Formatlän-
ge weitertransportiert. Dafür weist die Verpackungs-
maschine zwei Transportmittel (nicht dargestellt), in
dem vorliegenden Fall jeweils zwei Endlosketten, auf,
die rechts und links von der Unterfolienbahn 8 an-
geordnet sind. Sowohl am Anfang als auch am En-
de der Verpackungsmaschine ist für jede Kette je-
weils mindestens ein Zahnrad vorgesehen, um das
die jeweilige Kette umgelenkt wird. Mindestens ei-
nes dieser Zahnräder ist angetrieben. Die Zahnräder
im Eingangsbereich und/oder im Ausgangsbereich
können miteinander, vorzugsweise durch eine starre
Welle, verbunden sein. Jedes Transportmittel weist
eine Vielzahl von Klemmmitteln auf, die die Unter-
folienbahn 8 im Einlaufbereich 24 klemmend ergrei-
fen und die Bewegung des Transportmittels auf die
Unterfolienbahn 8 übertragen. Im Auslaufbereich der
Verpackungsmaschine wird die klemmende Verbin-
dung zwischen dem Transportmittel und der Unter-
folienbahn 8 wieder gelöst. In der Tiefziehstation 2,
die über ein Oberwerkzeug 3 und ein Unterwerkzeug
4 verfügt, das die Form der herzustellenden Verpa-
ckungsmulde aufweist, werden die Verpackungsmul-
den 6 in die Folienbahn 8 eingeformt. Das Unterwerk-
zeug 4 ist auf einem Hubtisch 5 angeordnet, der, wie
durch den Doppelpfeil symbolisiert wird, vertikal ver-
stellbar ist. Vor jedem Folienvorschub wird das Un-
terwerkzeug 4 abgesenkt und danach wieder ange-
hoben. Erfindungsgemäß wird das Formen der Un-
terbahn durch einen Stempel pro Verpackungsmul-
de zumindest unterstützt, der an dem Oberwerkzeug
3 vorgesehen ist und durch einen Antrieb von einer
angehobenen Parkposition in eine formende Position
abgesenkt und vor dem Weitertransport der Folien-
bahn 8 wieder angehoben wird. Im weiteren Verlauf
der Verpackungsmaschine werden die Verpackungs-
mulden dann in der Füllstation 7 mit dem scheiben-
förmigen Verpackungsgut 16 befüllt. In der sich daran
anschließenden Siegelstation 15, die ebenfalls aus
einem Oberwerkzeug 12 und einem vertikal verstell-
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baren Unterwerkzeug 11 besteht, wird eine Oberfo-
lie 14 stoffschlüssig, vorzugsweise durch Siegeln, an
der Unterfolienbahn 8 befestigt. Auch in der Siegel-
station werden das Oberwerkzeug und/oder das Un-
terwerkzeug vor und nach jedem Folientransport ab-
gesenkt bzw. angehoben. Auch die Oberfolie 14 kann
in Transportmitteln geführt sein bzw. von Transport-
ketten transportiert werden, wobei sich diese Trans-
portmittel dann nur von der Siegelstation und ggf.
stromabwärts erstrecken. Ansonsten gelten die Aus-
führungen, die zu den Transportmitteln der Unterfo-
lie gemacht wurden. Im weiteren Verlauf der Verpa-
ckungsmaschine werden die fertiggestellten Verpa-
ckungen vereinzelt, was in dem vorliegenden Fall mit
dem Querschneider 25 und dem Längsschneider 17
erfolgt. Der Querschneider 25 ist in dem vorliegen-
den Fall ebenfalls mit einer Hubeinrichtung 9 anheb-
bar bzw. absenkbar.

[0023] Der Stempel 20, mit dem die Unterfolienbahn
8 tiefgezogen wird, ist erfindungsgemäß mit einem
Schnellverschluss 13 mit dem Antrieb (nicht darge-
stellt) hier indirekt über eine Adapterplatte 23 verbun-
den (vgl. Fig. 2 und Fig. 3). Der Schnellverschluss
besteht in dem vorliegenden Fall aus vier Pilzen 13´,
die zum Verbinden mit dem Antrieb jeweils in eine
Ausnehmung 13´´´ eingeführt werden, die in einer Ad-
apterplatte, die mit dem Antrieb verbunden ist, vorge-
sehen ist. Die Form der Ausnehmung 13´´´ entspricht
der Form des Kopfes des Pilzes. Der Kopf des Pil-
zes wird vollständig durch die Ausnehmung hindurch-
geführt. Danach wird der Stempel linear, wie durch
den Doppelpfeil 22 dargestellt nach rechts oben ver-
schoben. Dadurch gelangt der Kopf des Pilzes mit
dem Randbereich des Schlitzes 13´´ in Eingriff und
der Stempel ist an der Adapterplatte 23 durch Klem-
mung gesichert. Der Fuß des Pilzes befindet sich
in dem Schlitz. Die Demontage erfolgt umgekehrt.
Der Fachmann erkennt, dass pro Stempel auch weni-
ger oder mehr als vier Verbindungen 13 vorgesehen
sein können. Um sicherzustellen, dass sich der Stem-
pel während des Betriebes nicht selbsttätig löst, ist
ein Sicherungsmittel 21, hier ein federbelasteter Vor-
sprung vorgesehen, der den Übergang zwischen der
Bohrung 13´´´ und dem Schlitz reversibel verkleinert.
Beim Einführen bzw. beim Demontieren muss diese
Federkraft überwunden werden. Die Pilze sind in dem
vorliegenden Fall in den Stempel eingeschraubt. Da-
durch kann die Klemmkraft zwischen den Pilzen 13´
und dem Schlitz 13´´ eingestellt bzw. bei Abnutzung
nachgestellt werden. Bei der Schnellmontage werden
die Schrauben jedoch nicht gedreht.

Bezugszeichenliste

1 Verpackungsmaschine
2 Formstation, Tiefziehstation
3 Oberwerkzeug der Tiefziehstation
4 Unterwerkzeug der Tiefziehstation

5 Hubtisch, Träger eines Werkzeugs der
Siegel-, Tiefziehstation und/oder der
Schneideinrichtung

6 Verpackungsmulde
7 erste Füllstation
8 Folienbahn, Unterfolienbahn
9 Hubeinrichtung
10 Antrieb
11 Unterwerkzeug der Siegelstation
12 Oberwerkzeug der Siegelstation
13 Verbindung zwischen Antrieb und

Stempel, Schnellverschluss
13´ Pilz
13´´ Schlitz
13´´´ Ausnehmung, Bohrung
14 Oberfolienbahn, Deckelfolie
15 Siegelstation
16 Verpackungsgut
17 Längsschneider
18 Querschneider
19 Einlaufbereich
20 Tiefziehstempel
21 Sicherungsmittel
22 Linearbewegung
23 Adapterplatte

Patentansprüche

1.   Verpackungsmaschine (1) mit einer Formstation
(2), die einen Tiefziehstempel (20) aufweist, mit dem
eine Folienbahn (8) tiefgezogen wird, wobei der Tief-
ziehstempel an einem Antrieb (10) direkt oder indirekt
vorgesehen ist, der ihn zwischen zwei Stellungen hin-
und her-bewegt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindung (13) zwischen dem Tiefziehstempel und
dem Antrieb als Schnellverschluss vorgesehen ist.

2.   Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder
dem Oberbegriff von Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindung (13) zwischen
dem Tiefziehstempel (20) und Antrieb (10) werkzeug-
los erfolgt.

3.    Verpackungsmaschine nach einem der vor-
anstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindung (13) zwischen dem Antrieb (10)
und dem Tiefziehstempel (20) ein Sicherungsmittel
(21) aufweist.

4.    Verpackungsmaschine nach einem der vor-
anstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass pro Stempel mehrere Verbindungen (13) vorge-
sehen sind.

5.    Verfahren zum Montieren bzw. Demontieren
eines Tiefziehstempels einer Verpackungsmaschine
von einem Antrieb, dadurch gekennzeichnet, dass
der Tiefziehstempel (20) relativ zu dem Antrieb (10)
bewegt wird.
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6.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tiefziehstempel relativ zu dem
Antrieb linear bewegt wird.

7.  Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Linearbewegung (22) senkrecht
zur Arbeitsbewegung ausgerichtet ist.

8.  Verfahren nach einem der Ansprüche 5–7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tiefziehstempel
relativ zu dem Antrieb gedreht wird.

9.  Verfahren nach einem der Ansprüche 5–8, dass
bei der Montage- bzw. Demontagebewegung des
Tiefziehstempels die Kraft eines Sicherungsmittels
(21) überwunden werden muss.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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