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(67)  Zum Herstellen einer Verpackung wird ein vor-
gestanzter Materialbogen (19) bereitgestellt, aus dem ei-
ne Teilflache (21) unvollstdndig ausgestanzt ist, so dass
die Teilflache (21) Gber mehrere Haltenasen (23) mit ei-
ner Restflache (25) des Materialbogens (19) verbunden
ist. Der vorgestanzte Materialbogen (19) wird tGber einer
Formmatrize (33) eines Formwerkzeugs (5) positioniert,
so dass die Teilflache (21) des Materialbogens (19) eine
Offnung (37) einer Formvertiefung (39) der Formmatrize
(33) zumindest teilweise abdeckt. Die Restflache (25)
des Materialbogens (19) wird gegen eine Anlageflache

FORMWERKZEUG UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER VERPACKUNG

(47) der Formmatrize (33) geklemmt. Die Teilflache (21)
des Materialbogens (19) wird mittels Unterdruck an einen
in der Formvertiefung (39) der Formmatrize (33) héhen-
verfahrbaren Einsatz (49) in einer Startposition des ho-
henverfahrbaren Einsatzes (49) angesaugt. Der Einsatz
(49) wird aus der Startposition heraus weiter in die Form-
vertiefung (39) hinein verfahren, wobei die Teilflache (21)
des Materialbogens (19) in die Formvertiefung (39) hin-
eingezogen und so zu einer Verpackungsschale (27) ge-
formt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
des Herstellens von Verpackungen, insbesondere von
Verpackungen, die zumindest teilweise aus einem im
Wesentlichen nicht thermoplastisch verformbaren Mate-
rial gefertigt sind.

[0002] Aus der EP 2 829 392 A1 ist eine Vorrichtung
zum Tiefziehen eines Kartonzuschnitts in einen schalen-
oder becherférmigen Gegenstand bekannt. Mittels einer
Stanzeinrichtung werden aus einer Kartonbahn Einzel-
zuschnitte vollstdndig ausgestanzt. Die ausgestanzten
Einzelzuschnitte werden dann zum Umformen einer
Formstation zugefiihrt. Die Formstation umfasst eine
Formmatrize und einen in diese absenkbaren Formstem-
pel. Esist ein Faltenhalter vorgesehen, der auf die Form-
matrize hin beaufschlagt werden kann, sodass der um-
zuformende Einzelzuschnitt zwischen der Formmatrize
und dem Faltenhalter eingespannt ist. Hierdurch soll
beim Tiefziehen ein kontrolliertes Nachrutschen des Ma-
terials gewahrleistet werden. Dem Formstempel gegen-
Uberliegend ist ein Gegenkolben angeordnet, der gegen
die Unterseite des Einzelzuschnitts zu pressen vermag.
Hierdurch soll wahrend des Tiefziehens der Boden des
zu bildenden Teils gehalten werden. Nachteilig an die-
sem System ist, dass das zu verarbeitende Material der
Formstation bereits in Form vollstandig abgetrennter Ein-
zelzuschnitte zugefiihrt werden muss. Somit muss fiir
jedes herzustellende Teil ein Einzelzuschnitt an die
Formstation Gbergeben werden. Zudem bilden sich trotz
des Faltenhalters beim Tiefziehen zumindest kleinere
Falten. Aufgrund des sich absenkbar tber der Formma-
trize befindlichen Formstempels ist es aulerdem aus
Platzgrinden im Allgemeinen nicht mdglich, die geform-
ten Teile direkt in der Formstation weiter zu bearbeiten.
[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren bereitzustellen, welches ein Herstellen von
Verpackungen auch aus einem nicht thermoplastischen
oder nur geringfligig thermoplastischen Material erlaubt
und effizient in einen Ubergeordneten Arbeitsprozess
eingliederbar ist. Zudem soll ein entsprechendes Form-
werkzeug angegeben werden.

[0004] Diese Aufgabe wird jeweils durch den Gegen-
stand der Anspriiche 1,10 und 17 gel6st. Die abh&ngigen
Anspriiche geben vorteilhafte Ausflihrungsformen der
Erfindung an.

[0005] Beieinem Verfahren zum Herstellen einer Ver-
packung gemalR einem Aspekt der Erfindung wird zu-
nachst ein vorgestanzter Materialbogen bereitgestellt.
Aus dem vorgestanzten Materialbogen ist eine Teilflache
des Materialbogens unvollstédndig ausgestanzt, so dass
die Teilflache tGber mehrere Haltenasen mit einer Rest-
flache des Materialbogens verbunden ist. Die unvollstan-
dig ausgestanzte Teilfliche soll spater die Verpackung,
bzw. einen Teil davon, bilden und kann entsprechend
geformtsein. Soll die Verpackung beispielsweise als eine
Verpackungsschale mit einer rechteckigen Grundflache
hergestellt werden, kann die Teilflache als im Wesentli-
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chen rechteckige Flache ausgestanzt sein. Es sind aber
auch andere Formgebungen denkbar. Beispielsweise
kénnte die Verpackung als eine Verpackungsschale mit
einer runden oder elliptischen Grundflache ausgebildet
werden.

[0006] Vorzugsweise sind die Haltenasen derart posi-
tioniert, dass die unvollstédndig ausgestanzte Teilflache
in mehrere Richtungen an der Restflache des Material-
bogens gehalten wird. So bleibt die ausgestanzte Teil-
flache gegeniiber der Restflache des Materialbogens in
einer definierten Orientierung und Lage.

[0007] Dervorgestanzte Materialbogen wird Giber einer
Formmatrize eines Formwerkzeugs positioniert, so dass
die unvollstandig ausgestanzte Teilflaiche des Material-
bogens eine Offnung einer Formvertiefung der Formma-
trize zumindest teilweise abdeckt. Die Formvertiefung
der Formmatrize ist entsprechend der gewilinschten
Form der herzustellenden Verpackung ausgelegt.
[0008] Nachdem Positionieren des vorgestanzten Ma-
terialbogens uber der Formmatrize wird die Restflache
des Materialbogens gegen eine Anlageflache der Form-
matrize geklemmt. Hierzu kann eine Klemmeinrichtung
die Restflache des Materialbogens gegen die Anlagefla-
che der Formmatrize beaufschlagen. Esist mdglich, aber
nicht zwingend notwendig, dass die Restflache des Ma-
terialbogens tatsachlich mit der Formmatrize in Kontakt
kommt. Es wére auch denkbar, dass zwischen der An-
lageflache der Formmatrize und der Restflache des Ma-
terialbogens ein oder mehrere Zwischenelemente vor-
gesehen sind, solange die Restflache des Materialbo-
gens gegenuber der Anlageflache durch das Klemmen
zumindest bereichsweise immobilisiert wird.

[0009] Die unvollstandig ausgestanzte Teilflache des
Materialbogens wird mittels Unterdruck an einen in der
Formvertiefung der Formmatrize hohenverfahrbaren
Einsatz angesaugt. Hierbei befindet sich der héhenver-
fahrbare Einsatz in einer Startposition. Aus der Startpo-
sition heraus wird der hdhenverfahrbare Einsatz entlang
einer Verfahrrichtung weiter in die Formvertiefung hinein
verfahren. Dies kann bei fortgesetztem Ansaugen der
Teilflache des Materialbogens an den héhenverfahrba-
ren Einsatz erfolgen. Die Teilflaiche des Materialbogens
wird hierbei in die Formvertiefung hineingezogen und so
zu einer Verpackungsschale geformt.

[0010] Wie erwahnt, wird ein Materialbogen verwen-
det, aus dem die Teilflache, welche anschlieRend zum
Formen der Verpackung verwendet wird, lediglich unvoll-
sténdig aus dem Materialbogen ausgestanzt ist. Daher
kann die Teilflaiche zusammen mit der Restflaiche des
Materialbogens dem Formwerkzeug zugefiihrt werden.
Dies erleichtert ein korrektes Positionieren Uber der
Formmatrize des Formwerkzeugs, auch bei komplizier-
ter Formgebung der ausgestanzten Teilflache. Insbeson-
dere wird ein automatisiertes Positionieren Uber der
Formmatrize vereinfacht, da die Restflache des Materi-
albogens als Angriffsflache fir Halte- oder Greifelemente
zur Verfligung steht.

[0011] Es istim Rahmen der Erfindung auch mdoglich,
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dass aus dem Materialbogen mehrere Teilflachen unvoll-
sténdig ausgestanzt sind, welche dann jeweils in einer
zugeordneten Formvertiefung der Formmatrize mit ei-
nem entsprechenden hoéhenverfahrbaren Einsatz, wie
oben beschrieben, zu einer Verpackungsschale geformt
werden. So wird es ermdglicht, durch geeignetes Positi-
onieren des Materialbogens in einem einzigen Schritt
gleich das Material fir mehrere Verpackungsschalen
Uber der Matrize zu positionieren und die Verpackungs-
schalen anschlieRend gleichzeitig zu formen.

[0012] Da die Teilflache des Materialbogens aufgrund
des Ansaugens mittels Unterdruck beim Verfahren des
héhenverfahrbaren Einsatzes in die Formvertiefung hin-
eingezogen wird, ist das Vorsehen eines Formstempels,
welcher das Material in die Formvertiefung der Formma-
trize hineindrickt, nicht erforderlich (aber dennoch még-
lich). Somit ist bei der Erfindung die geformte Verpa-
ckungsschale in der Matrize von oben her leichter zu-
ganglich und kann direkt in der Matrize weiteren Verar-
beitungsschritten unterzogen werden. Hierfir kénnen
beispielsweise zusatzliche Vorrichtungen tber der Ma-
trize vorgesehen sein.

[0013] Vorzugsweise reiflen beim Verfahren des ho-
henverstellbaren Einsatzes aus der Startposition weiter
in die Formvertiefung hinein die Haltenasen ab, wodurch
die Teilflache von der Restflache des Materialbogens ge-
trennt wird. Da die Restflache des Materialbogens gegen
die Anlageflache der Formmatrize geklemmt wird und
die Teilflache des Materialbogens mittels Unterdruck an
den héhenverfahrbaren Einsatz angesaugt wird, erfolgt
das AbreiRen der Haltenasen auf kontrollierte Art und
Weise. Ein Verdrehen der Teilflache oder des Material-
bogens beim Abreillen der Haltenasen ist im Allgemei-
nen nicht méglich.

[0014] Vorzugsweise weist die Formvertiefung der
Formmatrize eine sich in Richtung auf die Offnung hin
aufweitende Formschrage auf. So kénnen Verpackungs-
schalen geformtwerden, deren Seitenwande in Richtung
aufeine Offnung der Verpackungsschale hin nach auRen
geneigt sind. Durch die Formschrage wird zudem das
Hineinziehen der Teilfliche des Materialbogens in die
Formvertiefung erleichtert.

[0015] Esistim Sinne der Erfindung méglich, dass der
Materialbogen bereits vorgestanzt vorliegt. Beispielswei-
se kénnten vorgestanzte Materialb6gen von einem Zu-
lieferer bezogen oder zuvor in einem separaten Verfah-
ren hergestelltworden sein. Vorgestanzte Materialbdgen
kénnen jeweils separat vorliegen. Es ware aber bei-
spielsweise auch denkbar, dass eine Vielzahl von vor-
gestanzten Materialbdgen in einem miteinander verbun-
denen Zustand vorliegt, beispielsweise als Vorratsrolle.
Die vorgestanzten Materialbégen kénnten dann vor dem
Positionieren Uber der Formmatrize voneinander ge-
trennt werden oder es kdnnte ein vorgestanzter Materi-
albogen ohne vorherige Trennung von den brigen Ma-
terialbdgen Uiber der Matrize positioniert werden.
[0016] Esistauchdenkbar, dass daserfindungsgema-
Re Verfahren das Vorstanzen des Materialbogens um-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fasst. Der Schritt des Bereitstellens des vorgestanzten
Materialbogens kdnnte dann das Vorstanzen des Mate-
rialbogens, vorzugsweise durch eine Stanzstation, um-
fassen. Hierbei kann die Teilflache des Materialbogens
unvollstdndig aus dem Materialbogen ausgestanzt wer-
den, so dass die Teilflache Uber die mehreren Haltena-
sen mit der Restfliche des Materialbogens verbunden
bleibt.

[0017] Es ware denkbar, dass der Materialbogen be-
reits vor dem Vorstanzen als separate Materialplatte vor-
liegt. Diese kénnte nach dem Vorstanzen manuell oder
automatisch Uiber der Formmatrize positioniert werden.
Es wére aber auch denkbar, dass der Materialbogen Teil
einer langeren Materialbahn ist, die beispielsweise von
einer Vorratsrolle abgerollt wird. In diesem Fall kénnte
der Materialbogen zunachst einer Stanzstation zum Vor-
stanzen des Materialbogens zugefiihrt werden und dann
zum Positionieren des vorgestanzten Materialbogens
durch einen Vorschub der Materialbahn Gber der Form-
matrize des Formwerkzeugs positioniert werden. Denk-
bar wére auch, dass der Stanzstation eine Materialbahn
zugefihrt wird und die Stanzstation den Materialbogen
gleichzeitig mit dem Austanzen der Teilflache oder in ei-
nem zusatzlichen Schritt von dem Rest der Materialbahn
trennt

[0018] Vorzugsweise ist das Material des Materialbo-
gens im Wesentlichen nicht thermoplastisch verformbar.
Es ist aber durchaus denkbar, dass der Materialbogen
aus einem Material besteht, welches Bestandteile um-
fasst, die fur sich allein genommen thermoplastisch ver-
formbar sind. Wenn das Material des Materialbogens
nicht thermoplastisch verformbar ist, kann das Abreil3en
der Haltenasen besonders kontrolliert erfolgen. Vorzugs-
weise umfasst das Material des Materialbogens Natur-
faser, Karton und/oder Papier. So kénnen kostengtinsti-
ge, umweltfreundliche und stabile Verpackungen herge-
stellt werden.

[0019] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung wird
eine thermoplastische Folienlage Giber dem Materialbo-
gen Uber der Formmatrize positioniert. Die thermoplas-
tische Folienlage kann in die aus der Teilflache des Ma-
terialbogens geformte Verpackungsschale geformt wer-
den, sodass spater kein direkter Kontakt zwischen einem
zu verpackenden Produkt und der Verpackungsschale
besteht. Diesistinsbesondere dann vorteilhaft, wenn das
zu verpackende Produkt Feuchtigkeit aufweist, welche
bei Kontakt von der Verpackungsschale aufgesaugt wiir-
de. Die thermoplastische Folienlage wird Gber dem Ma-
terialbogen positioniert, wahrend sich der Materialbogen
Uber der Formmatrize befindet. Beispielsweise kann die
thermoplastische Folienlage Uber dem Materialbogen
positioniert werden, bevor die Teilflache des Materialbo-
gens durch Verfahren des héhenverfahrbaren Einsatzes
in die Formvertiefung hingezogen und so die Verpa-
ckungsschale geformt wird. Es ware aber prinzipiell auch
denkbar, dass zunachst die Verpackungsschale geformt
wird und die thermoplastische Folienlage erst dann Giber
dem Materialbogen Uber der Formmatrize positioniert
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wird. In beiden Fallen kann die Folienlage jedoch lber
dem Materialbogen positioniert werden, solange dieser
noch auf der Formmatrize liegt. Es ist somit nicht not-
wendig, die Verpackungsschale in eine weitere Arbeits-
station zu verbringen, bevor die thermoplastische Foli-
enlage aufgebracht wird.

[0020] Vorzugsweise wird die thermoplastische Foli-
enlage mittels einer Anwendung von Druckluft von der
von dem Materialbogen abgewandten Seite der Folien-
lage aus in die Verpackungsschale hineingeformt. Durch
die Druckluft wird die thermoplastische Folienlage in die
Verpackungsschale hinein beaufschlagt und kann sich
andas Innere der Verpackungsschale anlegen. Vorzugs-
weise wird die thermoplastische Folienlage hierbei von
der Klemmeinrichtung gehalten. Die thermoplastische
Folienlage kann bereits mit Druckluft beaufschlagt wer-
den, wahrend die Teilflache des Materialbogens zum
Formen der Verpackungsschale in die Formvertiefung
hineingezogen wird, sodass die thermoplastische Foli-
enlage gleich zusammen mit der Verpackungsschale in
Form gebracht wird. Es ware aber auch denkbar, zu-
nachstdie Verpackungsschale vollstandig zu formenund
erst dann die thermoplastische Folienlage mit Druckluft
zu beaufschlagen, um sie in die Verpackungsschale hi-
neinzuformen.

[0021] Um das Formen der thermoplastischen Folien-
lage zu vereinfachen, kann die Folienlage nach dem Po-
sitionieren iber dem Materialbogen Uber der Formmat-
rize mittels einer auf der von der Formmatrize abgewand-
ten Seite der Folienlage liegenden Heizeinrichtung be-
heizt werden. Die Heizeinrichtung kann insbesondere
parallel zu der Verfahrrichtung des hoéhenverfahrbaren
Einsatzes verfahrbar sein. Um ein Positionieren des Ma-
terialbogens und der thermoplastischen Folienlage zu er-
moglichen, kann die Heizeinrichtung weg von der Form-
matrize in eine Verstauposition verfahren werden. Nach
der Positionierung der thermoplastischen Folienlage
kann die Heizeinrichtung aus der Verstauposition in Rich-
tung auf die Formmatrize hin in eine Heizposition verfah-
ren werden, um die thermoplastische Folienlage zu be-
heizen.

[0022] Die Erfindung betrifft zudem ein Formwerkzeug
zum Herstellen einer Verpackung aus einem Materialbo-
gen, welcher durch unvollstdndiges Ausstanzen einer
Teilflache des Materialbogens derart vorgestanzt wurde,
dass die Teilflaiche tGber mehrere Haltenasen mit einer
Restflache des Materialbogens verbunden bleibt. Das
Formwerkzeug kann zum Durchfiihren des erfindungs-
gemalen Verfahrens ausgelegt, geeignet und konfigu-
riert sein. Im Bezug auf das Verfahren beschriebene
Merkmale lassen sich auf das Formwerkzeug bzw. auf
eine das Formwerkzeug umfassende Verpackungsma-
schine, Ubertragen und umgekehrt.

[0023] Ein erfindungsgemales Formwerkzeug um-
fasst eine Formmatrize, welche eine Formvertiefung mit
einer Offnung und eine Anlageflache umfasst. Zudem
umfasstdas Formwerkzeug eine Klemmeinrichtung, wel-
che dazu ausgelegt ist, die Restflache des Materialbo-
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gens gegen die Anlageflache der Formmatrize zu klem-
men, wenn der vorgestanzte Materialbogen tber Form-
matrize so positioniert ist, dass die Teilflache des Mate-
rialbogens die Offnung der Formvertiefung der Formma-
trize zumindest teilweise abdeckt. In der Formvertiefung
der Formmatrize ist ein héhenverfahrbarer Einsatz vor-
gesehen, der aus einer Startposition heraus entlang ei-
ner Verfahrrichtung weiter in die Formvertiefung hinein
verfahrbar ist. Das Formwerkzeug umfasst zudem eine
Unterdruckeinrichtung, an welche ein z.B. mittels einer
Vakuumpumpe erzeugbarer Unterdruck anlegbar ist und
welche dazu ausgelegt ist, die Teilflache des Material-
bogens mittels Unterdruck an den héhenverfahrbaren
Einsatz anzusaugen. GemaR einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform sind in dem héhenverfahrbaren Einsatz Ka-
nale mit Offnungen vorgesehen, durch welche die Un-
terdruckeinrichtung die Teilflache des Materialbogens
ansaugen kann.

[0024] Vorzugsweise weist die Formvertiefung der
Formmatrize eine sich im Hinblick auf die Offnung hin
ausweitende Formschrage auf.

[0025] Das Formwerkzeug kann des Weiteren eine
Drucklufteinrichtung umfassen, die dazu konfiguriert ist,
eine Uber dem Materialbogen Uber der Formmatrize po-
sitionierte thermoplastische Folienlage mittels Anwen-
dung von Druckluft von der von dem Materialbogen ab-
gewandten Seite der Folienlage aus in Richtung auf den
Materialbogen zu beaufschlagen.

[0026] Das Formwerkzeug kann eine Heizeinrichtung
umfassen, die dazu ausgelegt ist, die Folienlage nach
dem Positionieren der Folienlage liber dem Materialbo-
gen Uber der Formmatrize von der von der Formmatrize
abgewandten Seite der Folienlage aus zu beheizen.
[0027] Die Heizeinrichtung kann parallel zu der Ver-
fahrrichtung des héhenverfahrbaren Einsatzes auf die
Formmatrize hin und von der Formmatrize weg verfahr-
bar sein.

[0028] Die Erfindung betrifftz-udem eine Verpackungs-
maschine, welche das beschriebene Formwerkzeug um-
fasst. Die Verpackungsmaschine kann zudem eine
Stanzstation umfassen, die zum Vorstanzen des Mate-
rialbogens durch unvollstdndiges Ausstanzen der Teil-
flache des Materialbogens konfiguriert ist, sodass die
Teilflache Uber mehrere Haltenasen mit der Restflache
des Materialbogens verbunden bleibt.

[0029] Die Verpackungsmaschine kann zudem eine
Fordereinrichtung aufweisen, die dazu konfiguriert ist,
den von der Stanzstation vorgestanzten Materialbogen
Uber der Formmatrize des Formwerkzeugs so zu positi-
onieren, dass die Teilflache des Materialbogens die Off-
nung der Formvertiefung der Formmatrize zumindest
teilweise abdeckt.

[0030] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird ein Verfahren zum Herstellen einer Verpackung be-
reitgestellt, bei dem anstelle des vorgestanzten Materi-
albogens mit der unvollstandig ausgestanzten Teilflache
ein separater Materialzuschnitt (ber der Formmatrize
des Formwerkzeugs positioniert wird, welcher zu einer
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Verpackungsschale geformt werden soll.

[0031] Ein solches Verfahren umfasst das Positionie-
ren eines Materialzuschnitts Gber einer Formmatrize ei-
nes Formwerkzeugs, so dass der Materialzuschnitt eine
Offnung einer Formvertiefung der Formmatrize zumin-
dest teilweise abdeckt. Der Materialzuschnitt wird mittels
Unterdruck an einen in der Formvertiefung der Formma-
trize hohenverfahrbaren Einsatz in einer Startposition
des hdhenverfahrbaren Einsatzes angesaugt. Aus der
Startposition heraus wird der héhenverfahrbare Einsatz
entlang einer Verfahrrichtung weiter in die Formvertie-
fung hinein verfahren, wobei der Materialzuschnitt in die
Formvertiefung hineingezogen und so zu einer Verpa-
ckungsschale geformt wird.

[0032] Beieinem solchen Verfahren kann, im Gegen-
satz zu dem Verfahren, bei dem der vorgestanzte Mate-
rialbogen mit der unvollstédndig ausgestanzten Teilflache
verarbeitet wird, ein Klemmen des Materials gegen eine
Anlageflache der Formmatrize entfallen. Um dennoch ei-
ne einfache Positionierung des Materialzuschnitts in ei-
ner geeigneten Position Uber der Formmatrize zu ermég-
lichen, kann der Materialzuschnitt optional an einem Po-
sitionierelement ausgerichtet werden. Ein solches Posi-
tionierelement, beispielsweise in Form von Positionier-
stiften und/oder Positionierkanten, kann beispielsweise
an der Formmatrize vorgesehen oder angebracht sein.
[0033] Bezuglich des Verfahrens, bei dem der vorge-
stanzte Materialbogen mit der unvollstandig ausgestanz-
ten Teilflache verarbeitet wird, beschriebene Merkmale
lassen sich auf das Verfahren Ubertragen, bei dem der
Materialzuschnitt verarbeitet wird. Insbesondere lassen
sich die Merkmale der Anspriiche 4 bis 9 allein oder in
beliebiger Kombination auf das Verfahren Ubertragen,
bei dem der Materialzuschnitt verarbeitet wird.

[0034] Das Verfahren, bei dem der Materialzuschnitt
verarbeitet wird, kann ebenfalls mit dem beschriebenen
Formwerkzeug durchgefiihrt werden. Optional kann hier-
fur die Klemmeinrichtung des Formwerkzeugs wegge-
lassen werden und/oder das beschriebene Positioniere-
lement zusétzlich vorgesehen werden.

[0035] Im Folgenden soll die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Figu-
ren weiter erldutert werden. Dabei zeigt

eine schematische Ansicht auf eine Ver-
packungsmaschine mit einem Form-
werkzeug und einer Stanzstation geman
einer Ausfiihrungsform;

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf einen

vorgestanzten Materialbogen;
Fig. 3 eine perspektivische Schemaansicht ei-
ner mit einem Verfahren gemal einer
Ausfiihrungsform hergestellten Verpa-
ckungsschale; und

Fig. 4A-4D  eine schematische Darstellung einer Ab-
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folge von Betriebszustdnden eines
Formwerkzeugs gemaR einer Ausfih-
rungsform beim Herstellen einer Verpa-
ckung gemaf eines erfindungsgemalen
Verfahrens nach einer Ausflihrungs-
form.

eine schematische Draufsicht auf Mate-
rialzuschnitte, welche in einem Verfah-
ren gemaf einer Ausfiuhrungsform zu
Formvertiefungen umgeformt werden.

Fig. 5

[0036] Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 1 ge-
man einer Ausfiihrungsform. Die Verpackungsmaschine
1 umfasst eine Stanzstation 3 sowie ein Formwerkzeug
5, welche beide an einem Maschinengestell 7 vorgese-
hen sind. Die Stanzstation 3 umfasst ein Stanzwerk-
zeugoberteil 9 sowie ein Stanzwerkzeugunterteil 11. Ei-
ne Materialbahn 13 wird mittels einer Transporteinrich-
tung 15 einer an dem Maschinengestell 7 angebrachten
Vorratsrolle 17 entnommen und der Stanzstation 3 zu-
gefuihrt. Die Fordereinrichtung 15 kann beispielsweise
beidseitig von der Materialbahn 13 an dem Maschinen-
gestell 7 gefiihrte Klammerketten zum klammernden
Halten der Materialbahn 13 umfassen.

[0037] Die Stanzstation 3 ist dazu konfiguriert, die Ma-
terialbahn 13 vorzustanzen. Insbesondere wird ein Ma-
terialbogen 19, welcher Teil der Materialbahn 13 ist, vor-
gestanzt. Figur 2 zeigt in schematischer Draufsicht einen
von der Stanzstation 3 vorgestanzten Materialbogen 19.
In der gezeigten Ausfiihrungsform wurde dieser beim
Vorstanzen auch von dem Rest der Materialbahn 13 ge-
trennt. Dies ist aber nicht zwingend erforderlich. Im Ub-
rigen ware es auch denkbar, der Stanzstation 3 anstelle
der Materialbahn 13 bereits separierte Materialbdgen 19
zum Vorstanzen zuzufihren.

[0038] Die Stanzstation 3 stanzt beim Vorstanzen des
Materialbogens 19 in der gezeigten Ausfiihrungsform
vier Teilflachen 21 durch unvollstdndiges Ausstanzen
aus dem Materialbogen 19 aus, sodass die Teilflaichen
21 jeweils Uber mehrere Haltenasen 23 mit einer Rest-
flache 25 des Materialbogens 19 verbunden bleiben. Die
Teilflachen 21 entsprechen jeweils einem Bereich, der
spater mit dem Formwerkzeug 5 in eine Verpackungs-
schale 27 umgeformt wird. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform sollen Verpackungsschalen 27 der in Figur 3
gezeigten Form hergestellt werden, also Verpackungs-
schalen 27 mit einer rechteckigen Grundflache 29 und
nach auBen gekippten Seitenwadnden 31. Es waren
selbstverstandlich auch andere Formgebungen fir die
Verpackungsschale 27 denkbar, wie beispielsweise eine
Verpackungsschale 27 mit einem beliebigen Vieleck, ei-
nem Kreis oder eine Ellipse als Grundflache 29. Die
Formgebung derunvollstandig auszustanzenden Teilfla-
chen 21 des Materialbogens 19 kénnen an die jeweils
gewulinschte Form der Verpackungsschale 27 angepasst
werden.

[0039] In der gezeigten Ausfiihrungsform werden
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durch die Stanzstation 3, wie erwahnt, jeweils vier Teil-
flachen 21 aus einem Materialbogen 19 unvollstédndig
ausgestanzt. Bei der nachfolgend beschriebenen Wei-
terverarbeitung des Materialbogens 19 durch das Form-
werkzeug 5 kénnen so vier Verpackungsschalen 27
gleichzeitig hergestellt werden. Es wére selbstverstand-
lich auchdenkbar, eine beliebige andere Anzahl von Teil-
flachen 21 unvollstéandig aus dem Materialbogen 19 aus-
zustanzen. Insbesondere ware es auch denkbar, ledig-
lich eine Teilflache 21 aus einem Materialbogen 19 un-
vollstdndig auszustanzen und die Verpackungsschalen
27 jeweils einzeln herzustellen.

[0040] Nach dem Vorstanzen wird der Materialbogen
19 zur weiteren Verarbeitung an das Formwerkzeug 5
Uibergeben. Insbesondere wird der vorgestanzte Materi-
albogen 19 Uber einer Formmatrize 33 des Formwerk-
zeugs 5 positioniert. In der gezeigten Ausfiihrungsform
erfolgt dies durch ein Weiterférdern des Materialbogens
19 mittels der Férdereinrichtung 15. Es ware aber bei-
spielsweise auch denkbar, den Materialbogen 19 dem
Formwerkzeug 5 manuell zuzufiihren.

[0041] Das Formwerkzeug 5 umfasst die Formmatrize
33 sowie ein Deckelteil 35. Figur 4A zeigt ausschnitts-
weise die Formstation 5 in einem geéffneten Betriebszu-
stand. In dem gedffneten Betriebszustand sind die Form-
matrize 33 und der Deckelteil 35 derart voneinander be-
abstandet, dass der Materialbogen 19 zwischen der
Formmatrize 33 und dem Deckelteil 35 positioniert wer-
denkann. In Figur 4A wurde der Materialbogen 19 mittels
der Fordereinrichtung 15 bereits derart Giber der Form-
matrize 33 positioniert, dass die unvollstédndig ausge-
stanzten Teilflachen 21 des Materialbogens 19 jeweils
eine Offnung 37 einer zugeordneten Formvertiefung 39
der Formmatrize 33 zumindest teilweise abdecken. Es
wurde ebenfalls eine thermoplastische Folienlage 41
Uber dem Materialbogen 19 auf der der Formmatrize 33
abgewandten Seite des Materialbogens 19 positioniert.
In der gezeigten Ausfiihrungsform wird die thermoplas-
tische Folienlage 41 von einer entsprechenden Vorrats-
rolle 43 des Formwerkzeugs 5 abgezogen (siehe Figur
1).

[0042] NachderPositionierungdes vorgestanzten Ma-
terialbogens 19 und der thermoplastischen Folienlage
41 zwischen der Formmatrize 33 und dem Deckelteil 35
des Formwerkzeugs 5 wird das Formwerkzeug 5 durch
Aufeinander-Zubewegen der Formmatrize 33 und des
Deckelteils 35 geschlossen. Die resultierende Betriebs-
situation ist in Figur 4B dargestellt. Der Deckelteil 35 um-
fasst an seinem der Formmatrize 33 zugwandten Ende
eine Klemmeinrichtung 45, die in der gezeigten Ausfiih-
rungsform als Gitter ausgebildet ist, welches im Wesent-
lichen der Form der Restflache 25 des Materialbogens
19 entspricht. Im geschlossenen Zustand des Formwerk-
zeugs 5 klemmt die Klemmeinrichtung 45 die Restflache
25 des Materialbogens 19 gegen eine Anlageflache 47
der Formmatrize 33. Auch die liber dem Materialbogen
19 vorliegende thermoplastische Folienlage 41 wird mit-
tels der Klemmeinrichtung 45 gegen die Anlageflache 47
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der Formmatrize 33 geklemmt und so immobilisiert. Vor-
zugsweise wird im geschlossenen Zustand des Form-
werkzeugs 5 durch die Formmatrize 33 und den De-
ckelteil 35 zusammen mit dem dazwischen geklemmten
Materialbogen 19 und der dazwischen geklemmten ther-
moplastischen Folienlage 41 ein luftdicht abgeschlosse-
ner Innenraum definiert.

[0043] DasFormwerkzeug5 umfassthéhenverfahrba-
re Einsatze 49, von denen jeweils einer in einer Form-
vertiefung 39 der Formmatrize 33 vorliegt. Die Einsatze
49 sind jeweils entlang einer Verfahrrichtung V innerhalb
der Formvertiefungen 39 héhenverstellbar. Die Verfahr-
richtung V ist parallel zu der Richtung, entlang der die
Formmatrize 33 und das Deckelteil 35 des Formwerk-
zeugs 5 zum SchlieRen bzw. Offnen des Formwerkzeugs
5 gegeneinander verfahren werden. In den Figuren 4A
und 4B sind die héhenverstellbaren Einsatze 49 jeweils
in einer Startposition dargestellt, welche einer maximal
ausgefahrenen Stellung entspricht. In der Startposition
liegt eine Aufnahmeplatte 51 eines héhenverstellbaren
Einsatzes 49 jeweils im Wesentlichen auf einer Héhe,
aufdersie biindig mitder Offnung 37 derentsprechenden
Formvertiefung 39 der Formmatrize 33 ist. Die héhen-
verstellbaren Einsatze 49 umfassen jeweils Kanale 53,
die in in der Halteplatte 51 ausgebildete Offnungen en-
den, die dem Materialbogen 19 zugewandt sind. Die Ka-
nale 53 sind mit einer Unterdruckeinrichtung 55 verbun-
den, die dazu ausgelegt ist, die Teilflachen 21 des Ma-
terialbogens 19 mittels durch die Kanale 53 angelegtem
Unterdruck an die Halteplatte 51 des jeweiligen héhen-
verfahrbaren Einsatzes 49 anzusaugen. Die Teilflachen
21 werden nach SchlieRen des Formwerkzeugs 5 durch
die Unterdruckeinrichtung 55 jeweils zumindest be-
reichsweise an den entsprechenden héhenverfahrbaren
Einsatz 49 angesaugt und an diesem gehalten.

[0044] Nach dem Ansaugen der unvollstandig ausge-
stanzten Teilflachen 21 an den jeweiligen héhenverfahr-
baren Einsatz 49 werden die héhenverfahrbaren Einsat-
ze 49 entlang der Verfahrrichtung V aus der Startposition
weiter in die Formvertiefungen 39 hinein verfahren. Hier-
bei werden die Teilflachen 21 des Materialbogens 19 in
die Formvertiefungen 39 hineingezogen und so jeweils
zu einer Verpackungsschale 27 geformt. Figur 4C zeigt
die Situation, nachdem die hdhenverstellbaren Einsatze
49 vollstandig eingefahren wurden. Dadurch, dass die
unvollstdndig ausgestanzten Teilflachen 21 beim Einfah-
ren der Einsatze 49 an die Einsatze 49 angesaugt wur-
den, wurden die Teilflachen 21 beim Hineinziehen in die
jeweilige Formvertiefung 39 durch Eingriff mit Seiten-
wanden der Formvertiefung 39, insbesondere mit Form-
schragen 57 der Formvertiefungen 39, die sich in Rich-
tung auf die Offnungen 37 der Formvertiefungen 39 hin
aufweiten, zu Verpackungsschalen 27 geformt. Da die
Restflache 25 des Materialbogens 19 beim Einfahren des
héhenverfahrbaren Einsatzes 49 gegen die Anlagefla-
che 47 der Formmatrize 33 geklemmt ist, reiRen beim
Hineinziehen der Teilflachen 21 in die Formvertiefungen
39 die Haltenasen 23 ab und die Verpackungsschalen
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27 werden von der Restflache 25 des Materialbogens 19
getrennt.

[0045] Im Deckelteil 35 des Formwerkzeugs 5 ist eine
Heizeinrichtung 59 vorgesehen, welche parallel zu der
Verfahrrichtung V der héhenverfahrbaren Einsatze 49
auf die Formmatrize 33 hin und von der Formmatrize 33
weg verfahrbar ist. In den Figuren 4A und 4B ist die Hei-
zeinrichtung 59 in einer Verstauposition dargestellt, in
der sie innerhalb des Deckelteils 35 maximal von der
Formmatrize 33 weggefahren ist. Nach dem SchlieRen
des Formwerkzeugs 5 wird die Heizeinrichtung 59 aus
der Verstauposition auf die Formmatrize 33 hin in eine
Heizposition verfahren, welche in den Figuren 4C und
4D gezeigt ist. Wie aus Figur 4C ersichtlich, liegt die Hei-
zeinrichtung 59 in der Heizposition benachbart zu der
thermoplastischen Folienlage 41 vor und kann diese so
beheizen, um die Verformbarkeit der Folienlage 41 zu
verbessern.

[0046] Nachdem die Verpackungsschalen 27 durch
Hineinziehen der unvollstdndig ausgestanzten Teilfla-
chen 21 in die Formvertiefungen 39 geformtwurden, wird
die beheizte thermoplastische Folienlage 41 mittels An-
wendung von Druckluft von der von der Formmatrize 33
abgewandten Seite der Folienlage 41 in die Verpa-
ckungsschalen 27 hinein geformt. Hierzu kann das Form-
werkzeug 5 eine Drucklufteinrichtung 61 umfassen, die
Druckluftin das Innere des Deckelteils 35 des Formwerk-
zeugs 5 einleiten kann. Durch den Druckanstieg inner-
halb des Deckelteils 35 wird die thermoplastische Foli-
enlage 41 in die Verpackungsschalen 27 hinein geformt,
wie in Figur 4D dargestellt. So werden die Verpackungs-
schalen 27 mit einer innenliegenden Folienschicht ver-
sehen. Das Vorsehen einer solchen Folienschicht ist
aber nicht zwingend erforderlich und die thermoplasti-
sche Folienlage 41 kénnte auch komplett weggelassen
werden. Die thermoplastische Folienanlage 41 kdnnte
alternativ auch in einer eigensténdigen Arbeitsstation
stromabwarts des Formwerkzeugs 5 mit der Verpa-
ckungsschale 27 verbunden werden.

[0047] Als Alternative ware es auch denkbar, anstelle
der unvollstandig ausgestanzten Teilflachen 21 des vor-
gestanzten Materialbogens 19 vollstdndig ausgetrennte
Materialzuschnitte 71 zu Verpackungsschalen 27 zu for-
men. Figur 5 zeigt beispielhaft vier solche Materialzu-
schnitte 71, die eine derartige Form haben, dass Verpa-
ckungsschalen 27 der in Figur 3 gezeigten Art aus ihnen
geformt werden kdnnen.

[0048] Die Materialzuschnitte 71 kénnen derart Uber
der Formmatrize 33 des Formwerkzeugs 5 positioniert
werden, dass sie jeweils eine Offnung 37 einer Formver-
tiefung 39 der Formmatrize 33 zumindest teilweise ab-
decken. Um das korrekte Positionieren der Materialzu-
schnitte 71 zu erleichtern, kébnnen an der Formmatrize
33 Positionierelemente 73 vorgesehen sein, an denen
die Materialzuschnitte 71 ausgerichtet werden kdnnen.
Solche Positionierelemente 73 sind in den Figuren 4A
bis 4D als mégliche Modifikation gestrichelt eingezeich-
net. Beim Verarbeiten vollstdndig ausgetrennter Materi-
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alzuschnitte 71 kann ein Klemmen des Materials gegen
die Anlageflache 47 der Formmatrize 33 entfallen, die
Klemmeinrichtung 45 der Formstation 5 kann also als
Modifikation weggelassen werden. Ansonsten kann eine
Formstation 5 der oben beschriebenen Art verwendet
werden.

[0049] Die Materialzuschnitte 71 werden nach dem
Positionieren jeweils mittels Unterdruck durch die Unter-
druckeinrichtung 55 an den in der zugehdrigen Formver-
tiefung 39 der Formmatrize 33 vorliegenden héhenver-
fahrbaren Einsatz 49 angesaugt. AnschlieRend werden
die Einsatze 49 jeweils aus der Startposition heraus ent-
lang der Verfahrrichtung V weiter in die Formvertiefung
39 hinein verfahren, wobei der jeweilige Materialzu-
schnitt 71 in die Formvertiefung 39 hineingezogen und
so zu einer Verpackungsschale 27 geformt wird.

[0050] Auch das Positionieren einer thermoplasti-
schen Folienlage 41 Uber den Materialzuschnitten 71
Uber der Formmatrize 33 und zusatzlich optional das Hi-
neinformen der thermoplastischen Folienlage 41 in die
Verpackungsschalen 27 hinein durch Druckluft aus der
Drucklufteinrichtung 61 ist denkbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Verpackung, wel-
ches die folgenden Schritte umfasst:

Bereitstellen eines vorgestanzten Materialbo-
gens (19), aus dem eine Teilflache (21) unvoll-
sténdig ausgestanzt ist, so dass die Teilflache
(21) Uber mehrere Haltenasen (23) mit einer
Restflache (25) des Materialbogens (19) ver-
bunden ist;

Positionieren des vorgestanzten Materialbo-
gens (19) Uber einer Formmatrize (33) eines
Formwerkzeugs (5), so dass die Teilflache (21)
des Materialbogens (19) eine Offnung (37) einer
Formvertiefung (39) der Formmatrize (33) zu-
mindest teilweise abdeckt;

Klemmen der Restflache (25) des Materialbo-
gens (19) gegen eine Anlageflache (47) der
Formmatrize (33);

Ansaugen der Teilflache (21) des Materialbo-
gens (19) mittels Unterdruck an einen in der
Formvertiefung (39) der Formmatrize (33) ho-
henverfahrbaren Einsatz (49) in einer Startpo-
sition des hdhenverfahrbaren Einsatzes (49);
und

Verfahren des hdéhenverfahrbaren Einsatzes
(49) aus der Startposition heraus entlang einer
Verfahrrichtung (V) weiter in die Formvertiefung
(39) hinein, wobei die Teilflache (21) des Mate-
rialbogens (19) in die Formvertiefung (39) hin-
eingezogen und so zu einer Verpackungsschale
(27) geformt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, wobei bei dem Verfah-
ren des hohenverstellbaren Einsatzes (49) aus der
Startposition weiter in die Formvertiefung (39) hinein
die Haltenasen (23) abreiRen und so die Teilflache
(21) von der Restflache (25) der Materialbahn (19)
getrennt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei das Bereitstellen des vorgestanzten Ma-
terialbogens (19) das Vorstanzen des Materialbo-
gens (19) durch unvollstandiges Ausstanzen der
Teilflache (21) des Materialbogens (19), so dass die
Teilflache (21) Gber die mehreren Haltenasen (23)
mit der Restflache (25) des Materialbogens (19) ver-
bunden bleibt, umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei die Formvertiefung (31) eine sich in Rich-
tung auf die Offnung (37) hin aufweitende Form-
schrage (57) aufweist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei das Material des Materialbogens (19) im
Wesentlichen nicht thermoplastisch verformbar ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobeidas Material des Materialbogens (19) Na-
turfaser, Karton und/oder Papier umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei eine thermoplastische Folienlage (41)
Uber dem Materialbogen (19) Giber der Formmatrize
(33) positioniert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die thermoplas-
tische Folienlage (41) mittels Anwendung von
Druckluft von der von dem Materialbogen (19) ab-
gewandten Seite der Folienlage (41) aus in die Ver-
packungsschale (27) hinein geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei die Foli-
enlage (41) nach dem Positionieren der Folienlage
(41) Uber dem Materialbogen (19) Uber der Form-
matrize (33) mittels einer auf der von der Formmat-
rize (33) abgewandten Seite der Folienlage (41) vor-
liegenden Heizeinrichtung (59) beheizt wird.

Formwerkzeug (5) zum Herstellen einer Verpackung
aus einem Materialbogen (19), welcher durch unvoll-
sténdiges Ausstanzen einer Teilflache (21) des Ma-
terialbogens (19) derart vorgestanzt wurde, dass die
Teilflache (21) Uber mehrere Haltenasen (23) mit ei-
ner Restflache (25) des Materialbogens (19) verbun-
den bleibt, umfassend:

eine Formmatrize (33), welche eine Formvertie-
fung (39) mit einer Offnung (37) und eine Anla-
geflache (47) umfasst; und
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1.

12.

13.

14.

15.

eine Klemmeinrichtung (45), welche dazu aus-
gelegt ist, die Restflache (25) des Materialbo-
gens (19) gegen die Anlageflache (47) der
Formmatrize (33) zu klemmen, wenn der vorge-
stanzte Materialbogen (19) Uber der Formmat-
rize (33) so positioniert ist, dass die Teilflache
(21) des Materialbogens (19) die Offnung (37)
der Formvertiefung (39) der Formmatrize (33)
zumindest teilweise abdeckt, wobei

in der Formvertiefung (39) der Formmatrize (33)
ein héhenverfahrbarer Einsatz (49) vorgesehen
ist, welcher aus einer Startposition des héhen-
verfahrbaren Einsatzes (49) heraus entlang ei-
ner Verfahrrichtung (V) weiter in die Formvertie-
fung (39) hinein verfahrbar ist, und

das Formwerkzeug (5) zudem eine Unterdruck-
einrichtung (55) umfasst, welche dazu ausge-
legt ist, die Teilflache (21) des Materialbogens
mittels Unterdruck an den héhenverfahrbaren
Einsatz (49) anzusaugen.

Formwerkzeug nach Anspruch 10, wobei die Form-
vertiefung (39) eine sich in Richtung auf die Offnung
(37) hin aufweitende Formschrage (57) aufweist.

Formwerkzeug nach Anspruch 10 oder 11, welches
zudem eine Drucklufteinrichtung (61) umfasst, wel-
che dazu konfiguriert ist, eine Gber dem Materialbo-
gen (19) Uber der Formmatrize (33) positionierte
thermoplastische Folienlage (41) mittels Anwen-
dung von Druckluft von der von dem Materialbogen
(19) abgewandten Seite der Folienlage (41) aus in
Richtung auf den Materialbogen (19) zu beaufschla-
gen.

Formwerkzeug nach Anspruch 12, welches zudem
eine Heizeinrichtung (59) umfasst, welche dazu aus-
gelegt ist, die Folienlage (41) nach dem Positionie-
ren der Folienlage (41) Gber dem Materialbogen (19)
Uber der Formmatrize (33) von der von der Formma-
trize (33) abgewandten Seite der Folienlage (41) aus
zu beheizen.

Formwerkzeug nach Anspruch 13, wobei die Heiz-
einrichtung (59) parallel zu der Verfahrrichtung (V)
des héhenverfahrbaren Einsatzes (49) auf die Form-
matrize (33) hin und von der Formmatrize (33) weg
verfahrbar ist.

Verpackungsmaschine (1), umfassend:

eine Stanzstation (3), welche zum Vorstanzen
des Materialbogens (19) durch unvollstandiges
Ausstanzen der Teilflache (21) des Materialbo-
gens (19), so dass die Teilflache (21) Gber die
mehreren Haltenasen (23) mit der Restflache
des Materialbogens (25) verbunden bleibt, kon-
figuriert ist; und
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das Formwerkzeug (5) zum Herstellen einer
Verpackung aus dem Materialbogen (19) nach
einem der Anspriiche 10 bis 14.

16. Verpackungsmaschine nach Anspruch 15, welche %
zudem eine Fordereinrichtung (15) aufweist, die da-
zu konfiguriert ist, den von der Stanzstation (3) vor-
gestanzten Materialbogen (19) Gber der Formmatri-
ze (33) des Formwerkzeugs (5) so zu positionieren,
dass die Teilflache (21) des Materialbogens (19) die 10
Offnung (37) der Formvertiefung (39) der Formma-
trize (33) zumindest teilweise abdeckt.

17. Verfahren zum Herstellen einer Verpackung, wel-
ches die folgenden Schritte umfasst: 15

Positionieren eines Materialzuschnitts (7 1) tber
einer Formmatrize (33) eines Formwerkzeugs

(5), so dass der Materialzuschnitt (71) eine Off-
nung (37) einer Formvertiefung (39) der Form- 20
matrize (33) zumindest teilweise abdeckt;
Ansaugen des Materialzuschnitts (71) mittels
Unterdruck an einen in der Formvertiefung (39)

der Formmatrize (33) héhenverfahrbaren Ein-
satz (49) in einer Startposition des hohenver- 25
fahrbaren Einsatzes (49); und

Verfahren des héhenverfahrbaren Einsatzes
(49) aus der Startposition heraus entlang einer
Verfahrrichtung (V) weiter in die Formvertiefung

(39) hinein, wobei der Materialzuschnitt (71) in 30
die Formvertiefung (39) hineingezogen und so

zu einer Verpackungsschale (27) geformt wird.
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