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(587) Abstract

The invention relates to an airtight, preferably oxygen-tight food pack-
aging comprising a peripheral edge flange. The edge flange is lined with a
plastic film, especially with a plastic composite film, which engages with the
same inside. The inner space of the packaging is closed or sealed in an airtight,
especially oxygen-tight manner over the edge flange by means of a covering
film. In order to improve the producibility while ensuring a lasting air-tightness
of the packaging, a shell part (40) is provided which at least partially forms
the packaging base (41) and the side walls (43; 443). An uninterrupted collar
which forms the edge flange (52) is placed on said shell part.

(57) Zusammenfassung

Beschrieben wird eine gasdichte, vorzugsweise sauerstoffdichte Lebens-
mittelverpackung mit umlaufendem Randflansch, welche innenseitig mit einer
den Randflansch erfassenden Kunststoff—, insbesondere einer Kunststoffver-
bundfolie ausgekleidet ist und deren Innenraum mittels einer Deckelfolie gas-
dicht, insbesondere sauerstoffdicht iiber den Randflansch abgeschlossen bzw.
versiegelt ist. Zur Verbesserung der Herstellbarkeit bei Sicherstellung einer
dauerhaften Gasdichtigkeit der Verpackung, ist ein den Verpackungsboden (41)
und die Seitenwéinde (43; 443) zumindest teilweise bildendes Schalenteil (40)
vorgesehen, auf das ein den Randflansch (52) bildender ununterbrochener Kra-
gen aufgesetzt ist.
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Beschreibung

Gasdichte Lebensmittelverpackung sowie Verfahren. Vorrichtung und Tray
zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Lebensmittelverpackung
gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
zur Herstellung einer solchen Verpackung gemdB Anspruch
13, eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen Ver-
fahrens gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 19, ein hier-
fiir geeignetes Halbzeug bzw. Tray in Form aufgerichteter
und geklebter Trays gemdB Anspruch 23 und ein Verfahren

zu dessen Herstellung.

Lebensmittelverpackungen sind in groBer Vielzahl auf
dem Markt, wobei in jingerer Zeit besondere Anstrengungen
unternommen werden, den Anteil von nicht recyclebaren
Kunststoffen bei derartigen Verpackungen auf ein Minimum
zu begrenzen. Hierbei haben sich bislang Lebensmittelver-
packungen in Form von tiefgezogenenen Kunststoffschalen
durchgesetzt, die in der Regel aus einem Tridgermaterial
thermogeformt werden, welches beispielsweise aus PVC, Po-

lyesterol oder Polyester gebildet wird.

Bei den herkdémmlichen aus PVC, Polyester oder Poly-
esterol gefertigten Schalen entsteht produktionstechnisch
bedingt auf sogenannten "Vakuumform- und Fillanlagen"
eine sehr ungleiche Dickenverteilung aufgrund der zur
Verfiigung stehenden Ausgangsstdrke beim bekannten ther-

moplastischen Verformungsverfahren.

Dies erfordert zum einen bezogen auf die gewlinschte
Ziehtiefe und Behdlterform eine starke Ausgangsdicke bis
zu 1000 pm, um die erforderlichen Restwandstdrken in den
Bodenradien zu erreichen. Zum anderen fithrt die Ausdiin-

nung der fiir die Formung der Kunststoffschalen heranzu-

PCT/EP99/04399
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ziehenden Kunststoffolien in den Bodenradien sehr hdufig

zu sogenannten "Knickbriichen", die vor allem wdhrend des

Transportes auftreten kdnnen.

Ebenso haben Reihenversuche gezeigt, daf die bei der
Herstellung der Kunststoffschalen verwendete Sperr-
schichtlage, vorzugsweise aus Polyvinylalkohol (EVOH),
welche die erforderliche Sauerstoffsperre gewdhrleistet
und bei einer vorbeschriebenen Anwendung von sogenannten
Hartfolienverbunden zwischen der Trédgerfolie und der Sie-
gelschicht eingebettet ist, ein wesentlich schlechteres
Ausformergebnis zeigt, d.h. geringe Restwandstdrken auch

dieser EVOH-Schicht aufweist.

Es erweist sich somit als notwendig, daB das Kunst-
stofftrigermaterial der zu bildenden Schalen, das fiir die
Formstabilitit bendtigt wird, mit einer zusdtzlichen
Sauerstoffsperrschicht ausgeriistet wird. Diese Sauer-
stoffsperrschicht besteht in der Regel aus
Polyvinylalkohol. Zusdtzlich ist eine dritte Folien-

schicht erforderlich, um die Versiegelung der Deckelfolie

hefstelleﬁ zu koOnnen.

Dies erfordert eine sogenannte aus mehreren Komponen-
ten bestehende, relativ dicke Mehrschichtverbundfolie,

die ein Recycling, also ein sortenreines Wiederverwenden,

unmdglich machen.

Eine derartige Schale ist beispielsweise in der
EP 0169799 beschrieben. Ferner ist darin ein Veffahren
of fenbart, bei dem eine Vielzahl von individuellen, sepa-
raten Schalen in eine Befilillungs- bzw. Versiegelungssta-
tion eingefithrt werden. Die Schalen werden sukzessive mit
einer diinnen Kunststoffschicht ausgekleidet, Dbevor sie
mit Speisen gefiillt und einer Versiegelungsstation zuge-

filhrt werden. In der Versiegelungsstation wird eine Deck-
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folie auf die mit Speisen gefilillte Schalen angesiegelt.
Dabei entsteht eine Schale, deren Trdgermaterial im we-
sentlichen Holzschliff oder aufgeschdumtes Plastik ist.
Der Vorteil dieser Verpackungssysteme mit derartigen
Schalen besteht darin, daB die Verpackungsvorrichtung
{ibersichtlich aufgebaut werden kann, wobei auch eine mo-

dulare Zusammenstellung der Vorrichtung mdglich ist.

Demgegeniiber hat man versucht, den Kunststoffanteil
bei derartigen Lebensmittelverpackungen, der, um die er-
forderlichen Restwandstdrken in den Bodenradien zu errei-
chen, verhdltnismdBig hoch sein mufB, dadurch zu reduzie-
ren, daB beschichteter Karton Anwendung findet. Hierbel
hat es sich allerdings herausgestellt, daB es schwierig
ist, Karton mit beschichteten Kunststoffmaterialien in
Vorrichtungen zu verarbeiten, in denen weitgehend bekann-
te bzw. bereits existierende Module verwendet werden.
Dariiber hinaus sind bei solchen aus beschichtetem Karton

gepressten Behdltern die maximalen Formtiefen auf 25 bis

30 mm begrenzt.

Selbst wenn durch eine Sperrschichtfolien-Karschie-
rung solche im Kaltpressverfahren hergestellte Behdlter
weitgehend sauerstoffdicht ausgeriistet sind, so bilden
sich bedingt durch das Kaltformprefiverfahren Auffaltungen
aufgrund der entstandenen Materialverdrdngung. Diese Auf-
faltungen reichen bis in den Randflanschbereich der Be-
hilter hinein, wodurch eine sichere und ununterbrochene,
vor allem aber sauerstoffdichte Versiegelung mit der
Deckfolie unmoglich wird. Um zum Beispiel Behdltertiefen
von mehr als 30 mm Formtiefe herzustellen, werden Behdlt-
nisse aus beschichtetem Karton verwendet, die aus Zu-
schnitten geformt sind. Diese aus beschichtetem Karton
auf einem separiertem Aggregat werden aufgerichtet, ge-
faltet und verklebt und als Behdlter dem Abpacksystem zu-

gefiihrt.
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Jedoch gelingt es dabei nicht, solche aus beschichte-
tem Zuschnitten gefertigten Behdlter an den Schnitt- oder
Klebestellen wirklich gas- und sauerstoffdicht zu verbin-
den. Derartige Probleme treten insbesondere bei Behdltern
auf, die einen Randflansch aufweisen. Bei der bereits be-
kannten Beschichtung von Kartonzuschnitten wird lediglich
eine gewisse Feuchigkeitsstabilitat erzielt, wobei an den
offenen Schnittkanten auch die Feuchtigkeit nicht gdnz-

lich abgeschirmt werden kann.

Es besteht jedoch das Bediirfnis, eine Lebensmittel-~
verpackung gemdf dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 zu
schaffen, die mit geringem Umriistaufwand auf herkommli-
chen horizontalen Formen - , Fiill- und VerschlieBanlage
herstellbar ist, wobei der Anteil an Kunststoff auf ein
Minimum reduziert wird, gleichzeitig jedoch die Stabili-
tit des Behdltnisses und die sauerstoffdichte auf einem

besonders hohem Niveau gehalten werden kann.

Eine weiteres Bediirfnis besteht darin, ein Verfahren
zur sauerétoffdichten Verpackung von Lebensmitteln unter
7uhilfenahme einer Lebensmittelverpackung der vorstehen-
den Art derart -weiterzubilden, dafl herkSmmliche Ver-
packungsanlagen mit hoherer Taktzahl und noch wirtschaft-
licher betrieben werden konnen. SchlieBlich ist man auf
der Suche nach einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des
vorstehend erwahnten Verfahrens, die sich durch eine be-
sonders geringe storanfdlligkeit der Verpackunganlagen

selbst bei héchster Taktzahl auszeichnet.

Um diesen Bediirfnissen Rechnung zu tragen, wird in
der &dlteren Patentanmeldung P 196 54 230, auf deren In-
halt hier ausdriicklich Bezug genommen wird, eine Lebens-

mittelverpackung sowie ein Verfahren zu deren Herstellung
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und eine Vorrichtung zur purchfiihrung des Verfahrens mit

geeignetem Halbzeug bzw. Tray vorgeschlagen,.

pDie dort vorgeschlagene Lebensmittelverpackung hat
als tragende Basis einen mit einer diinnen Kunststoffver-
bundfolie ausgekleideten Kartonzuschnitt, der automatisch
aufrichtbar und dessen Innenbereich an den Schnittkanten
verklebt ist. Der Kartonzuschnitt weist ferner einen
Randflansch mit einzelnen Randflanschsegmenten auf, an
dem dann die Deckelfolie befestigt wird. Dariiber hinaus
wird der Randflansch erfindungsgemaf auBenseitig so ge-
formt, daB} die Randflanschsegemente in der Siegelstellung
biindig aneinanderschliefien. Hierzu weisen die einzelnen
Randflanschsegemente Gehrungsschnittlinien auf, anhand
derer dann die Winkelstellung des Randflansches festge-
legt werden kann. purch die Verwendung von vorgefertigten
Kartonzuschnitten, ergibt sich der Vorteil, daB beim Auf-
richten der Kartonzuschnitte keine Materialverdiinnung
auftritt, im Gegensatz zu der bekannten Schale. Dadurch
sind die aufgrund der Materialverdiinnung hervorgerufenen
Nachteile mit der erfindungsgemafien Lebensmittelver-
paékung iiberwunden. Dadurch, daf die Randflanschsegmente
in der Siegelstellung biindig aneinanderschlielen, ergibt
sich eine geschlossene Randflanschoberfldche, die dann

zur einer sicheren Abdichtung des Kartonzuschnitts heran-

gezogen werden.

Bei derartigen, gas- bzw. sauerstoffdichten Verpak-
kungen ist jedoch in pbesonderem Mafe darauf zu achten,
daB die iiber die Versiegelungsflansche hergestellte Dich-
tigkeit auch {iber einen langeren Zeitraum gewdhrleiset
ist. Ansonsten konnen die lebensmitteltechnischen Vorga-
ben nicht mehr erfiillt werden. Bei der bereits vorge-
schlagenen Verpackung ist die Giite der Versiegelung durch
die Genauigkeit der Zuschnitte bestimmt. Mit anderen Wor-
ten, die Gefahr, dajB Umgebungsluft mittelfristig in die
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Verpackung iber Kapillaren im Siegelflansch eintritt,
kann nur durch duBerst hohe Prdzision bei der Fertigung
der aufgerichteten Trays und bel der Positionierung in
der Auskleidungs- und Siegelstation gedammt werden. Hier-

durch kann die Arbeitsgeschwindigkeit iiber Gebiihr herab-

gesetzt werden.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Lebensmittelverpackung der vorstehend beschriebenen
Art zu schaffen, die sich durch die eingangs beschriebe-
nen Vorziige und zusdtzlich dadurch auszeichnet, dafB sie
schneller und zuverldssiger mit andauernder Gas- bzw.
Sauerstoffdichtigkeit hergestellt werden kann. Eine wei-
tere Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung
einer derartigen Lebensmittelverpackung bereitzustellen,
das nach einem einfachen Prozef durchfiihrbar ist.
SchlieBlich soll eine Vorrichtung zur burchfithrung des
Herstellungsverfahrens geschaffen werden, die einfach
aufgebaut ist und den besonderen Vorzug bietet, daB her-
kommliche Verpackungsanlagen so weitgehend wie moglich in
die Vorrichtung integriert werden kénnen. SchlieBlich
soll ein Verpackungs—Halbzeug bzw. ein Verpackungs-Tray
geschaffen werden, das sich in besonders vorteilhafter
Weise fiir das erfindungsgemdbBe verpackungsverfahren eig-
net, wobei die Gestaltung den Vorzug haben soll, daBl hohe
Stiickzahlen pro Zeiteinheit mit so hoher Prédzision her-
stellbar sind, dafB3 die Qualitdtsanforderungen einer sau-
erstoffdichten Verpackung auch bei gréftem Durchsatz der

Verpackungsanlage sichergestellt sind.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Lebensmittelver-
packung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.
Erfindungsgemdf wird die Verpackung mit einem ununterbro-
chenen Kragen ausgestattet, der somit eine durchgehende
Fliche fiir die Versiegelung der Verpackung bereitstellt.

Der durchgehende, d. h. ununterbrochene Kragen hat Vor-
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teile schon bei der Anheftung der die Innenseite der Ver-
packung auskleidenden Kunststoffolie, da beste Vorausset-
zungen fiir eine groffldchige Verbindung zwischen Kunst-
stoffolie und Randflansch gebildet werden. Daneben ergibt
sich der zusdtzliche Vorteil, daBl selbst bei grdBeren Ar-
beitsgeschwindigkeiten der Verpackungsmaschine eine Be-
schiddigung der Kunststoffolie ausgeschlossen werden kann.
Der entscheidende Vorteil zeigt sich beim Versiegeln der
Verpackung. Denn die ununterbrochene, von der Kunststoff-
folie der Auskleidung abgedeckte Fldche des Randflanschs
bietet optimale Voraussetzungen fir eine mdglichst grof-
flichige Aufsiegelung der Deckelfolie. Es hat sich ge-
zeigt, daB auf diese Weise die Arbeitsgeschwindigkeiten
der Verpackungsmaschine erheblich gesteigert werden kon-
nen, ohne Gefahr zu laufen, daf kapillarartig ausgebil-
dete Radialkandle zwischen Deckelfolie und Auskleidungs-

folie entstehen, die einer Langzeitdichtigkeit abtrdglich

wiaren.

Die erfindungsgemdfe Gestaltung der Lebensmittelver-
packung bendtigt zwar einen etwas komplexeren Aufbau des
Vefpackungszuschnitts. Es zeigt sich jedoch, daB der um-
laufende Flansch in besonders vorteilhafter Weise zur
Stabilisierung des Verpackungs-Trays benutzt werden kann,
selbst wenn die Verbindung zwischen den Tray-Bestandtei-

len nur punktuell bzw. bereichsweise und nicht vollfléa-

chig ausgefiihrt wird.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung ergibt sich
mit der Weiterbildung des Patentanspruchs 2. Denn diese
Gestaltung erlaubt es, Gewicht im Bereich des Schalen-

teils einzusparen, was sich positiv auf die DSD-Gebiihren

auswirkt.

Grundsdtzlich ist es mdglich, den aufgesetzten unun-

terbrochenen Kragen als geschlossenen Ring auszubilden.
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Mit der Weiterbildung des Patentanspruchs 3 wird jedoch
der besondere Vorteil erzielt, daB ein geringerer Ver-
schnitt anfidllt. Mit anderen Worten, Kartonmasse kann

sinnvoll und effektiv zur Stabilisierung der Seitenwdnde

des Schalenteils genutzt werden. .

Wenn die Laschen des Randflansches an der Innenseite
der Seitenwidnde des Schalenteils befestigt, vorzugsweise
verklebt werden, ergibt sich der besondere Vorteil, dabB
die AuRenseite der Seitenwande vollfldchig flur eine Be-
druckung, d. h. als Informations- und Werbefldche genutzt

werden kann.

Die erfindungsgemdBe Verpackung eignet sich in beson-

derer Weise fiir ein Halbzeug aus Karton.

Weist gemdB Anspruch 6 die Kunststoffverbundfolie ei-
ne Sauerstoffsperrschicht, vorzugsweise aus Polyvinylal-
kohol, eine Siegelschicht, vorzugsweise aus peelbarem Po-
lyethylen, sowie eine Haftschicht, vorzugsweise aus modi-
fiziertem Polyethylen, insbesondere einem Copolymer von
Ethylen mit 6% Methacrhylsdure, die partiell (50%) mit
Na- oder Zinkionen neutralisiert sind (Surlyn A) auf, so
wird ein flexibler Verbund verwendet, dessen Sauerstoff-
durchldssigkeit im voraus festgelegt werden kann und auch
im eingebetteten Zustand nicht verdndert wird. Von daher
kann eine deutlich diinner gehaltene EVOH-Schicht, die in
einem flexiblen Verbund eingebettet ist, verwendet wer-
den. Aufgrund der Peelbarkeit der Kunststoffolie ergibt
sich eine hervorragende Umweltvertraglichkeit. Die Kunst-
stoffolie kann - wie sich liberraschenderweise herausge-
stellt hat - extrem diinn gehalten sein und dennoch das
Tray, selbst wenn es aus einfachem Karton besteht, derart
stabilisieren, daB selbst verhdltnismdfiig tiefe Verpak-

kungen mit ausreichend grofBer Stabilitdt herstellbar

sind.
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Wird die erfindungsgemafe Lebensmittelverpackung ge-
miB Anspruch 9 vorzugsweise mit einem Kartonzuschnitt
ausgestattet, der aus einem recyclebaren bzw. vorzugs-

weise zweilagigem Karton besteht, so wird eine Lebensmit-

Wi

telverpackung geschaffen, die dafiir geeignet ist, auf der
duBeren Lage des Kartonzuschnitts einen besonderen werbe-
wirksamen Aufdruck zu tragen. Dadurch wird insbesondere

eine Mdglichkeit geschaffen, die erfindungsgemédBe Lebens-

10 mittelverpackung optisch hervorzuheben.

Die Gestaltung gemaf Patentanspruch 10 hat den beson-
deren Vorteil, daB die Oberfliachenstruktur des Trays den
spezifischen Anforderungen angepafit ist. Fiir die Ausklei-

15 dung der Schale ist es von Vorteil, wenn die beim Ausfor-
men erwirmte Kunststoffolie in kurzer Zeit eine innige
Verbindung mit der Oberfliche des Schalenteils eingeht.
Demgegeniiber kommt es fiir die AuBenseite des Schalenteils
darauf an, ein ansprechendes AuBeres und gute Vorausset-

20 zungen fiir die in der Regel zu erfolgende Bedruckung zu
schaffen. Es hat sich gezeigt, daBb die zweite, d. h. in-
neﬁseiteige Schicht ohne weiteres aus recycliertem Karton
pestehen kann, wodurch Kosten eingespart werden und be-

sondere Vorziige “hinsichtlich Umweltvertrdglichkeit er-

25 zielt werden.

Durch die erfindungsgemaBe wahl der ausgekleideten
Kartonzuschnitte Iiegt ein Behdltnis vor, das beim Ein-
laufen in die Vakummierung- bzw. Versiegelungsstation bis

30 auf eine Seite, namlich der oberen Seite, sauerstoffdicht
ist. Da dariiber hinaus der kunststoffausgekleidete Kar-
tonzuschnitt auch im Bereich der erfindungsgemal beson-
ders ausgebildeten rRandflansche eine besonders hohe Form-
stabilitit hat, kann dieser Randflansch zwischen den

35 Dichtungen des geschlossenen Siegelwerkzeuges sicher auf-

genommen werden, SO daB erfindungsgemdf nur noch der In-
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10

nenhohlraum der geformten Tragerschale evakuiert werden
muf. Die Leistungsaufnahme der Verpackungsanlage zur Er-
zeugung der Evakuierung wird verringert, die Taktzahl der

verpackungsanlage kann dadurch erheblich angehoben wer-

den.

Es hat sich gezeigt, daB durch die erfindungsgemédf
ausgebildeten Randflansche eine hohe Stabilitédt erreicht
wird und selbst beim Befiillen der Schale mit Lebensmittel
ein unkontrollierter Bruch nicht erfolgt. Die Betriebszu-
verlassigkeit der Vorrichtung kann dariiber hinaus zusatz-
lich dadurch angehoben werden, daB die zwischen den Tra-
gerschaleninnenraumen liegenden als Siegelstege ausgebil-
deten Randflansche von unten mittels parallel zur Trans-
portrichtung ausgerichteten Gleit- und Fihrungsschienen
unterstiitzt werden. Vorteilhaft ist auch die Weiterbil-
dung, daB die Behdlter in der Befiillungsstrecke von unten
mittels eines synchron mit der Transporteinrichtung lau-

fenden Stiitzbandes abgestiitzt werden.

padurch, daB die aufgerichteten Kartonzuschnitte er-
fiﬁdungsgéméﬁ gemdB Anspruch 15 reihenweise in der Form-
station angeordnet werden, wird ermdglicht, daB zwischen
benachbarten Kartonzuschnitten eine verbreiterte Siegel-
fliche auf den Randflanschen gebildet wird. Dadurch wird
erreicht, daB die Versiegelung sicher erzielt wird. Fer-
ner wird erreicht, daB mehrere Kartonzuschnitte gleich-
zeitig hergestellt werden konnen, und durch die verbrei-
terte Siegelfldche aufgrund der benachbart angeordneten

Randflansche die Versiegelung vereinfacht wird.

Mit diesen Weiterbildungen ergeben sich insbesondere
Vorteile einer weitgehenden Vereinfachung einer Ver-
packungsanlage, da bei diesem Verfahren keine separate
Tiefziehstempelstation oder besondere Vorheizungssystems

mehr erforderlich sind. Gleichwohl kann die hierfir er-
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forderliche Durchlaufstrecke erfindungsgemalB fir die Un-
terbringung der Befiillstation genutzt werden und dadurch

eine platzsparende Ausfilhrung einer solchen Abpackanlage

geschaffen werden.

Entweder kann die Anlage insgesamt erheblich kiirzer
werden oder die Befiillstrecke kann, wenn erforderlich,

deutlich besser genutzt werden, wodurch der Befilillvorgang

erleichtert wird.

Mit der erfindungsgemdfien Lebensmittelverpackung 1laft
sich der Anteil von nicht recyclebaren Kunststoffen auf
ein Minimum reduzieren, wobei sich bei der erfindungsge-
midfen Werkstoffwahl der Kartonzuschnitte der zusatzliche

Vorteil einer problemlosen Eigenverrottung ergibt.

SchlieBlich wird auch die Leistungsaufnahme der Ab-
packanlage vor allem im Bereich der Formstation erheblich
verringert, da die bendtigte Zeit zum Durchwarmen einer
iiblichen Hartfolie von ca. 500 bis 1000 um (PVC, Poly-
sterol oder Polyester) deutlich herab gesetzt werden
kann. Die bendtigte Eigenstabilitdt der Behdlter wird er-
findungsgemdR durch die Verwendung des beschriebenen Kar-
tonzuschnitts erreicht, insbesondere wenn die Deckelfolie

auf die Kunststoffolie, die den Kartonzuschnitt ausklei-

det, befestigt ist.

Die erfindungsgemdfe- Lebensmittelverpackung erfahrt
gegeniiber ebenfalls Kartonzuschnitte verwendenten Lebens-

mittelverpackungen eine erhdhte Formstabilitdt und ist in

einem hohen MaBe verwindungsstabil.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des Herstellungsver-
fahrens ergibt sich durch die Weiterbildung des Patentan-
spruchs 15. Durch das Anheften der Kunststoffolie an die

Randflansche der Trays konnen letztere zuverldssig und
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besonders taktgenau in die Verpackungsanlage ibernommen
werden. Dabei ergibt sich der zusdtzliche Vorteil, daB
der die Befiillanlage aufweisende Modul der Verpackungsan-
lage weitgehend unverdndert beibehalten werden kann, wah-
rend ein vorangeschalteter Modul fiir die Zufiihrung der
Trays besonders platzsparend, namlich mit einer Uberlap-

pung von einer Taktvorschublédnge in der Anlage positio-

niert werden kann.

Die Weiterbildung des Verfahrens nach Anspruch 17
fiihrt nicht nur zu einer extrem hohen Durchsatzgeschwin-
digkeit, sondern sie hat insbesondere in Verbindung mit
der erfindungsgemdfen Gestaltung des Schalenteils den
Vorteil, daB der Unterdruck &uBerst wirksam genutzt wer-
den kann, um die Folie der Auskleidung in kiirzester Zeit
in den Innnenraum des Schalenteils zu ziehen. Denn der
erfindungsgemdfe, den Randflansch bildende ununterbroche-
ne Kragen erlaubt es, den 2Zuschnitt des Schalenteils so
zu gestalten, daB die Seitenwdnde durch den aufgerichte-

ten Zustand des Schalenteils durch einen Schlitz getrennt

sind.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung zur
Durchfilhrung des -Verfahrens sind Gegenstand der Unteran-
spriiche 19 bis 25. Das zur erfindungsgemdfen Lebensmit-
telverpackung gehorende Tray ist Gegenstand der Anspriiche
23 bis 29. Das Tray kann mit nahezu beliebiger Formgebung
ausgestattet werden, wobei _die besonderen Vorzlige dann
erzielbar sind, wenn das Schalenteil eine bestimmte Min-

destiefe iiberschreitet. Vorzugsweise hat der Boden eine

Polygonform.

Mit dem Verfahren zur Herstellung des Trays gemdfl An-
spruch 30 gelingt es, die beiden Teile des Trays in kir-
zester Zeit und mit grdBtmoglicher Genauigkeit zusammen-

zufiigen, wobei der Vorteil erzielt wird, daB die Herstel-
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lung der Trays von der Arbeitsgeschwindigkeit der Ver-
packungsanlage unabhédngig bleibt. Die Trays werden bevor-
zugterweise genestet in ein Magazin fiir Kartontrays gege-
ben und von dort einzeln auf ein Mitnehmerband des Uber-

fiihrungsmoduls der Verpackungsmaschine gegeben.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegensténde
der iibrigen Unteranspriiche. Nachstehend wird anhand sche-
matischer Zeichnungen ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-

dung ndher erldutert.

Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten

Ausfithrungform der erfindungsgemafien Verpackungsanlage;

Fig. 2 eine Explosionsdarstellung einer ersten Aus-
fiithrungsform eines Karton-Trays zur Verwendung bei der

Herstellung einer erfindungsgemédfen Verpackung;

Fig. 3 eine Draufsicht eines Kartonzuschnitts fir den

Krégen der Verpackung gemdB Fig. 2;

Fig. 4 eine -Draufsicht des zuschnitts gemdB Fig. 3

mit montagefertig abgewinkelten Laschen;

Fig. 5 eine Draufsicht des zugehdrigen Kartonzu-

schnitts fir das Schalenteil;

Fig. 6 eine Draufsicht des zuschnitts gemd@B Fig. 5 in

aufgerichteter Form;

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht einer Reihe von

aufgerichteten Kartonzuschnitten.
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Fig. 8 in der Seitenansicht in vergrbftem Mafstab die

Formstation der Verpackungsanlage.

Fig. 9 eine Vorderansicht der in Fig. 8 gezeigten
Formstation mit eingebrachtem Kartonzuschnitt reihenartig
aneinanderliegend angeordnet und der Kunststoffverbundfo-

lie, die fiir die Auskleidung zugefiihrt ist.;

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht von seitlich in
Reihe angeordneten Kartonzuséhnitten, die bereits mit der
Kunststoffverbundfolie ausgekleidet sind, wobei in einer
in etwas vergrdfBtem MaBstab dargestellten Schnittansicht
gemaB Fig. 10A entlang der mit dem Pfeil eingezeichneten
Linie der reihenweise angeordneten Kartonzuschnitte der

wirmekaschierte Randflanschbereich dargestellt ist.;

Fig. 11 eine Vorderansicht der Vakuum- bzw. Versiege-
lungsstation mit eingesetzten Kartonzuschnitten, die be-
reits mit Kunststoffverbundfolie ausgekleidet und damit

zu einer Reihe verbunden sind.;

Fig. 12 eine perspektivische Ansicht der zusammenhan-
genden Kartonzuschnitte mit Kunststoffverbundfolie und
abgesiegelter Deckelfolie, wobei in Fig. 12A in vergro-
Bertem MaBstab die Einzelheiten des Kartonzuschnittes und

der anhaftenden Schichten deutlicher dargestellt sind;

Fig. 13 eine- perspektivische Ansicht einer erfin-

dungsgemdB gebrauchs- bzw. verbrauchsfertigen Verpackung;

Fig. 14 eine perspektivische Ansicht der erfindungs-

gemidfBen Schale mit teilweise abgeloster Deckelfolie;

Fig. 15 eine perspektivische Ansicht der erfindungs-
gemaBen Schale mit teilweise abgelOster Deckelfolie und

teilweise herausgeldster Innenfolie;
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Fig. 16 in schematisierter Darstellung einen Aus-

schnitt der Herstellungsanlage fiir die Karton-Trays;j

Fig. 17 eine der Fig. 2 entsprechende Explosiosdar-

stellung einer Abwandlung des Trays; und

Fig. 18 eine der Fig. 1 dhnliche Ansicht der Ver-
packungsmaschine, in der die Trays gemdB Fig. 17 verar-

beitet werden.

In Fig. 1 ist die Seitenansicht der Verpackungsanlage
gezeigt, die im wesentlichen fiinf Haupstationen hat, nam-
lich eine Heftstation HS fiir das Anheften einer Ausklei-
_dungsfolie 134 fiir vorgefertigte Trays, eine Formstation
(FS), in der die Kunsstoffolie in die Trays eingeformt
wird, eine Befilillungsstrecke (BS), eine Versiegelungs-
und Vakuumierungsstation (VS) und eine vorzugsweise zwei-
stufige Vereinzelungsanlage 181, 182 wobei letztere eben-

so einstufig ausgelegt sein kann.

Der Transport der in Reihe pafgenau angeordneten Kar-
tonzuschnitte bzw. aufgerichteter Trays 110 zu den ein-
zelnen Stationen- erfolgt.vorzugsweise {iber eine Trans-
portkette 148 oder beil Einsatz auf einem sogenannten
"Tray-Sealer" iiber ein besonders ausgebildetes Transport-

band mit Aufnahmerdumen fiir die nebeneinander liegenden

Kartonzuschnitte.

Zur streckenweisen Entlastung der Transpoftkette 148
kénnen unterhalb der Transportkette 148 zusdtzlich nicht

niher dargestellte Stiitzbander vorgesehen sein.

Dem mit {I# bezeichneten Modul der eigentlichen Ver-
packungsmaschine, die weitgehend als handelsiibliche Ma-

schine gestaltet und lediglich bereichsweise umgestaltet
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sein kann, ist ein weiterer Modul II vorgeschaltet, tlber
den die Vereinzelung der genestet in einem Magazin bzw.
Spender 112 aufgenommenen Trays 110 und deren Ubergabe an

den Modul I erfolgt.

Im einzelnen werden die vorgefertigten Kartonzu-
schnitte 110 - vorzugsweise in Reihen mit 2 bis 5 Trays
nebeneinander - taktgesteuert unter Zuhilfenahme einer
vorzugsweise pneumatisch arbeitenden Vereinzelungsvor-
richtung Vv9 auf ein Gefachband 112 gegeben, mit dem wei-
terhin taktgesteuert der zumindest eine die Kartonzu-
schnitte in eine Ubergabestation US transportiert wird.
Dort wird das zumindest eine Tray llO_Tittels einer Aus-
hubstation 114 ebenfalls taktgesteuert mittels eines spe-
ziellen Transportstempels 113 vertikal nach oben in die
Ebene EKF der Kunststofffolie 134 und in den Bereich der
Heftstation HS gehoben, in der mittels beheizbarer Stem-
pel 118 die Auskleidefolie vorzugsweise punktweise an den
vor- und/oder nachlaufenden Bereichen des Randflanschs
der Trays geheftet wird. Bei einem Tray-Sealer-System
werden die Kartonzuschnitte in entsprechende Aufnahme-

riume der Transportkette 148 gesetzt.

Mit dieser Gestaltung. gelingt es, den Modul II sehr

raumsparend anzuordnen und den Uberlappungsbereich UB in

Transportrichtung einzusparen.

Von dieser Heftstation ausgehend, 1in der sich die
reihenweise und eng aneinanderliegend angeordneten vorge-
fertigten Trays an der Kunststofffolie befinden und in
die Formstation FS einfahren, beginnt der eigentliche
Ausformungs- bzw. Auskleidungsprozef der Trays 110 mit-
tels der Kunststoff- vorzugsweise der Kunststoffverbund-

folie 134. In der Formstation wird das Auskleiden der In-

nenoberfliche der reihenmdBig aneinander angeordneten
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Kartontrays 110 mit einer sauerstoffsperrenden Kunst-

stoffverbundfolie 134 durchgefiihrt.

Die Kunststoffverbundfolie 134 wird von einer Endlos-
Rolle 133, welche {iber der Einlaufstrecke der Ver-
packungsanlage auf einem Tragarm befestigt ist, {iber
nicht niher bezeichnete Umlenkrollen iiber die in den Auf-
nahmeformen reihenméBfig angeordneten Trays 110 im wesent-

lichen parallel zur Transportkette 148 gezogen.

Beim Einsatz eines Tray-Sealers fiihrt die Transport-
kette 148 taktgleich die reihenweise angeordneten in den
Aufnahmerdumen der Transportkette ruhenden Trays 110 un-
ter eine Formstation FS, deren Arbeitsprinzip zum Aus-
kleiden der Innenoberfldche der Trays 110 mit der Kunst-
stoffverbundfolie 134 dem auf einer Form-, Fill- und Ver-

schlieRBanlage verwendeten Iso-Pack-System der Firma MUL-

TIVAC entspricht.

Danach werden die Trays 110 mittels der Transportket-
te 148 in den Bereich einer Befiillungsstrecke BS befdr-
deit, die ebenfalls so ausgelegt ist, daB sie eine rei-

henweise Befiillung im Takt zuldsst.

zur Entlastung der Transportkette 148 konnen die nun-
mehr durch die Kunststoffverbundfolie 134 zusammenhdngen-
den Trays 110 durch ein Stiitzband, das taktgleich mit der

Transportkette arbeitet, unterstiitzt werden.

von der Befiillungsstrecke BS laufen die gefﬁilten
Schalen in eine Vakuumierungs- und Versiegelungsstation
VS ein, wobei gleichzeitig eine von einer Endlos-Rolle
122 iiber ein Umlenkrollensystem gefiihrte Deckelfolie 120
im wesentlichen parallel zur Transportstrecke 1in die Va-
kuumierungs- und Versiegelungsstation VS gefithrt wird.

Die Arbeitsweise der Vakuumierungs- und Versiegelungssta-
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tion VS entspricht herkdmmlichen Systemen, z.B. der Fa.

Multivac und wird in Fig. 12 im Detail beschrieben.

Nach der Versiegelung der gefiillten Verpackungsbehal-
ter werden diese wiederum mittels der Transportkette den
Vereinzelungsstationen 181, 182 zugefiihrt, wobei die in
Reihe zusammenhdngend angeordneten Trays 110 erneut durch

ein taktgleich arbeitendes Transportband 150 unterstiitzt

werden kénnen.

Wie ebenso in Fig. 1 erkennbar, erstreckt sich die
Transportstrecke der Transportkette 148 und des Stiitzban-
des 150 vom Spender bis unmittelbar hinter die zwelistu-
fige Vereinzelungsstation 181, 182, so daB die gesamte

Anlage taktgleich arbeitet.

Die Besonderheit der Verpackungsvorrichtung besteht
darin, daB zum einen ein besonders gestaltetes Tray 110

- Verwendung findet und zum anderen dieses Tray 110 in ei-
ner besonderen Art und Weise, hergestellt und als Halb-

zeug der Verpackungsanlage zugefithrt wird.

Entgegen herkémmlicher Ausfithrungen solcher ver-
packungsanlagen wird durch den Spender 112 ein bereits
vorgeformtes und beispielsweise durch Klebung formstabi-
les Tray 10 mit oberseitigem Randflansch 52 zugefihrt.
Die der Verpackungsvorrichtung zugefilhrten Halbzeuge bzw.
Trays 10 - wie es in Explosionsdarstellung in Figur 2
dargestellt ist - weisen erfindungsgemdf besonders ausge-
staltete Randflansche 52 auf, dié von einem durchgehenden

Kragen gebildet sind, der auf ein Schalenteil 40 aufge-

setzt ist.

Figur 2 zeigt die peiden Bestandteile des Trays 10 im
vorgeformten zustand, unmittelbar, bevor die Teile zusam-

mengesetzt und miteinender verbunden, vorzugsweise ver-
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klebt werden. In den Figuren 3 bis 5 sind die Teile in

der Draufsicht im einzelnen gezeigt.

Beide Teile sind als Kartonzuschnitt gestaltet, wobel
vorzugsweise ein swei- oder mehrlagiger Karton Anwendung
findet, so daB die Auflenseite des Trays eine andere Qua-
1itit als die Innenseite haben kann. Der Zuschnitt des
den Randflansch 52 bildenden Kragens hat - wie in Figur 3
gezeigt - Einschnitte zur Ausbildung von trapezfdrmigen

Laschen 51, die iber Sollknicklinien am Randflansch hén-

gen.

Das Schalenteil 40 hat einen Zuschnitt gemdB Figur 5
und 6. An einem Bodenteil 41 hdngen iiber Knicklinien 42
die Seitenwandabschnitte 43, die sich im aufgerichteten

Zustand (Figur 6 und Figur 2) beriihren.

Weil die abgewinkelten Laschen 51 im auf das Schalen-
teil 40 aufgesetzten Zustand mit den Seitenwdnden 43 ver-
bunden, vorzugsweise verklebt sind, werden letztere vom
Randflansch 52 stabilisiert, so dabB sich mit geringem Ma-

terialeinsatz - geringes Kartongewicht - eine hohe Ver-

windungssteifigkeit des Trays ergibt.

Die Klebeverbindung erfolgt vorzugsweise punkt- oder

linienfdrmig, wie durch die schraffierten Bereiche 47 in

Figur 2 angedeutet.

Die Laschen 51 sind an der Innenseite der Seitenwdnde
43 befestigt, so daB die Bufenseite der Seitenwdnde

durchgehend bleibt, was einer Bedruckung zutrdglich ist..

Die HShe H43 der Wande 43 ist grofler als die HGhe HS1
der Laschen 51, d.h., die Laschen iibergreifen die Seiten-

winde nur zu einem Bruchteil der Flache, wodurch Gewicht

und damit DSD-Gebiihren gespart werden.

PCT/EP99/04399



WO 99/67143 PCT/EP99/04399

(%]

10

20

30

20

In Fig. 7 sind aufgerichtete, reihenweise angeordnete
Kartonzuschnitte 10 perspektivisch dargestellt, wobei
ebenfalls eine gegebenenfalls vorgesehene Griffmulde GM
zu erkennen ist, die an einem Randsegment des Rand-

flanschs 52 vorgesehen werden kann.

In der Seitenansicht gemdB Fig. 8 ist erkennbar, auf
welche Weise in der Formstation FS die Werkzeughdlften
116 und 118 mit den reihenweise aneinanderliegenden Trays
zusammenwirken und mittels einer Heizeinrichtung 172 die
Innen- bzw. Oberflichen der reihenmdBig aneinanderliegen-

den Trays 10 mit der Kunststoffverbundfolie 134 ausklei-

den.

Das Werkzeug der Formstation FS, das nach dem soge-
nannten Skin-Verfahren arbeitet, besteht aus einer Unter-
form 116 und einer Oberform 118, die entsprechend dem in
Fig. 8 gezeigten Pfeil getaktet auseinander- und zusam-
mengefahren werden. Hierbei hat die Unterform 116 vor-
zugsweise ein Profil zur formschliissigen Aufnahme der
Kaffonzuséhnitte 10, so daB die Randflansche 52 der Kar-
tonzuschnitte 10 abgedichtet abgestiitzt werden. Die Ober-
form 118 ist dartber hinaus so gestaltet, daB eine Heiz-
einrichtung 172 aufgenommen werden kann. Mit 173 und 173A
sind Ausnehmungen in dem Ober- bzw. Unterteil 116,118
dargestellt, die entsprechend den Griffmulden GM ausge-

staltet sind.

In Fig. 4 ist die Vorderansicht der Formstation FS
gezeigt. Man erkennt, daB die Unterform 116 stegartige
Einsdtze 166 aufweist, deren Form dem Querschnitt der
reihenmidBig angeordneten Trays 10 angepallt ist. Hierbel
liegen die dicht aneinanderliegenden Randflansche benach-
barter Trays 10 auf diesen stegartig ausgebildeten Ein-

sitzen paBgenau auf, so daB im zusammengefahrenen Zustand



WO 99/67143 PCT/EP99/04399

W

10

20

30

21

der Werkzeughilften 116 und 118 die einzelnen Trays zu-
sitzlich durch die vorgesehenen Formeinsdtze 158, deren
Oberflichenkonturen pafigenau der Form der Trays ent-
spricht, formschliissig abgestiitzt sind. Die Funktionswei-

se der Formstation FS insbesondere das Skin-Verfahren

wird im folgenden kurz beschrieben:

Wird eine Reihe von aufgerichteten Kartonzuschnitten,
die mit ihren Randflanschen in Reihe dicht aneinanderlie-
gen und somit eine sattelfdrmige Auflage bilden, iliber die
angeheftete Kunststofffolie 134 (Heftungspunkte) in die
Formstation FS eingebracht, so bewegt sich das zuvor nach
unten ausgefahrene Werkzeugunterteil 116 der Formstation
FS in Pfeilrichtung n§ch oben. Beim Zusammenfahren des
Werzeugunterteils 116 gegen das Werkzeugoberteil 118 wird
im Werkzeugoberteil 118 ein nahezu vollstdndiges Vakuum
angelegt. Die iiber die eng aneinanderliegend reihenférmig
angeordneten Kartonzuschnitten 10 liegende Kunststoffver-

bundfolie 134 wird dadurch vollfldchig an die Heizplatte
172 angelegt und durchgewarmt.

Nach Ablauf der vorgegebenen Heizzeit wird das Werk-
zeugoberteil 118 bei gleichzeitiger Evakuierung des Werk-
zeugunterteils 116 Dbeliiftet. Durch diesen Wechseln ent-
steht ein Differenzdruck von ca. 1 bar, welcher eine
vollfldchige Warmekaschierung zwischen der Kunststoffver-
bundfolie und den Trayinnenseiten bewirkt (siehe gestri-
chelte Linie 134A). Da aufgrund der Gestaltung des Scha-
lenteils 40 zwischen den Seitenwandabschnitten 43 linien-
férmige Offnungen verbleiben, kann das Einziehen der Fo-

lie sogar noch gefdrdert werden.

Gleichzeitig werden die durchgehenden Randflansche 52

vollfldchig warmekaschiert.
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Da nun die Innenoberfldchen der eng aneinandergereih-
ten Kartonzuschnitte mit der Kunststoffverbundfolien aus-
gekleidet ist, wird die Formstation FS taktgleich gedff-
net, womit jetzt die durch die Kunststoffverbundfolie zu-
sammenhdngend verbundenen Trays freigegeben werden und

zum Fiillen mit der Transportkette 148 weiterbefdrdert

werden.

In Fig. 10 ist die durch die eng aneinanderliegenden
Trays 10 gebildete, mit Kunststoffverbundfolie 134 innen-
seitig ausgekleidete und zusammenhdngende Trayreihe dar-
gestellt, wie diese die Formstation FS verldft. Wie eben-
so erkennbar ist, iiberdeckt die Kunststoffverbundfolie

134 auch die Grifflochmulde GM im Randflansch.

In Figur 10A (Schnitt ldngs des Randflansches 52 ei-
nes Trays 10 mit daraufliegender Verbundfolie 134) sind
die die Verbundfolie bildenden Einzelschichten darge-
stellt. Die Kunststoffverbundfolie 134 weist eine Sauer-
stoffsperrschicht 136, vorzugsweise aus Polyvinylalkohol
(EVOH) und eine Siegelschicht 138, vorzugsweise aus peel-
baren Polyethylen sowie eine Haftschicht 137, vorzugs-
weise aus modifiziertem Polyethylen auf. Es hat sich ge-
zeigt, daB die Inmmenbeschichtung des der Lebensmittelver-
packung bildenden Trdgermaterials extrem diinn ausgefuhrt
werden kann. Die Foliendicke liegt vorzugsweise im Be-

reich der Restwandstdrken in den Bodenradien zwischen 25

und 30 pm.

Durch die Wahl einer geeigneten Oberfléchenétruktur
des Kartons auf der Innenseite des Trays 10 kann die Ver-

zahnung der Folie 134 mit dem Karton noch optimiert wer-

den.

Die Kunststoffverbundfolie 134 kann dariiber hinaus so

aufgebaut und in ihrem Verhalten gesteuert werden, daf
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sie nach dem Gebrauch der Verpackung vom Kartontrdger ab-
gelést werden kann, SO dap fiir die Entsorgung bzw. das
Recycling reine Bestandteile vorliegen. Hierzu dient er-

findungsgemdB auch die Grifflochmulde GM.

Nach Verlassen der Formstation FS durchlaufen die zu-
sammenhingenden Trays 10 die Befiillungsstation entlang
der Befiillungsstrecke BS, wiahrenddessen sie mit den zu
verpackenden Lebensmitteln befiillt werden. Der Transport
der zusammenhdngenden Trays 10 erfolgt durch die gemein-
same Anlage gleichsam taktweise. Von der Befiillungs-
strecke BS laufen die befiillten Trays 10 in die Vakuumie-
rungs- und Versiegelungsstation VS ein, in der sie von
dem Unterteil 116 durch entsprechende Formeinsdtze pafige-
nau aufgenommen werden (sieﬁe Figur 11). Eine solche Va-
kuum- bzw. Versiegelungsstation der herkémmlichen Bauart
pesteht aus einem Unterteil 216 und einem Oberteil 218,
die getaktet zusammen- und auseinandergefahren werden.
Die Unterform 216 hat vorzugsweise ein Profil zur voll-
stindigen Aufnahme der erfindungsgemdf3 ausgebildeten
Trays 10 derart, daB die Randflansche der Schalen so ab-
gedichtet'abgestﬁtzt werden k&nnen. Das Oberteil ist so
konzipiert, daB sie eine ein Linienmuster aufweisende

Heizplatte 274 im vertikaler Richtung bewegbar aufnehmen

kann.

Das Linienmuster ist so ausgelegt, daB es Fldchenbe-
reiche definiert, an denen eine Versiegelung des Karton-

zuschnittrandflansches mit der Deckelfolie 120 erfolgen

soll.

Die Fig. 12 soll die Funktion eines solchen Vakuumie-
rungs- oder Versiegelungswerkzeuges beim erfindungsgema-
Ben Einsatz zeigen. Es konnen auch fir diesen Vorgang be-
reits bekannte und bewdhrte herkdmmliche System mit ge-

ringfiigigen Anderungen eingesetzt werden. Die Fig. 12



" 10

15

20

25

30

WO 99/67143 ” PCT/EP99/04399

zeigt die Unterform 216 mit den stegartigen Einsatzen
266, deren Form einen Querschnitt des sich zwischen zwel
benachbart liegenden randflanschen der Trays 10 bildenden
Sattelstreifen angepaBt ist, sO daB im zusammengefahrenen
Zustand der Werkzeughdlften 216 und 218 die zusammenhdn-
genden Trays 10 durch den vorgesehenen Formeinsatz 258,
dessen Oberflachenkontur der Form des darauf liegenden
Trays entspricht, formschliissig abgestiitzt sind. Mit 270
sind Dichtungen bezeichnet, gegen die sich die Randflan-
sche bzw. die Sattelstege der zusammenhdngenden Trays 10
im zusammengefahrenen gustand des Werkzeugs 216 und 218
legen, so daB eine vakuumierung der Einzelkartonzuschnit-

te, die in diesem gustand bereits das Lebensmittel ent-

halten, durchgefiihrt werden kann.

Mit 274 sind Heizeinrichtungen bezeichnet, die ent-
sprechend einem mit den Randstegen fluchtenden Muster in
der oberen Werkzeughdlfte 218 untergebracht sind, so daR
im zusammengefahrenen gustand der Werkzeughdlften 216 und
218 eine Verschweifung der Deckelfolie 120 mit dem be-
treffenden Randflanschen der Einzelbehdlter derart er-

folgt, daB eine umlaufende durchgehende Versiegelungsfléa-

che zustande kommt.

Aufgrund der besonderen Gestaltung des durchgehenden
Randflanschs 52 wird die Versiegelung frei von Kapillar-

kandlen, iber die ein Gasaustausch mit der Umgebung

stattfinden konnte.

An dieser Stelle sei hervorgehoben, daf eine handels—
ibliche Vakuumierungsstation eingesetzt werden kann, bei
der nach einer Evakuierung auch eine Begasung beispiels-
weise mit dem iblichen Gasgemisch N,/CO; meist im Ver-
haltnis 70:30, eingesetzt werden kann. Die im Oberteil
des Werkzeuges 218 befindliche Heizplatte 274 ist vor-

zugsweise mit reliefférmig ausgeprdgten Siegelstegen aus-
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gebildet, wobei durch Wdrme- und Druckeinwirkung die
Deckelfolie mit der Siegelbeschichtung des umlaufenden
Randflansches und der dadurch gebildeten Sattelstege der

zusammenhdngenden Trays versiegelt wird.

In Fig. 12 ist gezeigt, wie nun die mit Lebensmitteln
gefiillten, versiegelten und zusammenhdngenden Trays 10,

die Vakuumierungs- und Versiegelungsstation verlassen ha-

ben.

Wie durch gewdhlte Schraffierung erkennbar ist, ist
die gesamte Kunststoffverbundfolie 134 an den vorgesehe-
nen Versiegelungsfldchen mit der Deckelfolie 120 ver-
schweifit. Lediglich im Bereich der mit GM bezeichneten
Griffmulde im hinteren Randflanschbereich (in Laufrich-
tung gesehen), wird durch eine besondere Ausgestaltung
des Siegelwerkzeuges die Versiegelung mit der Kunststoff-
verbundfolie 134 mit der Deckelfolie 120 verhindert. Dies
ermdglicht unter Ausnutzung der im hinteren Randflansch
vorgesehenen Ausstanzung der Grifflochmulde GM und der an
dieser Stelle nicht mit der Kunststoffverbundfolie 134
vefsiegelﬁen Deckelfolie 120 das spdtere Ablosen des Fo-

liendeckels bzw. das Herausldsen der Kunststoffverbundfo-

lie aus dem Tray -10.

Nach Verlassen der Vakuumierungs- und Versiegelungs-
station VS werden noch die iiber die Deckelfolie wund
Kunststoffverbundfolie 134 zusammenhdngenden, befiillten
Trays einer vorzugsweise zweistufig ausgebildeten Verein-

zelungsanlage 181, 182 zugefiihrt.

Es ist auch mdglich eine Komplettstanzung und Verein-
zelung der einzelnen Lebensmittelverpackungen zu verwen-

den. Bei einer Komplettstanzung entfdllt somit die zweite

35 - Stufe der Vereinzelung. Nach Verlassen der Vereinzelungs-
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station liegen die Einzel-Trays wie in Fig. 13 gezeigt

vor.

Mit der vorstehenden Lebensmittelverpackung gelingt
es, in Abhdngigkeit von der gewlinschten Formgestaltung,
durchschnittlich pro Lebensmittelverpackung etwa 20 g an
nicht mehr verwertbarem Kunststoff einzusparen, d.h. ca.

70% dessen was bei herkémmlichen Verpackungen dieser Art

anfallt.

Die Arbeitsbreite der Vorrichtung ist selbstverstdnd-
lich nicht beschrédnkt. Es hat sich allerdings gezeigt,
daR die Breiten zumindest etwa 420 mm betragen sollten,
um die Wirtschaftlichkeit der Vorrichtung auf einem be-

sonders hohem Niveau zu halten.

Die Deckelfolie 120 ist vorzugsweise ebenso aus eine
Kunststoffverbundfolie 134 hergestellt, die eine Sauer-
stoffsperrschicht enthdlt, welche auf der den Kartonzu-
schnitt zugewandten Seite von einer peelbaren Kunststoff-
schicht vorzugsweise aus modifiziertem Polyethylen abge-
deckt ist. Diese Schicht bildet dann mit der Kunststoff-

verbundfolie 134 iiber Siegelstege der Randflansche die

Siegelndhte.

Die dem Heiz- bzw. Siegelelement 272 zugewandte Foli-
enlage wird vorzugsweise von einer Folienqualitdt mit be-
sonders hohem Schmelzpunkt oder einer hitzesperrenden
Schicht gebildet, die vorzugsweise Polyethylen enthdlt
und dié iiber der Sauerstoffsperrschicht liegt, um beim
Versiegeln mit dem Formunterteil fir eine ausreichende
Form- und Flichenstabilitdt beim Versiegelungsvorgang zu
sorgen. Da die Siegelschichten sowohl der Kartonzuschnit-
toberfliche als auch der Deckelfolie 120 vorzugsweise
‘peelbar" aufeinander abgestimmt sind, entsteht bei der
Versiegelung dieser beiden Siegelschichten eine feste
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Verbindung, die weitestgehend ohne ZerstOrung der Korton-

szuschnittfolie 34 von Hand abgeschédlt werden kann (siehe

Fig. 14).

Selbstverstdndlich sind abweichend von der zuvor be-
schriebenen Ausfﬁhrungsbeispiele méglich, ohne den Grund-
gedanken der Erfindung zu verlassen. So ist es selbstver-
standlich, die Anzahl der zugefiihrten aneinandergereihten

Trays pro Reihe oder Arbeitstakt beliebig zu variieren.

Ebenfalls denkbar ist, daB die Tray-Reihen nach dem
Verlassen der Formstation FS iiber eine besondere Vorrich-
tung keimfrei bzw. steril gemacht werden. Hierbei handelt
es sich in vorteilhafter Weise wum eine sogenannte

"Wasserstoff-Peroxid-Dusche".

Aufgrund des angewendeten erfindungsgemdfen Verfah-
rens sowohl bei der sauerstoffdichten Kunststoffverbund-
folie als auch bei der sauerstoffdichten Deckelfolie 120
kann eine Verbundkombination von Folien der Polyolefin-
gruppe Anwendung finden. Diese Verbundkombination kann
als Monofolie recycliert werden. Es hat sich gezeigt, daf
im Bereich der PE-Schwerfolienherstellung dieses Regranu-

lat als Fiillmaterial verwendet werden kann.

Aufgrund der vorgenommenen Innenbeschichtung mittels
der Kunststoffverbundfolie wird die Stabilitdt des Trays
besonders iiber die erfindungsgemd ausgestalteten Rand-
flansche ganz erheblich verbessert. Nach dem Erstarren
verliert die Kunststoffverbundfolie 134 erheblich an Fle-

xibilitat und steift den gesamten Tray zusdtzlich iiber

die Randflansche aus.

Durch die nachfolgende Versiegelung mit der Deckelfo-

lie iiber die umlaufenden Randflansche erhdlt der Karton-
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zuschnitt eine zusidtzliche Verwindungssteifigkeit bazw.

Formstabilitat.

Eine &duBerst sichere Versiegelung mit dem mit Sperr-
schichtverbundfolie ausgekleideten Trays durch die Sperr-
schichtdeckelfolie wird erfindungsgemdfB dadurch geschaf-
fén, daB verfahrensbedingt die umlaufenden Randflansche
eng aneinanderliegend, sogenannte Sattelstege mit einer
Siegelfldche bilden, die auf ein Doppeltes erhéht wird

als bei herkémmlichen Randflanschen.

Da die komplette zur Verfiigung stehende Siegelfléache,
welche mit der Siegelseite der Sperrschichtkunststoffver-
bundfolie 134 wirmkaschiert ist, als Versiegelungsfldche
mit der Deckelfolie 120 zur Verfiigung steht, ist durch
die erst nach dem Versiegeln durchgefiihrte Vereinzelung
der Packungen immer eine ausreichend breite Flédche zur

Bildung einer sicheren Siegelnaht gewahrt.

Bei einzeln =zugefiihrten Trays, die diese besondere
erfindungsgemdBe Ausbildung des Randflansches nicht ha-
beni, kann bedingt durch Toleranzen beim Fixieren der
Trays im Verfahrensprozef oder durch die herstellungsbe-
dingten Schwankungen bel. der Kartonzuschnittgestaltung
eine gleichm#Big breite und damit ausreichende sichere
Siegelfliche nicht erreicht werden. Die Trennung des sau-
erstoffdichten Folieninnenbauteils vom eigentlichen sta-
bilititsgebenden Kartonzuschnitt ist ein weiterer wesent-
licher Punkt der Erfindung (siehe dazu Fig. 14). Die die
Innenseite des Trays auskleidende Kunststoffverbundfolie
ist mit den Fasern der Innenwdnde und dem Boden des Kar-

tonzuschnitts wiarmekaschiert verbunden.

Durch bekannte Verfahren, zum Beispiel dem Multivac
Skin-System, bei dem die erwdrmte, damit plastisch ge-

machte Kunststoffverbundfolie mit der eigens ausgebilde-
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ten Kaschierschicht, die vorzugsweise eine Surlyn-Ab-
mischung der Firma Dupont bzw. eine Mischung (PE-Typ) mit
besonders hohem (vorzugsweise iiber 20%) Ethylenvinylace-
tat-Anteil enthdlt, wird die plastisch gemachte Verbund-
folie durch die entsprechende Druckdifferenz an die

Trayinnenfldchen gedriickt und kann in die Fasern dieser

Innenfldche eindringen.

Die Deckelfolie 120 wird iiber die umlaufenden Rand-
flansche und die Sattelstege der reihenfOrmig zusammen-
hingenden Trays, die wie im Verfahren beschrieben mit ei-
ner Siegelschicht beschichtet sind, nach dem Evakuieren

oder Begasen in der Siegelstation fest mit dem Unterteil

der Packungen verbunden.

Die vorgesehene halbovale Ausstanzung (GM) des hinte-
ren in Transportrichtung liegenden Randflansches und die
entsprechende Ausgestaltung des Siegelwerkzeuges in die-
sem Bereich schafft die Moglichkeit {liber eine sogenannte
Grifflasche, die aus der an dieser Stelle nicht mit Aus-
kleidfolie versiegelten Deckelfolie gebildet wird, an der
vorgeseheﬁen Grifflochmulde GM den gesamten Verbund aus

dem dann reinen Kartonzuschnitt herauszuldsen, der dann

sortenrein kompostierbar ist.

zum Anwendungsbereich der Lebensmittelverpackung ge-
hért auch das Abschdlen der Deckelfolie von den Siegel-
stegen zum Offnen der Packung, um .dessen Inhalt leicht
und ohne Werkzeug entnehmen zu konnen. Dies kann durch
eine besondere Ausgestaltung des Siegelwerkzeuges in der

Siegelstation ohne grofile Umriistarbeit vorgenommen werden.

In diesem Fall 18st der Verbraucher die Deckelfolie
soweit von den Siegelfldchen ab, bis er das Filillgut
leicht entnehmen kann (s.Fig.15). Die Kunststoffverbund-

folie und die nicht ganz abgeschdlte Deckelfolie werden
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dann zusammen iiber die Grifflasche vom eigentlichen Kar-
tonzuschnitt an der dafir vorgesehenen Grifflochmulde
herausgeldst. Dadurch ist die sortenreine Trennung er-
folgt und die einzelnen Werkstoffe konnen so ihrer weite-

ren Verwertung zugefiihrt werden.

In Figur 16 ist eine schematisierte Ansicht eines
Werkzeugs zur Fertigung der Trays 10 dargestellt. In ei-
ner Bodenform 316 wird der Kartonzuschnitt 40 aufgerich-
tet und paBgenau mittels einer Luft-Absaugeinrichtung 319
stabilisiert. Fluchtend oberhalb der Bodenform ist die
obere Form 318 angeordnet, die den aufgerichteten Kragen

nit Randflansch 52 tréagt.

Das Zusammenfahren der Formen 316, 318 erfolgt, nach-
dem an einer der in Uberlappung zueinander kommenden Fla&-
chen von Seitenwdnden und/oder Laschen ein Kalt- oder
HeiBkleber aufgetragen wurde. Wenn Heifkleber verwendet
wird, kann die Abbindezeit genauer gesteuert und damit
die Taktfrequenz bei der Herstellung weiter gesteigert
werden. In Figur 16 sind die Bereiche, an denen der Kle-
ber aufgetragen ist, unterschiedlich geformt angedeutet,
was zum Ausdruck bringen soll, daB hier eine Variations-
vielfalt bei der Gestaltung, je nach Beanspruchungsprofil

der Trays besteht.

Selbstverstdndlich sind Abweichungen von den gezeig-
ten Varianten mdglich, ohne den Grundgedanken der Erfin-
dung zu verlassen. Figur 17 zeigt eine etwas modifizierte
Gestaltung des Trays. Der Kragen 452 ist ohne Laschen
ausgebildet und exakt iiber die abgewinkelten Randflansch-
segmente 444 der Seitenwdnde 443 des Schalenteils 440 ge-
setzt und damit fest verbunden, vorzugsweise verklebt.
Mit "x" sind diejenigen Bereiche bezeichnet, an denen be-
nachbarte Wandsgnemte 443 durch Uberlappungslaschen 443 A

miteinander verbunden sind.
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Mit diesem Tray kann eine Modifikation der Ver-
packungsanlage gemdB Figur 18 sinnvoll sein. Aufgerich-
tete bzw. vorgefertigte Trays 510 werden aus einem Maga-
zin 512 zu Reihen entnommen und einem getakteten Fdrder-
band 511 iibergeben. Die Trays 510 werden dann unter eine
Stempelvorrichtung mit einem Stempel 517 transportiert,
in dem der von den Segmenten 444 gebildete Randflansch
vor dem Aufsetzen des Kragens 452 in der Klebestation KS
gebrochen wird, und zwar derart, dafl eine mGglichst ebene
Fliche fiir das Aufsetzen des Kragens bei mdglichst biindig
anliegenden Abschnitten 444 entsteht. Der Stempel 517 ist
derart konzipiert, daf3 der Randflansch 552 in die je nach
Gadrungsschnitt an den Enden der Ran&%lanschsegemente 444
mégliche Siegelstellung mit entsprechender Neigung gebro-
chen wird. An die Klebestation schlieft sich die Uberga-

bestation US (siehe Figur 1) an.

Wird ein Verfahren gemdB bekanntem Tray-Sealer ver-
wendet, so transportiert die Transportkette 148 die rei-
henweise eng aneinander angeordneten Trays 10 dann takt-
gesteuert in die Formstation FS. Die Formstation FS kann
ebenso ausgebildet sein wie beispielsweise eine nach dem
Skin-System arbeitende Station einer Form-, Fill- und

VerschlieBanlage gemdB Multivac CD6000.

Die Erfindung schafft somit eine Lebensmittelver-
packung in Gestalt -eines formstabilen Kartonzuschnitts
mit einem oberseitig umlaufenden Randflansch, der erfin-
dungsgemdf durchgehend ist und auf das Schalenteil adfge—
setzt ist. Die Siegelfldche entlang des Flanschs bekommt

auf diese Weise eine besondere Qualitdt, die auf Dauer

Dichtigkeit gewdhrleistet.

Die Triagerschale besteht aus Karton und tragt innen-

seitig im Bereich des zur Randflanschen ausgebildeten
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Klappen eine sauerstoffsparende Kunststoffolie die zur

Versiegelung mit der Deckelfolie geeignet ist.

Beschrieben wird auBerdem ein Verfahren, eine Vor-
richtung zur Herstellung einer sauerstoffdichten Lebens-
mittelverpackung, wobei vorgeformte und formstabile Trays
von einem SpendersYstem zugefiihrt werden oder im Falle
eines Einsatzes iiber einen sogenannten Tray-Sealer, d.h.
vom Spender direkt in die Aufnahmeformen der Transport-
kette eines Tray-Sealers eingesetzt werden. Diese Trays
werden in einer Formstation mit einer Kunststoffverbund-

folie, die vorzugsweise eine Sauerstoffsperrschicht ent-

hdlt, ausgekleidet.
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Anspriche
1. Lebensmittelverpackung mit umlaufendem Randflansch,

welche innenseitig mit einer den Randflansch erfassenden
Kunststoff-, insbesondere einer Kunststoffverbundfolie
ausgekleidet ist und deren Innenraunm mittels einer
Deckelfolie gasdicht, insbesondere sauerstoffdicht iber
den Randflansch abgeschlossen bzw. versiegelt ist, ge-
kennzeichnet durch ein den Verpackungsboden (41) und die
Seitenwdnde (43; 443) zumindest teilweise bildendes Scha-
lenteil (40) und einen auf dieses aufgesetzten, den Rand-

flansch (52) bildenden ununterbrochenen Kragen.

2. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Randflansch (52) die Seitenwdnde

(43) stabilisiert.

3. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Randflansch Laschen (51) aufweist,
die an den Seitenwdnden (43) des Schalenteils (40) befe-

stigt, sind.

4. LebensmitteLyerpackung'nach Anspruch 3, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Laschen (51) an der Innenseite der

Seitenwdnde (43) befestigt sind.

5. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Schalenteil(40)

und/oder der Kragen (52) von einem Kartonzuschnitt gebil-

det ist.

6. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Kunststoffverbund-
folie (134) eine Sauerstoffsperrschicht (136) vorzugs-
weise aus Polyvinylalkohol und eine Siegelschicht (138)
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vorzugsweise aus peelbarem Polyethylen sowie eine Haft-
schicht (137), vorzugsweise aus einem modifizierten Po-
lyethylen, insbesondere einem Copolymer von Ethylen mit
6% Methacrylsdure, die partiell (50%) mit Na- oder 2in-

kionen neutralisiert sind (Surlyn A), aufweist.

7. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckelfolie (120)
von einer Kunststoffverbundfolie (134) gebildet ist, die
auf der dem Tray (10) zugewandten Seite eine vorzugsweise
peelbare Kunststoffschicht, vorzugsweise aus Polyethylen
und dariiberliegend zumindest eine sauerstoffsperrende
Schicht, vorzugsweise aus Polyvinylalkohol und einer ab-

deckenden Hitzesperrschicht, beispielsweise aus Polyprop-

ylen, aufweist.

8. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die Kunststofffolie je

nach Formtiefe eine Ausgangsstdrke im Bereich zwischen

100 und 150 pm hat.

9. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf das Schalenteil (40)
und/oder der Kragen (52) aus einem recycelbaren, vorzugs-

weise mehrlagigen Karton besteht.

10. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 9,.--dadurch gekennzeichnet, dafB der Karton eine der
Aufenseite der Verpackung zugewandte Deckschicht mit ei-
ner ersten Oberflidchenstruktur, die sich z.B. als Infor-
mationstrdgerschicht eignet, und eine innenseitige zweite

Schicht mit einer spezifischen Oberflédchenstruktur hat.

11. Lebensmittelpackung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die zweite Schicht vorzugsweise aus re-

cycliertem Karton besteht.
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12. Lebensmittelpackung nach einem der Anspriiche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen (51) mit den

Seitenwédnden (43) verklebt sind.

13. Verfahren zur gas- bzw. sauerstoffdichten Verpackung
von Lebensmitteln in einer Lebensmittelverpackung nach
einem der Anspriiche 1 bis 12, bei dem die aus Schalenteil
und Randflansch bestehenden Trays taktweise eine Formsta-
tion (FS) und eine Befiillungsstrecke (BS) durchlaufen,
der eine Vakuumierungs- und Versiegelungsstation (VS)
nachgeschaltet ist, wobei die Trays () reihenweise in der

Formstation (FS) angeordnet werden.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Trays (10) der Formstation (FS) im vorgefertigten

Zustand zugefiihrt werden.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auskleidung der Innenfldche der Trdger-
schalen vorzugsweise reihenweise und mittels einer die
gesamte Siegelfldche der Randflansche (52) abdeckenden
Kunststoffverbundfolie (134) erfolgt, die in einer der
Formstation (FS).vorgeschalteten Ubergabestation (US) an
die Randflansche () der Trays () geheftet (Heftpunkte)

wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, _
daf der Transport der Trays (10) durch die nachfolgenden
Stationen mittels der die Auskleidung bildenden Kunst-
stofffolie (134) erfolgt, die randseitig von Greifern ei-
ner Transporteinrichtung, vorzugsweise einer Transport-

kette (148) erfaBt wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daBl die Kunststoffverbundfolie
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(134) ggf. nach Erwdrmung durch Herstellung einer Druck-
differenz in die Trays (10) eingeformt wird und fest mit
dem betreffenden Randflansch und der Innenseite der zuge-

hérigen Trays (10) warmekaschiert wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB die durch die auskleidende
Kunststoffverbundfolie (134) zusammenhdngenden Trdger-
schalen in der Vakuumierungs- und Versiegelungsstation
(VS) mit einer Deckelfolie (120) iiber den Randflansch-

kranz vorzugsweise durchgehend verschweifit werden.

19. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach ei-
nem der Anspriiche 13 bis 18, &;durch gekennzeichnet, daB
die Formstation (FS), die Befiillungsstrecke (BS) und die
Versiegelungsstation (VS) zu einem ersten Modul (I) zu-
sammengefaft sind, dem eine einen zweiten Modul (II) bil-
dende 2Zufiihreinheit fiir die vorgefertigten Trays (10)
vorgeschaltet ist, wobei die beiden Module (I und II)

sich in Transportrichtung der Trays (10) iliberlappen.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich-
net, daB der erste Modul (I) eine der Formstation () vor-
geschaltete Heftstation (HS) hat, unter der eine Uberga-
bestation ({is) flir die Trays (10) des zweiten Moduls (II)

liegt.

21. vVorrichtung nach 20, dadurch gekennzeichnet, daf} die
Ubergabestation (US) eine vertikal bewegbare, die Rand-
flansche unterstiitzende Hubvorrichtung () und die Heftst-
ation (HS) vertikal gegensinnig dazu bewegbare Heftkor-
per (118) aufweist, mit denen die dazwischen laufende,

die Auskleidung () bildende Kunststofffolie (134) an die
Randflansche (52) geheftet wird.
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22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich-

net, daB die Heftkorper (118) beheizbar sind.

23. Tray fiir eine Verpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 17, gekennzeichnet durch ein den Verpackungsboden und
die Seitenwidnde zumindest teilweise bildendes Schalenteil
(40) und einen auf dieses aufgesetzten, den Randflansch

(52) bildenden ununterbrochenen Kragen ().

24. Tray nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB
der Randflansch (52) die Seitenwdnde (43) stabilisiert.

25. Tray nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB
der Randflansch Laschen (51) aufweist, die an den Seiten-

wianden (43) des Schalenteils (40) befestigt, sind.

26. Tray nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daf3

die Laschen (51) an der Innenseite () der Seitenwédnde

(43) befestigt sind.

27. Tray nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch ge-

kennzeichnet, daB das Schalenteil (40) ein Kartonzu-

schnitt ist.

28. Tray nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Seitenwdnde (43) konisch nach unten

zulaufen.

29. Tray nach einem der Anspriiche 23 bis 29, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der Boden (41) Polygonform hat.

30. Verfahren zur Herstellung eines Trays nach einem der
Anspriiche 23 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB der Zu-
schnitt des Schalenteils zundchst in einer ersten Form
(315) aufgerichtet wird, und daB der Kragen (52) an-

schlieBend mittels einer zweiten Form (318) positionsge-
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nau auf das Schalenteil (40) aufgesetzt und iber ausge-

wihlte Bereiche mit diesem verbunden, vorzugsweise ver-

klebt wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verbindung mittels eines Kaltklebers erfolgt.

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,

daB die Verklebung mittels eines Heiflklebers erfolgt.
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