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€4 Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Verschlussmembranen.

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-

schlussmembranen mit hoher Planlage aus Deckelfo-
lien, wobei die Deckelfolien zwei Seiten, eine Oberseite
und eine Unterseite, aufweisen und die Deckelfolien als
Endlosmaterial oder als Format mit einer Prigung verse-
hen wird und die Verschiussmembranen aus dem Endlos-
material oder dem Format ausgestanzt und gestapelt wer-
den. Bei vorliegendem Verfahren wird in einem ersten Pra-
geschritt die Deckelfolie durch ein Pragewalzenpaar
gefuhrt und eine erste Pragung von der einen Seite her
aufgebracht und in einem zweiten Prageschritt wird die
Deckelfolie durch ein zweites Pragewalzenpaar gefiihrt
und eine zweite Pragung von der anderen Seite her aufge-
bracht. Die Pragedricke des ersten und des zweiten Pra-
gewalzenpaares sind unabhangig voneinander einstellbar.
Gepragte und gestanzte Verschlussmembranen werden
kontinuierlich oder taktweise auf ihre Planlage geprift und
bei unzureichender Planlage wird der Druck des ersten
oder des zweiten Pragewalzenpaares oder beider Prage-
walzenpaare soweit verdndert, dass sich die Planlage fir
die nachfolgenden Verschlussmembranen einstelit.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen mit hoher Planlage aus Deckel-
folien, wobei die Deckelfolien zwei Seiten, eine
Oberseite und eine Unterseite, aufweisen und die
Deckelfolien als Endlosmaterial oder als Formate
mit einer Pragung versehen werden und die Ver-
schiussmembranen aus dem Endlosmaterial oder
den Formaten ausgestanzt und gestapelt werden.
Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung und
die Anwendung des Verfahrens.

Es ist bekannt, Behalter, beispielsweise fir Nah-
rungs-, Lebens- und Genussmittel, mit einem De-
ckel in Form einer Folie oder einer Verschlussmem-
brane, zu versehen, um den Behalterinhalt vor Aus-
schitten, Auslaufen, dem Einfluss von Stoffen von
aussen und vor Verderb zu schitzen. Soiche Be-
halter sind beispielsweise Becher, Schalen, Gobe-
lets, Portionenpackungen usw. Die Deckel sind bei-
spielsweise Folien oder Folienverbunde aus Metal-
len, Kunststoffen, Papier oder Kombinationen da-
von. In die Behalter kdnnen beispieisweise Milch
oder Milchprodukte, wie Dickmilch, Buttermilch,
Sauermilch, Sahne, Rahm, Sauerrahm, Quark, Top-
fen, Yoghurt, Pudding und andere Nahrungs- und
Lebensmittel, sowie Speisezubereitungen abgefillt
sein.

in der Praxis besteht eines der Abfillverfahren
darin, dass die Behalter in eine Abfullstation gelie-
fert werden und die Behalter mit dem Inhalt befillt
werden. Nach dem Beflllen wird der Behdlter bede-
ckelt. Aus einem Deckelivorrat und dabei insbeson-
dere einem Stapel an Deckeln, die bereits auf die
endglltige Grésse vorgestanzt worden sind, wird —
in der Regel maschinell — ein Deckel gegriffen, mit
dem Behalterrand in Ubereinstimmung gebracht
und am Behalterrand angesiegelt oder angeklebt.

Um eine qualitativ hochwertige Bedeckelung zu
gewahrleisten und um Betriebsstdrungen zu vermei-
den, darf jeweils nur ein einzelner Deckel gegriffen
und auf den Behalter aufgelegt werden. Der aufge-
legte Deckel muss eine hohe Planlage aufweisen,
d.h. im Wesentlichen flach und in vollstandiger Be-
rihrung mit dem Behélterrand aufliegen. Wirden
zwei oder mehrere Deckel aufeinander liegend in
den Verschliessvorgang geraten, wurde z.B. die
Warmeeinwirkung des Siegelwerkzeuges nicht mehr
geniugend und damit die Siegelung unvolistandig
sein, oder Uberzahlig gegriffene Deckel kénnten den
Verschliessrhythmus einer Maschine stéren. Bei
Taktfrequenzen von Sekundenbruchteilen pro Ver-
schliessvorgang waren grosse Maschinentotzeiten
und Unproduktivitaten zu erwarten. Deshalb ist es
von grosser Bedeutung, dass die gestapelten De-
ckel sich mechanisch, wie gegebenentalls auch von
Hand, sicher und schnell von einem Stapel verein-
zeln lassen und nicht durch Kohasionskrafte anein-
ander haften.

in der Praxis wird dies dadurch erreicht, dass
man der Deckelfolie, die vor dem Ausstanzen der
Einzeldeckel beispielsweise als Endlosware oder
Rollenware oder in Formaten vorliegen kann, eine
Pragung verleiht. In der Regel angewendete Prage-
muster sind Nadelprdgungen, die sogenannte
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Wirmchenpragung oder die Punktchenpragung. Mit
dem Pragevorgang, der fallweise zugleich mit ei-
nem Abwickelvorgang von einer Vorratsrolie und
weiteren maschinellen Transportvorgdngen der De-
ckelfolie Uber Rollen und Gleitfiachen verbunden ist,
kann der fertige, ausgestanzte Deckel eine Biege-
oder Rolitendenz aufweisen, die sich aus dem Ver-
streckungsvorgang vor, nach und wéhrend des Préa-
gens und des der Deckelfolie innewohnenden «Er-
innerungsvermogens» an die ursprunglich gerolite
Lage ergibt. Diese Biege- und Rolltendenz steht der
maschinellen Bedeckelung und dem Verschliessvor-
gang, wie einem Klebe- oder Siegelvorgang, erheb-
lich entgegen. Der Einzeldeckel oder die Deckelfolie
oder die Verschlussmembrane muss demnach eine
hohe Planiage aufweisen.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein Ver-
fahren fur die Herstellung von aus einem Stapel
leicht vereinzelbaren Deckeln oder Verschlussmem-
branen vorzuschlagen, wobei die Deckel oder Ver-
schlussmembranen eine hohe Planlage und keine
oder nur eine geringfugige Biege-, Aufwélb- oder
Rolitendenz aufweisen.

Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht,
dass in einem ersten Prageschritt die Deckelfolie
durch ein Pragewalzenpaar gefihrt wird und eine
erste Pragung von der einen Seite her aufgebracht
wird und in einem zweiten Prageschritt die Deckel-
folie durch ein zweites Pragewalzenpaar gefihrt
wird und eine zweite Pragung von der anderen Sei-
te her aufgebracht wird und die Pragedricke des
ersten und des zweiten Pragewalzenpaares unab-
hangig voneinander einstellbar sind und die geprag-
ten und gestanzten Verschlussmembranen kontinu-
ierlich oder taktweise auf ihre Planlage geprift wer-
den und bei unzureichender Planlage der Druck
des ersten oder des zweiten Pragewalzenpaares
oder beider Pragewalzenpaare soweit verédndert
wird, dass sich die Planlage far die nachfolgend ge-
pragten Verschlussmembranen einstellt.

Fur vorliegendes Verfahren besonders geeignete
Deckelfolien kdnnen beispielsweise Kunststoffe, Me-
talle oder Papier oder Kombinationen davon enthal-
ten. Die Kunststoffe und Metalle werden vorzugs-
weise in Folienform oder in Form von Folienverbun-
den angewendet. Das Papier kann beispielsweise
kaschiert sein oder Teil eines Folienverbundes dar-
stellen. Die Deckelfolien kénnen bedruckt, mit ei-
nem Konterdruck versehen oder durchgefarbt sein
und kénnen fallweise Deck- und Schutzlacke auf-
weisen. Die Kunststoffe kénnen auch als Extrusi-
onsschichten Anwendung finden. Beispielhaft kon-
nen als Kunststoffe aufgezahit werden Polyolefine,
wie Polyethylene und Polypropylene; Polystyrole;
Polykarbonate; Polyamide; Polyester, wie Polyethy-
lenterephthalate und Polyvinyichloride. Die Kunst-
stoffe kdnnen als Monofolien oder als Folienverbun-
de, die Folienverbunde gegebenenfalls auch in
Kombination mit Metallfolien oder Papieren ange-
wendet werden. Folienverbunde konnen durch
Kaschieren oder Extrudieren hergestellt sein. Zwi-
schen den Schichten aus Kunststoffen und gegebe-
nenfalls Metallfolien, Papieren etc. kénnen Haftver-
mittler und Kaschierkleber wie Acrylatkleber oder
Ein- oder Zweikomponenten-Polyurethankleber ver-
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wendet werden. Um die Deckelfolien undurchlassig
far Dampfe und Gase zu machen, kénnen die De-
ckelfolien aus den genannten Kunststoffen wenigs-
tens eine Barriere- oder Sperrschicht aus kerami-
schem Material, beispielsweise aus Siliciumoxyden
oder Aluminiumoxyden, aufweisen. Das keramische
Material wird insbesondere durch Verdampfung im
Vakuum und Abscheidung auf dem Kunststoff auf
die Folie in Dicken von beispielsweise 5 bis 500 nm
(Nanometer) aufgetragen. Solche Verfahren sind
bekannt als Chemical Vapour Deposition (CVD),
Physical Vapour Deposition (PVD) oder Sputtern.
Es ist méglich, Metallfolien und dabei insbesondere
Aluminiumfolien anzuwenden, wobei typische Di-
cken solcher Metallfolien von 6 bis 100 um und vor-
teilhaft von 8 bis 50 um reichen. Die Aluminiumfoli-
en kénnen ein- oder beidseitig mit Kunststoffschich-
ten und/oder Lacken Uberdeckt sein. Die Metallfoli-
en weisen ebenfalls eine hervorragende Sperrwir-
kung auf. Beide oder wenigstens eine Seite und
dabei bevorzugt die Unterseite einer Deckelfolie,
kann eine kalt oder insbesondere heiss siegelfahige
Schicht, wie eine Siegelschicht, eine Siegelfolie
oder einen Siegellack aufweisen. Siegelschichten,
Siegelfolien und Siegellacke kénnen beispielsweise
aus Polyolefinen, wie Polyethylenen oder Polypro-
pylenen, bestehen oder diese Materialien enthalten.
Statt der Siegelschicht kann zum spateren Ver-
schiiessen eines Behélters ein Klebstoft vorgesehen
werden.

Typische Beispiele von Deckelfolien kénnen ex-
trudierte oder coextrudierte Polyesterfolien in einer
Dicke von 10 bis 300 pm enthalten, die beispiels-
weise auf einer Seite bedruckt und/oder hitzepress-
fest lackiert sind und die auf der anderen Seite bei-
spielsweise heisssiegellackiert oder mit einer Heiss-
siegelschicht versehen sind.

Die Deckelfolien konnen dabei Monofolien oder
Folienverbunde aus Polyestern enthalten oder da-
raus bestehen. Beispiele von Polyestern sind z.B.
Polyalkylenterephthalate oder Polyalkylenisophthala-
te und dabei insbesondere Polyethylenterephthalat,
Polypropylenterephthalat,  Polybutylenterephthalat,
Polymethylenterephthalat  Poly-1,4-cyclohexyldime-
thyloitherephalat oder Polyethylen-2,6-naphthalen-di-
carboxylat oder Mischungen davon.

Andere Beispiele von Deckelfolien sind beispiels-
weise 10 bis 300 pm dicke Polyolefin-Folien oder
orientierte  Polyolefin-Folien. Die Polyolefin-Folie
oder orientierte Polyolefin-Folie kann auch Teil ei-
nes Folienverbundes sein. Eine Seite der Folie oder
des Folienverbundes kann frontal oder konterbe-
druckt und/oder hitzepressfest lackiert sein. Die an-
dere Seite kann mit einer Heisssiegelschicht oder
einem Heisssiegellack versehen sein.

Solche Deckelfolien in Form von Monofolien oder
Folienverbunden kénnen bevorzugt aus Polypropy-
len bestehen oder dieses enthalten. Neben dem
Polypropylen kénnen auch weitere Polyolefine an-
gewendet werden, wie Polyethylen, lineares oder
nicht lineares Polyethylen hoher, mittlerer oder nied-
riger Dichte, isotaktisches oder ataktisches oder
kristailines, teilkristallines oder amorphes Polypropy-
len, Poly-1-butene usw.

Die Deckelfolien kénnen auch Monofolien oder
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Folienverbunde sein, enthaltend oder bestehend
aus Polyamiden, wie z.B. Polyamid 6, Polyamid 11,
Polyamid 12, Polyamid 6,6, Polyamid 6,10, Polya-
mid 6,12, Polyamid 6-3-T oder Gemischen davon.

Die Deckelfolien kénnen auch Monofolien oder
Folienverbunde, enthaltend oder bestehend aus Po-
lystyrolen oder Copolymeren aus Styrol und Butadi-
en, darstellen.

Je nach Anwendung kann die Deckelfolie bei-
spielsweise eine extrudierte oder coextrudierte 40
bis 300 um dicke Polystyrol-Folie oder eine orien-
tierte Polystyrol-Folie sein. Die Polystyrol-Folie oder
orientierte Polystyrol-Folie kann auch Teil eines Fo-
lienverbundes, beispielsweise mit einer Schicht ei-
nes Polyethylenterephthalates oder eines Polybuty-
lenterephthalates sein. Die Folie oder der Folienver-
bund kann auf einer Seite frontal oder konterbe-
druckt und/oder hitzepressfest lackiert und auf der
anderen Seite mit einer Heisssiegeischicht oder ei-
nem Heisssiegellack versehen sein.

Somit stellen die Deckelfolien Monofolien oder
Folienverbunde als Endlosmaterial oder als Format
dar, mit einer Dicke von beispielsweise 10 bis 300
pm und vorteilhaft 15 bis 50 um. Der Schichtaufbau
kann beispielsweise eine erste Schicht, welche die
Oberseite darstelit, aufweisen. Diese erste Schicht
kann beispielsweise ein Druck oder ein Lack oder
ein Druck und ein Lack in einer Dicke von bei-
spielsweise 0,01 bis 5 um darstellen. Der
Schichtaufbau kann eine mittlere Schicht aus einer
Monofolie oder einen Folienverbund aus einem der
genannten Kunststoffe enthalten. Die mittlere
Schicht kann eine Dicke von ca. 10 bis knapp 300
um aufweisen. Der Schichtaufbau kann eine dritte
Schicht, welche die Unterschicht darstellt und in der
Rege! eine siegelfahige Schicht in einer Dicke von
z.B. 1 bis 50 pm ist, umfassen. Vorliegende Effin-
dung umfasst auch die Verwendung des beschrie-
benen Verfahrens zur Herstellung solcher Deckelfo-
lien.

Die Deckelfolie weist zwei Seiten auf, namlich
eine Oberseite und eine Unterseite. In der Regel
bildet die Oberseite bei der spateren Anwendung
der Verschlussmembranen, welche aus den Deckel-
folien hergestellt werden, die nach aussen gerichte-
te Seite der Verschlussmembran an einem Behalter
und die Unterseite bildet die gegen den Behalterin-
nenraum gerichtete Seite.

Die Deckelfolie wird zweckmassig als Endlosma-
terial oder in Formaten zur Verfigung gestellt. Das
Endiosmaterial wird insbesondere als Rollenware,
d.h. als Rolie, Wickel oder Haspel in beliebiger
Breite zur Verfigung gestellt, wobei sich die Breite
der Rollen, Wickel oder Haspel nach den verfligba-
ren Verarbeitungsmaschinen richtet. Die Formate
konnen beispielsweise Blatter, Bogen, Streifen oder
Abschnitte sein und deren Grosse richtet sich bei-
spielsweise auch nach den verfigbaren Verarbei-
tungsmaschinen.

Erfindungsgemass wird die Deckelfolie durch ein
erstes und ein zweites Pragewalzenpaar gefuhnt.
Die Pragewalzenpaare konnen gleich aufgebaut
sein und aus einer Pragewalze bestehen, welche
das positive Pragemuster aufweist und einer Ge-
genwaize, welche das negative Pragemuster auf-
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weist oder die Gegenwalze kann glatt und aus elas-
tischem Material sein, wobei das positive Prage-
muster der Pragewalze wahrend des Prégevorgan-
ges das elastische Material der Gegenwalze
verformt. Die Pragewalzen kdnnen vorzugsweise
aus Metall und dabei insbesondere aus Stahl sein.
Das Pragemuster kann auf an sich bekannte Weise
auf die Pragewalzen aufgebracht werden, wie z.B.
durch Pragen, Schleifen, Funkenerosion, Atzen,
Giessen usw. Die Gegenwalze kann frei mit der
Pragewalze mitlaufen oder kann durch einen
Zwangsantrieb angetrieben werden. Die Pragewal-
zenpaare kénnen ein Pragemuster aufweisen, wie
ein Wirmchenpragemuster, ein Pinktchenpréage-
muster und bevorzugt ein Nadelpragemuster. Das
erste und das zweite Pragewalzenpaar weisen eine
Verstellvorrichtung auf, durch welche die Distanz
der Pragewalzen zueinander und insbesondere der
Druck der Pragewalzen gegeneinander stufenlos
eingestellt werden kann. Die Druckerzeugung kann
durch mechanische, pneumatische oder hydrauli-
sche Mittel erfolgen, wobei eine pneumatische Dru-
ckerzeugung bevorzugt wird. Die Steuerung der
Druckbeaufschlagung kann von Hand, mechanisch
oder elektronisch erfolgen. Die elektronische Steue-
rung kann mit Signalgebern, welche die Planlage
resp. Rolltendenz oder Aufwdlbung der jeweils ge-
rade gefertigten Verschlussmembranen erfasst, ver-
bunden sein.

Beispielsweise kann die Deckelfolie zwischen ein
erstes Walzenpaar gefuhrt werden, wobei das Wal-
zenpaar eine an die Oberseite der Deckelfolie anlie-
gende Gegendruckwalze und eine an die Unterseite
der Deckelfolie anliegende Pragewalze mit dem po-
sitiven Pragemuster aufweist. Das zweite Walzen-
paar ist in Verarbeitungsrichtung der Deckelfolie
nach dem ersten Pragewalzenpaar angeordnet, wo-
bei das zweite Pragewalzenpaar eine Gegendruck-
walze, welche der Unterseite der Deckelfolie anliegt
und eine Pragewalze mit positivem Pragemuster
aufweist, welche der Oberseite der Deckelfolie an-
liegt. Beispielsweise wird bei Verfahrensbeginn das
erste Priagewalzenpaar mit einem, beispielsweise
durch Vorversuche oder auf Erfahrungswerten beru-
henden Druck angefahren und das zweite Prége-
walzenpaar wird mit sehr geringern Druck mitlaufen
gelassen. Der Deckelfolie wird dabei zuerst von un-
ten, dann von oben ein positives Pragemuster auf-
gedrickt. Unmittelbar anschliessend werden aus
der kontinuierlich zulaufenden Deckelfolie die Ver-
schlussmembranen ausgestanzt. An diesen Ver-
schiussmembranen wird dann laufend oder taktwei-
se die Planlage festgestellt und ist die Planlage un-
genigend, wird durch Steuerung des Druckes des
ersten und/oder des zweiten Walzenpaares fiir die
nachfolgenden Verschiussmembranen die Planlage
hergestelit. Die Planlage kann laufend, d.h. an jeder
Verschlussmembrane z.B. gleich nach dem Aus-
stanzen festgestellt werden oder die Planlage kann
taktweise, jeweils durch Prifung eines Musters
nach einer vorbestimmten oder willkiirlich gewéhiten
Zahl von ausgestanzten Verschlussmembranen,
nachgeprilft werden. Zeigen die Verschlussmembra-
nen eine Autwélbung der Oberseite, kann beim be-
schriebenen Verfahrensverlauf der Druck des ersten
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Walzenpaares reduziert und/oder der Druck des
zweiten Walzenpaares erhoht werden. Stelit sich
dann die Planlage ein, werden diese Druckverhalt-
nisse der Walzenpaare beibehalten, bis sich eine
neuerliche Abweichung von der Planlage ergibt.
Zeigen die Verschlussmembranen beispielsweise
eine Aufwdlbung der Unterseite, d.h. die Oberseite
ist konkav und die Unterseite konvex geformt, wird
der Druck des ersten Walzenpaares erhéht und der
Druck des zweiten Walzenpaares erniedrigt bis wie-
der eine Planiage der erzeugten Verschiussmemb-
ranen hergestellt ist. Bevorzugt wird der Druck des
ersten Walzenpaares maoglichst unverandert belas-
sen und die Auf- oder Abwolbung der Verschluss-
membranen nur (Uber das zweite Walzenpaar ge-
steuert, um die Zahl der Parameter moglichst klein
zu halten. Wird allein mit der Drucksteuerung des
zweiten Walzenpaares eine Planlage der Ver-
schiussmembranen nicht mehr erreicht, kann selbst-
verstandlich der Druck des ersten Walzenpaares
mit in die Verfahrensfihrung einbezogen werden.
Die Planlage der Verschlussmembranen kann visu-
ell oder durch mechanisches oder optisches oder
elektronisches Abtasten erfolgen und entsprechend
kann die Steuerung des Druckes der Walzenpaare
von Hand, elektronisch oder elektronisch und unter
Zuhilfenahme von Computersteuerungen erfolgen.

Bei den bevorzugten Verfahren nach vorliegender
Erfindung werden Pragewalzenpaare, welche eine
Nadelpragung erzeugen, eingesetzt. Moglich sind
aber auch Wurmchen- oder Plinktchenpragungen.
Das erste und das zweite Pragewalzenpaar kann
auch unterschiedliche Pragungen erzeugen. Zweck-
massig kann der Deckelfolie auch durch das erste
Walzenpaar eine positive Pragung von der Obersei-
te der Deckelfolie her und das zweite Pragewalzen-
paar eine positive Pragung von der Unterseite der
Deckelfolie her verliehen werden.

Bevorzugt erzeugt das zweite Pragewalzenpaar
einen hdheren Flachendruck auf das Endlosmaterial
als das erste Pragewalzenpaar.

Vorteilhaft ist die erste und die zweite Pragung
eine Nadelpragung zur Erzeugung eines Nadelpra-
gemusters mit einer Nadeldichte von 1 bis 100 Ein-
pragungen pro cm2 und einer Einpragetiefe von 5
bis 200 um. Die erste Pragung kann von der zwei-
ten Pragung sich unterscheidende Nadeldichten
oder unterschiedliche Pragemuster (z.B. Kombinati-
on von Nadel- und Wirmchen- oder Plnktchenpra-
gung) aufweisen.

Vorliegende Erfindung betrifft auch eine Vorrich-
tung zum Herstellen von stapelbaren Verschluss-
membranen mit hoher Planlage aus Deckelfolien,
wobei die Deckelfolien zwei Seiten, eine Oberseite
und eine Unterseite aufweisen, und die Deckelfolien
als Endlosmaterial oder als Formate mit einer Pra-
gung versehen werden und die Verschlussmembra-
nen aus der Deckelfolie ausgestanzt und gestapelt
wird, wobei die Vorrichtung einen Zutihrteil fur die
Deckelfolie zu den Mitteln zum Préagen, Mittel zum
Pragen der Deckelfolie und Mittel zum Ausstanzen
und Stapeln der Verschlussmembranen aufweist.
Erfindungsgemass sind die Mittel zum Pragen der
Deckelfolie zwei Walzenpaare, wobei jedes Prage-
walzenpaar eine Verstellvorrichtung zum individuel-
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len Steuern des Anpressdruckes der Walzenpaare
aufweist. Der Zufuhrteil kann fir Endlosmaterial
eine Abhaspel- oder Abwickelvorrichtung flr Rollen-
ware sein oder kann fur Formate eine Greifvorrich-
tung sein.

Zur Erzeugung des Pragedruckes werden me-
chanische, hydraulische oder pneumatische Mittel
angewendet. Die Pragewalzen kdénnen daher durch
Gewindestangen, durch Gestange oder durch Fe-
dern, durch hydraulisch oder pneumatisch beauf-
schlagte Druckzylinder usw. gegeneinander ge-
presst werden. Der Pragedruck der Pragewalzen-
paare wird vorteilhaft zwischen 0 und 25 bar
reguliert, wobei eine pneumatische Regulierung be-
vorzugt wird.

Die Pragewalzen konnen eine Breite von bei-
spielsweise unter 100 bis uber 1000 mm aufweisen,
wobei in der Praxis vor allem mit Pragewalzenbrei-
ten von etwa 200 bis 400 mm gearbeitet wird. Der
Durchmesser der Pragewalzen kann beispielsweise
von 30 bis 300 mm betragen. Anstelle der Prage-
walzen ist es sinngeméass auch moglich, besonders
fir Formate, Prageplattenpaare einzusetzen.

Die nach dem Verfahren vorliegender Erfindung
hergestelliten Verschlussmembranen weisen eine
hohe Planlage auf und kénnen leicht gestapelt, ge-
lagert und dann vereinzelt werden, d.h. die Einzel-
deckel resp. Verschlussmembranen koénnen dem
Stapel entnommen und beispielsweise maschinell
verarbeitet werden. Die maschinelle Verarbeitung
kann das maschinelle Verschliessen von Behaltern
wie Bechern, Schalen, Menuschalen, Portionen-
schalen, Gobelets, Portionenpackungen usw. sein,
wobei die Behalter mit Nahrungs, Lebens- oder Ge-
nussmittein befullt sein kdnnen. Zu diesen Produk-
ten gehdren beispielsweise Milch oder Milchproduk-
te wie Dickmilch, Buttermilch, Sauermilch, Sahne,
Rahm, Sauerrahm, Quark, Topfen, Yoghurt, Butter,
Pudding und andere Speisezubereitungen. Das Ver-
schliessen kann einen Siegel-, Heisssiegel- oder
Klebevorgang darstellen.

Das Pragemuster an den Verschiussmembranen
erzeugt einen Luftspalt zwischen den einzelnen
Verschlussmembranen. Dieser Luftspalt verhindert
eine Bindung durch Kohasion zwischen den einzel-
nen Verbundmembranen und ermoglicht somit eine
leichte Vereinzelung der gestapelten Verschluss-
membranen.

Patentanspriiche

1. Vertahren zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage aus De-
ckelfolien, wobei die Deckelfolien zwei Seiten, eine
Oberseite und eine Unterseite, aufweisen und die
Deckelfolien als Endlosmaterial oder als Format mit
einer Pragung versehen werden und die Ver-
schlussmembranen aus dem Endlosmaterial oder
dem Format ausgestanzt und gestapelt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem ersten Prage-
schritt die Deckelfolie durch ein Pragewalzenpaar
geflhrt wird und eine erste Pragung von der einen
Seite her aufgebracht wird und in einem zweiten
Prageschritt die Deckelfolie durch ein zweites Pra-
gewalzenpaar gefihrt wird und eine zweite Pragung
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von der anderen Seite her aufgebracht wird und die
Pragedricke des ersten und des zweiten Pragewal-
zenpaares unabhangig voneinander einstellbar sind
und die gepragten und gestanzten Verschiussmem-
branen kontinuierlich oder taktweise auf ihre Planla-
ge geprift werden und bei unzureichender Planlage
der Druck des ersten oder des zweiten Pragewal-
zenpaares oder beider Pragewalzenpaare soweit
verandert wird, dass sich die Planlage fur die nach-
folgenden Verschlussmembranen einstelit.

2. Verfahren zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Pragewalzenpaar eine Wirmchen-, Plnktchen- oder
bevorzugt Nadelpradgung erzeugt und das zweite
Pragewalzenpaar eine Wiurmchen-, Plnktchen- oder
bevorzugt Nadelpragung erzeugt und besonders be-
vorzugt beide Walzenpaare eine Nadelpragung er-
zeugen.

3. Verfahren zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der De-
ckelfolie durch das erste Pragewalzenpaar eine po-
sitive Pragung, von der Unterseite der Deckelfolie
her, verliehen wird.

4. Verfahren zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Pragewalzenpaar einen hoheren Flachendruck auf
die Deckelfolie erzeugt als das erste Pragewalzen-
paar.

5. Verfahren zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und die zweite Pragung eine Nadelpragung ist mit
einer Nadeldichte von 1 bis 100 Einpragungen pro
cm?2 und einer Einpragetiefe von 5 bis 200 pm.

6. Anordnung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 5 zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage aus De-
ckelfolien, dadurch gekennzeichnet, dass die De-
ckelfolie eine Dicke von 10 bis 300 pum und einen
Schichtaufbau aus einer ersten Schicht, welche die
Oberseite darstellt, und die ein Druck oder ein Lack
oder ein Druck und ein Lack in einer Dicke von
0,01 bis 5 um ist, einer mittleren Schicht in Form
einer Folie oder eines Folienverbundes in einer Di-
cke von 10 bis knapp 300 um, enthaltend Kunst-
stoffe der Reihe der Polyolefine, Polystyrole, Poly-
amide und Polyester, und einer dritten Schicht, wel-
che die Unterseite darstellt, und die eine
siegelfahige Schicht in einer Dicke von 1 bis 50 um
ist, aufweist.

7. Vorrichtung zum Herstellen von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage aus De-
ckelfolien, wobei die Deckelfolien zwei Seiten, eine
Oberseite und eine Unterseite, autweisen und die
Deckelfolien als Endlosmaterial oder als Formate
mit einer Prdgung versehen werden und die Ver-
schlussmembranen aus dem Endlosmaterial oder
den Formaten ausgestanzt und gestapelt werden,
wobei die Vorrichtung Mittel zum Pragen der De-
ckelfolie aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel zum Pragen der Deckelfolie zwei Prage-
walzenpaare sind, wobei jedes Pragewalzenpaar
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eine Verstellvorrichtung zum individuellen Einstellen
des Anpressdruckes aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzen jedes Pragewalzen-
paares ein Nadelmuster mit einer Nadeldichte von 1 5
bis 100 Pragestempeln pro cm?2 und einer Prage-
stempelhéhe von 5 bis 200 pm aufweisen.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzen jedes Pragewalzen-
paares durch pneumatische Mittel verbunden und 10
gegeneinander bewegbar sind und vorzugsweise
das erste Pragewalzenpaar auf einen Pragedruck
von O bis 25 bar und das zweite Pragewalzenpaar
auf einen Pragedruck von O bis 25 bar einstelibar
sind. 15
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