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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Verpackung
mit einer Verpackungsmulde, in die ein Verpackungsgut
einflllbar und die mit einem Deckel verschlossen ist, wo-
bei mindestens eine formschliissige Verbindung die Ver-
packungsmulde mit dem Deckel verbindet und die Ver-
bindung aus einem ersten und einem zweiten Verbin-
dungsmittel besteht.

[0002] Verpackungen bestehen inder Regel aus einer
Verpackungsmulde, in die das Verpackungsgut, bei-
spielsweise Lebensmittel, einfiillbar ist. Diese Verpak-
kungsmulde wird dann miteinemin der Regel vorgeform-
ten Deckel verschlossen. Um die Abzugskraft des Dek-
kels von der Verpackungsmulde nach dem erstmaligen
Offen zu erhdhen, ist es fiir die WiederverschlieRbarkeit
von Vorteil, wenn zwischen dem Deckel und der Verpak-
kungsmulde mindestens eine formschlissige Verbin-
dung vorhanden ist. Diese formschlissige Verbindung
besteht aus zwei Verbindungselementen, beispielswei-
se einer Nut und einer Feder, wobei die Feder in die Nut
eingefiihrt wird.

[0003] Derzeitwerden die Verbindungselemente beim
Tiefziehen in den Deckel bzw. in die Verpackungsmulde
eingeformt. Da der Deckel bzw. die Verpackungsmulde
jedoch nach dem Tiefziehen wieder aus dem jeweiligen
Tiefziehwerkzeug entformbar und ein Verbindungsele-
ment in das andere einflihrbar sein muss, ist man bei
diesem Verfahren bezlglich der Form der Verbindungs-
elemente sehr stark eingeschrankt.

[0004] Verpackungen, bei denen die formschlissige
Verbindung zwischen dem Deckel und der Verpackungs-
mulde nach dem VerschlieRen der Verpackungs mulde
mit dem Deckel eingeformt wird, sind aus der US 1.709,
196, der DE 1461797, der EP 0791538A1 und der EP
1493683 bekannt.

[0005] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-
stellung solcher Verpackungen zur Verfigung zu stellen.
[0006] Die Verpackung besteht aus einer Verpak-
kungsmulde, in die das Verpackungsgut einflllbar ist,
und einem Deckel. Vorzugsweise sind sowohl die Ver-
packungsmulde als auch der Deckel aus einem Kunst-
stoffmaterial gefertigt und jeweils tiefgezogen. Das
Kunststoffmaterial kann vergleichsweise steif und/oder
geschaumt sein. Zwischen dem Deckel und der Verpak-
kungsmulde ist mindestens eine, vorzugsweise jedoch
mehrere, formschllssige Verbindungen angeordnet, wo-
bei der Formschluss so wirkt, dass die Kraft, die benétigt
wird, um den Deckel von der Verpackungsmulde zu 16-
sen, erhéht wird. Die formschlissigen Verbindungen
kénnen beliebig tUber den Umfang der Verpackung ver-
teilt sein. Des weiteren kdnnen die formschlissigen Ver-
bindungen mit einem Gelenk kombiniert werden, wobei
mindestens eine formschlissige Verbindung dann ge-
gentber dem Scharnier(Gelenk) angeordnet ist. Des
weiteren kénnen die formschlissigen Verbindungen
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auch als Schnappverbindungen fir den Wiederver-
schluss der Verpackungen verwendet werden. Die form-
schlissige Verbindung besteht aus einem ersten und ei-
nem zweiten Verbindungsmittel, die ineinander greifen
und somit die formschlissige Verbindung bewirken. Als
Verbindungselemente kommen alle dem Fachmann ge-
laufigen Verbindungselemente in Frage, mit denen es
mdglich ist, einen Formschluss zwischen der Verpak-
kungsmulde und dem Deckel zu erzielen. Vorzugsweise
handelt es sich bei dem Verbindungselement jedoch um
eine Nut-Feder-Verbindung oder um zwei Kugelteilscha-
len, die ineinander greifen. Vorzugsweise erstreckt sich
die Verbindung parallel zur Transportrichtung der Foli-
enbahn, aus der die Verpackungsmulde hergestellt wird.
Diese Ausfuihrungsform der vorliegenden Erfindung ver-
einfacht die Werkzeuge bzw. deren Anordnung in einer
Verpackungsmaschine, die benétigt werden, um die Ver-
bindungselemente der formschlissigen Verbindung in
die Verpackungsmulde bzw. den Deckel einzuformen.
[0007] Die Verpackung weist mindestens eine, vor-
zugsweise jedoch zwei oder mehrere, formschliissige
Verbindungen auf.

[0008] Vorzugsweise sind der Deckel und die Verpak-
kungsmulde im Bereich einer Siegelebene aneinander
gesiegelt. Vorzugsweise ist diese Siegelung peelbar, so
dass die Verpackung mittels der formschlissigen Ver-
bindung wieder verschliel3bar ist.

[0009] Die Verbindungen sind, vorzugsweise durch
Thermoformen in die Verpackungsmulde eingebracht.
Vorzugsweise erfolgt das Einbringen der Verbindung von
Innen nach Auf3en; d.h. im Bereich der Verbindung ver-
groéRert sich der Umfang der Verpackung. Diese Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil,
dass die Flache, durch die das Verpackungsgut entnom-
men werden kann durch die Einformungen nicht reduziert
wird oder dass zusatzliche Ausbuchtungen hergestellt
werden missen, in die die Verbindungen dann einge-
formt werden, wie es beispielsweise in der EP 0 367 603
A2 offenbart ist.

[0010] Vorzugsweise befindet sich die Einformung in
den Seitenwanden der Verpackungsmulde.

[0011] Vorzugsweise ist der Deckel an die Verpak-
kungsmulde gesiegelt. Diese Siegelungistvorzugsweise
peelbar, so dass die Verbindung nach erstmaligem Offen
der Verpackung als Wiederverschluss dient. Vorzugs-
weise ist der Deckel entlang einer im wesentlichen hori-
zontalen Siegelebene an die Verpackungsmulde gesie-
gelt.

[0012] Beiden Verpackungen kannesum beliebig ge-
formte Verpackungen handeln. Vorzugsweise welsen
die Verpackungen jedoch im wesentlichen eine vierek-
kige oder runde Grundflache auf.

[0013] Geldst wird die Aufgabe mit einem Verfahren
nach Patentanspruch 1.

[0014] Mit dem erfindungsgemafien Verfahren ist es
moglich, Verpackungen herzustellen, die beliebig ge-
formte formschlissige Verbindungen zwischen der Ver-
packung und dem Deckel aufweist. Das erfindungsge-
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male Verfahren ist einfach und kostengilinstig durchzu-
fuhren.

[0015] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens wird der Deckel an die
Verpackungsmulde gesiegelt, bevor die formschliissige
Verbindung hergestellt worden ist. Vorzugsweise ist die
Siegelung peelbar.

[0016] Vorzugsweise erfolgt die Herstellung der Ver-
packung taktweise; d.h.immer ein Formatbestehend aus
mehreren Verpackungen werden taktweise entlang einer
Verpackungsmaschine transportiert. Das Einformen der
Verbindungen erfolgt dann wahrend eines Stillstandes
der herzustellenden Verpackungen. Dafiir wird vorzugs-
weise ein Werkzeug vertikal verschoben, das minde-
stens ein, vorzugsweise mehrere Pragemittel aufweist.
Mit diesen Pragemitteln werden die Verbindungen her-
gestellt.

[0017] Zur eigentlichen Herstellung der Verbindungen
werden die Pragemittel daflir vorzugsweise quer zur
Transportrichtung der Verpackungen entlang der Ver-
packungsmaschine verschoben und formen dadurch die
Verbindung in die Verpackungsmulde bzw. den Deckel
ein. Nach der Herstellung werden die Pragemittel wieder
eingezogen und vertikal nach oben bewegt, so dass die
Verpackungen um einen Takt weitertransportiert werden
kénnen.

[0018] Erfindungsgeman wirken die Pragemittel mit ei-
nem Gegenlager zusammen, beispielsweise um zu ver-
meiden, dass sich die Verpackung beim Einformen der
Verbindung verzieht.

[0019] Die Gegenlager sind vertikal verschiebbar an-
geordnet. Sobald sich die Verpackungen unterhalb der
Pragemittel befinden, werden die Gegenlager hochge-
fahren, so dass die an den Verpackungsmulden anlie-
gen. Bevor die Verpackungen weitertransportiert wer-
den, werden die Gegenlager wieder abgesenkt.

[0020] Erfindungsgemal werden die Gegenlager vor
dem Absenken verdreht. Weiterhin wird die Aufgabe
durch eine Verpackungsmaschine nach Anspruch 4 ge-
I6st.

[0021] Vorzugsweise ist das Pragemittel quer zur
Transportrichtung der Folienbahn verschiebbar gelagert,
so dass es reversibel in Eingriff mit der Verpackungsmul-
de bzw. dem Deckel bringbar ist. Weiterhin ist es vertikal
verschiebbar angeordnet, damit es nach dem Einformen
der Verbindung aus dem Bereich der Verpackung ent-
fernt werden kann.

[0022] Vorzugsweise arbeitet die erfindungsgemalie
Verpackungsmaschine taktweise. Die Verpackungen ei-
nes Formates werden dabei immer um eine gewisse
Wegstrecke taktweise weitertransportiert. Die Bearbei-
tung der Verpackung wie auch das Einformen der Ver-
bindung erfolgt wahrend des Stillstands der Verpackun-
gen.

[0023] Weiterhin weist die erfindungsgemafie Verpak-
kungsmaschine Gegenlager auf, mit denen die Prage-
mittel zusammenwirken. Durch diese Ausflihrung der
vorliegenden Erfindung kénnen die Verbindungselemen-
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te der formschlussigen Verbindung schneller und exakter
in die Verpackungsmulde bzw. in den Deckel eingeformt
werden. Des weiter wird ein Verziehen der Verpackung
wahrend der Herstellung der Verbindung vermieden.
[0024] Diese Gegenlager sind vertikal verschiebbar
angeordnet. Erfindungsgemaf werden die Gegenlager
vor dem Absenken um eine vertikale Achse gedreht, bis
eine in dem Gegenlager vorhandene Ausnehmung dek-
kungsgleich mit der eingeformten Verbindung ist. So-
dann ist ein problemloses Absenken der Gegenlager
moglich.

[0025] Vorzugsweise weist die erfindungsgemalie
Verpackungsmaschine eine Siegelstation auf, in der der
Deckel an die Verpackungsmulde gesiegelt wird. Vor-
zugsweise sind die Pragemittel der Siegelstation bezo-
gen auf die Laufrichtung der Folie, aus der die Verpak-
kungsmulde bzw. der Deckel hergestellt wird, nachge-
ordnet.

[0026] Im folgenden wird die Erfindung anhand der Fi-
guren 1 bis 7 erlautert. Diese Erlauterungen sind lediglich
beispielhaft und schranken den allgemeinen Erfindungs-
gedanken nicht ein. Die Erlduterungen gelten fiir alle Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien.

Figur1  zeigt eine Verpackung,

Figur2  zeigt zwei mogliche Ausfiihrungsformen ei-
ner formschlissigen Verbindung, gemaf
dem Stand der Technik

Figur 3  zeigt eine Verpackungsmaschine mit Prage-
mitteln gemal dem Stand der Technik

Figur 4  zeigtweitere Details des Pragemittels geman
Figur 3.

Figur 5  zeigt ein erfindungsgemafes Format an run-
den Gegenlagem zur Herstellung einer Ver-
packung.

Figur 6  zeigt einen Schnitt und ein Detail der Gegen-
lager gemaf Figur 5.

Figur 7  zeigt den Antrieb der Gegenlager.

[0027] In Figur 1 ist eine Verpackung dargestellt, die

aus einer Vorpackungsmulde 2 und einem Deckel 3 be-
steht. Indie Verpackungsmulde 2 kann ein Verpackungs-
gut, beispielsweise Lebensmittel, eingelegt werden. Die
Vorpackungsmulde 2 wird sodann mit dem Deckel 3 ver-
schlossen. Nachdem die Verpackungsmulde mit dem
Deckel verschlossen worden ist, wird die formschlissige
Verbindung 4 in den Deckel und/oder in die Verpak-
kungsmulde eingeformt. Im vorliegenden Fall wird die
formschlissige Verbindung sowohl in den Deckel 3 als
auch in die Verpackungsmulde 2 eingeformt. Die Ver-
packung wird auf einer Verpackungsmaschine herge-
stellt, wobei die Verpackungsmulde und der Deckel ent-
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weder als fertig geformte Teile in die Verpackungsma-
schine eingelegt oder beispielsweise durch Tiefziehen in
eine plane Folienbahn eingeformt werden. In jedem Fall
werden die Verpackungen entlang der durch den Pfeil
dargestellten Laufrichtung Innerhalb der Verpackungs-
maschine, vorzugsweise taktweise, transportiert. Der
Fachmann erkennt, dass in dem vorliegenden Fall die
formschlissige Verbindung 4 parallel zu der Laufrichtung
der Verpackungsmaschine angeordnet ist, was die Ge-
staltung der Verpackungsmaschine erheblich verein-
facht, was anhand der Figuren 3 und 4 naher erlautert
wird. Der Deckel und die Verpackungsmulde werden im
Bereich der Siegelebene peelbar aneinander gesiegelt,
bevor die formschlissige Verbindung in die Verpackung
eingeformt worden ist.

[0028] In Figur 2 sind zwei mégliche Gestaltungsfor-
men der formschlissigen Verbindung dargestellt. In der
linken Darstellung ist eine spitz zulaufende Nut gezeich-
net, die sich In und aus der Papierebene erstreckt. Da-
durch, dass die formschllssige Verbindung erst in den
Deckel bzw. die Verpackungsmulde eingeformt wird,
nachdem der Deckel auf die Verpackungsmulde aufge-
setztwordenist, lassen sich Formen der formschllssigen
Verbindung realisieren, die gemaf dem Stand der Tech-
nik nicht moglich waren. Beispielsweise war es nicht
madglich, eine in der linken Darstellung gezeichnete der-
art spitze Nut bzw. Feder herzustellen, ohne dass diese
entweder nicht mehr entformbar gewesen wére oder
beim Zusammenfiigen des Deckels und der Verpak-
kungsmulde nicht beschadigt worden ware.

[0029] Im rechten Teil der Abbildung 2 ist eine halbku-
gelférmige Ausgestaltung der formschliissigen Verbin-
dung dargestellt. Der Fachmann versteht, dass vorteil-
hafter Welse tUber den Umfang der Verpackungsmulde
verteilt mehrere derartige kugolférmige Formschlussver-
bindungen angeordnet sind. Im Gibrigen wird auf die Aus-
fihrung zu der linken Ausflihrungsform geman Figur 2
verwiesen.

[0030] In Figur 3 ist das Pragemittel einer Verpak-
kungsmaschine dargestellt. Die mit einem Deckel ver-
schlossene Verpackungsmulde (nicht dargestellt) wird in
die Papierebene hinein transportiert und in den Ausspa-
rungen 12 des Werkzeuges 8 kurzzeitig angehalten. So-
bald sich die Verpackung innerhalb der Aussparung 12
in einer stationdren Lage befinden, werden die Prage-
mittel 5, 6, die sich an Verschiebemitteln 9, 10 befinden,
abgesenkt und nach rechts bzw. nach links verschoben,
so dass sie mit der Verpackung in Eingriff geraten und
die jeweiligen Verbindungselemente im wesentlichen
gleichzeitig in den Deckel bzw. in die Verpackungsmulde
einformen. Wahrend des Einformens wirken die Prage-
mittel 5, 6 mit Gegenlagem 7, die an dem Werkzeug 8
angeordnet sind, zusammen. Sobald die Verbindungs-
elemente der formschlussigen Verbindung hergestellt
worden sind, werden die Werkzeuge wieder zuriickbe-
wegt und die so fertig gestellten Verpackungen werden
um einen Takt weiter transportiert. Die Bewegung der
Verstellelemente 9, 10 ist durch die beiden Doppelpfeile
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dargestellt. Die Pragemittel 5, 6 kénnen beheizbar aus-
gefuhrt werden.

[0031] Figur4entsprichtim wesentlichen Figur 3, wo-
bei in dem vorliegenden Fall noch die Schlauche 11 dar-
gestellt sind, mit denen die Verschiebung der Verstell-
mittel 9, 10 quer zur Transportrichtung der Folienbahn
bewirkt wird.

[0032] Figur 5 zeigt ein zweireihiges Format mit je-
weils vier Gegenlagem 7 zur Herstellung der erfindungs-
gemafen Verbindungselemente an Verpackungen, die
in einem ontsprechenden Format angeordnet sind. Diese
Gegenlager 7 weisen jeweils eine Nut 13 auf, die mitdem
Pragemittel (nicht dargestellt) zusammenwirkt, um das
Orfindungsgemafe Verbindungselement in die Seiten-
wand der Verpackungsmulde und In den Deckel einzu-
pragen. Des weiteren weist das erfindungsgemafie Ge-
genlager vier Ausnehmungen 14 auf, an denen die Nut
unterbrochen ist und die bis zu dem oberen Rand des
Gegenlagers 7 reichen. Zwei geheizte Pragemittel (nicht
dargestellt) werden quer zu der mit dem Pfeil dargestell-
ten Transportrichtung nach auRen gedriickt und pragen
dadurch die formschliissige Verbindung in dem Deckel
bzw. die Seitenwand der Verpackungsmulde. Sodann
werden die Pragemittel wiederzunickgezogen und zeit-
gleich oder kurz danach die Gegenmittel mittels eines
Antriebs im oder gegen den Uhrzeigersinn um 45° ge-
dreht, bis die Ausnehmungen 14 deckungsgleich mitden
formschlissigen Verbindungen in den Verpackungen
sind. Danach kénnen die Gegenlager 7 abgesenkt wer-
den, ohne die formschlissige Verbindung zu beschadi-
gen und die mit der formschlissigen Verbindung verse-
henen Verpackungsmulden kénnen um einen Takt wei-
tertransportiert werden. Zwischen zwei Takten werden
die Gegenlager wieder um 45° in ihre urspriingliche Lage
zurlckgedreht und kénnen, sobald der Weitertransport
der Verpackungsmulden beendet ist, mit einem weiteren
Format von Verpackungen in Eingriff gebracht werden,
um formschlissige Verbindungen in die Verpackung ein-
zufugen.

[0033] In Figur 6 ist ein Schnitt durch eine Reihe von
Gegenlagem 7 sowie eine VergréRerung B dargestellt.
Deutlich ist zu erkennen, dass die Gegenlager 7 um eine
vertikale Achse 15 drehbar sind. Die Verdrehung erfolgt
im vorliegenden Fall jeweils um 45° im und gegen den
Uhrzeigersinn mittels eines Zahnriemens 17, der jeweils
mit einem Zahnrad 16 in Eingriff steht. Der Fachmann
versteht, dass auch jeder andere Antrieb in Frage kommt.
Der Fachmann versteht, daf3 die Einformung der Verbin-
dungen nicht quer zur Transportrichtung erfolgen muf},
sondern auch an jeder anderen Stelle angeordnet sein
kann.

[0034] Der Antrieb des Zahnriemens 17 ist in Figur 7
dargestellt. Dieser erfolgt in dem vorliegenden Fall durch
einen Pneumatikzylinder 18, der einen Hebel 19 im und
gegen den Uhrzeigersinn abwechselnd antreibt. Dieser
Antrieb wird durch den Zahnriemen 17 auf alle zehn
Zahnrader 16 Ubertragen und treibt diese synchron an.
Der Fachmann versteht, dass auch jeder andere Antrieb
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in Frage kommt.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Verpackung

2 Verpackungsmulde

3 Deckel

4 formschlissige Verbindung

4’, 4"  Verbindungselemente der formschllssigen

Verbindung, Nut, Feder

5,6 Pragemittel

7 Gegenlager

8 Werkzeug

9,10  Verschiebemittel

11 Schlauch

12 Kammer innerhalb des Werkzeugs 8

13 Nut

14 Ausnehmungen

15 Vertikale Achse

16 Zahnrad

17 Zahnriemen

18 Pneumatikzylinder

19 Hebel

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung (1) auf-
weisend eine Verpackungsmulde (2) und einen Dek-
kel (3), wobei die Verpackungsmulde (2) mit dem
Deckel (3) verschlossen wird, wobei anschlieRend
eine formschlissige Verbindung (4), die den Deckel
mit der Verpakkungsmulde verbindet, in die Verpak-
kung mit einem Pragemittel (5, 6) eingeformt wird,
welches mit einem Gegenlager (7) zusammenwirkt,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gegenlager
nach dem Einformen relativ zu der Verpackung (2)
gedreht wird, bis eine Ausnehmung (14) in dem Ge-
genlager (7) deckungsgleich mit der formschlissi-
gen Verbindung (4) ist und das Gegenlager dann
abgesenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung (4) in die Verpak-
kung eingeformt wird, nachdem der Deckel an die
Verpackungsmulde gesiegelt worden ist.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verpackung bei
der Herstellung in einer Transportrichtung durch ei-
ne Verpackungsmaschine transportiert wird, wobei
die Verbindungen vorzugsweise quer zu der Trans-
portrichtung eingeformt werden.

4. Verpackungsmaschine aufweisend ein Pragemittel

(5, 6), mit dem mindestens ein Verbindungselement
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(4’,4") in eine Verpackung einformbar ist, wobei das
Pragemittel (5,6) ) mit einem Gegenlager (7) zusam-
menwirkt, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
genlager (7) relativ zu der Verpackung drehbar ge-
lagert und vertikal verschiebbar angeordnet ist und
in dem Gegenlager (7) eine Ausnehmung (14) vor-
gesehen ist, die nach einer Drehung des Gegenla-
gers mit dem Verbindungselement (4’, 4") in Dek-
kung gebracht werden kann.

5. Verpackungsmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pragemittel (5, 6) vor-
zugsweise quer zu einer Transportrichtung einer Fo-
lienbahn verschiebbar gelagert sind.

6. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Pra-
gemittel vertikal verschiebbar angeordnet sind.

7. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Siegelstation aufweist und dass die Pragemittel (5,
6) der Siegelstation nachgeordnet sind.

Claims

1. Method for manufacturing a packaging (1) compris-
ing a packaging tray (2) and a lid (3), the packaging
tray (2) being closed by means of the lid (3), a form-
fitting connection (4), which connects the lid to the
packaging tray, being postformed into the packaging
by an embossing means (5, 6) which cooperates with
a stay (7), characterized in that, after forming, the
stay is rotated in relation to the packaging (2), until
a recess (14) in the stay (7) is congruent with the
form-fitting connection (4) and the stay is then low-
ered.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the connection (4) is formed into the packaging after
the lid has been sealed to the packaging tray.

3. Method according to either one of Claims 1 and 2,
characterized in that, during manufacture, the
packaging is transported in a transport direction
through a packaging machine, the connections pref-
erably being formed transversely to the transport di-
rection.

4. Packaging machine having an embossing means (5,
6) by which at least one connecting element (4’, 4”)
can be formed into a packaging, the embossing
means (5, 6) cooperating with a stay (7), character-
ized in that the stay (7) is mounted rotatably in re-
lation to the packaging and is arranged vertically dis-
placeably, and in the stay (7) a recess (14) is pro-
vided which can be brought into congruence with the
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connecting element (4’,4 ") after arotation of the stay.

Packaging machine according to Claim 4, charac-
terized in that the embossing means (5, 6) are pref-
erably mounted displaceably transversely to a trans-
port direction of a film web.

Packaging machine according to either one of
Claims 4 and 5, characterized in that the emboss-
ing means are arranged vertically displaceably.

Packaging machine according to one of Claims 4 to
6, characterized in that it has a sealing station, and
in that the embossing means (5, 6) follow the sealing
station.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un emballage (1) présen-
tant une barquette d’emballage (2) et un couvercle
(3), la barquette d’emballage (2) étant fermée avec
le couvercle (3), une liaison par engagement par cor-
respondance géométrique (4) qui relie le couvercle
avec la barquette d’emballage étant ensuite mise en
forme dans I'emballage avec un moyen de matrigage
(5, 6) qui coopére avec un palier conjugué (7), ca-
ractérisé en ce que le palier conjugué, apréslamise
en forme, est tourné par rapport a 'emballage (2)
jusqu’a ce qu’un évidement (14) dans le palier con-
jugué (7) soit en coincidence avec la liaison par en-
gagement par correspondance géométrique (4) et
le palier conjugué est alors abaissé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la liaison (4) est mise en forme dans I'em-
ballage apres que le couvercle a été scellé a la bar-
quette d’emballage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 ou 2, caractérisé en ce que I'emballage, lors de
la fabrication, est transporté dans une direction de
transport a travers une machine d’emballage, les
liaisons étant de préférence mises en forme trans-
versalement a la direction de transport.

Machine d’emballage présentant un moyen de ma-
tricage (5, 6) avec lequel au moins un élément de
liaison (4’, 4") peut étre mis en forme dans un em-
ballage, le moyen de matricage (5, 6) coopérant avec
un palier conjugué (7), caractérisée en ce que le
palier conjugué (7) est monté de maniére rotative
par rapport a 'emballage et est disposé de maniéere
déplagable verticalement, et un évidement (14) est
prévu dans le palier conjugué (7), lequel peut étre
amené en coincidence avec I'élément de liaison (4’,
4") aprés une rotation du palier conjugué.
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5.

Machine d’emballage selon la revendication 4, ca-
ractérisée en ce que les moyens de matrigcage (5,
6) sontmontés de maniére déplacgable de préférence
transversalement a une direction de transport d’'une
bande de feuille.

Machine d’emballage selon 'une quelconque desre-
vendications 4 ou 5, caractérisée en ce que les
moyens de matrigage sont disposés de maniére dé-
plagable verticalement.

Machine d’emballage selon 'une quelconque des re-
vendications 4 a 6, caractérisée en ce qu’elle pré-
sente un poste de scellement et en ce que les
moyens de matrigage (5, 6) sont disposés apres le
poste de scellement.






EP 1910 181 B1

Z nbi4




EP 1910 181 B1

=28 s N NN R

/% .
p e e
= %//////////////////////////////////////////////////////%//////%

N
.
\
\
N
\ \
N N
N N
\
” .
N Ny
\ \
N N
\ A
\ \
N s\
) N

8 _W..

m-..oi 3




EP 1910 181 B1

/

//

/

Y4444

/

L

o3 AATRTRBIRLNAY -

9 Y200,

N V///////////////Jl

o ——{]

2,
23 y//////////////. Hitzzzzza

Nerenet N
W%///////

2
%
0
o
ﬁ
.
/
%
/
Q

7 //////////////////////////ﬁ/////////// /i

Illlllllllll'l‘ll'\/

////////___7/////////////////////// /////__/ //////E/// //////.,,W_,

NN

A

77477

7%,

.

A-

/

IMMMILMNIIIMDIDIDIININK

///
///

////

7////////

=e 7/////////////ﬁ P

I. _=
A7 /==

'7//////

A7)
,

Ll

l AN

10



EP 1910 181 B1

11



EP 1910 181 B1

. :

N\

vy

A R
] mee sss s saass
47 ]

AR/ AN

[

¥

SEPRERT,

12






EP 1910 181 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

e US 1709 A [0004] e EP 0791538 A1[0004]
e US 196 A[0004] e EP 1493683 A[0004]
* DE 1461797 [0004] « EP 0367603 A2 [0009]

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

