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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a packaging, in which a film web is transported, in particular
intermittently, along a first transport direction, and recesses in the film web are formed in a forming station and said recesses are
respectively connected to a structure element.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine
Folienbahn entlang einer ersten Transportrichtung, insbesondere intermittierend, transportiert wird und in einer Formstation Mulden
in die Folienbahn eingeformt werden und diese Mulden jeweils mit einem Strukturelement verbunden werden.
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Verfahren zum Verbinden eines Strukturelements mit einer Verpackungsmulde

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der
eine Folienbahn entlang einer ersten Transportrichtung, insbesondere intermittierend,
transportiert wird und in einer Formstation Mulden in die Folienbahn eingeformt werden und

diese Mulden jeweils mit einem Strukturelement verbunden werden.

Derartige Verfahren sind aus dem Stand der Technik, beispielsweise der WO 2013 004837
A1 bekannt. Die dort beschrieben Verfahren sind jedoch vergleichsweise aufwandig

und/oder benotigen viel Raum.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zur Verfiigung zu

stellen, das die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist.

Gel6st wird die Aufgabe mit Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine
Folienbahn entlang einer Transportrichtung, insbesondere intermittierend, transportiert wird
und in einer Formstation Mulden in die Folienbahn eingeformt werden, wobei diese Mulden
jeweils mit einem Strukturelement verbunden werden, wobei die Strukturelemente oder eine
Materialbahn, aus der das Strukturelement gefertigt wird, stromaufwarts oder stromabwarts
von der oder neben der Formstation unterhalb oder oberhalb der Folienbahn in die
Verpackungsmaschine eingebracht und dann bezogen auf die Transportrichtung der
Folienbahn stromaufwarts oder stromabwarts oder seitwarts transportiert und in die

Formstation eingebracht wird.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren, das auf einer Verpackungsmaschine
durchgefihrt wird. Bei einer derartigen Verpackungsmaschine handelt es sich insbesondere
um einen sogenannten Thermoformer oder einen Trayformer, auf dem in der Regel
Kunststofffolien verarbeitet werden. Beim Thermoformer wird eine Unterfolienbahn von einer
Vorratsrolle abgerollt und insbesondere intermittierend entlang der Verpackungsmaschine
transportiert. In einer Formstation wird zunachst eine Verpackungsmulde in die
Unterfolienbahn geformt, die anschlieend mit einem Verpackungsgut, insbesondere einem
Lebensmittel, befiillt wird. Anschlieliend wird die Verpackungsmulde in einer Siegelstation
mit einer oder mehreren Oberfolien, die an die Unterfolie gesiegelt werden, verschlossen.

Die Oberfolienbahn wird dabei ebenfalls von einer Vorratsrolle abgerollit.

Erfindungsgemaf wird an jeder Mulde jeweils ein Strukturelement vorgesehen, das die

Verpackung, insbesondere die Verpackungsmulde, stabilisiert. Dieses Strukturelement ist
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beispielsweise aus Pappe, Papier, aus einem nachwachsenden Rohstoff oder Kunststoff.
Das Strukturelement wird, zumindest teilweise, vorzugsweise stoffschllissig mit der
Verpackungsmulde verbunden, wobei ein dauerhafter Stoffschluss, der fur die
gebrauchsgerechten Belastungen einer Verpackung ausgelegt ist, vorzugsweise erst in der
Siegelstation erfolgt, in der eine Deckelfolie an die Verpackungsmulde gesiegelt wird. Vorher
haftet das Strukturelement vorzugsweise nur an der Mulde, insbesondere so, dass es sich
auch ohne eine entsprechende Unterstiitzung weder beim Transport von der Formstation zur

Siegelstation noch beim Befiillen der Verpackung I6st.

Erfindungsgemaf wird nun das Strukturelement oder eine Materialbahn, aus der das
Strukturelement gefertigt wird, stromaufwarts oder stromabwarts von der oder neben der
Formstation unterhalb oder oberhalb der in der Regel horizontal vorgesehenen Folienbahn in
die Verpackungsmaschine eingebracht, so dass es sich unterhalb oder oberhalb der
Folienbahn befindet. Anschliel3end wird es/sie dann bezogen auf die Transportrichtung der
Folienbahn stromaufwarts oder stromabwarts oder seitwarts transportiert und in die

Formstation eingebracht.

Vorzugsweise wird in der Formstation jeweils ein vorgefertigtes Strukturelement in eine
Matrize eines Tiefziehwerkzeugs eingelegt. Alternativ wird eine ungeformte, insbesondere
plane oder vorgeformte Materialbahn in die Formstation eingelegt und in einer Matrize eines
Tiefziehwerkzeugs in seine abschlieffende Form gebracht. Fir den Fall, dass das
Strukturelement oberhalb der Folienbahn vorgesehen wird, wird es vorzugsweise auf die

Folienbahn aufgelegt.

Vorzugsweise wird das Strukturelement oder die Materialbahn mit einem Manipulator in die
Matrize einlegt. Vorzugsweise ibernimmt der Manipulator alle fir die Bestlickung eines
Formates an Verpackungsmulden bendtigten Strukturelemente/Materialbahnen gleichzeitig
und transportiert sie zu der Formstation. Vorzugsweise ibernimmt der Manipulator die
Strukturelemente/Materialbahnen wenn sie sich unterhalb oder oberhalb der Folienbahn
befinden und transportiert sie anschlie3end in die Formstation. Vorzugsweise werden die
Strukturelemente/Materialbahnen jeweils zeitweise mit dem Manipulator durch einen Kraft-
und/oder Formschluss verbunden. Sobald sich die Strukturelemente/Materialbahnen in der
Formstation, beispielsweise oberhalb der jeweiligen Matrize, befinden, wird der Kraft-
und/oder Formschluss wieder aufgehoben. Besonders bevorzugt erfolgt der Kraftschluss
durch einen Unterdruck. Besonders bevorzugt wird der Unterdruck fir alle
Strukturelemente/Materialbahnen durch eine einzige Unterdruckquelle erzeugt.

Vorzugsweise weist der Manipulator ein Kraft- und/oder Formschlussmittel pro
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Strukturelement auf. Der Manipulator ist demnach vorzugsweise nur fir ein bestimmtes oder
mehrere bestimmte Formate geeignet und muss bei einem Formatwechsel ggf. gewechselt

oder umgerUstet werden.

Erfindungsgemal} werden die Folienbahn und das Strukturelement zusammengeflgt.
Vorzugsweise werden die Verpackungsmulde und das Strukturelement in der Formstation
miteinander verbunden. Vorzugsweise ist dieser Verbund jedoch lediglich so stark, dass sich
das Strukturelement nicht ungewollt von der Verpackungsmulde 16st, wahrend diese von der
Formstation Uber die Beladestation in die Siegelstation transportiert wird. Sollte ein derartiger
Verbund beispielsweise aufgrund der Materialpaarung Folienbahn/Strukturelementmaterial
und/oder der Temperatur bzw. dem Druck beim Tiefziehen nicht méglich sein, kann das
Strukturelement bei dem Transport von der Formstation zur Siegelstation und/oder beim
Beladen mit einem Verpackungsgut zumindest abschnittsweise unterstitzt werden. In der
Siegelstation erfolgt dann vorzugsweise der abschliel3ende Verbund zwischen der jeweiligen

Verpackungsmulde und dem jeweiligen Strukturelement.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die Materialbahn des Strukturelementes

vorm und/oder beim Zusammenfligen tiefgezogen.

Die Folienbahn kann bereits tiefgezogen sein, bevor die tiefgezogene Verpackungsmulde
und das Strukturelement miteinander verbunden werden. Alternativ oder zusatzlich erfolgt
das Tiefziehen der Folienbahn oder zumindest das abschlielende Tiefziehen beim

Zusammenfligen von Folienbahn und Strukturelement.

Gemal einer weiteren Ausfliihrungsform wird das Strukturelement oder eine Materialbahn,
aus der das Strukturelement gefertigt wird, stromabwarts von der Formstation unterhalb oder
oberhalb der in der Regel horizontal vorgesehenen Folienbahn in die Verpackungsmaschine
eingebracht, so dass es sich unterhalb oder oberhalb der Folienbahn befindet, und ohne
oder mit einer Matrize angehoben oder abgesenkt und mit der vorzugsweise bereits
tiefgezogenen Folienbahn stromabwarts der Formstation verbunden. Vorzugsweise wird

jedes Strukturelement mit einem Manipulator aufgenommen und in eine Matrize abgesetzt.

Vorzugsweise wird das Strukturelement oder die Materialbahn aus der das Strukturelement

geformt wird, vorm und/oder zum Zusammenfligen angehoben oder abgesenki.
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Vorzugsweise wird das jeweilige Strukturelement gemeinsam mit der Folienbahn

weitertransportiert.

Im Folgenden werden die Erfindungen anhand der Figuren erlautert. Diese Erlauterungen
sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen Erfindungsgedanken nicht ein. Die

Erlduterungen gelten fur alle Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien.

Figur 1 zeigt die Verpackungsmaschine.

Figuren 2 und 3 zeigen Details des Zusammenfiigens der Verpackungsmulde mit dem

Strukturelement.

Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 1, in dem vorliegenden Fall ein sogenannter
Thermoformer, die eine Tiefziehstation 2, eine Fillstation 7 sowie eine Siegelstation 15
aufweist. Eine Unterfolienbahn 8, hier eine Kunststofffolienbahn 8, wird von einer Vorratsrolle
abgezogen und taktweise entlang der erfindungsgemafen Verpackungsmaschine von rechts
nach links transportiert. Bei jedem Takt wird vorzugsweise ein Format an Verpackungen
bestehend aus vorzugsweise mehreren Spalten und besonders bevorzugt mehreren Zeilen
hergestellt. Die Folienrolle ist in der Regel auf einer Welle gelagert. Bei einem Takt wird die
Unterfolienbahn 8 um einen Vorzug weitertransportiert, wobei es mehrerer Vorziige bedarf,
um eine fertige Verpackung zu produzieren. Daflir weist die Verpackungsmaschine zwei
Transportmittel (nicht dargestellt), in dem vorliegenden Fall jeweils zwei Endlosketten, auf,
die rechts und links von der Unterfolienbahn 8 angeordnet sind. Sowohl am Anfang als auch
am Ende der Verpackungsmaschine ist fiir jede Kette jeweils mindestens ein Zahnrad
vorgesehen, um das die jeweilige Kette umgelenkt wird. Mindestens eines dieser Zahnrader
ist angetrieben. Die Zahnrader im Eingangsbereich und/oder im Ausgangsbereich kénnen
miteinander, vorzugsweise durch eine starre Welle, verbunden sein. Jedes Transportmittel
weist eine Vielzahl von Klemmmitteln auf, die die Unterfolienbahn 8 im Einlaufbereich 19
klemmend ergreifen und die Bewegung des Transportmittels auf die Unterfolienbahn 8
Ubertragen. Im Auslaufbereich der Verpackungsmaschine wird die klemmende Verbindung
zwischen dem Transportmittel und der Unterfolienbahn 8 wieder geldst. Stromabwarts von
dem Einlaufbereich 19 ist ein Heizmittel vorgesehen, das die Folienbahn 8 erwarmt,
insbesondere wenn diese stillsteht. In der Formstation 2, die hier tiber ein Oberwerkzeug 3
und ein Unterwerkzeug 4 verfiigt, das die Form/Matrize der herzustellenden
Verpackungsmulde aufweist, werden die Verpackungsmulden 6 in die angewarmte
Folienbahn 8 geformt. In der Formstation wird jede Verpackungsmulde auch mit einem

Strukturelement 10 verbunden, was detailliert anhand der Figuren 2 und 3 erldutert wird. Das
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Unterwerkzeug 4 der Formstation 2 ist auf einem Hubtisch 5 angeordnet, der, wie durch den
Doppelpfeil symbolisiert wird, vertikal verstellbar ist, was durch eine Hubvorrichtung erfolgt.
Vor jedem Folienvorschub wird das Unterwerkzeug 4 abgesenkt und danach wieder
angehoben. Im weiteren Verlauf der Verpackungsmaschine werden die Verpackungsmulden
dann in der Fullstation 7 mit dem Verpackungsgut 16 befillt. In der sich daran
anschlieflenden Siegelstation 15, die ebenfalls aus einem Oberwerkzeug 12 und einem
vertikal verstellbaren Unterwerkzeug 11 besteht, wird eine Oberfolie 14 stoffschliissig
beispielsweise durch Siegeln an der Unterfolienbahn 8 befestigt. In der Siegelstation erfolgt
vorzugsweise auch ein tragfahiger, insbesondere stoffschlissiger Verbund zwischen der
Folienbahn 8 und dem Strukturelement 10. Auch in der Siegelstation werden das
Oberwerkzeug und/oder das Unterwerkzeug vor und nach jedem Folientransport abgesenkt
bzw. angehoben. Auch die Oberfolie 14 wird von einer Folienrolle, die auf einer Welle
gelagert ist, abgerollt und kann in Transportmitteln gefiihrt sein bzw. von Transportketten
transportiert werden, wobei sich diese Transportmittel dann nur von der Siegelstation und
ggf. stromabwarts erstrecken. Ansonsten gelten die Ausfiihrungen, die zu den
Transportmitteln der Unterfolie gemacht wurden. Auch die Oberfolie kann mit einem
Heizmittel angewarmt und tiefgezogen werden. Fir das Siegeln ist als Unterwerkzeug 11
beispielweise ein heizbarer Siegelrahmen vorgesehen, der pro Verpackungsmulde eine
Offnung aufweist, in die die Verpackungsmulde beim Siegeln, d.h. bei der
Aufwartsbewegung des Untersiegelwerkzeugs, eintaucht. Zum Siegeln werden die Ober-
und die Unterfolienbahn zwischen dem Ober- und dem Unterwerkzeug 12, 11
zusammengepresst und verbinden sich unter dem Einfluss von Warme und Druck. In der
Siegelstation wird vorzugsweise auch der abschliel3ende Verbund zwischen dem
Strukturelement und der Verpackungsmulde hergestellt. Dies erfolgt in der Regel auch durch
Druck und/oder Temperatureinfluss. Alternativ wird ein Kleber eingesetzt. Nach dem Siegeln
werden die Werkzeuge 11, 12 wieder vertikal auseinanderbewegt. Im weiteren Verlauf der
Verpackungsmaschine werden die fertiggestellten Verpackungen vereinzelt, was in dem
vorliegenden Fall mit dem Querschneider 18 und dem Langsschneider 17 erfolgt. Der
Querschneider 18 ist in dem vorliegenden Fall ebenfalls mit einer Hubeinrichtung 9 anhebbar

bzw. absenkbar.

Die Figuren 2 und 3 zeigen schematisch den Verbund zwischen dem Strukturelement 10
und der Folienbahn 8, aus denen die Verpackungsmulden 6 geformt werden bzw. den
Verpackungsmulden 6. Die vorgefertigten Strukturelemente oder die Materialbahn, aus der
diese hergestellt werden wird stromaufwarts oder, wie dargestellt stromabwarts von der
Formstation 2 unterhalb der horizontal transportierten Folienbahn 8 in die

Verpackungsmaschine 1 eingebracht, was durch den Pfeil 24 dargestellt ist. Vorzugsweise
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wird bei jedem Takt ein Format an Strukturelementen 10 unter der Folienbahn 8 transportiert,
das dem Format der Verpackungsmulden entspricht, die gleichzeitig in die Folienbahn 8
eingeformt werden. Dasselbe gilt fir die Materialbahnen, die in der Formstation zu
Strukturelement geformt, insbesondere gefaltet werden. Anschlieliend werden das jeweilige
Strukturelement oder die jeweilige Materialbahn stromaufwarts und/oder stromabwarts in
Richtung der Formstation 2 transportiert. Das Werkzeug 5, das pro herzustellender
Verpackungsmulde eine Matrize aufweist, befindet sich dabei in seiner abgesenkten
Stellung. Jedes Strukturelement bzw. jede Materialbahn wird in eine Matrize eingelegt bzw.
auf eine Matrize aufgelegt Daflr weist die Verpackungsmaschine einen Manipulator 13 auf,
der in dem vorliegenden Fall pro Strukturelement/Materialbahn tber einen Sauger verfiigt,
mit dem das jeweilige Strukturelement/Materialbahn ergriffen und in die Matrize gesetzt wird.
Die Bewegung des Manipulators ist durch die Doppelpfeile 25, 26 symbolisiert. Anschlieftend
fahrt das Unterwerkzeug wieder nach oben und das Formen des Strukturelementes und/oder
der Folienbahn 8 bzw. der zumindest vorlaufige Verbund zwischen der Folienbahn und dem

Strukturelement kann beginnen.
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Bezugszeichenliste:

Verpackungsmaschine
Formstation, Tiefziehstation
Oberwerkzeug der Tiefziehstation

Unterwerkzeug der Tiefziehstation

A b W N -

Hubtisch, Trager eines Werkzeugs der Siegel-, Tiefziehstation und/oder der
Schneideinrichtung
Verpackungsmulde

Fillstation

o N O

Folienbahn, Unterfolienbahn

9 Hubeinrichtung

10 Strukturelement, Papp-Tray, Materialbahn

11 Unterwerkzeug der Siegelstation

12 Oberwerkzeug der Siegelstation

13 Manipulator, Verfahreinheit, Ladearm

14 Oberfolienbahn, Deckelfolie

15 Siegelstation

16 Verpackungsgut

17 Langsschneider

18 Querschneider

19 Einlaufbereich

20 Transporteinrichtung, Transportband

21 Transportrichtung 1, Vorzugsrichtung der Folienbahn/Unterfolienbahn
22 Einlegestation

23 Transportrichtung 1, Vorzugsrichtung der Folienbahn/Unterfolienbahn
24 Transportrichtung 2

25 Transportrichtung 3

26 Transportrichtung 4

27 Transportrichtung 5

28 Matrize im Teigziehwerkzeug 4
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine Folienbahn (8) entlang
einer Transportrichtung (23), insbesondere intermittierend, transportiert wird und in
einer Formstation Mulden (6) in die Folienbahn eingeformt werden und diese Mulden
jeweils mit einem Strukturelement (10) verbunden werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Strukturelemente (2) oder eine Materialbahn, aus der das Strukturelement
gefertigt wird, stromaufwarts oder stromabwarts von der oder neben der Formstation
unterhalb oder oberhalb der Folienbahn in die Verpackungsmaschine eingebracht
und dann bezogen auf die Transportrichtung der Folienbahn (8) stromaufwarts oder

stromabwarts oder seitwarts transportiert und in die Formstation eingebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein vorgefertigtes
Strukturelement (10) oder eine Materialbahn, aus der das Strukturelement gefertigt

wird in eine Matrize (28) eines Tiefziehwerkzeugs (4) eingelegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Manipulator (13) das
Strukturelement (10) oder eine Materialbahn, aus der das Strukturelement gefertigt
wird in die Matrize (28) einlegt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine ungeformte
Folienbahn (8) und/oder eine Materialbahn in die Formstation eingelegt und in einer

Matrize (28) eines Tiefziehwerkzeugs (4) geformt wird.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienbahn (8) und das Strukturelement zusammengefligt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn vorm

und/oder beim Zusammenfligen tiefgezogen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Strukturelement (10) vorm und/oder zum Zusammenfligen angehoben oder
abgesenkt wird.
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11.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 3 — 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Manipulator (13) das Strukturelement ansaugt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das jeweilige Strukturelement (10) gemeinsam mit der Folienbahn
weitertransportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Strukturelement
dabei nicht unterstlitzt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, bei der eine Folienbahn (8) entlang
einer Transportrichtung (23), insbesondere intermittierend, transportiert wird und in
einer Formstation Mulden (6) in die Folienbahn eingeformt werden und diese Mulden
jeweils mit einem Strukturelement (10) verbunden werden, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Strukturelement (2) oder jede Materialbahn, aus der das Strukturelement
gefertigt wird, stromabwarts von der Formstation unterhalb oder oberhalb der
Folienbahn in die Verpackungsmaschine eingebracht und anschliefdend angehoben
oder abgesenkt und mit der bereits tiefgezogenen Folienbahn stromabwarts der

Formstation verbunden wird.
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