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6d Verfahren zum Formen von Behiltnissen aus einer Folie sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

@ Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zum Ver-

formen von Behiltnissen mittels eines Formstempels
(18). Zum Verformen wird die Folie (37) eingespannt und
erwirmt. Anschliessend wird der Formstempel (18) ge-
gen die Folie bewegt. Der Formstempel (18) besitzt eine
Temperatur unterhalb der Temperatur der Folie. Erweist
einen einen Mittenbereich (2 1) umschliessenden und iiber
diesen zur Folie hin hervorstehenden Randbereich (22),
auf den die Folie aufsetzt, auf. Beim Verformen wird der
angrenzend an den Randbereich (22) befindliche Folien-
teil wihrend des Verformens mit Luft beaufschlagt, um
so ein gewisses Abkiihlen zu erreichen und ein iibermis-
siges Recken des Folienmaterials an den Ecken zu ver-
hindern. Auf diese Weise werden Behiltnisse mit gleich-
missiger Wanddicke erzielt.




651797

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Formen von Behiltnissen aus einer Fo-
lie mittels eines Formstempels, bei dem die Folie an wenig-
stens zwei Seiten eingespannt und erwdrmt wird, der Form-
stempel mit einem einen Mittenbereich umschliessenden und
iiber diesen zur Folie hin hervorstehenden Randbereich auf
die Folie aufgesetzt und die Folie durch Bewegen des Form-
stempels im wesentlichen senkrecht zur Folie verformt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der angrenzend an den Rand-
bereich befindliche Folienteil wihrend des Verformens mit
Luft beaufschlagt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die die Folie beaufschlagende Luft zum Inneren des
Mittenbereiches hin strémt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihrung der Luft in den Eckenbereichen
des zu formenden Behdltnisses erfolgt.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einem Formstempel, der
auf seiner Unterseite einen Randbereich und einen von die-
sem umgebenen und gegeniiber dem Randbereich versenkt
ausgebildeten Mittenbereich und in dem dem Randbereich
benachbarten Teil mit einer Luftquelle verbundene Bohrun-
gen zum Herausblasen von Luft aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Mittenbereich (21) des-Formstempels (18)
eine gegeniiber den Bohrungen (23-26) zur Mitte des Mit-
tenbereiches hin versetzte Bohrung (29) zur Luftableitung
angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass Bohrungen (23-26) fiir die Luftzufuhr in den den
Ecken des Formstempels (18) benachbarten Bereichen vor-
gesehen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit der zu verformenden Folie in Kontakt
bringbare Oberflache des Formstempels (18) eine Filzum-
mantelung (43, 43’) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch.6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Filzummantelung den Bohrungen (23, 26) ent-
sprechende Locher (44-47) zum Austreten von Luft auf-
weist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bohrungen in dem Bereich zwischen den
Ecken (32-25) des Mittenbereiches (21) und den dusseren
Ecken (39-42) des Randbereiches (22) vorgesehen sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bohrungen in dem dem Randbereich (22)
benachbarten Teil des Mittenbereiches (21) vorgesehen sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zom Formen von
Behéltnissen aus einer Folie mittels eines Formstempels ge-
miss des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 sowie eine Vor-
richtung zur Durchfithrung des Verfahrens 5 gemiss des
Oberbegriffs des Anspruchs 4.

Ein derartiges Verfahren und eine derartige Vorrichtung
sind aus der US-PS 3 996 860 bekannt. Diese Druckschrift
behandelt das Problem, dass beim Tiefzichen einer Folie mit-
tels eines Stempels die Folie unter dem Bodenteil nicht genii-
gend iiber den Rand hinweggleitet, und dass deshalb unter-
schiedliche Wanddicken entstehen. Um diesen Nachteil zu
vermeiden, wird iiber Bohrungen nahe des Randbereichs des
Stempels Luft eingeblasen, die zwischen Folie und Oberfli-
che des Randbereichs ein Luftpolster erzeugt, welches das
Gleiten der Folie iiber diesen Bereich erleichtert. Die Berei-
che der Folie, die zuerst mit dem Formstempel in Beriih-
rungskontakt kommen, kiihlen sich durch Wirmeabgabe an
den Formstempel ab, so dass die iibrigen Bereiche besonders
stark gereckt werden. Das hat zur Folge, dass gerade die am
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meisten beanspruchten Teile, wie Ecken und Rinder des fer-
tigen Behdltnisses besonders diinn sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, mit
denen ein Behaltnis formbar ist, welches moglichst stabile
Ecken und Kanten besitzt.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des kennzeich-
nenden Teils der Anspriiche 1 und 4 geldst.

Nachfolgend werden Ausfithrungsbeispiele des Gegen-
standes der Erfindung anhand der Zeichnung niher erliu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Verpackungs-
maschine, bei der das Verfahren Anwendung findet;

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Formstation einer in
Fig. 1 gezeigten Verpackungsmaschine mit einer Vorrich-

_tung zur Durchfiihrung des Verfahrens;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Formstempels
mit mittels diesem geformten Behéltnis;

Fig. 4 einen Schnitt wie in Fig. 2 durch eine abgewandel-
te Ausfithrungsform;

Fig. 5 einen Formstempel fiir die in Fig. 4 gezeigte Aus-
fithrungsform; und

Fig. 6 einen Ausschnitt eines Darstellung wie in Fig. 5
von einer anderen Ausfithrungsform.

In Fig. 1 ist eine Vakuumverpackungsmaschine 1 sche-
matisch dargestellt, die in bekannter Weise nacheinander
eine Formstation 2, eine Versiegelungsstation 3 und eine
Trennstation 4 aufweist, die jeweils an einem nichtgezeigten
Rahmen der Maschine befestigt sind. In der Formstation 2
werden aus einer von einer Rolle 5 her abgezogenen Folien-
bahn 6 Behiltnisse 7 geformt. Diese werden dann gefiillt und
mit einer Oberfolienbahn in der Versiegelungsstation ver-
schlossen. In der Trennstation werden die einzelnen aneinan-
derhéingenden Packungen dann voneinander getrennt.

In Fig. 2 ist die in Fig. 1 nur schematisch angedeutete
Formstation 2 im Schnitt gezeigt. Diese weist ein mit dem
nichtgezeigten Maschinenrahmen festverbundenes Oberteil 8
und ein iiber eine angedeutete Kolben-Zylindereinrichtung
9, die mit dem Maschinenrahmen verbunden ist, relativ zum
Oberteil in Richtung des Pfeiles 10 auf- und abbewegbares
Unterteil 11 auf.

Das Unterteil 11 weist einen Innenraum 12 auf, in den je
nach der Form der zu formenden Behéltnisse Formeinsitze
13 eingesetzt sind. Uber Bohrungen 14, 15 in den Formein-
sitzen fiir das zu bildende Behiltnis, insbesondere in den
Randbereichen und den Ecken und damit verbundene, zu
Vakuumpumpen fiihrende Anschliisse 16, 17 ist der Innen-
raum 12 mit einer Vakuumpumpe verbunden.

Das Oberteil weist einen Formstempel 18 auf, der iiber
eine an dem Geh#use 19 des Oberteiles befestigte Kolben-
Zylindereinrichtung 20 in den Innenraum 12 des Unterteils
hinein und aus diesem in eine zuriickgezogene Stellung her-
aus auf- und abbewegbar ist. Der Formstempel weist, wie
insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich ist, auf seiner Unterseite
einen Mittenbereich 21 und einen diesen ringsherum umge-
benden und iiber dem Mittenbereich erhaben hervorstehen-
den Randbereich 22 auf. Der Randbereich entspricht den
Abmessungen, die die mittels des Formstempels tiefgezogene
Form aufweisen soll. Der Mittenbereich 21 ist um soviel ge-
geniiber dem Randbereich versenkt ausgebildet, dass die Fo-
lie beim Formvorgang nicht mit der Oberfléche des Form-
stempels in diesem Bereich in Kontakt kommt.

In dem mittleren Bereich sind insbesondere in den Ecken
des mittleren Bereiches Bohrungen, 23, 24, 25, 26 vorgese-
hen, die in der am besten aus Fig. 2 ersichtlichen Weise iiber
an der Oberseite der Formstempel vorgesehene Anschluss-
stiicke 27, 28 mit einer nichtgezeigten Druckluftquelle ver-
bunden sind. In der Mitte des Mittenbereiches 21 ist eine in



die freie Umgebung fithrende Beliiftungsbohrung 29 in dem
Formstempel vorgesehen. Die Anschlussstiicke 27, 28 sind
durch Offnungen 30, 31 in dem Gehduse frei hin- und herbe-
wegbar und auch die iiber die Beliiftungsbohrung 21 heraus-
tretende Luft kann durch diese Offnungen in die Umgebung
entweichen.

In Fig. 3 sind die Bohrungen 23 bis 26 in der Nihe der
Ecken 32, 33, 34, 35 vorgesehen. Bevorzugt sind diese wie in
Fig. 2 gezeigt, moglichst nahe an dem den Mittenbereich 21
umgebenden Innenrand 36 in den Ecken angeordnet.

Wie aus der in Fig. 2 gezeigten Darstellung ersichtlich ist,
sind die Aussenabmessungen des Formstempels 18 etwas
kleiner gewéhlt als die Abmessungen des aus dem Formein-
satz 13 und den Seitenwénden des Unterteiles gebildeten
Hohlraumes.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt: Zundchst wird das
Unterteil 11 mittels der Kolben-Zylindereinrichtung 9 nach
unten bewegt, so dass ein im vorhergehenden Arbeitstakt ge-
formtes Behiltnis aus der Formstation 2 herausbewegbar ist.
Gleichzeitig wird ein neues nichtverformtes erwérmtes Fo-
lienstiick 37 in die Formstation eingefithrt. Der Formstem-
pel befindet sich dabei in seiner zuriickgezogenen Stellung,
so dass er das Folienstiick 37 noch nicht beriihrt. Anschlies-
send wird das Unterteil 11 mittels der Kolben-Zylinderein-
richtung 9 in die in Fig. 2 gezeigte geschlossene Stellung zu
dem Oberteil hin bewegt, wodurch das Folienstiick 37 an sei-
nen vier Seiten zwischen Unter- und Oberteil eingeklemmt
wird. Das Folienstiick 37 war in dem vorhergehenden Ar-
beitstakt in einem anderen Teil der Formstation oder einer
eigenen Erwdrmungsstation auf die Verformungstemperatur
vorerwirmt worden. Nach dem Einklemmen der Folie wird
der Formstempel 18 mittels der Kolben-Zylindereinrichtung
20 in Richtung des Pfeiles 38 auf die Folie hin und gegen die-
se in das Unterteil 11 hineinbewegt. Dabei trifft der Form-
stempel 18 zundchst mit seinem Randbereich 22 auf die vor-
erwirmte Folie. Der Formstempel ist beispielsweise aus ei-
nem Hartgewebe, wie es unter dem Markennamen FERRO-
CELL erhiltlich ist, gebildet. Durch den Kontakt mit dem
Formstempel geben die auf diesem aufliegenden Bereiche
unmittelbar Wirme ab. Das hat zur Folge, dass sich diese et-
was abgekiihlten Bereiche weniger stark verformen als die
iiber dem versenkt ausgebildeten Mittenbereich 21. Beim
weiteren Herunterdriicken des Formstempels strecken sich
die abgekiihlten Bereiche weniger, und es wiirde eine beson-
ders starke Streckung der Folie iiber dem Mittenbereich un-
mittelbar in der Nihe der Ecken 32, 33, 34, 35 erfolgen. Ge-
miéiss der Erfindung wird beim Niederdriicken des Form-
stempels 18 iiber die Bohrungen 23, 24, 25, 26 in den Ecken
des Mittenbereiches Luft auf die Folie geblasen. Diese
stromt von den Ecken aus zur Mitte des Mittenbereiches hin
und entweicht schliesslich iiber die Beliiftungsbohrung 29.
Dadurch wird eine Abkiihlung der Folie iiber dem Mittenbe-
reich angrenzend an den bereits durch den Kontakt mit dem
Formstempel abgekiihlten Folienbereich bewirkt. Die bisher
scharfe Grenze zwischen abgekiihlter Folie und erwérmter
Folie wird fliessend. Am stirksten ist die Abkiihlung in den
Ecken des Mittenbereiches selbst. Sie nimmt zur Mitte der
Mittenfliche hin ab. Dadurch wird erreicht, dass beim weite-
ren Hineinfahren des Formstempels in die Unterform hinein
bis in die Endstellung zwar der grosste Teil der Streckung
aus der Folie iiber den Mittenbereich erfolgt, dass aber gera-
de die ohne diese Abkithlung besonders stark gestreckten
Eckenbereiche durch die stirkste Abkiihlung nicht mehr
stirker als die iibrigen Bereiche gestreckt werden. Die Tem-
peratur der zugefiihrten Luft und der Druck dieser zuzufiih-
renden Luft werden so eingestellt, dass die Abkiihlung gera-
de in dem Masse erfolgt, dass die Ecken die gleiche Wand-
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stirke bekommen wie die iibrigen Wandbereiche des Behélt-
nisses.
Ist der Formstempel bis in seine Endstellung in das Un-
terteil hineinbewegt, dann liegt das tiefgezogene Folienstiick
5 37 nahezu an dem Formeinsatz 13 an, hat aber noch etwas
kleinere Abmessungen als die Endform. Zu diesem Zweck
wird mittels Einschaltens einer Vakuumpumpe und Erzeu-
gen eines Vakuums iiber die Anschliisse 16, 17 und die Boh-
rungen 15, 14 die Folie an die Wandungen des Unterteils auf
10 die Endabmessungen angesaugt. Das Behéltnis hat dann
eine im wesentlichen stabilisierte Form. Der Formstempel
wird in das Oberteil zuriickgezogen. Anschliessend wird das
Unterteil nach unten wegbewegt, woraufhin der ndchste Ar-
beitstakt beginnt.

15 Beiderinden Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfiihrungsform

sind jeweils mit der oben beschriebenen Ausfithrungsform
" {ibereinstimmende Merkmale mit den gleichen Ziffern be-

zeichnet. Die in den Fig. 4 und 5 gezeigte Ausfiihrungsform
unterscheidet sich gegeniiber der oben beschriebenen Aus-

20 fijhrungsform dadurch, dass die Miindungen der Bohrungen
23, 24, 25, 26 aus dem Mittenbereich 21 so zu den Ecken 39,
40, 41, 42 des Formstempels 18 hin verlegt sind, dass diese
zwischen den Ecken 32, 33, 34, 35 des Mittenbereiches 21
und den genannten Ecken des Formstempels liegen, wie dies

25 insbesondere in Fig. 5 zu sehen ist. Ferner ist die dem Fo-
lienstiick 37 zugewandte Oberfldche mit einer Filzummante-
Jung 43 bedeckt. Die Form der Filzummantelung 43 ist der
#dusseren Form des Formstempels angepasst. In der in den
Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfithrungsform weist auch die Filz-

3 ymmantelung 43 an den den Austritten der Bohrungen 23
bis 26 entsprechenden Stellen Locher 44, 45, 46, 47 auf, so
dass iiber die Anschlussstiicke und die Bohrungen zugefiihr-
te Luft aus dem Filz austreten kann. Ferner weist die Filz-
ummantelung 43 an der der Beliiftungsbohrung 29 entspre-

35 chenden Stelle eine Offnung 48 auf, so dass Luft aus dem
Mittenbereich frei durch die Beliiftungsbohrung 29 nach
aussen treten kann.

Der Betrieb der Vorrichtung zum Tiefziehen einer Folie
erfolgt in der gleichen Weise wie oben beschrieben. Die aus
den Léchern 44 bis 47 austretende Luft tritt noch néher als
bei dem oben beschriebenen Ausfithrungsbeispiel an den Ek-
ken 39 bis 42 des Formstempels 18 aus und gelangt zwischen
Filzummantelung 43 und Folienstiick zum Mittenbereich 21
und von dort durch die Offnung 48 und die Beliiftungsboh-
rung 29 nach aussen. Dadurch wird wiederum erreicht, dass
eine graduelle Abkithlung der nach und nach tiefzuziehen-
den Folie von den Ecken zum Mittenbereich hin abnehmend
erfolgt. Sobald die Folie zu den Ecken gelangt, ist sie so
stark abgekiihlt, dass die Reckung nicht stirker ist als in an-
deren Bereichen. Die Filzummantelung bewirkt einerseits,
dass die Folie beim Hiniiberziehen iiber die Austrittséffnun-
gen 44 bis 47 nicht verletzt wird, und andererseits, dass
durch die Pordsitit des Filzes eine gewisse Verteilung der
eingeblasenen Luft erfolgt.

In Fig. 6 ist nur der untere Teil des Formstempels 18 in
der in Fig. 4 gezeigten Schnittdarstellung wiedergegeben.
Der Formstempel 18 stimmt mit der in den Fig. 4 und 5 ge-
zeigten Ausfithrungsform tiberein. Lediglich die Filzumman-
telung 43’ unterscheidet sich gegeniiber der vorhergeschrie-
benen Filzummantelung dadurch, dass die Locher 44 bis 47
nicht vorgesehen sind. Die durch die Bohrungen 23 bis 26
hindurchgefiihrte Luft wird durch die Filzummantelung hin-
durchgepresst. Dadurch wird erreicht, dass die Luft nicht
nur punktférmig sondern um die Bohrungen 23 bis 26 her-
um verteilt jeweils bereichsférmig aus der Filzummantelung
austritt. Wie bei dem vorher beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiel gelangt die Luft wieder im wesentlichen zum Mittenbe-
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reich 21 und tritt durch die Offnung 48 und die Beliiftungs-
bohrung 29 nach aussen. :

In dem oben beschriebenen Ausfithrungsbeispiel ist die
Ummantelung 43 aus Filz gebildet. Die Dicke des Filzes ist
dabei so gewihlt, dass die Filzummantelung einerseits eine
ausreichende Stabilitét besitzt und andererseits die hindurch-
geblasene Luft gerade so hindurchlésst bzw. verteilt, dass die
Eckenbereiche ausreichend abgekiihlt werden. Die Filzum-
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mantelung kann beispielsweise mittels Verklebens mit dem
Formstempel verbunden sein. Anstelle des Filzmaterials
kann die Ummantelung auch aus einem anderen Material
gebildet sein, welches entsprechende Eigenschaften wie Filz
aufweist.

In obigem Ausfithrungsbeispiel wird zur Kithlung Luft
verwendet. Es kann natiirlich auch ein anderes geeignetes
Fluid bzw. Gas verwendet werden.

3 Blatt Zeichnungen
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