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(54) HERSTELLEN EINES VERPACKUNGSBEHÄLTERS AUS FASERHALTIGEM MATERIAL

(57) In einem Verfahren zum Herstellen eines Ver-
packungsbehälters wird eine Materialbahn (11), welche
ein faserhaltiges Material umfasst, durch eine Vorform-
station (7) und durch eine Ausformstation (9) gefördert.
In der Vorformstation (7) wird ein Formbereich der Ma-
terialbahn (11) durch Zusammenwirken eines Vorform-
werkzeug-Oberteils (17) mit einem Vorformwerk-
zeug-Unterteil (19) vorgeformt, wobei der Formbereich
bei dem Vorformen zwischen dem Vorformwerk-

zeug-Oberteil (17) und dem Vorformwerkzeug-Unterteil
(19) verformt wird. In der Ausformstation (9) wird eine
Verpackungsmulde (27) in dem vorgeformten Formbe-
reich durch Zusammenwirken eines Ausformwerk-
zeug-Oberteils (21) mit einem Ausformwerkzeug-Unter-
teil (23) ausgeformt, wobei der vorgeformte Formbereich
bei dem Ausformen zwischen dem Ausformwerk-
zeug-Oberteil (21) und dem Ausformwerkzeug-Unterteil
(23) verformt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Herstel-
len eines Verpackungsbehälters. Insbesondere betrifft
die Erfindung das Herstellen eines Verpackungsbehäl-
ters durch Umformen einer Materialbahn.
[0002] Aus der Praxis sind vielfältige Verfahren zum
Herstellen von Verpackungen aus thermoplastischen
Kunststofffolien bekannt. Beispielsweise sind Tiefzieh-
verpackungsmaschinen mit einer Formstation bekannt,
in welcher durch Tiefziehen unter Wärmeeinwirkung eine
Verpackungsmulde in einer thermoplastischen Kunst-
stofffolie ausgebildet wird.
[0003] Es hat sich gezeigt, dass aus der Bearbeitung
von thermoplastischen Kunststofffolien bekannte Metho-
den nicht einfach auf das Bearbeiten von Materialbahnen
aus faserhaltigem Material, wie beispielsweise Papier
oder Karton, übertragbar sind. Wenn faserhaltiges Ma-
terial mechanisch umgeformt werden soll, kann es leicht
zu einer Beschädigung des Materials kommen, bei-
spielsweise durch Reißen.
[0004] Aus der DE 10 2012 201 882 A1 ist eine Anord-
nung zum Tiefziehen von Papier, Karton oder Pappe be-
kannt, bei der durch eine Relativbewegung zwischen ei-
nem Stempel und einer Matrize in einer Pressrichtung
ein zwischen dem Stempel und der Matrize angeordneter
Rohling aus Papier, Karton oder Pappe umgeformt wird.
An einer Umfangsfläche des Stempels ist eine Mikrorif-
felung ausgebildet. Durch die Mikroriffelung am Stempel
sollen Mikrofalten erzeugt werden, um die Bildung grö-
ßerer Falten in dem Formteil zu verhindern.
[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung, einen verbesser-
ten Weg zum Herstellen von Verpackungsbehältern aus
einer Materialbahn anzugeben.
[0006] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand von
Anspruch 1 oder den Gegenstand von Anspruch 10 ge-
löst. Die abhängigen Ansprüche geben vorteilhafte Aus-
führungsformen der Erfindung an.
[0007] Gemäß einem Aspekt der Erfindung wird ein
Verfahren zum Herstellen eines Verpackungsbehälters
bereitgestellt. Bei dem Verfahren wird eine Materialbahn
durch eine Vorformstation und durch eine Ausformstati-
on gefördert. Die Materialbahn umfasst ein faserhaltiges
Material. In der Vorformstation wird ein Formbereich der
Materialbahn durch Zusammenwirken eines Vorform-
werkzeug-Oberteils mit einem Vorformwerkzeug-Unter-
teil vorgeformt. Bei dem Vorformen wird der Formbereich
zwischen dem Vorformwerkzeug-Oberteil und dem Vor-
formwerkzeug-Unterteil verformt. In der Ausformstation
wird durch Zusammenwirken eines Ausformwerkzeug-
Oberteils mit einem Ausformwerkzeug-Unterteil eine
Verpackungsmulde in dem vorgeformten Formbereich
ausgeformt. Bei dem Ausformen wird der vorgeformte
Formbereich zwischen dem Ausformwerkzeug-Oberteil
und dem Ausformwerkzeug-Unterteil verformt.
[0008] Beispielsweise im Vergleich zu Verpackungs-
behältern aus thermoplastischem Kunststoff, wie bei-
spielsweise PET-Folien, können Verpackungsbehälter

mit einem faserhaltigen Material verbesserte Umweltei-
genschaften aufweisen.
[0009] Durch das Vorformen in der Vorformstation
kann der Formbereich für das weitere Verformen in der
Ausformstation vorbereitet werden. Wenn der Formbe-
reich der Materialbahn bereits vor dem Ausformen der
Verpackungsmulde verformt wurde, kann die Wahr-
scheinlichkeit eines Reißens der Materialbahn beim Aus-
formen in der Ausformstation verringert sein. Durch das
Vorformen kann die Materialbahn in dem Formbereich
gewissermaßen vorgestreckt sein, wodurch beim Aus-
formen in der Ausformstation ein höherer Umformungs-
grad erreichbar sein kann. Durch das zweistufige Ver-
fahren (Vorformen und Ausformen) kann das Herstellen
von tieferen Verpackungsbehältern ermöglicht werden.
[0010] Das faserhaltige Material kann ein naturfaser-
haltiges Material sein. Die Verwendung eines naturfaser-
haltigen Materials kann insbesondere unter ökologi-
schen Gesichtspunkten vorteilhaft sein, da es sich hier-
bei zumindest teilweise um einen nachwachsenden Roh-
stoff handelt.
[0011] Das faserhaltige Material kann ein Papiermate-
rial sein. Das Papiermaterial kann beispielsweise Papier,
Karton oder Pappe umfassen.
[0012] Das Papiermaterial kann eine Zusammenset-
zung mit einem Langfaseranteil von 10 bis 80 Massepro-
zent, bevorzugt von 20 bis 50 Masseprozent, und einem
Kurzfaseranteil von 20 bis 90 Masseprozent, bevorzugt
von 50 bis 80 Masseprozent, aufweisen. Unter Langfaser
wird eine Faser mit einer Faserlänge von 2,6 bis 4,4 mm
und unter Kurzfaser eine Faser mit einer Faserlänge von
0,7 bis 2,2 mm verstanden.
[0013] Die Materialbahn kann ein Flächengewicht von
20 bis 300 g/m2, oder von 20 bis 120 g/m2, oder von 40
bis 100 g/m2 aufweisen.
[0014] Ein Faseranteil der Materialbahn kann zumin-
dest 70 Masseprozent, oder zumindest 75 Massepro-
zent, oder zumindest 80 Masseprozent, oder zumindest
85 Masseprozent, oder zumindest 90 Masseprozent,
oder zumindest 95 Masseprozent umfassen. Bei dem
Faseranteil kann es sich um einen Naturfaseranteil han-
deln.
[0015] Das Material der Materialbahn kann im Wesent-
lichen nicht thermoplastisch verformbar sein. Dennoch
ist es denkbar, dass die Materialbahn Bestandteile um-
fasst, die für sich allein genommen thermoplastisch ver-
formbar sind.
[0016] Die Materialbahn kann beispielsweise einen
Kunststoffanteil von maximal 20 Masseprozent, oder ma-
ximal 15 Masseprozent, oder maximal 10 Masseprozent,
oder maximal 5 Masseprozent aufweisen. Ein Kunststoff-
anteil kann die Verarbeitung der Materialbahn erleich-
tern. Ein Kunststoffanteil kann die Durchlässigkeit der
Materialbahn, beispielsweise für Flüssigkeiten oder Ga-
se, reduzieren.
[0017] Vorzugsweise wird bei dem Vorformen in dem
Formbereich eine Vielzahl von Ausbuchtungen der Ma-
terialbahn erzeugt. Beispielsweise können bei dem Vor-
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formen in dem Formbereich mehr als zwei Ausbuchtun-
gen, oder mehr als fünf Ausbuchtungen, oder mehr als
zehn Ausbuchtungen, oder mehr als zwanzig Ausbuch-
tungen, oder mehr als dreißig Ausbuchtungen erzeugt
werden. Durch das Erzeugen mehrerer Ausbuchtungen
lässt sich die Materialbahn in dem Formbereich effizient
vordehnen. Im Gegensatz zu dem Erzeugen lediglich ei-
ner (größeren) Ausbuchtung kann durch das Ausbilden
mehrerer (kleinerer) Ausbuchtungen das Risiko eines
Reißens der Materialbahn verringert werden. Durch das
Erzeugen einer Vielzahl von Ausbuchtungen lässt sich
gegenüber dem Ausbilden einer einzelnen Ausbuchtung
die auf die Materialbahn wirkende Belastung durch das
Vordehnen besser über die Fläche des Formbereichs
verteilen.
[0018] Eine Ausbuchtung der Materialbahn kann einen
von einer ersten flächigen Seite der Materialbahn aus
gesehen konvexen Bereich der Materialbahn umfassen.
Zwischen benachbarten von der ersten flächigen Seite
der Materialbahn aus gesehen konvexen Ausbuchtun-
gen der Materialbahn kann jeweils zumindest ein von der
ersten flächigen Seite der Materialbahn aus gesehen
konkaver Bereich der Materialbahn liegen.
[0019] Die Materialbahn kann bei dem Vorformen in
dem Formbereich auf beide flächige Seiten der Materi-
albahn hin ausgebuchtet werden. Die Materialbahn kann
von beiden flächigen Seiten der Materialbahn aus gese-
hen jeweils eine oder mehrere konvexe Ausbuchtungen
aufweisen.
[0020] Bei dem Vorformen kann in dem Formbereich
der Materialbahn ein wellenförmiges Muster ausgebildet
werden. Das wellenförmige Muster kann eine abwech-
selnde Abfolge von konvexen und konkaven Bereichen
umfassen. Das Ausbilden eines wellenförmigen Musters
erlaubt ein flächiges Vordehnen des Formbereichs der
Materialbahn. Durch das Erzeugen eines wellenförmigen
Musters lässt sich eine Vielzahl lokaler Vordehnungen
in dem Formbereich der Materialbahn erzeugen. Das
wellenförmige Muster kann ein gleichmäßiges wellenför-
miges Muster sein oder ein räumlich veränderliches wel-
lenförmiges Muster.
[0021] Bei dem Vorformen kann die Materialbahn an
verschiedenen Stellen des Formbereichs verschieden
stark verformt werden. Ein Verformungsgrad und eine
Verformungsverteilung der Materialbahn bei dem Vorfor-
men kann angesichts der Form des herzustellenden Ver-
packungsbehälters angepasst werden. Bereiche, in de-
nen die Materialbahn zum Ausformen der Verpackungs-
mulde stark verformt werden muss, können beim Vorfor-
men bereits stärker umgeformt werden als Bereiche, in
denen die Materialbahn beim Ausformen der Verpa-
ckungsmulde nur geringfügig umgeformt werden muss.
[0022] Bei dem Vorformen kann ein Verformungsgrad
der Materialbahn in den Bereichen am größten sein, die
nach dem Ausformen eine oder mehrere Seitenwände
der Verpackungsmulde bilden. Ein Verformungsgrad der
Materialbahn bei dem Vorformen kann in Bereichen, wel-
che nach dem Ausformen eine oder mehrere Seitenwän-

de der Verpackungsmulde bilden, größer sein als in Be-
reichen, welche nach dem Ausformen der Verpackungs-
mulde einen Boden der Verpackungsmulde bilden.
[0023] Bei dem Vorformen kann ein Verformungsgrad
der Materialbahn in den Bereichen am größten sein, die
nach dem Ausformen einen Übergangsbereich zwischen
einer oder mehreren Seitenwänden der Verpackungs-
mulde und einem Boden der Verpackungsmulde bilden.
Bei dem Vorformen kann ein Verformungsgrad der Ma-
terialbahnen in Bereichen, die nach dem Ausformen ei-
nen Übergangsbereich zwischen einer oder mehreren
Seitenwänden der Verpackungsmulde und einem Boden
der Verpackungsmulde bilden, größer sein als in Berei-
chen, welche die eine oder die mehreren Seitenwände
oder den Boden der Verpackungsmulde bilden.
[0024] Bei dem Vorformen kann in dem Formbereich
der Materialbahn ein Bereich geringerer Verformung
ausgebildet werden. Der Bereich geringerer Verformung
kann von einem Bereich höherer Verformung eingerahmt
sein. Der Bereich geringerer Verformung kann nach dem
Ausformen der Verpackungsmulde einen Boden der Ver-
packungsmulde bilden. Der Bereich höherer Verformung
kann nach dem Ausformen der Verpackungsmulde eine
oder mehrere Seitenwände der Verpackungsmulde bil-
den. Der Bereich höherer Verformung kann nach dem
Ausformen der Verpackungsmulde einen Übergangsbe-
reich zwischen einer oder mehreren Seitenwänden und
einem Boden der Verpackungsmulde bilden.
[0025] Die Verpackungsmulde kann die Form einer
Schale oder eines Bechers aufweisen. Die Verpackungs-
mulde kann eine Tiefe von zumindest 1 cm, oder von
zumindest 2 cm, oder von zumindest 3 cm, oder von zu-
mindest 5 cm, oder von zumindest 7 cm aufweisen. Die
Verpackungsmulde kann einen flachen Boden aufwei-
sen. Die Verpackungsmulde kann eine oder mehrere
Seitenwände aufweisen, die sich von dem flachen Boden
erstrecken. Ein Winkel zwischen dem flachen Boden und
der zumindest einen Seitenwand kann beispielsweise in
einem Bereich zwischen 90 Grad und 135 Grad liegen
(im Inneren der Verpackungsmulde gemessen).
[0026] Der Formbereich der Materialbahn kann vor-
dem Vorformen befeuchtet und/oder erwärmt werden.
Der Formbereich der Materialbahn kann vor dem Aus-
formen der Verpackungsmulde befeuchtet und/oder er-
wärmt werden. Der Formbereich der Materialbahn kann
zwischen dem Vorformen und dem Ausformen befeuch-
tet und/oder erwärmt werden. Durch ein Befeuchten
und/oder Erwärmen der Materialbahn kann eine Ver-
formbarkeit der Materialbahn erhöht werden. Durch ein
Befeuchten und/oder Erwärmen der Materialbahn kann
die Wahrscheinlichkeit einer Beschädigung der Materi-
albahn bei dem Vorformen und/oder bei dem Ausformen
verringert werden.
[0027] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird eine Vorrichtung zum Herstellen eines Verpa-
ckungsbehälters bereitgestellt. Die Vorrichtung umfasst
eine Vorformstation, eine Ausformstation und eine
Transporteinrichtung. Die Vorformstation umfasst ein
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Vorformwerkzeug-Oberteil und Vorformwerkzeug-Un-
terteil. Die Ausformstation umfasst ein Ausformwerk-
zeug-Oberteil und ein Ausformwerkzeug-Unterteil. Die
Transporteinrichtung ist dazu konfiguriert, eine Material-
bahn durch die Formformstation und durch die Ausform-
station zu fördern. Das Vorformwerkzeug-Oberteil und
das Vorformwerkzeug-Unterteil sind dazu konfiguriert,
relativ zueinander aufeinander zu bewegt zu werden, um
einen Formbereich der Materialbahn zwischen sich zu
Verformen und so den Formbereich vorzuformen. Das
Ausformwerkzeug-Oberteil und das Ausformwerkzeug-
Unterteil sind dazu konfiguriert, relativ zueinander auf-
einander zu bewegt zu werden, um den vorgeformten
Formbereich der Materialbahn zwischen sich zu verfor-
men und so eine Verpackungsmulde auszuformen. Das
Vorformwerkzeug-Oberteil und das Vorformwerkzeug-
Unterteil sind dazu konfiguriert, bei dem Vorformen in
dem Formbereich der Materialbahn eine Vielzahl von
Ausbuchtungen zu erzeugen.
[0028] Die Transporteinrichtung kann dazu konfigu-
riert sein, die Materialbahn entlang einer Produktions-
richtung zu fördern. Die Vorformstation kann der Aus-
formstation bezüglich der Produktionsrichtung vorgeord-
net sein.
[0029] Die Vorrichtung zum Herstellen eines Verpa-
ckungsbehälters kann ein Maschinengestell umfassen.
Die Vorformstation und die Ausformstation können an
dem Maschinengestell angeordnet oder angebracht
sein, insbesondere hintereinander.
[0030] Die Vorrichtung kann eine Heizeinrichtung um-
fassen. Die Heizeinrichtung kann zum Beheizen der Ma-
terialbahn konfiguriert sein. Die Heizeinrichtung kann der
Vorformstation vorgeordnet sein. Die Heizeinrichtung
kann zwischen der Vorformstation und der Ausformsta-
tion angeordnet sein. Es kann eine erste Heizeinrichtung
vorgesehen sein, die der Vorformstation vorgeordnet ist.
Es kann eine zweite Heizeinrichtung vorgesehen sein,
die zwischen der Vorformstation und der Ausformstation
angeordnet ist.
[0031] Die Vorrichtung kann eine Befeuchtungsstation
zum Befeuchten der Materialbahn aufweisen. Die Be-
feuchtungsstation kann der Vorformstation vorgeordnet
sein. Die Befeuchtungsstation kann zwischen der Vor-
formstation und der Ausformstation angeordnet sein. Es
kann eine erste Befeuchtungsstation vorgesehen sein,
welche der Vorformstation vorgeordnet ist. Es kann eine
zweite Befeuchtungsstation vorgesehen sein, welche
zwischen der Vorformstation und der Ausformstation an-
geordnet ist.
[0032] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Verpackungsbehälters und eine Vorrich-
tung zum Herstellen eines Verpackungsbehälters. Be-
züglich des Verfahrens beschriebene Merkmale oder Er-
läuterungen lassen sich auf die Vorrichtung übertragen.
Bezüglich der Vorrichtung beschriebene Merkmale und
Erläuterungen lassen sich auf das Verfahren übertragen.
Die Vorrichtung kann dazu ausgelegt, geeignet oder kon-
figuriert sein, das Verfahren durchzuführen.

[0033] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausführungsbeispiels weiter erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vorrich-
tung zum Herstellen eines Verpackungsbehäl-
ters gemäß einer Ausführungsform;

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht durch die
Vorformstation der Vorrichtung;

Fig. 3 eine schematische Schnittansicht durch die
Ausformstation der Vorrichtung; und

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf die Material-
bahn nach Durchlaufen der Vorformstation und
vor Durchlaufen der Ausformstation.

[0034] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung 1 zum Herstellen eines Verpackungsbe-
hälters gemäß einer Ausführungsform. Die Vorrichtung
1 umfasst ein Maschinengestell 3, an welchem entlang
einer Produktionsrichtung 5 hintereinander eine Vor-
formstation 7 und eine Ausformstation 9 angeordnet sind.
[0035] Bezüglich der Produktionsrichtung 5 stromauf-
wärts der Vorformstation 7 wird eine Materialbahn 11 von
einer Vorratsrolle 13 abgerollt. Die Materialbahn 11 wird
mittels einer Transporteinrichtung 15 entlang der Pro-
duktionsrichtung 5 nacheinander durch die Vorformsta-
tion 7 und die Ausformstation 9 gefördert. Die Material-
bahn 11 umfasst ein faserhaltiges Material, wie beispiels-
weise ein Papiermaterial. Die Transporteinrichtung 15
kann Klammerketten umfassen, welche die Materialbahn
11 von bezüglich der Produktionsrichtung 5 beiden late-
ralen Seiten (rechts und links) greifen und dabei entlang
der Produktionsrichtung 5 fördern.
[0036] Die Vorformstation 7 umfasst ein Vorformwerk-
zeug-Oberteil 17 und ein Vorformwerkzeug-Unterteil 19.
Die Materialbahn 11 wird zwischen dem Vorformwerk-
zeug-Oberteil 17 und dem Vorformwerkzeug-Unterteil 19
hindurchgefördert. Das Vorformwerkzeug-Oberteil 17
und das Vorformwerkzeug-Unterteil 19 sind bezüglich ei-
ner vertikalen Richtung aufeinander zu in eine
Schließstellung relativ zueinander verfahrbar, um die
Materialbahn 11 zwischen sich zu verformen. Das Vor-
formwerkzeug-Oberteil 17 kann einen Formstempel um-
fassen und das Vorformwerkzeug-Unterteil 19 kann eine
korrespondierende Formmatrize umfassen.
[0037] Figur 2 zeigt eine schematische Schnittansicht
durch das Vorformwerkzeug-Oberteil 17 und das Vor-
formwerkzeug-Unterteil 19 mit der dazwischen angeord-
neten Materialbahn 11. Das Vorformwerkzeug-Oberteil
17 weist auf seiner Unterseite ein Formprofil auf und das
Vorformwerkzeug-Unterteil 19 weist auf seiner Oberseite
ein komplementäres Formprofil auf. Werden das Vor-
formwerkzeug-Oberteil 17 und das Vorformwerkzeug-
Unterteil 19 bezüglich einer vertikalen Richtung aufein-
ander zu in eine Schließstellung verfahren, wird die Ma-
terialbahn 11 zwischen dem Vorformwerkzeug-Oberteil
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17 und dem Vorformwerkzeug-Unterteil 19 entspre-
chend der Formprofile verformt.
[0038] In der gezeigten Ausführungsform sind durch
die Formprofile des Vorformwerkzeug-Oberteils 17 und
des Vorformwerkzeug-Unterteils 19 eine Vielzahl von
Ausbuchtungen definiert, durch welche beim Vorformen
der Materialbahn 11 in der Vorformstation 7 Ausbuch-
tungen 25 in der Materialbahn 11 erzeugt werden. Es
werden in der Materialbahn 11 sowohl Ausbuchtungen
25 nach oben hin als auch Ausbuchtungen 25 nach unten
hin erzeugt, sodass ein zumindest in einer Schnittansicht
wellenförmiges Muster entsteht. In Figur 2 sind eine Hö-
he und eine Tiefe der Ausbuchtungen 25 zur vereinfach-
ten Darstellung übertrieben dargestellt. In der Praxis kön-
nen eine Höhe und eine Tiefe der Ausbuchtungen 25 im
Verhältnis zu einer Länge des umgeformten Formbe-
reichs der Materialbahn 11 deutlich kleiner sein.
[0039] Durch das Vorformen in der Vorformstation 7
wird die Materialbahn 11 für das weitere Umformen in
der Ausformstation 9 vorbereitet. Durch das Formen der
Ausbuchtungen 25 wird die Materialbahn 11 in dem be-
arbeiteten Formbereich gewissermaßen vorgedehnt.
[0040] In der dargestellten Ausführungsform sollen
schalenförmige Verpackungsmulden 27 erzeugt werden
(siehe Figur 3). Beim Ausformen solcher Verpackungs-
mulden 27 ist eine Verformung der Materialbahn 11 in
den Bereichen, welche die Seitenwände 29 der Verpa-
ckungsmulde 27 bilden, und in Bereichen, welche einen
Übergangsbereich 31 zwischen den Seitenwänden 29
der Verpackungsmulde 27 und einem Boden 33 der Ver-
packungsmulde 27 bilden, am größten. Um in diesen Be-
reichen das Auftreten hoher Belastungen und damit mög-
licherweise ein Reißen der Materialbahn 11 beim Aus-
formen in der Ausformstation 9 zu verhindern, wird in
entsprechenden Bereichen die Materialbahn 11 beim
Vorformen in der Vorformstation 7 mit einem erhöhten
Verformungsgrad umgeformt. Dies zeigt sich in Figur 2
dadurch, dass in den entsprechenden Bereichen höhere
beziehungsweise tiefere Ausbuchtungen 25 in der Ma-
terialbahn 11 erzeugt werden.
[0041] Figur 4 zeigt die Materialbahn 11 in Draufsicht
zwischen der Vorformstation 7 und der Ausformstation
9. Ein in der Vorformstation 7 umgeformter Formbereich
umfasst einen Bereich 35 höherer Verformung. Dieser
Bereich wird später die Außenwände 29 und/oder den
Übergangsbereich 31 zwischen den Außenwänden 29
und dem Bodenbereich 33 der Verpackungsmulde 27
bilden. Der Bereich 35 höherer Verformung umschließt
einen Bereich 37 geringerer Verformung, welche später
beispielsweise den Bodenbereich 33 der Verpackungs-
mulde 27 bildet.
[0042] Die Ausformstation 9 umfasst ein Ausformwerk-
zeug-Oberteil 21 und ein Ausformwerkzeug-Unterteil 23.
Die Materialbahn 11 wird zwischen dem Ausformwerk-
zeug-Oberteil 21 und dem Ausformwerkzeug-Unterteil
23 hindurchgefördert. Das Ausformwerkzeug-Oberteil
21 und das Ausformwerkzeug-Unterteil 23 sind bezüg-
lich einer vertikalen Richtung aufeinander zu in eine

Schließstellung relativ zueinander verfahrbar, um die
Materialbahn 11 zwischen sich zu verformen und in dem
in der Vorformstation 7 vorgeformten Formbereich die
Verpackungsmulde 27 auszuformen. Das Ausformwerk-
zeug-Oberteil 21 kann einen Formstempel umfassen und
das Ausformwerkzeug-Unterteil 23 kann eine korrespon-
dierende Formmatrize umfassen. Figur 3 zeigt eine sche-
matische Schnittansicht des Ausformwerkzeug-Ober-
teils 21 und des Ausformwerkzeug-Unterteils 23.
[0043] In der dargestellten Ausführungsform ist jeweils
bezüglich der Produktionsrichtung 5 vor der Vorformsta-
tion 7 und zwischen der Vorformstation 7 und der Aus-
formstation 9 eine Heizeinrichtung 39 zum Beheizen der
Materialbahn 11 vorgesehen. Ein Beheizen der Materi-
albahn 11 kann das Umformen der Materialbahn 11 in
der Vorformstation 7 und in der Ausformstation 9 erleich-
tern.
[0044] Alternativ kann lediglich eine der gezeigten Hei-
zeinrichtungen 39 vorgesehen sein, oder die Heizeinrich-
tungen 39 können beide weggelassen werden.
[0045] In der dargestellten Ausführungsform ist bezüg-
lich der Produktionsrichtung 5 jeweils vor der Vorform-
station 7 und zwischen der Vorformstation 7 und der Aus-
formstation 9 eine Befeuchtungsstation 41 vorgesehen.
Die Befeuchtungsstationsstationen 41 sind dazu konfi-
guriert, die Materialbahn 11 zu befeuchten, beispielswei-
se durch Besprühen der Materialbahn 11 mit einer Flüs-
sigkeit, insbesondere mit Wasser. Ein Befeuchten der
Materialbahn 11 kann das Umformen der Materialbahn
11 in der Vorformstation 7 oder in der Ausformstation 9
erleichtern. Alternativ kann lediglich eine der beiden ge-
zeigten Befeuchtungsstationen 41 vorgesehen sein oder
die Befeuchtungsstationen 41 könnten beide weggelas-
sen werden.
[0046] Die Vorrichtung 1 mit der Vorformstation 7 und
der Ausformstation 9 kann für sich allein genommen vor-
gesehen sein. Die Vorrichtung 1 könnte aber beispiels-
weise auch als Teil einer Verpackungsmaschine vorge-
sehen sein, insbesondere als Teil einer Tiefziehverpa-
ckungsmaschine. Hierzu könnte zum Beispiel in der in
Figur 1 gezeigten Anordnung bezüglich der Produktions-
richtung 5 stromabwärts der Ausformstation 9 eine Ein-
legestrecke zum Einlegen von zu verpackenden Produk-
ten in die Verpackungsmulden 27 vorgesehen sein.
Stromabwärts der Einlegestrecke könnte eine Siegelsta-
tion zum Verschließen der Verpackungsmulden 27 vor-
gesehen sein. Es kann eine Schneideinrichtung zum
Austrennen der Verpackungsmulden 27 aus der Materi-
albahn 11 vorgesehen sein.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Verpackungsbehäl-
ters, umfassend:

Fördern einer Materialbahn (11), welche ein fa-
serhaltiges Material umfasst, durch eine Vor-

7 8 



EP 4 082 765 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

formstation (7) und durch eine Ausformstation
(9);
in der Vorformstation (7) Vorformen eines Form-
bereichs der Materialbahn (11) durch Zusam-
menwirken eines Vorformwerkzeug-Oberteils
(17) mit einem Vorformwerkzeug-Unterteil (19),
wobei der Formbereich bei dem Vorformen zwi-
schen dem Vorformwerkzeug-Oberteil (17) und
dem Vorformwerkzeug-Unterteil (19) verformt
wird; und
in der Ausformstation (9) Ausformen einer Ver-
packungsmulde (27) in dem vorgeformten
Formbereich durch Zusammenwirken eines
Ausformwerkzeug-Oberteils (21) mit einem
Ausformwerkzeug-Unterteil (23), wobei der vor-
geformte Formbereich bei dem Ausformen zwi-
schen dem Ausformwerkzeug-Oberteil (21) und
dem Ausformwerkzeug-Unterteil (23) verformt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das faserhaltige
Material ein naturfaserhaltiges Material ist, insbe-
sondere ein Papiermaterial.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei ein Fase-
ranteil der Materialbahn (11) zumindest 70 Masse-
prozent, oder zumindest 75 Masseprozent, oder zu-
mindest 80 Masseprozent, oder zumindest 85
Masseprozent, oder zumindest 90 Masseprozent,
oder zumindest 95 Masseprozent umfasst.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei bei dem Vorformen in dem Formbereich
eine Vielzahl von Ausbuchtungen (25) der Material-
bahn (11) erzeugt wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei die Materialbahn (11) bei dem Vorformen
in dem Formbereich auf beide flächige Seiten der
Materialbahn (11) hin ausgebuchtet wird.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei bei dem Vorformen in dem Formbereich
der Materialbahn (11) ein wellenförmiges Muster
ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei bei dem Vorformen ein Verformungsgrad
der Materialbahn (11) in den Bereichen am größten
ist, die nach dem Ausformen einen Übergangsbe-
reich (31) zwischen einer oder mehreren Seitenwän-
den (29) der Verpackungsmulde (27) und einem Bo-
den (33) der Verpackungsmulde (27) bilden.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei bei dem Vorformen in dem Formbereich
der Materialbahn (11) ein Bereich (37) geringerer
Verformung ausgebildet wird, welcher von einem

Bereich (35) höherer Verformung eingerahmt ist.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei der Formbereich der Materialbahn (11)
vor zumindest einem von dem Vorformen und dem
Ausformen befeuchtet und/oder erwärmt wird.

10. Vorrichtung (1) zum Herstellen eines Verpackungs-
behälters, umfassend:

eine Vorformstation (7) mit einem Vorformwerk-
zeug-Oberteil (17) und einem Vorformwerk-
zeug-Unterteil (19);
eine der Vorformstation (7) nachgeordnete Aus-
formstation (9) mit einem Ausformwerkzeug-
Oberteil (21) und einem Ausformwerkzeug-Un-
terteil (23); und
eine Transporteinrichtung (15), welche dazu
konfiguriert ist, eine Materialbahn (11) durch die
Vorformstation (7) und durch die Ausformstation
(9) zu fördern;
wobei das Vorformwerkzeug-Oberteil (17) und
das Vorformwerkzeug-Unterteil (19) dazu kon-
figuriert sind, relativ zueinander aufeinander zu
bewegt zu werden, um einen Formbereich der
Materialbahn (11) zwischen sich zu verformen
und so den Formbereich vorzuformen;
wobei das Ausformwerkzeug-Oberteil (21) und
das Ausformwerkzeug-Unterteil (23) dazu kon-
figuriert sind, relativ zueinander aufeinander zu
bewegt zu werden, um den vorgeformten Form-
bereich der Materialbahn (11) zwischen sich zu
verformen und so eine Verpackungsmulde (27)
auszuformen; und
wobei das Vorformwerkzeug-Oberteil (17) und
das Vorformwerkzeug-Unterteil (19) dazu kon-
figuriert sind, bei dem Vorformen in dem Form-
bereich der Materialbahn (11) eine Vielzahl von
Ausbuchtungen (25) zu erzeugen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, welche zudem eine
Heizeinrichtung (39) zum Beheizen der Material-
bahn (11) aufweist, wobei die Heizeinrichtung (39)
der Vorformstation (7) vorgeordnet ist oder zwischen
der Vorformstation (7) und der Ausformstation (9)
angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, welche zu-
dem eine Befeuchtungsstation (41) zum Befeuchten
der Materialbahn (11) aufweist, wobei die Befeuch-
tungsstation (41) der Vorformstation (7) vorgeordnet
ist oder zwischen der Vorformstation (7) und der
Ausformstation (9) angeordnet ist.
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