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Beschreibung

Einführung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer warmverformten Verpackung der Art, 
umfassend die Schritte von Anordnen eines ersten 
Bogens einer formbaren Folie über eine Pressform 
mit einem Hohlraum, Formen der Folie in den Hohl-
raum, unter dabei Bilden einer Aussparung in der Fo-
lie, Anordnen einer Zusammensetzung in der so ge-
bildeten Aussparung und Versiegeln eines zweiten 
Folienbogens über die Aussparung, um die Verpa-
ckung zu verschließen. Insbesondere betrifft die Er-
findung ein solches Verfahren zum Herstellen einer in 
Wasser löslichen Verpackung, die eine Waschmittel-
zusammensetzung enthält.
[0002] Waschmittelzusammensetzungen zum Ma-
schinenwaschen von Wäsche werden in vielen For-
men bereitgestellt. Möglicherweise ist die vorherr-
schendste Form von Textilwaschmittel Waschpulver 
oder Granulat. Ein Problem bei der Verwendung von 
diesen Waschmittelformen besteht darin, dass das 
Produkt in einer derartigen Weise in die Maschine do-
siert werden muss, dass das Waschmittel schnell und 
durchgehend in der Waschlauge der Maschine, ohne 
mit dem Textil in einer festen Form in Kontakt zu kom-
men, gelöst wird. In dieser Hinsicht wurden viele Do-
sierungsvorrichtungen, die dieses Problem überwin-
den, vorgeschlagen. Eine solche, in dem Europäi-
schen Patent Nummern 0 343 070 und 0 343 069 of-
fenbarte Vorrichtung lehrt die Verwendung einer fle-
xiblen Textilsocke, die das teilchenförmige Waschmit-
tel in der Maschine hält, wobei die Textilsocke für 
Wasser durchlässig ist, um dem Wasser zu erlauben, 
in die Socke einzudringen und das Waschmittel 
durch die Textilwände in Form einer wässrigen Lö-
sung aus der Socke zu befördern. Kürzlich wurden 
Einheitsdosierungsformen von Waschmittel in Form 
von verdichteten Tabletten aus Waschpulver vorge-
schlagen. Das Problem, dem man bei der Bereitstel-
lung von Waschmitteltabletten begegnet, besteht da-
rin, dass die Tabletten fest genug sein müssen, um 
Lagerung und Transport zu widerstehen, jedoch 
schwach genug, um in der Waschmaschine schnell 
zu zerfallen und sich aufzulösen.
[0003] Ein weiteres Problem besteht in der Notwen-
digkeit, zu verhindern, dass sich die Tabletten in der 
Halterungsöffnung zwischen den Trommeln und den 
herkömmlichen Waschmaschinen „einklemmen". Vor 
einiger Zeit wurden diese Probleme durch die Bereit-
stellung von Waschmitteltabletten mit speziellen che-
mischen Zerfallsmitteln, welche den schnellen Zerfall 
der Tabletten in die wässrige Umgebung der Wasch-
maschine erlauben, und durch die Bereitstellung von 
locker umfangenden Netzbeuteln, die den Tabletten-
zerfall unterstützen und das „Einklemmen" verhin-
dern, überwunden. Jedoch enthalten viele von den 
gegenwärtigen Waschmitteltabletten Bleichmittel und 
andere reizende Substanzen, wodurch das Problem 

der Handhabung der Tabletten verbleibt.
[0004] Die Bereitstellung von Waschmittelzusam-
mensetzungen in wasserlöslichen Folien ist seit eini-
ger Zeit bekannt. Die Meisten der diesen Gegenstand 
betreffenden Dokumente beschreiben in Wasser lös-
liche Folienumhüllungen, die unter Verwendung ei-
nes vertikalen Form-Füll-Verschluss-(VFFS)-Weges 
gebildet werden. Ein Problem, das bei der Verwen-
dung von mit diesem VFFS-Verfahren erzeugter Um-
hüllungen auftritt, besteht darin, dass aufgrund der 
Beschränkungen des Verfahrens die erhaltenen Um-
hüllungen Versiegelungen aufweisen, die definierte 
Schwachpunkte enthalten, wo sich die Versiegelun-
gen an den Ecken überlappen. Dies führt zu Umhül-
lungen, die während des Transports im Ergebnis von 
Schlagwirkungen leicht anfällig sind. In einem Ver-
such, die mit solchen VFFS-Umhüllungen verbunde-
nen Probleme zu überwinden, beschreibt die Europä-
ische Patentanmeldung Nr. 0 608 910 warmverform-
te, in Wasser lösliche Verpackungen für pestizide Zu-
sammensetzungen des vorstehend erwähnten Typs, 
wobei die Verpackungen eine Versiegelung ein-
schließen, die selbst keine winkligen Abschnitte auf-
weist. Während diese Beschreibung eine Teillösung 
des Problems von schwachen Versiegelungen bereit-
stellt, führt das Warmformen von in Wasser löslichen 
Folien zu Formverpackungen mit vielen anderen 
Schwachpunkten. Darüber hinaus unterliegen die ge-
bildeten Verpackungen beträchtlichen Schlagkräften 
beim Verpacken und Transport solcher Verpackun-
gen. Ein dem Warmformverfahren innewohnendes, 
weiteres Problem, insbesondere, wenn die Verpa-
ckung eine Flüssigkeit enthalten soll, ist die Verunrei-
nigung der Versiegelung mit Flüssigkeit, was zu 
schlechtem Versiegeln der Verpackungen führt.
[0005] GB-A-989 350 offenbart ein Verfahren zum 
Bilden von Verpackungen aus teilchenförmigem Ma-
terial, umfassend das Verformen eines ersten Folien-
streifens zur Bildung einer Tasche darin, Bilden einer 
Punktur durch die Taschenwand, Anordnen des teil-
chenförmigen Materials in der Tasche, Anordnen ei-
nes zweiten Folienstreifens über der ersten Folie. 
Überschüssige Luft in der Tasche wird über die Punk-
tur abgezogen. Jedoch ist dieses Verfahren für eine 
Flüssigkeit oder ein Gel, welche durch die Punktur 
auslaugen würden, ungeeignet.
[0006] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, mindes-
tens einige der vorstehenden Probleme zu überwin-
den.

Kurzdarstellung der Erfindung

[0007] Gemäß der Erfindung wird ein Verfahren 
zum Herstellen einer warmverformten Verpackung 
bereitgestellt, umfassend die Schritte von:
– Anordnen eines ersten Folienbogens über einer 
Pressform mit mindestens einem Hohlraum;
– Erhitzen der Folie;
– Formen der Folie in den mindestens einen Hohl-
raum, wodurch mindestens eine Aussparung in 
2/5



DE 600 03 298 T2 2004.02.05
der Folie entsteht;
– Anordnen einer Zusammensetzung in der min-
destens einen gebildeten Aussparung; und 
– Siegeln eines zweiten Folienbogens über die 
mindestens eine gebildete Aussparung, unter Er-
zeugung mindestens einer verschlossenen Ver-
packung,  
wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, 
dass die Zusammensetzung in Form einer Flüs-
sigkeit oder eines Gels vorliegt, und, einmal gebil-
det, die oder jede Aussparung im Wesentlichen in 
ihrer ausgebildeten Orientierung durch die An-
wendung eines Vakuums über den oder jeden 
Hohlraum beibehalten wird.

[0008] Idealerweise wird das Vakuum mindestens 
bis zur Vervollständigung des Versiegelungsschritts 
gehalten. Auf diese Weise wird das Zurückschrump-
fen der gebildeten Aussparungen minimiert, unter so-
mit Verhindern des Überlaufens der Zusammenset-
zung, die in den gebildeten Aussparungen enthalten 
ist, auf die Versiegelungsfläche der Folie. Das Aus-
maß des anzuwendenden Vakuums sollte ausrei-
chend sein, um die gebildeten Aussparungen in ihrer 
ausgebildeten Orientierung, ohne unnötiges Verfor-
men oder andere Schädigung der Folie, zu halten. In 
dieser Hinsicht ist der exakte, anzuwendende Druck 
variabel und hängt von der gebildeten Folie, der Art 
in die Aussparungen zu füllenden Zusammensetzung 
und der Temperatur und Feuchtigkeit der Formungs-
umgebung ab. Jedoch wird typischerweise ein Vaku-
um zwischen 0,1 und 10 bar verwendet. Das Vakuum 
wird vorzugsweise durch mindestens eine Öffnung 
an dem mindestens einen formenden Hohlraum an-
gewendet. Idealerweise schließt der oder jeder Hohl-
raum eine Vielzahl von Öffnungen ein, durch die das 
Vakuum angewendet wird. In einer erfindungsgemä-
ßen Ausführungsform kann der mindestens eine 
Hohlraum ein poröses Material umfassen, durch das 
das Vakuum angewendet werden kann.
[0009] Vorzugsweise hat der oder jeder Hohlraum 
der Pressform eine gekrümmte Kante, worin mindes-
tens ein Teil der gekrümmten Kante aus einem zu-
rückfedernden bzw. elastischen, verformbaren Mate-
rial gebildet wird. Idealerweise wird ein vorwiegender 
Teil, und besonders bevorzugt ein Loch, der ge-
krümmten Kante aus einem zurückfedernden, ver-
formbaren Material gebildet. In einer Ausführungs-
form der Erfindung umfasst die gekrümmte Kante 
eine ringförmige Dichtung aus zurückfederndem, ver-
formbarem Material, wobei die Dichtung in einer um-
laufenden Rille um den oder jeden Hohlraum befes-
tigt wird. In einem solchen Fall sollte die Dichtung 
derart bemessen sein, dass, wenn in der Dichtung 
befestigt, die freiliegende Oberfläche der Dichtung 
mit einer Oberfläche des Hohlraums bündig ist.
[0010] In einem weiteren Aspekt der Erfindung wird 
der oder jeder Hohlraum durch einen erhöhten 
Flansch umgeben, worin mindestens ein Teil, und 
Idealerweise das Meiste oder Alles, von dem erhöh-

ten Flansch zurückfederndes, verformbares Material 
umfasst. In einer solchen Weise werden vorzugswei-
se die gekrümmte Kante und der Flansch integral ge-
bildet. Somit umfasst eine einzelne Dichtung vor-
zugsweise die gekrümmte Kante und den Flansch. In 
einer Ausführungsform der Erfindung ist das Verhält-
nis von einer Breite des Flansches zu einem geringen 
Durchmesser des Hohlraums zwischen 1 : 50 und 1 : 
10, vorzugsweise etwa 1 : 12.
[0011] Das zurückfedernde, verformbare Material 
ist vorzugsweise Silikonkautschuk; jedoch ein ande-
res, geeignetes Material, das die gleiche Funktion 
ausübt, ist denkbar.
[0012] In dem thermoformenden Schritt des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens wird die Folie durch eine 
Heizplatte mit mindestens einer konkaven Vertiefung 
erhitzt, welche bei der Verwendung über dem min-
destens einen Hohlraum liegt, wobei der Heizschritt 
den Schritt des innigen Inkontaktbringens der Folie 
mit der oder jeder Vertiefung einschließt. Die Verwen-
dung einer Heizplatte mit konkaven Vertiefungen si-
chert, dass die Folie, wenn erhitzt, gleichförmig wär-
megeformt wird, was eine Verpackung mit weniger 
schwachen Stellen ergibt.
[0013] In einer Ausführungsform der Erfindung wird 
inniger Kontakt zwischen der Folie und der konkaven 
Vertiefung durch Anwenden von Vakuum zwischen 
der Vertiefung und der Folie erreicht. In dieser Hin-
sicht kann die Vertiefung Hohlräume, durch die das 
Vakuum gezogen werden kann, einschließen. Alter-
nativ kann die Heizplatte ein poröses Material umfas-
sen. Wenn ein Vakuum in dieser Weise angewendet 
wird, sollte das Vakuum idealerweise einen Druck 
von bis zu 1 bar und vorzugsweise weniger als 0,6 
bar umfassen. In einer alternativen Ausführungsform 
der Erfindung wird die Folie in innigen Kontakt mit der 
konkaven Vertiefung durch Blasen von Luft gegen 
diese gedrückt. Typischerweise wird der Druck der 
Druckluft weniger als 5 bar, vorzugsweise weniger als 
3 bar, sein. Die Heizplatte hat vorzugsweise eine 
Temperatur im Bereich von 100 bis 120 Grad Celsius, 
und ist idealerweise ungefähr 110 Grad Celsius. Ob-
wohl die Zeit, in der die Folie mit der Heizplatte in 
Kontakt steht, zu einem großen Ausmaß von der Art 
der verwendeten Folie und der Temperatur der Heiz-
platte abhängt, sollte die Kontaktzeit zwischen der 
Folie und der Platte im Bereich von 0,1 bis 5 Sekun-
den, vorzugsweise 0,5 bis 1 Sekunde, idealerweise 
ungefähr 700 Millisekunden, liegen.
[0014] In einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist die mindestens eine kon-
kave Vertiefung kreisförmig. In einem solchen Fall ist 
es bevorzugt, dass das Verhältnis des Durchmessers 
der Vertiefung zu dem Verhältnis der Tiefe der Vertie-
fung zwischen 4 : 1 und 50 : 1, typischerweise zwi-
schen 5 : 1 und 40 : 1, geeigneterweise zwischen 7 : 
1 und 30 : 1, idealerweise zwischen 8 : 1 und 20 : 1, 
ist. In einer besonders bevorzugten Ausführungsform 
ist das Verhältnis ungefähr 10 : 1. Somit ist in einer er-
findungsgemäßen Ausführungsform, die nachste-
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hend weiterhin genauer beschrieben wird, die konka-
ve Vertiefung kreisförmig mit einem Durchmesser 
von ungefähr 50 mm und einer Tiefe von etwa 5 mm.
[0015] Idealerweise hat die konkave Vertiefung eine 
gerundete Kante. Vorzugsweise hat die Vertiefung ei-
nen Boden mit einem Krümmungsradius, wobei das 
Verhältnis des Krümmungsradius des Bodens zu 
dem Krümmungsradius der Kante vorzugsweise zwi-
schen 5 : 1 bis 1 : 1 ist und besonders bevorzugt etwa 
2 : 1 ist. Typischerweise kann eine einzelne Platte 
eine Vielzahl von konkaven Vertiefungen aufweisen, 
was in den meisten Fällen einer gleichen Anzahl von 
Hohlräumen in der Pressform entsprechen wird.
[0016] In einer Ausführungsform der Erfindung ist 
die Folie eine in Wasser lösliche Folie. Die Verpa-
ckung enthält eine Flüssigkeit oder ein Gel. Vorzugs-
weise umfasst die Flüssigkeit ein Waschmittel oder 
einen beliebigen anderen Typ eines zum Maschinen-
waschen von Textil oder Geschirr verwendeten wirk-
samen Mittels. In einer weiteren Ausführungsform 
der Erfindung enthält die Verpackung eine Bade- 
oder Duschgelzusammensetzung oder beliebigen 
anderen Typ oder Körperreinigungszusammenset-
zung.

Beschreibung der Erfindung im Einzelnen

[0017] Die Erfindung wird deutlicher verständlich 
aus der nachstehenden Beschreibung einer gewis-
sen Ausführungsform davon, die nur durch ein Bei-
spiel angegeben wird.

BEISPIEL

[0018] In diesem Beispiel wird ein Warmformverfah-
ren beschrieben, wobei eine Vielzahl von Aussparun-
gen in einer einzelnen Folie unter Verwendung einer 
Pressform, die eine Vielzahl von Hohlräumen auf-
weist, mit Abmessungen, die im Allgemeinen den Ab-
messungen von herzustellenden Verpackungen ent-
sprechen. Weiterhin wird eine einzelne Heizplatte 
zum Formen des Films für alle Hohlräume verwendet 
und auf die gleiche Weise wird eine einzelne Ver-
schlussplatte beschrieben.
[0019] Eine erste Folie von Polyvinylalkoholfilm wird 
über eine Pressform gezogen, sodass der Film über 
der Vielzahl von formenden Hohlräumen in der 
Pressform angeordnet ist. Jeder Hohlraum ist im All-
gemeinen von Domform mit einer runden Kante, wo-
bei die Kanten der Hohlräume weiter gerundet sind, 
um jegliche scharfe Kanten zu beseitigen, die die Fo-
lie während der Bildung oder Versiegelungsschritte 
des Verfahrens schädigen könnten. Jeder Hohlraum 
schließt weiterhin einen erhöhten umgebenden 
Flansch ein. Um die Verpackungsfestigkeit zu maxi-
mieren, wird die Folie zu der Pressform in knitterfreier 
Form und mit einer minimalen Zugspannung ausge-
geben. In dem Formschritt wird die Folie auf 100 bis 
120 Grad Celsius, vorzugsweise ungefähr 110 Grad 
Celsius, für bis zu 5 Sekunden, vorzugsweise unge-

fähr 700 Mikrosekunden, erhitzt. Eine Heizplatte wird 
verwendet, um die Folie zu erhitzen, wobei die Platte 
über die Pressform angeordnet wird. Die Platte 
schließt eine Vielzahl von konkaven Vertiefungen ein, 
die den Aussparungen auf der Pressform entspre-
chen. Während dieses Vorheizschrittes wird ein Va-
kuum durch die Vorheizplatte gezogen, um den inni-
gen Kontakt zwischen der Folie und der Vorheizplatte 
zu sichern, wobei dieser innige Kontakt sichert, dass 
die Folie eben und gleichförmig erhitzt wird (das Aus-
maß des Vakuums ist von den thermoformenden Be-
dingungen und der Art des verwendeten Films ab-
hängig, jedoch in dem vorliegenden Zusammenhang 
wurde ein Vakuum von weniger als 0,6 bar als geeig-
net gefunden). Ungleichförmiges Erhitzen ergibt eine 
gebildete Verpackung mit Schwachpunkten. Zusätz-
lich zu dem Vakuum ist es möglich, Luft gegen die Fo-
lie zu blasen, um sie in innigen Kontakt zu der Vor-
heizplatte zu bringen.
[0020] Der warmverformte Film wird somit in die 
Hohlräume eingeformt, unter Bildung einer Vielzahl 
von Aussparungen welche, einmal gebildet, in ihrer 
warmverformten Orientierung durch die Anwendung 
eines Vakuums durch die Wände der Hohlräume ver-
bleiben. Dieses Vakuum wird gehalten, mindestens, 
bis die Verpackungen verschlossen sind. Sind die 
Aussparungen einmal gebildet und in Position durch 
das Vakuum gehalten, wird die Zusammensetzung, 
in diesem Fall ein flüssiges Waschmittel, zu jeder der 
Aussparungen gegeben. Die Tatsache, dass gebilde-
te Aussparungen in ihrer gebildeten Orientierung 
durch das Vakuum gehalten werden, verhindert im 
Wesentlichen, dass die gebildete Folie schrumpft, 
was, wenn nicht verhindert, ergeben könnte, dass et-
was der Zusammensetzung in den Aussparungen 
über den Rand läuft und auf den Teil der Folie, der 
über dem Versiegelungsflansch liegt, was schlechtes 
Versiegeln ergibt. Ein zweiter Bogen von Polyvinylal-
koholfolie wird dann auf den ersten Bogen, der die 
gefüllten Aussparungen bedeckt, gelegt und darauf 
unter Verwendung einer Heizplatte heißgesiegelt. In 
diesem Fall arbeitet die Heißsiegelplatte, die eben ist, 
bei einer Temperatur von etwa 140 bis 160 Grad Cel-
sius und kontaktiert die Folien für 1 bis 2 Sekunden 
und mit einer Kraft von 8 bis 30 kg/cm2, vorzugsweise 
10 bis 20 kg/cm2. Die jeden Hohlraum umgebenden, 
erhöhten Flansche sichern, dass die Folien miteinan-
der verschlossen sind, solange der Flansch eine kon-
tinuierlich geschlossene Versiegelung bildet. Eine ra-
diale Kante von jedem Hohlraum wird mindestens 
teilweise durch ein zurückfederndes, verformbares 
Material gebildet, wie beispielsweise Silikonkaut-
schuk. Dies ergibt eine verminderte Kraft, die bei der 
inneren Kante des Versiegelungsflansches ange-
wendet werden muss, um Wärme/Druck-Schädigung 
der Folie zu vermeiden.
[0021] Einmal verschlossen bzw. versiegelt, werden 
gebildete Verpackungen von der Bahn der Bogenfo-
lie unter Verwendung von Schneidevorrichtungen ab-
getrennt. Bei dieser Stufe ist es möglich, das Vakuum 
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an der Pressform zu entlasten und die gebildeten 
Verpackungen aus der Pressform herauszustoßen. 
Auf diese Weise werden die Verpackungen gebildet, 
gefüllt und versiegelt, während sie in der Pressform 
stecken. Zusätzlich können sie geschnitten werden, 
auch wenn sie in der Pressform vorliegen.
[0022] Während der Form-, Füll- und Versiege-
lungsschritte des Verfahrens wird die relative Atmos-
phärenfeuchtigkeit bei ca. 50% gesteuert. Dies er-
folgt, um die Heißsiegeleigenschaften der Folie bei-
zuhalten. Beim Handhaben von dünneren Folien 
kann es notwendig sein, die relative Luftfeuchtigkeit 
zu vermindern, um zu sichern, dass die Folien einen 
relativ niedrigen Plastifizierungsgrad aufweisen und 
als solche in der Regel steifer werden, was leichteres 
Handhaben ergibt. Die tatsächliche spezifische RH 
der Atmosphäre, die benötigt wird, wird gemäß der 
Temperatur der Umgebung und der Art der verwen-
deten Folie variieren, jedoch für Temperaturen im Be-
reich von 20 Grad Celsius sollte die RH in Abhängig-
keit von der Dicke und Elastizität der Folie im Bereich 
von 30 bis 50% liegen.
[0023] Die Erfindung ist nicht auf die hierin vorste-
hend beschriebenen Ausführungsformen be-
schränkt, welche sowohl im Aufbau, den Einzelheiten 
und Verfahrensschritten, ohne vom Erfindungsge-
danken abzuweichen, variiert werden können.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Herstellen einer warmverform-
ten Verpackung, umfassend die Schritte von:  
– Anordnen eines ersten Folienbogens über einer 
Pressform mit mindestens einem Hohlraum;  
– Erhitzen der Folie;  
– Formen der Folie in dem mindestens einen Hohl-
raum, wodurch mindestens eine Aussparung in der 
Folie entsteht;  
– Anordnen einer Zusammensetzung in der mindes-
tens einen gebildeten Aussparung; und  
– Siegeln eines zweiten Folienbogens über die min-
destens eine gebildete Aussparung, unter Erzeugung 
mindestens einer verschlossenen Verpackung,  
wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, 
dass die Zusammensetzung in Form einer Flüssig-
keit oder eines Gels vorliegt, und, einmal gebildet, die 
oder jede Aussparung im Wesentlichen in ihrer aus-
gebildeten Orientierung durch die Anwendung eines 
Vakuums über den oder jeden Hohlraum beibehalten 
wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Vaku-
um mindestens bis zum Abschluss des Siegelungs-
schritts gehalten wird.

3.  Verfahren nach Ansprüchen 1 oder 2, wobei 
das Vakuum durch mindestens eine Öffnung in dem 
Formhohlraum angewendet wird.

4.  Verfahren nach Anspruch 3, wobei der oder je-

der Formhohlraum eine Vielzahl von Öffnungen ein-
schließt, über die das Vakuum angelegt wird.

5.  Verpackung, erhältlich durch das Verfahren 
nach Ansprüchen 1 bis 4.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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