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(57) Zusammenfassung: Es wird eine Verpackung mit ei-
nem Verpackungsoberteil, das aus einem ersten bahnfor-
migen Material geformt ist, und einem Verpackungsunter-
teil, das aus einem zweiten bahnférmigen Material geformt
ist, die einen Raum zwischen sich einschlieen und entlang
einer umlaufenden Kontur miteinander versiegelt sind, be-
reitgestellt. Das Verpackungsunterteil und das Verpa-
ckungsoberteil sind an einer Seite fest miteinander ver-
schweil3t und die Versiegelung ist an den anderen Seiten
I6sbar. In dem ersten und/oder dem zweiten bahnférmigen
Material ist auf der Seite der festen Verschweiflung eine
Schwachung vorgesehen, sodass ein Knickfalz gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Verpackung, die aus Bahnmaterial hergestellt
wird, sowie auf ein Verfahren zu deren Herstellung.

[0002] Bei dem Verpacken von verderblichen G-
tern wie z.B. Lebensmitteln ist es bekannt, diese in
Verpackungen einzupacken, die in einer Verpa-
ckungsmaschine aus Folienbahnen durch Tiefziehen
hergestellt werden.

[0003] Bei solchen Verpackungen besteht die An-
forderung, eine zuverlassige und dichte Verpackung
bereitzustellen, die eine lange Haltbarkeit des Inhalts
gewahrleistet und dabei ein ansprechendes Ausse-
hen fir den Verkauf und eine einfache Handhabung
fur den Verbraucher bietet. Um die Haltbarkeit der
verpackten Giter zu erhdhen, werden die Verpa-
ckungen vor dem Versiegeln bei den bekannten Ver-
fahren evakuiert und mit einem Austauschgas wie
z.B. CO, befiillt.

[0004] Solche Verpackungen werden oftmals zum
Verpacken von Lebensmitteln verwendet, die bereits
vorportioniert sind, wie z.B. in Scheiben geschnitte-
ner Kase oder in Scheiben geschnittene Wurst. Be-
sonders in Zeiten kleiner werdender Haushalte wird
der Inhalt solcher Verpackungen oft nicht zu einem
bestimmten Zeitpunkt vollstdndig konsumiert, son-
dern es wird nur ein Teil des Inhalts entnommen und
der Rest soll zu einem spateren Zeitpunkt entnom-
men werden. Dies flhrt zu dem Bedurfnis, wiederver-
schliebare Verpackungen herzustellen.

Stand der Technik

[0005] Ausder EP 994 021 A1 ist ein Verfahren zum
Erzeugen einer Verpackung bekannt, bei dem ein
Verpackungsoberteil und ein Verpackungsunterteil
aus einer einzigen Folienbahn hergestellt werden.
Nach dem Befillen des Verpackungsunterteils wird
das Verpackungsoberteil iiber das Verpackungsober-
teil geklappt, wobei zwischen den beiden Teilen eine
Knickstelle erzeugt wird, die als eine Art Scharnier
dient. AnschlieBend werden Verpackungsoberteil
und Verpackungsunterteil miteinander versiegelt. Da
das Verpackungsoberteil und das Verpackungsunter-
teil aus derselben Folienbahn erzeugt werden, ist es
bei der Verpackung nicht mdglich, unterschiedliche
Materialien fiir diese beiden Teile zu verwenden. Es
ist jedoch oft z.B. ein durchsichtiges Verpackungso-
berteil und ein farbiges Verpackungsunterteil ge-
wilnscht. Auflerdem ist es oft notwendig, z.B. das
Verpackungsunterteil aus einer dicken Folie herzu-
stellen, wohingegen fir das Verpackungsoberteil
eine dinnere Folie ausreichend ware. Da beide aus
derselben Folienbahn erzeugt werden, wird somit
auch fur das Verpackungsoberteil die teurere dicke
Folie verwendet, was nachteilig fir die Herstellungs-
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kosten ist.

[0006] Aus der EP 652 155 A1 ist ein Verfahren zum
Erzeugen einer Verpackung bekannt, bei dem eben-
falls das Verpackungsoberteil und das Verpackungs-
unterteil aus derselben Bahn gefertigt werden. Um ei-
nen hermetischen Verschluss zu erzielen, wird eine
zweite Folienbahn zwischen Verpackungsunterteil
und Verpackungsoberteil eingebracht und aufgesie-
gelt. Auch dieses Verfahren weist den Nachteil auf,
dass fur das Verpackungsoberteil und das Verpa-
ckungsunterteil zwangslaufig dasselbe Material ver-
wendet wird.

[0007] Ferner sind Verpackungen bekannt, bei de-
nen das Verpackungsoberteil und das Verpackungs-
unterteil jeweils aus separaten Folienbahnen herge-
stellt sind und diese anschlieRend durch Versiegeln
miteinander verbunden werden. Bei diesen Packun-
gen kdénnen unterschiedliche Folienmaterialien fur
das Verpackungsoberteil und das Verpackungsunter-
teil verwendet werden. Bei den bekannten Packun-
gen erfolgt eine Versiegelung zwischen dem Verpa-
ckungsoberteil und dem Verpackungsunterteil ent-
lang einer umlaufenden Kontur. Bei diesen Verpa-
ckungen erfolgt entweder beim erstmaligen Offnen
eine vollstandige Trennung von Verpackungsoberteil
und Verpackungsunterteil oder die Versiegelung wird
entlang mehreren Seiten geldst und verbleibt auf ei-
ner Seite der Verpackung. In dem Fall, dass die Ver-
siegelung auf einer Seite der Verpackung verbleibt,
ergibt sich das Problem, dass einerseits das Verpa-
ckungsoberteil gegenliiber dem Verpackungsunterteil
nicht oft auf- und wieder zugeklappt werden kann,
ohne dass sich die Versiegelung I6st, und anderer-
seits beim Offnen eine Spannung auf der weiterhin
versiegelten Seite der Verpackung auftritt, die verhin-
dert, dass das Verpackungsoberteil gegenliber dem
Verpackungsunterteil in einer aufgeklappten Stellung
verbleibt. D.h. die Verpackung klappt immer uner-
wulinscht von selbst zu. Es ist also kein zuverlassiges
wiederholtes Offnen und SchlieRen der Verpackung
moglich.

Aufgabenstellung

[0008] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Verpackung, sowie ein Verfahren zu deren Her-
stellung bereitzustellen, die es ermdglichen, dass
das Verpackungsoberteil und das Verpackungsunter-
teil unterschiedliche Eigenschaften aufweisen und
dass ein zuverlassiges mehrmaliges Offnen und Wie-
derverschlieBen der Verpackung ermoglicht ist, ohne
dass sich die Verpackung in ihre Einzelteile auftrennt.
Ferner soll die Verpackung zuverlassig in gedffneter
Stellung verbleiben.

[0009] Die Aufgabe wird durch eine Verpackung ge-
maf Anspruch 1 sowie durch ein Verfahren nach An-
spruch 16 geldst. Weiterbildungen der Erfindung sind
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in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0010] Die erfindungsgemafle Verpackung weist
den Vorteil auf, dass eine hermetische Versiegelung
vor dem ersten Offnen erméglicht ist und zudem un-
terschiedliche Materialien fir das Verpackungsober-
teil und das Verpackungsunterteil verwendet werden
kénnen. Ferner kann die Verpackung wiederholt zu-
verlassig gedffnet und geschlossen werden und es ist
gewahrleistet, dass die Verpackung in einem geoff-
neten Zustand verbleibt, wenn dies gewlinscht ist.

[0011] Ferner kann die Verpackung mit héherer Pro-
duktivitdt mit einer Tiefziehverpackungsmaschine
hergestellt werden, als Verpackungen, deren Verpa-
ckungsoberteil und Verpackungsunterteil aus einer
einzigen Bahn eines bahnférmigen Materials herge-
stellt werden.

[0012] Das erfindungsgemale Verfahren ermdg-
licht das Erzeugen der vorteilhaften Verpackung und
gleichzeitig einen produktiven Betrieb der Verpa-
ckungsmaschine.

Ausfihrungsbeispiel

[0013] Weitere Merkmale und Zweckmafigkeiten
der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung
von Ausfuhrungsbeispielen anhand der beigeflgten
Zeichnungen. Von den Figuren zeigen:

[0014] Eia. 1 eine perspektivische Ansicht einer ge-
schlossenen Verpackung;

[0015] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer ge-
offneten Verpackung mit einem darin befindlichen
Produkt;

[0016] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer lee-
ren geodffneten Verpackung;

[0017] FEig. 4 eine vergroRerte Seitenansicht eines
Teils der gedffneten Verpackung zur Erlauterung des
Klappmechanismus;

[0018] Fig. 5 eine Seitenansicht der geschlossenen
Verpackung;

[0019] Fig. 6 eine Schnittansicht der geschlosse-
nen Verpackung mit einem darin befindlichen Pro-
dukt; und

[0020] Fig. 7 eine schematische Seitenansicht ei-
ner Verpackungsmaschine.

[0021] Im Folgenden wird mit Bezug auf die Fig. 1
bis Fig. 6 eine erste Ausfiuhrungsform der vorliegen-
den Erfindung beschrieben.

[0022] Wie am besten in Fig. 3 zu sehen ist, besteht
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die Verpackung 1 aus einem Verpackungsoberteil 2
und einem Verpackungsunterteil 3. Das Verpa-
ckungsoberteil 2 ist durch Tiefziehen aus einem ers-
ten bahnférmigen Material in Form einer thermoplas-
tisch verformbaren Kunststofffolie geformt. Das Ver-
packungsunterteil 3 ist durch Tiefziehen aus einem
zweiten bahnférmigen Material in Form einer zweiten
thermoplastisch verformbaren Kunststofffolie ge-
formt.

[0023] Das Verpackungsoberteil 2 weist einen ebe-
nen umlaufenden Rand 20 auf, der eine Konkavitat
oder Mulde 21 umgrenzt, die dadurch gebildet ist,
dass das Material des Verpackungsoberteils 2 durch
Tiefziehen zu einer Seite von dem umlaufenden
Rand 20 weg geformt ist. Weiterhin ist auf einer Seite
innerhalb des umlaufenden Randes 20 eine Auswol-
bung 22 ausgebildet, die in entgegengesetzter Rich-
tung von dem umlaufenden Rand 20 weg geformt ist.
Die Auswdlbung 22 weist eine Seitenflache 23 auf,
die sich im Wesentlichen in senkrechter Richtung von
einer Seite des umlaufenden Randes 20 weg er-
streckt. Auf der Seitenflache 23 ist ein Vorsprung 24
ausgebildet. Die Mulde 21 des Verpackungsoberteils
2 weist eine weitere Formgebung auf, die im Wesent-
lichen an die Form eines zu verpackenden Produktes
angepasst ist. Sie kann auch Rillen oder Vorspriinge
aufweisen, die die Steifigkeit des Verpackungsober-
teils 2 erhohen.

[0024] Das Verpackungsunterteil 3 weist ebenfalls
einen ebenen umlaufenden Rand 30 auf, der eine
Konkavitat oder Schale 31 umgrenzt, die dadurch ge-
bildet ist, dass das Material des Verpackungsunter-
teils 3 durch Tiefziehen zu einer Seite von dem um-
laufenden Rand 30 weg verformt ist, sodass das Ver-
packungsunterteil 3 im Wesentlichen die Form einer
Schale aufweist. Der Boden 32 der Schale 31 ist mit
Rillen 33 versehen, die die Steifigkeit des Verpa-
ckungsunterteils 3 erh6hen und eine gewisse Gaszir-
kulation an das Produkt hin von unten ermoglichen.
Es kann auch eine weitergehende Formgebung vor-
gesehen werden, die an die Form des zu verpacken-
den Produktes angepasst ist. Eine Seitenwand 34
der Schale 31, die sich im Wesentlichen senkrecht zu
dem umlaufenden Rand 30 erstreckt, ist mit einer
Einwoélbung 35 zum Zusammenwirken mit dem Vor-
sprung 24 versehen, wie am Besten in den Fig. 5 und
Fig. 6 zu sehen ist.

[0025] Das Verpackungsoberteil 2 und das Verpa-
ckungsunterteil 3 sind so zusammengefihrt, dass
der umlaufende Rand 20 des Verpackungsoberteils 2
und der umlaufende Rand 30 des Verpackungsunter-
teils 3 flach aufeinander liegen, wenn die Verpackung
geschlossen ist, wie in den Eig. 1, Fig. 5 und Fiqg. 6
dargestellt ist. Wie in Fig. 6 dargestellt ist, greift der
Vorsprung 24 des Verpackungsoberteils 2 bei ge-
schlossener Verpackung 1 in die Einwdlbung 35 des
Verpackungsunterteils 3 ein. Das Verpackungsober-
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teil 2 und das Verpackungsunterteil 3 schlielen bei
geschlossener Verpackung einen Hohlraum 4 ein, in
den ein Produkt 5 eingebracht werden kann.

[0026] Auf der der Einwdlbung 35 und dem Vor-
sprung 24 gegenlberliegenden Seite der Verpa-
ckung sind ein Abschnitt 20a des umlaufenden Ran-
des 20 des Verpackungsoberteils 2 und ein Abschnitt
30a des umlaufenden Randes 30 des Verpackungs-
unterteils 3 fest miteinander verschweif}t, wie in der
vergroRerten Seitenansicht in Fig. 4 fur eine gedffne-
te Packung dargestellt ist. Fest verschweil’t bedeu-
tet, dass die erzeugte Verbindung bei der normalen
Verwendung der Verpackung nicht I6sbar ist. Ferner
ist in dem umlaufenden Rand 30 des Verpackungs-
unterteils 3 auf der Seite der festen VerschweiRung
eine Schwachung 30b des Materials vorgesehen.
Die Schwachung 30b des Materials ist durch eine
Verringerung der Querschnittsflache des Materials in
Richtung der Foliendicke gegeben. Diese Schwa-
chung bedeutet, dass das Material im Vergleich zu
den anderen Seiten des umlaufenden Randes ge-
schwacht ist. Ein Verbiegen oder Umknicken des Ma-
terials ist im Bereich der Schwachung gegeniber den
anderen Bereichen des Materials erleichtert.

[0027] Die Schwachung des Materials ist in der dar-
gestellten Ausfihrungsform durch eine Kerbe bzw.
Rille 30b in der Schwei3naht der festen Verschwei-
Rung zwischen den Abschnitten 20a und 30a auf der
Seite des Verpackungsunterteils 3 gebildet. Bei der
dargestellten Ausfiihrungsform ist die Kerbe durch
ein Einschmelzen einer Vertiefung in die Unterseite
des Abschnitts 20a bei dem festen Verschweifen von
Verpackungsoberteil 2 und Verpackungsunterteil 3
zwischen den Abschnitten 20a und 30a gebildet. Al-
ternativ kann die Kerbe auch auf der Seite des Verpa-
ckungsoberteils 2 gebildet sein.

[0028] Im Betrieb sind das Verpackungsoberteil 2
und das Verpackungsunterteil 3 zunachst bei einge-
fulltem Produkt entlang der umlaufenden Rander 20,
30 miteinander versiegelt und in dem Bereich der Ab-
schnitte 20a und 30a unlésbar verschweildt, sodass
das Innere der Verpackung hermetisch verschlossen
ist. Dabei kann die Atmosphéare im Inneren der Ver-
packung durch ein Schutzgas, wie z.B. CO, oder
ahnliches, ersetzt sein, um ein Verderben des einge-
fullten Produktes zu verhindern.

[0029] Beim erstmaligen Offnen der Verpackung
wird die Versiegelung zwischen Verpackungsoberteil
2 und Verpackungsunterteil 3 durch Auseinanderzie-
hen von diesen geldst. Um diesen Schritt zu erleich-
tern, sind bei der in den Figuren dargestellten Aus-
fuhrungsform die der Seite der festen Verschweiflung
gegeniberliegenden Ecken 1a und 1b der Verpa-
ckung speziell geformt, wie in den Fig. 1, Fig. 2 und
Eig. 3 dargestellt ist. Wie in Eig. 1 und Eig. 2 zu se-
hen ist, weist das Verpackungsunterteil 3 in den
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Ecken 1a und 1b einen Versatz 3a bzw. 3b auf, der
bewirkt, dass das Verpackungsunterteil 3 und das
Verpackungsoberteil 2 bei geschlossener Verpa-
ckung in den Ecken 1a und 1b nicht vollstandig auf-
einander liegen und somit von diesen ausgehend
leicht auseinander gezogen werden kdénnen. Ein sol-
cher Versatz kann alternativ an dem Verpackungso-
berteil 2 ausgebildet sein. Auf der Seite der festen
Verschweillung l6sen sich die Abschnitte 20a und
30a jedoch nicht voneinander. Wie in Fig. 4 darge-
stellt ist, ist durch die Schwachung des Materials auf
der Seite der festen Verschwei3ung ein Knickfalz ge-
bildet, der wie ein Scharnier ein Aufklappen der Ver-
packung ermdglicht. In Fig. 4 ist zu sehen, dass die
dargestellte Schwachung im Bereich des Verpa-
ckungsunterteils 3 ein Abknicken in dessen Material
bewirkt.

[0030] Bei dem WiederverschlieBen der Verpa-
ckung klappt die Verpackung wieder um die Stelle der
Schwachung zu. Auf der gegeniberliegenden Seite
der Verpackung ist eine leichte elastische Verfor-
mung der Seitenflache 23 mit dem Vorsprung 24 und
der Seitenwand 34 mit der Einwdlbung 35 ermoglicht.
Die Verpackung kann so geschlossen werden, dass
der Vorsprung 24 in die Einwdlbung 35 einrastet.
Durch diesen Einrastmechanismus wird die Verpa-
ckung sicher in der wiederverschlossenen Stellung
gehalten.

[0031] Dadurch, dass auf einer Seite des umlaufen-
den Randes die Schwachung des Materials vorliegt,
tritt in dem Material beim Offnen nur eine geringe
Spannung auf. Aus diesem Grund verbleibt die Ver-
packung in der gedffneten Stellung und klappt nicht
von alleine ungewollt zu.

[0032] Da das Verpackungsoberteil 2 und das Ver-
packungsunterteil 3 aus voneinander verschiedenen
bahnférmigen Materialien gebildet sind, kénnen z.B.
unterschiedlich farbige Materialien gewahlt werden
oder ein Teil der Verpackung kann durchsichtig ge-
staltet werden. Ferner kdnnen auch unterschiedlich
dicke Materialien verwendet werden und somit kann
die Verpackung gleichzeitig kostenguinstig realisiert
werden und an die individuellen Bedurfnisse ange-
passt werden.

[0033] Das feste Verbinden und der Aufklappme-
chanismus ermdglichen ein héaufiges Offnen und
Wiederverschliel3en der Verpackung. Somit kann die
Verpackung als Serviereinheit fir Nahrungsmittel zur
portionsweisen Entnahme, wie z.B. von Kase oder
Wourstwaren in Scheibenform, von Stlickware in fes-
ter Form oder auch von Ware in streichfahiger Form
usw., verwendet werden. Durch das Verformen auch
des Verpackungsoberteils 2 kénnen in der Verpa-
ckung Produkte aufgenommen werden, die aus dem
Verpackungsunterteil 3 iber den umlaufenden Rand
30 nach oben hervorstehen.
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Weitere Ausfuhrungsformen und Abwandlungen

[0034] Alternativ zu der beschriebenen Ausfih-
rungsform kann die Schwachung des Materials zum
Bilden eines Knickfalzes auch getrennt von der fes-
ten Verschweillung vorgesehen sein. So kann die
Stelle der Schwachung auch zwischen der Schweil3-
naht der festen Versiegelung und dem Hohlraum 4
angeordnet sein und sich je nach den jeweiligen Er-
fordernissen in dem Material des Verpackungsober-
teils 2 oder des Verpackungsunterteils 3 befinden.
Die Schwachung kann alternativ zu dem oben be-
schriebenen Einschmelzen auch durch eine Perfora-
tion, eine Quetschung des Materials oder ahnliche
Bearbeitung erzeugt sein. Wichtig ist es jedoch, dass
die Schwachung derart ausgebildet ist, dass ein Auf-
klappen der Verpackung dadurch erleichtert ist.

[0035] Auch der Einrastmechanismus, der bei der
beschriebenen Ausflihrungsform durch den Vor-
sprung 24 und die Einwoélbung 35 gebildet ist, die ei-
nen Hinterzug bilden, kann anders gebildet werden.
Z.B. kann ein Vorsprung an dem Verpackungsunter-
teil 3 ausgebildet werden und eine dazu passende
Einwblbung an dem Verpackungsoberteil 2. Auch
sind andere Rastmechanismen moglich, von Vorteil
sind aber Formgebungen, die sich in einem Ublichen
Tiefziehverfahren erzeugen lassen. Der Rastmecha-
nismus muss einen stabilen Wiederverschluss erlau-
ben. In der beschriebenen Ausflihrungsform befindet
sich der Rastmechanismus auf der der festen Ver-
schweillung gegenuberliegenden Seite, was zu ei-
nem besonders stabilen Verschluss flihrt, jedoch ist
es auch mdglich, einen Einrastmechanismus seitlich
anzuordnen.

[0036] Es kann auch eine Klebeschicht im Bereich
der umlaufenden Rander 20 und 30 zwischen Verpa-
ckungsoberteil 2 und Verpackungsunterteil 3 einge-
fugt sein, die eine dichtes WiederverschlieRen der
Verpackung nach dem Offnen erméglicht.

[0037] Wichtig fir den Wiederverschluss ist, dass
eine Zuhaltung vorgesehen ist, die die wiederver-
schlossene Verpackung geschlossen halt und ein un-
gewolltes Aufklappen der Verpackung verhindert.

[0038] Obwohl die Verpackung der beschriebenen
Ausfuhrungsform einen im Wesentlichen rechtecki-
gen Querschnitt aufweist, kann sie je nach den Erfor-
dernissen auch andere Formgebungen aufweisen,
z.B. dreieckig, mehreckig, rund, oval etc. sein.

[0039] Anhand der Fig.7 wird ein Verfahren zum
Erzeugen einer Verpackung beschrieben.

[0040] Wie in Fig.7 schematisch dargestellt ist,
werden bei der Verpackungsmaschine in einer Form-
station 11 mittels Tiefziehen Verpackungsoberteile 2
aus einem ersten bahnférmigen Material 6 in Form ei-
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ner thermoplastisch verformbaren Kunststofffolie er-
zeugt, die von einer Folienrolle 9 abgezogen wird. In
einer davor angeordneten Formstation 10 werden
mittels Tiefziehen Verpackungsunterteile 3 aus ei-
nem zweiten bahnférmigen Material 7 in Form einer
thermoplastisch verformbaren Kunststofffolie ge-
formt, die ebenfalls von einer Folienrolle 8 abgezo-
gen wird. Anschlieflend werden die Verpackungso-
berteile 2 und die Verpackungsunterteile 3 zusam-
mengefuhrt und in einer Siegelstation 12 wird die wie-
der losbare Versiegelung entlang der umlaufenden
Kontur der Verpackung erzeugt. Vor der Siegelstation
12 ist eine Beflllstation angeordnet, die in der Dar-
stellung von Fig. 7 der Einfachheit halber nicht ge-
zeigt ist. In der Befiillstation werden die Verpackun-
gen mit Produkten befillt und eventuell werden die
Verpackungen evakuiert und die Atmosphare darin
durch Schutzgas ersetzt.

[0041] Der Siegelstation nachfolgend ist eine
Schweilstation 13 angeordnet, in der die feste Ver-
schweilung von Verpackungsoberteil 2 und Verpa-
ckungsunterteil 3 in den Abschnitten 20a und 30a er-
zeugt wird und die Schwachung des Materials zum
Erzeugen des Knickfalzes durchgefiihrt wird. An-
schlieffend wird in einer Querschneidestation 14 eine
Querschneidung der Verpackungen durchgefihrt
und in einer folgenden Langsschneidestation 15 wer-
den die erzeugten Verpackungen 1 vollstandig aus
dem bahnférmigen Material herausgetrennt und auf
einer Transportvorrichtung 16 in Form eines Trans-
portbandes abgesetzt.

[0042] In der dargestellten Ausfiihrungsform erfolgt
das wieder l6sbare Versiegeln entlang der umlaufen-
den Kontur in der Siegelstation 12 und anschlieend
gleichzeitig das feste Verschweiflen und Erzeugen
der Schwachung als eingeschmolzene Rille bei einer
héheren Temperatur und einem hdéheren Druck in der
Schweilstation 13. Diese beiden Schritte kdnnen al-
ternativ auch in einer Station kombiniert durchgefuhrt
werden, oder nacheinander in umgekehrter Reihen-
folge. Das feste Verschweillen muss dabei nicht
durch Einbringung von thermischer Energie erfolgen,
sondern kann z.B. auch durch UltraschallschweilRung
oder ahnliches erfolgen.

[0043] Ferner kann die Schneidung der Verpackung
auch anders erfolgen, z.B. in Form einer vollstandi-
gen Stanzung in einem Schritt.

[0044] Ebenso kann die Schwachung auch durch
Erzeugen einer Perforation oder Quetschung, wie
bezlglich der Verpackung beschrieben ist, erzeugt
werden. Dazu ist dann die Siegelstation 12 oder die
Schweilstation 13 entsprechend ausgebildet oder es
ist eine entsprechende separate Station vorgesehen.

[0045] Mit der beschriebenen Verpackungsmaschi-
ne ist die Durchfiihrung des erfindungsgemafen Ver-
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fahrens ermoglicht und es kann eine Verpackung er-
zeugt werden, die die Merkmale und Vorteile der er-
findungsgemaflen Verpackung aufweist. Die einzel-
nen Stationen der Verpackungsmaschine sind dabei
derart ausgebildet, dass sadmtliche zuvor beschriebe-
ne Merkmale der Verpackung erzeugt werden kon-
nen.

Patentanspriiche

1. Verpackung mit
einem Verpackungsoberteil (2), das aus einem ers-
ten bahnférmigen Material geformt ist;
einem Verpackungsunterteil (3), das aus einem zwei-
ten bahnférmigen Material geformt ist;
die einen Raum (4) zwischen sich einschliefen und
entlang einer umlaufenden Kontur (20, 30) miteinan-
der versiegelt sind, wobei
Verpackungsunterteil (3) und Verpackungsoberteil
(2) an einer Seite (20a, 30a) fest miteinander ver-
schweif3t sind und die Versiegelung an den anderen
Seiten l6sbar ist und
in dem ersten und/oder dem zweiten bahnférmigen
Material auf der Seite der festen Verschweifung eine
Schwachung (30b) vorgesehen ist, sodass ein Knick-
falz gebildet ist.

2. Verpackung nach Anspruch 1, bei der die
Schwachung (30b) des Materials durch eine Verrin-
gerung der Querschnittsflache des Materials gebildet
ist.

3. Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, bei der
die Schwachung (30b) des Materials durch eine Ein-
kerbung gebildet ist.

4. Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, bei der
die Schwachung des Materials durch eine Perforati-
on gebildet ist.

5. Verpackung nach einem der Anspriche 1 bis
4, bei der die Schwachung (30b) in der Schweil’naht
der festen Verschweillung ausgebildet ist.

6. Verpackung nach einem der Anspruche 1 bis
5, bei der der Knickfalz als Scharnier ausgebildet ist,
das einen mehrmaligen Wiederverschluss ermog-
licht.

7. Verpackung nach einem der Anspriche 1 bis
6, bei der eine Zuhaltung (24, 35) zum geschlossen
Halten der Verpackung nach dem Wiederverschluss
vorgesehen ist.

8. Verpackung nach einem der Anspriche 1 bis
7, bei der eine Klebeschicht zwischen Verpackungs-
oberteil (2) und Verpackungsunterteil (3) vorgesehen
ist, die die Verpackung nach dem Wiederverschlie-
Ren geschlossen halt.
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9. Verpackung nach einem der Anspriche 1 bis
8, bei der auf der der festen Verschwei3ung gegenu-
berliegenden Seite ein Einrastmechanismus (24, 35)
vorgesehen ist, der die Verpackung nach dem Wie-
derverschlieen geschlossen halt.

10. Verpackung nach Anspruch 9, bei der der
Einrastmechanismus durch einen Vorsprung (24) an
dem Verpackungsoberteil oder dem Verpackungsun-
terteil und eine Einwdlbung (35) an dem jeweils ande-
ren gebildet ist.

11. Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, bei der Offnen und WiederverschlieBen der Ver-
packung Uber einen Klappmechanismus erfolgt.

12. Verpackung nach einem der Anspruche 1 bis
11, bei der das erste und das zweite bahnférmige Ma-
terial jeweils eine Kunststofffolie sind.

13. Verpackung nach einem der Anspruche 1 bis
12, bei der das Verpackungsoberteil und/oder das
Verpackungsunterteil durch Tiefziehen geformt sind.

14. Verpackung nach einem der Anspruche 1 bis
13, die vor dem ersten Offnen gasdicht ist.

15. Verpackung nach einem der Anspruche 1 bis
14, deren Inneres vor dem ersten Offnen mit einem
Schutzgas versehen ist.

16. Verfahren zum Erzeugen einer Verpackung
mit den Schritten:
— Bilden eines Verpackungsoberteils (2) und eines
Verpackungsunterteils (3) aus einem ersten und ei-
nem zweiten bahnférmigen Material (6, 7);
— wieder l6sbares Versiegeln des Verpackungsober-
teils (2) und des Verpackungsunterteils (3) entlang ei-
ner umlaufenden Kontur (20, 30);
— Erzeugen einer festen Verschwei3ung von Verpa-
ckungsoberteil (2) und Verpackungsunterteil (3) auf
einer Seite (20a, 30a); und
— Erzeugen einer Schwachung (30b) des ersten oder
des zweiten bahnférmigen Materials (6, 7) auf der
Seite der festen Verschweif3ung.

17. Verfahren nach Anspruch 16, bei dem das
wieder losbare Versiegeln und das Erzeugen einer
festen VerschweiBung nacheinander erfolgt.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, bei
dem das wieder lésbare Versiegeln und das Erzeu-
gen einer festen Verschweillung in separaten Vor-
richtungen (12, 13) erfolgt.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
18, bei dem das Erzeugen der Schwachung (30b)
gleichzeitig mit dem Erzeugen der festen Verschwei-
Rung erfolgt.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
19, bei dem die Verpackung erst nach der Beendi-
gung der anderen Schritte aus dem Bahnmaterial
ausgetrennt wird

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
20, bei dem vor dem wieder l6sbaren Versiegeln die
Atmosphare in der Verpackung durch ein Schutzgas
ersetzt wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
21, bei dem eine der festen Schweiflung gegenuber-
liegende Ecke (1a, 1b) der Verpackung derart gestal-
tet wird, dass an dieser ein einfaches Trennen von
Verpackungsoberteil (2) und Verpackungsunterteil
(3) erfolgen kann.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 6
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