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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verfahren wie in den Oberbegriffen der Ansprü-
che 1, 17 beschrieben.

[0002] EP-A-0692364 offenbart eine Thermoform-
maschine, in der ein Paar Flachmaterialabschnitte 
durch eine Vorheizstation laufen gelassen wird, um 
die Temperatur des Flachmaterials zu erhöhen, so 
dass sie sich der Erweichungstemperatur annähert, 
eine Siegelstation, in der die Abschnitte durch eine 
Siegelform in Bereichen, die im Wesentlichen die 
Umrisslinien von zu formenden Behältern definieren, 
gesiegelt werden, um aus den Abschnitten Taschen 
zu erhalten, eine Formungsstation, in der ein unter 
Druck gesetztes Formungsfluid in die Taschen einge-
spritzt wird, um die Taschen in eine Form zu expan-
dieren, um aus den Taschen geformte Behälter zu er-
halten, wobei die Behälter noch entlang der Umrissli-
nien durch Teile nicht geformten Flachmaterials ver-
bunden sind.

[0003] Das Flachmaterial wird durch die oben ge-
nannten Stationen intermittierend hindurchbewegt, 
wobei seitliche Ränder zugänglich bleiben, damit das 
unter Druck gesetzte Formungsfluid dort hindurch 
eintreten kann.

[0004] In solchen Maschinen ist es manchmal ein 
Problem, das Flachmaterial zu bewegen, weil das 
Material dazu neigt, klebrig und weniger widerstands-
fähig zu werden, wenn es auf Temperaturen nahe der 
Erweichungstemperatur erhitzt wird.

[0005] Darüber hinaus kann ein Nachteil darin be-
stehen, dass die Behälter durch Fremdmaterial durch 
die zum Einführen des Formungsfluids verwendeten 
Öffnungen kontaminiert werden können, und zwar 
hauptsächlich deswegen, weil die Öffnungen allge-
mein nach oben gewandt sind.

[0006] In der EP-A-0692364 wird das Formungsflu-
id durch einen Einspritzkörper eingespritzt, auf den 
die Abschnitte des Flachmaterials durch Abschnitte 
der Form gedrückt werden, wobei die Abschnitte an 
den äußeren Oberflächen der Einspritzmittel schür-
fen, wenn das Flachmaterial intermittierend am Ende 
jedes Formungszyklus bewegt wird. Dieser Umstand 
verursacht mögliche Schäden des Flachmaterials.

[0007] EP-A-0479152 beschreibt eine Blasformma-
schine für Flachmaterial, wobei die Einspritzmittel 
des Formungsf luids in der Formungsstation ange-
ordnet sind und senkrecht zur Vorrückrichtung des 
Flachmaterials zwischen einer äußeren Nichtbetrieb-
stellung und einer inneren Betriebstellung beweglich 
sind, in der sie zwischen Randbereiche des Flachma-
terials eingeführt werden und in die Form eindringen, 
um Füllkanäle in die geformten Behälter für das Pro-

dukt zu bilden. Die beweglichen Einspritzmittel der 
EP-A-0479152 sind schwierig zwischen den Ab-
schnitten des Flachmaterials zu positionieren, und 
daher sind Spreizmittel vorgesehen, um die Ränder 
des Flachmaterials zu spreizen und das Einsetzen 
der Einspritzmittel zu erleichtern. DE-1191549 be-
schreibt eine Blasformmaschine, die mit einer keilför-
migen Stütze für eine Kunststofffolie versehen ist, die 
stromaufwärts einer Heizstation angeordnet ist. In-
nerhalb der Heizstation wird die Folie zunächst durch 
einen Strahlspiralförderer gestützt und dann durch ei-
nen Luftstrom, der von einer Blaseinrichtung einge-
blasen wird. DE-1181895 offenbart eine Blasformma-
schine, die mit einer Heizstation mit einer keilförmi-
gen Stütze für eine Plastikfolie versehen ist, die er-
hitzt werden soll. Es ist eine Aufgabe der Erfindung, 
die bekannten Blas-Thermoformsysteme zu verbes-
sern.

[0008] Eine weitere Aufgabe ist es, die Förderbedin-
gungen des Flachmaterials in Blas-Thermoformma-
schinen zu verbessern.

[0009] Eine weitere Aufgabe ist es, die hygieni-
schen Bedingungen der geformten Behälter zu ver-
bessern.

[0010] Eine noch weitere Aufgabe ist es, das Ein-
führen des Formungsfluids zwischen die Abschnitte 
des zu formenden Flachmaterials zu verbessern.

[0011] In einem ersten Aspekt der Erfindung wird 
eine Vorrichtung wie in Anspruch 1 beschrieben be-
reitgestellt.

[0012] In einem zweiten Aspekt der Erfindung wird 
ein Verfahren wie in Anspruch 17 beschrieben bereit-
gestellt.

[0013] Auf Grund der Erfindung ist es möglich, das 
Fördern von Flachmaterial in einer Blas-Thermoform-
maschine zu verbessern, da das Flachmaterial im 
Wesentlichen nicht mit den Maschinenteilen in Kon-
takt kommt, die es brechen oder beschädigen kön-
nen, oder an denen das Flachmaterial anhaften kann.

[0014] Darüber hinaus können die Behälter geformt 
werden, während ihr geschlossener Boden nach 
oben gewandt und die Halsöffnung nach unten ge-
wandt ist, was Verunreinigungsstoffe daran hindert, 
in den Behälter einzutreten.

[0015] Auf Grund dieser Aspekte der Erfindung ist 
es wesentlich einfacher, die Einspritzmittel zwischen 
die Abschnitte des Flachmaterials einzusetzen, da 
die Einspritzmittel in der Siegelstation zwischen die 
Abschnitte eingesetzt werden können, bevor die 
Streifen gesiegelt werden.

[0016] Die Erfindung lässt sich besser an Hand der 
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beigefügten Zeichnung verstehen und ausführen, die 
ein nicht beschränkendes Beispiel derselben zeigt, 
wobei:

[0017] Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine 
Maschine zum Formen von Behältern aus Flachma-
terial ist, die eine Flachmaterial-Vorheizstation, eine 
Flachmaterial-Siegelstation, eine Behälterformungs-
station aufweist;

[0018] Fig. 2 ist eine schematische Draufsicht auf 
die Vorheizstation;

[0019] Fig. 3 ist ein aufgebrochener und vergrößer-
ter Schnitt entlang der Ebene III-III in Fig. 2;

[0020] Fig. 4 ist ein Schnitt entlang der Ebene IV-IV 
in Fig. 2;

[0021] Fig. 5 ist ein aufgebrochener und vergrößer-
ter Schnitt entlang der Ebene V-V in Fig. 3;

[0022] Fig. 6 ist eine schematische Draufsicht auf 
die Flachmaterial-Siegelstationen und Behälterfor-
mungsstation;

[0023] Fig. 7 ein abgeleiteter Schnitt entlang der 
Ebene VII-VII in Fig. 6 ist;

[0024] Fig. 8 ein abgeleiteter Schnitt entlang der 
Ebene VIII-VIII in Fig. 6 ist.

[0025] Wie in Fig. 1 gezeigt, wird ein Flachmaterial 
2 von einer Spule 4 abgewickelt, die an einer Welle 6
um eine horizontale Achse Z abgestützt ist, und das 
Flachmaterial 2 wird, nachdem es durch Faltmittel 14
gefaltet wurde, um ein Paar gegenüberliegend zuge-
wandter Abschnitte zu bilden, intermittierend entlang 
einer Richtung F durch eine Vorheizstation 8, eine 
Siegelstation 10 und eine Formungsstation 12 be-
wegt.

[0026] In der Vorheizstation 8 wird das Flachmateri-
al 2 auf eine Temperatur nahe der Erweichungstem-
peratur erhitzt, in der Siegelstation 10 werden die Ab-
schnitte des Flachmaterials 2 in Bereichen gesiegelt, 
die die Umrisslinien des zu formenden Behälters de-
finieren, um so nach unten offene Taschen zu erhal-
ten, und in der Formungsstation 12 werden die Ta-
schen expandiert, um Behälter 16 zu erhalten, die 
miteinander durch im Wesentlichen unverformte Be-
reiche des Flachmaterials 2 verbunden sind.

[0027] Daher sind die geformten Behälter 16 am 
Ausgang der Formungsstation 12 untereinander 
durch unverformte Bereiche der Abschnitte des 
Flachmaterials 2 verbunden und mit den jeweiligen 
Öffnungen nach unten gewandt angeordnet. Folglich 
ist es eher unwahrscheinlich, dass Verunreinigungs-
stoffe in die Behälter 16 eintreten können.

[0028] Wie in Fig. 2, 3, 4 und 5 gezeigt ist, weist die 
Vorheizstation 8 ein Stützelement 18 auf, das geneig-
te seitliche Wände 20 aufweist, die nach unten diver-
gieren, wobei das Stützelement am Boden an Positi-
oniermitteln 22 befestigt ist. Auf einer Seite jeder 
Wand 20 ist eine Vorheizplatte 24 vorgesehen, wobei 
die Vorheizplatte durch eine Befestigungsplatte 28
mittels Stellschrauben 26 gestützt ist. Jede Befesti-
gungsplatte 28 ist mit einem jeweiligen Paar Positio-
nierstäben 30 verbunden, die mit einer Seitenwand 
32 durch Buchsen 34 verbunden sind. Die Seiten-
wände 32 ragen nach oben von einer Bodenwand 33
vor. Die Positionierstäbe 30 können axial an der In-
nenseite der Buchsen 34 eingestellt werden, so dass 
die Vorheizplatten 24 an das Stützelement 18 ange-
nähert oder von diesem wegbewegt werden können, 
um die auf das Flachmaterial 2 übertragene Wärme-
menge zu variieren.

[0029] Das zur Spule 4 gewendete Ende des Stütz-
elements 18 ist mit einem keilförmigen Element 38
versehen, das erste Seiten 36, die zu der Spule 4 hin 
konvergieren, und zweite Seiten 40 aufweist, die wie 
die Wände 20 nach unten divergieren.

[0030] Das von der Spule 4 wegzeigende Ende des 
Stützelements 18 ist mit weiteren Seiten 42 verse-
hen, die zu der Spule 4 hin divergieren.

[0031] Das Stützelement 18 ist in zwei aufeinander 
folgende Teile 18a, 18b unterteilt, von denen jedes in-
nen mit einer Leitung 44 versehen ist, in die durch ein 
entsprechendes Rohr 46 ein Stützfluid, bspw. Druck-
luft, für das Flachmaterial eingeführt wird. Das Ende 
jeder Leitung 44, das dem Rohr 46 entgegengesetzt 
ist, mündet in einen Hohlraum 48, der sich nach oben 
am oberen Randbereich des Stützelements 18 öffnet. 
Wenn das Flachmaterial rittlings auf dem Stützele-
ment 18 platziert ist, definiert der Hohlraum 48 einen 
geschlossenen Raum, in dem sich das Stützfluid ak-
kumuliert, wobei das Stützfluid ein Luftkissen er-
zeugt, das das Flachmaterial 2 stützt und es daran 
hindert, die Wände 20 zu berühren und daran zu 
schürfen. Daher schwimmt das Flachmaterial 2 mit 
einer sehr geringen Reibung auf einem Luftkissen, 
das zwischen dem Flachmaterial 2 und den Wänden 
20 eingebracht ist.

[0032] In Fig. 6, 7 und 8 sind nun die Siegelstation 
10 und die Formungsstation 12 gezeigt, wobei diese 
Stationen eine erste Gruppe 48a und eine zweite 
Gruppe 48b von Einspritzdüsen zum Einspritzen ei-
nes Formungsfluides, bspw. Druckluft, aufweisen.

[0033] Die Düsengruppen 48a, 48b weisen Düsen 
50 auf, die in einer längs verlaufenden Ebene, die 
durch die Mittelebene des Stützelements 18 hin-
durchgeht und mit dieser ausgerichtet ist, angeordnet 
sind.
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[0034] Die Gruppen 48a, 48b der Düsen 50 sind mit 
vertikalen Positioniermitteln 52, bspw. mit Pneuma-
tikzylindern, gekoppelt, die sie anheben oder absen-
ken, um jede Gruppe von einer äußeren Position, in 
der jede Gruppe nicht mit den Abschnitten des Flach-
materials 2 in Wechselwirkung tritt, in eine Position 
zwischen den Abschnitten zu bewegen. Jeder der 
Pneumatikzylinder 52 ist zwischen einem ersten 
Endquerträger 54 eines entsprechenden bewegli-
chen Rahmens 56 und einem mittleren Querträger 58
desselben beweglichen Rahmens 56 angeordnet. 
Der mittlere Querträger 58 jedes beweglichen Rah-
mens 56 ist mit Antriebsstangen 62 verbunden, die in 
vertikale Antriebsmittel eingreifen, die Buchsen 60
aufweisen, die in den ersten Endquerträger 54 und in 
einen zweiten Endquerträger 54 des beweglichen 
Rahmens 56 eingesetzt sind, der mit dem ersten 
Querträger 54 durch Ständer 66 verbunden ist.

[0035] Daher können sich die mittleren Querträger 
58, angetrieben durch die vertikalen Betätigungsmit-
tel 52, vertikal verschieben.

[0036] Die Antriebsstangen 60 jedes beweglichen 
Rahmens 56 sind innen mit Löchern 68 versehen, die 
mit weiteren Löchern 70 der Düsen 50 durch Sam-
melleitungen 72 eines Körpers 74 jeder Gruppe 48a, 
48b der Düsen 50 kommuniziert.

[0037] Jeder zweite Querträger 58 ist mit Kopp-
lungsmitteln 73 versehen, die Räder 75 aufweisen, 
die verschieblich mit Schienen 76 in Eingriff stehen, 
die längs verlaufende Antriebsmittel definieren, die 
parallel zur Richtung F angeordnet und in die Boden-
wand 33 integriert sind.

[0038] Die zweiten Querträger 58 sind weiterhin mit-
tels entsprechender Fortsätze 78 mit gegenüberlie-
genden Strängen eines um Riemenscheiben 82 ge-
legten Riemens 80 verbunden, von denen eine mit 
drehenden Antriebsmitteln 84 gekoppelt ist, die durch 
entsprechende vertikale Wellen 88 gestützt sind. Da-
her kann die erste Gruppe von Düsen 48a durch Be-
tätigen der Riemenscheibe 80 von der Siegelstation 
10 zur Formungsstation 12 bewegt werden, während 
die zweite Gruppe von Düsen 48b von der For-
mungsstation 12 zu der Siegelstation 10 bewegt wird, 
und umgekehrt.

[0039] Ein Formungszyklus wird auf folgende Weise 
durchgeführt: Nicht dargestellte Zugmittel bewegen 
das Flachmaterial 2 intermittierend von der Vorheiz-
station 8 zur Siegelstation 10, in der sich die erste 
Gruppe 48a von Düsen in einer angehobenen Positi-
on befindet. Dann wird die Siegelform 90 geschlos-
sen, und es wird Luft in die zu formenden Taschen 
durch die Düsen 50 der ersten Gruppe 48a von Dü-
sen eingespritzt, um zu verhindern, dass Wandberei-
che der Taschen aneinander kleben. Dann wird die 
Siegelform 90 geöffnet, und die Zugmittel bewegen 

das Flachmaterial intermittierend mit den geformten 
Taschen zu der Formungsstation 12 weiter, wobei die 
Düsen 50 der zweiten Gruppe 48b von Düsen, die in 
der Formungsstation 12 waren, zur Siegelstation 10
gebracht werden, wobei die Düsen 50 der zweiten 
Gruppe 48b von Düsen gerade in ihrer abgesenkten 
Position sind, wobei die Düsen 50 der ersten Gruppe 
48a von Düsen, die noch in die jeweiligen Taschen 
eingesetzt sind, dem Flachmaterial 2 bis zur For-
mungsstation 12 folgen. In der Formungsstation 12
wird eine Form 92 geschlossen, und es wird Luft in 
die geformten Taschen eingespritzt, um die Taschen 
zu expandieren, um so die Behälter 16 zu bilden. Die-
ser Schritt findet statt, während die Düsen 50 der 
zweiten Gruppe 48b von Düsen angehoben wurden 
und zwischen die vorgeheizten Abschnitte des Flach-
materials 2 positioniert werden. Die Düsen 50 der 
ersten Gruppe von Düsen 48a werden dann abge-
senkt, damit sie wieder in die Siegelstation 10 zurück-
kehren und einen neuen Zyklus beginnen können, 
während die geformten Behälter 16 zu dem nachfol-
genden Arbeitsschritt geschickt werden.

Patentansprüche

1.  Vorrichtung, mit Heizmitteln (8) zum Erhitzen 
eines thermoformbaren Flachmaterials (2), mit For-
mungsmitteln (12) zum Formen von Behältern (16) 
aus dem Flachmaterial (2), wobei die Heizmittel (8) 
keilförmige Stützmittel (18) zum Stützen des Flach-
materials (2) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, 
dass die keilförmigen Stützmittel (18) mit Leitungs-
mitteln (44) versehen sind, die so angeordnet sind, 
dass sie ein Stützfluid gegen das Flachmaterial (2) 
richten.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die keil-
förmigen Stützmittel (18) seitliche nach unten diver-
gierende Wände (20) aufweisen.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Lei-
tungsmittel (44) in einen Hohlraum (48) münden, der 
zu dem Flachmaterial (2) hin offen ist.

4.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, wobei die keilförmigen Stützmittel (18) an 
zumindest einem ihrer Enden mit Stirnwänden (36, 
42) versehen sind, die nach außen konvergieren.

5.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, wobei die keilförmigen Stützmittel (18) 
entlang einer Vorrückrichtung F des Flachmaterials 
(2) angeordnet sind.

6.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, wobei die keilförmigen Stützmittel (18) an 
einer Heizstation (8) des Flachmaterials (2) vorgese-
hen sind.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei die Heiz-
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station (8) ein Paar Heizplatten (24) aufweist, die den 
keilförmigen Stützmitteln (18) zugewandt sind.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die Heiz-
platten (24) mittels Antriebsmitteln (30, 34) beweglich 
sind, durch die die Heizplatten (24) in einem vorbe-
stimmten Abstand von den keilförmigen Stützmitteln 
(18) positioniert werden.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 oder 8, 
weiterhin mit einer Siegelstation (10) stromabwärts 
der Heizstation (8), wobei die Siegelstation (10) Sie-
gelmittel (90) zum Siegeln von Abschnitten des 
Flachmaterials (2) entlang von Umrisslinien von zu 
formenden Behältern aufweist, wobei in jeder Um-
risslinie eine Öffnung belassen wird, die durch einen 
nicht gesiegelten Bereich des Flachmaterials (2) ge-
bildet wird.

10.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 
9, weiterhin mit einer Formungsstation (12) stromab-
wärts der Siegelstation (10).

11.  Vorrichtung nach den Ansprüchen 9 und 10, 
wobei erste Düsenmittel (48a, 50) und zweite Düsen-
mittel (48b, 50) an der Siegelstation (10) und der For-
mungsstation (12) vorgesehen sind, wobei die Dü-
senmittel (48a, 50; 48b, 50) von der Siegelstation 
(10) zu der Formungsstation (12), und umgekehrt, 
beweglich sind.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die Dü-
senmittel (50) mit Einspritzmitteln (68, 72, 72) zum 
Einspritzen eines Formungsfluides zwischen die Ab-
schnitte des Flachmaterials (2) versehen sind.

13.  Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, wobei 
die ersten Düsenmittel (48a, 50) und die zweiten Dü-
senmittel (48b, 50) mit in Längsrichtung beweglichen 
Bewegungsmitteln (56, 80) in Verbindung stehen; die 
sich entlang der Vorrückrichtung F erstrecken.

14.  Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei die in 
Längsrichtung beweglichen Bewegungsmittel (56, 
80) gegenüberliegende Stränge von Riemenmitteln 
(80) aufweisen.

15.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 
14 wobei die ersten Düsenmittel (48a, 50) und die 
zweiten Düsenmittel (48b, 50) mit in Querrichtung be-
weglichen Bewegungsmitteln (52) in Verbindung ste-
hen, die sich quer zu der Vorrückrichtung F erstre-
cken.

16.  Vorrichtung nach Anspruch 15, soweit dieser 
von Anspruch 13 oder 14 abhängig ist, wobei die in 
Querrichtung beweglichen Bewegungsmittel (52) auf 
beweglichen Rahmen (56) angeordnet sind, die Teil 
der in Längsrichtung beweglichen Bewegungsmittel 
(56, 80) sind.

17.  Verfahren, mit den Schritten: Erhitzen eines 
thermoformbaren Flachmaterials (2), Formen von 
Behältern aus dem Flachmaterial nach dem Erhitzen 
des Flachmaterials, wobei während des Erhitzens 
vorgesehen ist, das Flachmaterial (2) auf keilförmi-
gen Stützmitteln (18) zu stützen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stützen das Einspritzen von 
Stützfluidmitteln durch in den keilförmigen Stützmit-
teln vorgesehene Leitungsmittel (44) umfasst, die 
sich zu dem Flachmaterial (2) hin öffnen.

18.  Verfahren nach Anspruch 17, wobei das Stüt-
zen ein Anordnen von Abschnitten des Flachmateri-
als (2) entlang Wänden 20 der keilförmigen Stützmit-
tel 18 umfasst.

19.  Verfahren nach Anspruch 18, wobei während 
des Stützens ein Vorrücken des Flachmaterials (2) 
entlang einer Vorrückrichtung F zu einer Formungs-
station (12) zum Formen von Behältern (16) aus dem 
Flachmaterial (2) durch Einspritzen der Formungsflu-
idmittel zwischen die Abschnitte (2) vorgesehen ist.

20.  Verfahren nach einem der Ansprüche 17 bis 
19, wobei das Stützen an einer Heizstation (8) des 
Flachmaterials (2) erfolgt .

21.  Verfahren nach Anspruch 20, wobei an der 
Heizstation (8) Heizplatten (24) in einem vorbestimm-
ten Abstand von den keilförmigen Stützmitteln positi-
oniert werden.

22.  Verfahren nach Anspruch 19 oder 20 oder 21, 
wobei das Vorrücken ein Vorrücken der Abschnitte 
(2) durch eine Siegelstation (10) vor dem Vorrücken 
der Abschnitte (2) zu der Formungsstation (12) um-
fasst.

23.  Verfahren nach Anspruch 22, wobei an der 
Siegelstation (10) ein Siegeln der Abschnitte (2) ent-
lang von Umrisslinien von zu formenden Behältern 
vorgesehen ist, wobei in jeder Umrisslinie eine Öff-
nung belassen wird, die durch einen nicht gesiegel-
ten Bereich der Abschnitte (2) gebildet wird.

24.  Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 
23, wobei während des Siegelns und während des 
Formens ein Halten von Düsenmitteln (50) zwischen 
die Abschnitte (2) vorgesehen ist.

25.  Verfahren nach Anspruch 24, wobei das Hal-
ten während des Vorrückens aufrecht erhalten wird.

26.  Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 
25, wobei während des Vorrückens ein Bewegen der 
Düsenmittel (50) zusammen mit den Abschnitten (2) 
von der Siegelstation (10) zu der Formungsstation 
(12), und umgekehrt, vorgesehen ist.

27.  Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 
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26, wobei es weiterhin ein Einsetzen der Düsenmittel 
(50) zwischen die Abschnitte des Flachmaterials (2) 
vor dem Vorrücken umfasst.

28.  Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 
27, wobei es weiterhin ein Herausziehen der Düsen-
mittel (50) aus den gebildeten Behältern (16) um-
fasst.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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