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Beschrelbung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, wie es im
Oberbegriff des Patentanspruches | angsgeben ist
und eine Verpackung zur Durchfllhrung dieses Ver-
fahrens.

Bei groStechnischen Fertigungsprozessen wer-
den fiir produzierte Teile Verpackungen ben&iigt,
die zum einen z.B. bruchempfindliche Teile schiit-

.7 ~7en, die zum anderen aber auch geseignet sind, dap

aus ihnen die verpackten Teile leicht maschinell
oder manuell in immer der gleichen Lage entnehm-
bar sind, insbesondere, wenn z.B. weitere Ferti-
gungsschritte an den verpackten Kisintsilen vorge-
nommen werden sollen. AuBlerdem werden Verpak-
kungen bendtigt, die jewsils kisinere Mengen von
Kleintellen zu sinem Gebinde zusammenfassen,
um bei einem Weiterverarbeitungsschritt, dem die
verpackten Kleinteile (z.B. Halbfertigfabrikate} un-
terzogen werden sollen, schneller umrlisten zu
kinnen.

Aus DE-GM 69 04 519 ist ein Verpackungs-

formpolster flr zerbrechliche oder gegen Stof und
Schlag empfindliche Waren bekannt, bei dem sine
leichte Kunststoffolie durch Tiefziehen erstellt wird,
die nicht flr die zu verpackenden Kleinteile bend-
tigten Hohlrdume mit insbesonders schaumishigen
Kunststoffen ausgeflilit werden und das System
aus tliefgezogener Kunststoffolie und Flllung mit
einer glatten Platte aus anderen Materialien wie
Pappe, Papier, Wellpappe, Holz, Kunststoff, durch
Verleimung, Verschweifung, Verklebung oder Ver-
pressung abgeschlossen wird, so daB ein kompak-
ter Polsterkrper entsteht.
Zur Herstellung dieser Verpackung sind mehrere
aufwendige Fertigungsschritte und besondere
Waerkzeuge erforderlich, die die Kosten flr die Ver-
packung von preislich knapp kalkulierten Kleinteilen
erheblich erhBhen. Ein weiterer Nachteil gerade fiir
eine GroBserienfertigung von Kleinteilen unter-
schiedlichster Formgebung ist, daB stets seine Viel-
zahi von entsprechend den Formen von zu verpak-
kenden Teilen vorgefertigten unterschiedlichen Ver-
packungen auf Lager gehalten werden muf.

Aus DE-GM 16 97 030 ist ein Verpackungsk&r-
per fir Flaschen, Glédser und andere zerbrechliche
Waren bekannt, der aus in Formen durch Gisfien,
Driicken oder durch Treibmittel verformten, aufge-
schdumtem Kunststoff, z.B. Polystyrol mit im we-
sentlichen geschlossenen Poren bestsht, bei dem
mindestens ein Teil seiner duBsren Oberfliche ein
gegenliber der Schaumstruktur dichteres Geflige
aufweist. Dieses dichtere Geflige kann z.B. durch
Wirmaesinwirkung und Verdichtung gebildet sein.
Auch diesen Verpackungskdrpern sind die oben
erwéhnten Nachteile immanent, dafi sie mit geson-
dert herzustellenden, den zu verpackenden Teilen
entsprechenden Werkzeugen vorgefertigt werden
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milssen und dafl eine aufwendige Lagerhaltung an
unterschiedlichsten Verpackungen erforderlich ist.

Aus GB-PS 838 659 war eine mehrschichtig
aufgebaute Verpackung bekannt, bei der Teile auf
einer, auf einer Schaumstoffunterlage angebrachten
Kleberschicht oder mittels in die Schaumstoffunter-
lage eingearbeiteten Ausnehmungen gehalten wer-
den, wobei unterhalb der Ausnehmungen abermals
eine Kleberschicht aus einem elastischen, nicht
aushérienden Kleber vorgesehen ist.

Dieser Verpackung haftet ebenfalis der Nacht-
eil an, daB sie, was die Ausflhrungsform mit den
Ausnehmungen betrifft, mit gesondert herzustelien-
den, den zu verpackenden Teilen entsprechenden
Woerkzeugen vorgefertigt werden mufi und dag fiir
sie allgemein ein relativ aufwendiges Hersteliungs-
verfahren angewendst werden muB, bei dem eine
Mehrzahl von Verfahrensschritten erforderlich ist,
ndmlich Aufbringen einer elastischen Kieberschicht
auf eine Grundplatte, Aufbringen einer slastischen
Schaumstoffschicht, Aufbringen einer weiteren ela-
stischen Kleberschicht und Abdecken dieser Kle-
berschicht mit einer abziehbaren Abdeckfolie. Wer-
den die zu verpackenden Teile nur mittels der auf
der Schaumstoffschicht angebrachten Kleber-
schicht gehalten, ist ein sicherer Transport von
insbesondere bruchempfindlichen Klsinteilen nicht
gewdhrleistet, da keine Vertiefungen vorhanden
sind, die die Teile in ihrer Lage klemmend fixieren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs genannte Verfahren zum Verpacken von
Kleinteilen unterschiedlichster Formgebung derge-
stalt zu vereinfachen, daf die Verpackung ohne
zusitzliche Werkzeuge in der den zu verpacken-
den Teilen entsprechenden Ausformung unmittel-
bar wihrend des Verpackungsprozesses erst ge-
schaffen wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemis dadurch
geltist, dal mindestens ein zu verpackendes Klein-
teil in die auf eine Temperatur im Bereich von 70
bis 180° C erwlirmte Trigerschicht so weil einge-
driickt wird, daB das Kieintell in einem durch ther-
misches Verformen der Trigerschicht gebildeten,
der Form des Kleinteils entsprechenden Fach si-
cher gehaltert wird und daf ein unmittelbar an die
Basisplatte angrenzender Bereich der Tréger-
schicht nahezu unverformt srhalten blsibt.

Nach vorteilhaften Weiterbildungen der Erfin-
dung werden gleichzeitig mehrere Kisinteile in die
Trégerschicht eingsdrlickt, wobei der Abstand zwi-
schen mehreren nebeneinanderliegenden Kisintei-
len so eingestsllt werden kann, daB zwischen den
Kieinteilen jewsils ein Bereich unverformten Materi-
als der Trigerschicht erhalten blsibt.

Eine Verpackung flir Kleinteile zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemé&Ben Verfahrens mit siner
nicht deformierbaren Basisplatte und siner elasti-
schen Trdgerschicht ist dadurch gekennzeichnet,
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daB die Tridgerschicht uniésbar fest mit der Basis-
platte und mit einer glatten Oberflichenschicht ver-
bunden ist, wobsei sowohl die Trdgerschicht als
auch die Oberflichenschicht aus thermoplastisch
verformbarem Material bestehen.

Durch dis Verwendung eines aufgeschiumten
thermoplastischen Materials flir die Tragerschicht
ergibt sich der besondere Vorteil, daf das aufge-
schdumte Material nach Erwdrmen dauerhaft ver-
formt werden kann, so daB zu verpackende Klein-
teile, wonn sie in diese TrAgerschicht singedrlickt
werden, dauerhaft verformte Bereiche (Ficher oder
Nester) in der Trigerschicht aushilden, die der
Form der zu verpackenden Kleinteile genauestens
entsprechen und die Teile infolgedessen klem-
mend halten. Hierbei werden flr jedes einzelne zu
verpackende Kleinteil individuelie Fécher oder Ne-
ster ausgeformt, so daB sogar MaBabweichungen
im Toleranzberseich ihre Berilicksichtigung finden.

Die Bildung von Nestern oder Féchern auf die-
se Weise ist wesentlich wirtschaftlicher und schnel-
ler zu bewerkstelligen, als wenn z.B. Ausformungen
in einem Trigermaterial zur Aufnahme von Klsintei-
len mechanisch, z.B. durch Schneiden oder Aus-
stanzen, gebildet werden missten; auf diese Weise
sehr maBgenaue Ausformungen herzustelien, erfor-
dert einen betrichtlichen Werkzeugaufwand und
eine aufwendige Lagerhaltung von Verpackungen
fUr unterschiedlich geformte Kleintsile; auBerdem
arbeitet ein solches Verfahren auch erheblich zeit-
aufwendiger, was Nachteile fiir eine rationelle GroR-
serienfertigung mit sich bringt.

Mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren kiinnen
maggenaue Verpackungen unmittelbar am Ferii-
gungsort der zu verpackenden Kisinteile geschaf-
fen werden, wobei die Ausformung der Verpackung
durch die zu verpackenden Kigintsile selbst und
nicht durch ein gesondertes Werkzeug erreicht
wird. Ein weiterer betréchtlicher Vorieil flir eine
rationelle Grofiserienfertigung ist, daf die Vorrats-
haltung fUr Verpackungen erheblich vereinfacht
wird, denn flir zu verpackende Kleinteile unter-
schiedlichster Art und Formgebung braucht nur
eine einzige Art von Ausgangsverpackung in Form
eines mshrschichtig aufgebauten Verpackungskér-
pers bereitgehalten zu werden, die dann erst an Ort
und Stelle der Fertigung der zu verpackenden
Kleinteile thre erforderliche Ausformung zur Auf-
nahme der Kleinteile erfdhrt. Ein weiterer Vortsil
des erfindungsgeméiBen Verfahrens ist, daB jewsils
kieine Mengen von Klsinteilen als Gebinde ver-
packt werden kdnnen und daf aus diesen Gsbin-
den durch Ubersinanderstapein z.8. in einem Kar-
ton eine Vielzahi von Kleinteilen bruchsicher ver-
packt werden kann. Dabei wird dann jeweils die
freiliegende Oberseite der in die Trigerschicht ein-
gedriickten Kleinteile von der Basisplatte sines wei-
teran Verpackungskdrpers (mit in dessen Triger-
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schicht eingedrlickten Kleinteilen) badeckt. Der ge-
samte Stapel erhdlt schiltefilich fiir die Kleintsile
des obersten Verpackungskérpers eine geeignete
Schutzabdeckung flir den Transport.

Wenn flir den Verpackungsk&rper Woellpappe
als Basisplatte und fUr die Tragerschicht z.B. Poly-
dthylenschaum singesetzt werden, ergibt sich der
weitere Vorteil, daB der Verpackungskdrper leicht
durch Schneiden zerteilbar ist. Ein weiterer Vorteil
ist, daB auf sinem sinzigen Verpackungskdrper
nicht nur verschiedens unterschiedliche Kleinteile
sortiert gemeinsam verpackt werden kiinnen, die
miteinander in einem weiteren ProzeBschritt ver-
oder bearbeitet werden sollen, sondern daf auch
unterschiedliche Stlckzahlen von Kieintsilen zu ei-
nem Gebinde schnell und einfach zusammengelast
verpackt werden kéinnen.

Als Ausflihrungsbeispiel wird sin Verfahren
zum Verpacken von magnetischen U-Kernen aus
einem keramischen Ferrit beschrieben. Das erfin-
dungsgemife Verfahren ist selbstverstéindlich aber
auch fUr ganz anders geartete Klainteile gesignet,
z.B. Glasflaschen filr Medikamente oder Metallteils,
deren empfindliche Oberflichen wihrend des
Transpories geschlitzt sein miissen.

Die Figuren zeigen:

Fig. | Ausgangsverpackung in Form eines mehr-
schichtig aufgebauten Verpackungskdrpers im
Schnitt,
Fig. 2 und 3 Verpackung mit in ihr eingesetzien
U-Kernan im Schnitt als Vorder- und als Seiten-
ansicht.

In Fig. | ist im Schnitt ein Verpackungské&rper |
dargestelit mit einer Basisplaite 3, z.B. aus ein-
oder mehrwelliger Wellpappe einer Dicks von 3 bis
5 mm, mit einer Tridgerschicht 5 z.B. aus vernetz-
tem Poly&tylenschaum einer Dichte von 0,025 bis
0.3 gicm?3, eines Erweichungsbersiches von 70 bis
180° C und einer Dicke von = 10 mm und mit einer
glatten Oberflichenschicht 7. Die glatte Oberfld-
chenschicht 7 kann auf bekannte Waeisse, z.B. durch
oberfiichliche Verdichtung mittels Wirmesinwir-
kung oder z.8. durch Ankleben, Aufschweiflen oder
dgl. ausgebildet sein. Im beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel ist zur Ausbildung siner glatten Ober-
fiichenschicht 7 eine 50um dicke Polyithylenfolie
verwendst worden. Eine glatte Oberflichenschicht
7 kann z.B. auf bekannte Weise durch oberfldchli-
che Verdichtung mittels Wrmeseinwirkung gebildet
sein.

In den Fig. 2 und 3 sind im Schnitt als Seiten-
und Vorderansicht der Verpackungsk&rper | und
eingeformte Kleintsile 9, hier magnetische U-Kerne
aus einem keramischen Ferrit, dargestelit.

Das Verfahren zum Verpacken der Kleinteile 8
wird so ausgefiihrt, daB der Verpackungskdrper |
urd insbesondere die Tragerschicht 5 mit der auf
ihr  befindlichen Oberflichenschicht 7 auf sine
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Temperatur von ~ 160°C erwidrmt wird und die
Kleinteile 8, hier U-Kerne einer Abmessung von 35
mm L3nge, 12,5 mm Breite und 2| mm H&he, mit
einem Druck von I500 N auf sine Flidche von 320 x
214 mm? (Abmessung des Verpackungskdrpers I
so weit eingedriickt werden, daB die Klsinteile 9 in
jeweils einem, durch thermisches Verformen der
Tragerschicht § und der Oberfiichenschicht 7 ge-
bildeten, jeweils der Form des Kleinteils 9 entspre-
—henden Fach Il sicher gehaltert werden und daf
ein unmittelbar an die Basisplatte 3 angrenzender
Bereich I3 nahezu unverformt sowie zwischen den
einzeinen Kleinteilen 9 liegende Bereiche 15 der
Trdgerschicht § unverformt erhalten bleiben. Die
Kleintelle 9 formen auf diesse Weise jewsils ein
eigenes formen- und lagegerechtes Fach #, wobei
das aufgeschiumte thermoplastische Material der
Tréigerschicht 5 in dem Bereich, auf den die Klein-
teile 9 aufgedrlckt werden, unter Wirmssinwirkung
verdichtet wird. In den Bersichen 13 und I5 bleibt
im Material der Trigerschicht 5 eine Restelastizitdt
erhalten, wobei de seitlichen Rickstellkrifte des
Materials der Trigerschicht 5 in den Bersichen I5
s0 wirken, da die eingedriickten Kleintsile 9 unter
Spannung in ihren Fichern |l gehalten werden, was
einan sicheren Sitz der Kleinteile 9 wihrend eines
Transportes garantiert. Die glatte Oberfiichen-
schicht 7 bildet eine Grenzschicht zwischen den
eingeformten Klisinteilen 9 und der Trigerschicht 5;
sie verbessert die Gleiteigenschaften der Oberfid-
che der Trégerschicht 5 und erleichtert damit das
Entnehmen der Kleinteile 9 aus der Verbundplatte
l.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Klsinteilen unter
Verwendung eines mehrschichtig aufgebauten
Verpackungskdrpers, der eine nicht deformier-
bare Basisplatts und sine elastische, mit der
Basisplatte fest verbundens, thermoplastisch
verformbare Trigerschicht umfaft,
dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens ein zu verpackendes Kleinteil
(9) in die auf eine Temperatur im Bereich von
70 bis 180*C erwdrmte Trigerschicht {5) so
weit eingedrlickt wird, daB das Klsinteil in ei-
nem, durch thermisches Verformen der Tri-
gerschicht gebildeten, der Form des Kleintsils
entsprechenden Fach {ll} sicher gehaltert wird
und dal ein unmittelbar an die Basisplatte an-
grenzender Bereich (13} der Trigerschicht na-
hezu unverformt erhalten bleibt.

2. Verfahren nach Anspruch |,
dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig meh-
rere Kleinteile (9) in die Trigerschicht (5) ein-
gedrUckt werden.
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1t.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, '
daBl der Abstand zwischen mehreren nebensin-
anderliegenden Kleinteilan so eingestellt wird,
daB zwischen den Kieinteilen jewseils ein Be-
reich unverformten Materials (I5) der Triger-
schicht erhallen hieibt.

Verfahren nach mindestens einem der Anspril-
che | bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Basisplatte
(3) aus Wellpappe singesetzt wird.

Varfahren nach mindestens sinem der Ansprii-
che I-4,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein VerpackungskSrper eingesetzt wird,
dessen TrAgerschicht (5) aus aufgeschium-
tem, thermoplastischem Material besteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet,
daf als auigeschiumtes, thermoplastisches
Material vernetzter Polydithylenschaum einge-
setzt wird.

Verwendung des nach dem Verfahren gemis
den Anspriichen -8 hergestelliten Verpak-
kungskdrpers zur Verpackung von inshesonde-
re bruchempfindlichen Kleinteilen und insbe-
sondere solchen, die noch weiteran techni-
schen Fertigungsprozessen unterzogen werden
sollen.

Verpackung flir Kieinteile zur Durchilihrung
des Verfahrens nach mindestens einem der
Ansprliche 1 bis B mit einer nicht deformierba-
ren Basisplatte und einer elastischen Triger-
schicht, dadurch gekennzeichnet,

daB die Tragerschicht (5} unlésbar fest mit der
Basisplatte (3) und mit einer glatten Oberfld-
chenschicht (7) verbunden ist, wobei sowohl
die Trigerschicht als auch dis Oberflichen-
schicht aus thermoplastisch verformbarem Ma-
terial bestehen.

Verpackung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, T
daB die Trigerschicht (5) aus einem aufge-
schiumten Material besteht, insbesondere aus
vernetztem Polydthylenschaum.

Verpackung nach den Anspriichen 8 und 9,
dadurch gekennzeichnet,

dafl die Oberflichenschicht (7) aus einer Poly-
dthylenfolie gebildet ist.

Verpackung nach den Ansprichen 8 bis 10,



7 EP 0 256 591 B

dadurch gekennzeichnet,
daf die Basisplatte (3) aus Wellpappe bestsht.

Claims

1.

A method of packing smalt objects with the
use of a packing body having a multilayer
construction, which comprises a non-deforma-
ble base plate and an elastic thermoplastically
deformable carrier layer fixedly connected to
the base plate, characterized in that at least
one small object (9) to be packed is pressed
so far into the carrier layer (5), which is heated
fo a temperature in the range of 70 to 180°C,
that the small object is firmly held in a com-
partment {11) formed by thermal deformation
of the carrier layer and corresponding to the
shape of the small object, and in that an area
(13) of the carrier layer immediately adjoining
the base plate remains substantially undefor-
med.

A method as claimed in Claim 1, characterized
in that several small objects {9) are pressed
simultaneously into the carrier layer (5).

A method as claimed in Claim 2, characterized
in that the distance between several adjacent
small objects is so adjusted that an area of
undeformed material (15) of the carrier layer is
maintained between the small objects each
time.

A method as claimed in at least one of Claims
1 to 3, characterized in that a base plate (3) of
corrugated board is used.

A method as claimed in at least one of Claims
1 to 4, characterized in that a packing body is
used whose carrier layer (5) consists of
foamed thermoplastic material.

A method as claimed in Claim 5, characterized
in that cross-linked polyethene foam is used as
the foamed thermoplastic material,

Use of the packing manufactured by the meth-
od claimed in Claims 1 to 6, which packing
serves for packing in particular breakable small
objects and especially such objects which are
to be subjected to further technical manufac-
turing processes.

A packing for small objects for the implemen-
tation of the method as claimed in at least one
of the Claims 1 to 6, comprising a non-defor-
mable base plate and an elastic carrier layer,
characterized in that the carrier layer (5) is
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16.

11,

indstachably fixed to the base plate (3} and to
a smooth surface layer (7), both the carrier
layer and the surface layer being made of
thermoplastically deformable material.

A packing body as claimed in Claim 8, char-
acterized in that the carrier layer (5) consists of
a foamed material, more particularly of cross-
linked polyethene foam.

A packing body as claimed in Claims 8 and 9,
characterized in that the surface layer (7) is
formed from a polysthene foil.

A packing body as claimed in Claims 8 to 10,
characterized in that the base plate (3) consists
of corrugated board.

Revendications

Procédé d'emballage de petits objets par utili-
sation d'un corps d'emballage constitué de
plusieurs couches, corps d'emballage compor-
tant une plague de base non déformable et
une couche porteuse élastique fixée a la pla-
que de base et déformable par voie thermo-
plastique, caractérisé en ce qu'au moins un
petit objet devant étre emballé (9) est enfoncé
dans la couche porteuse (5) chauffée jusqu'a
une température comprise entre 70 st 180°C
jusqu'da ce que le petit objst soit maintenu
avec certitude dans une case (11) formée par
déformation thermique de la couche portsuse
et correspondant 3 la forme du petit cbjet et
en ce qu'une zone (13) de la couche porteuse
contigué a la plaque de base reste & peu prés
& I'état non déformé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qus plusieurs petits objets (9) sont en-
foncés simultanément dans la couche porteuss

(5).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la distance enire plusieurs petits
objets situés les uns & c6t8 des autres est
réglée de fagon qu'une zone d'un matériau
(15) non déformé de la couche porteuse soit
maintenue entre chacun des petits objets.

Procédé selon au moins I'une quelconque des
revendications 1 A 3, caractérisé en ce qu'on
utilise une plaque de base (3) constituée de
carton onduié.

Procédé selon au moins I'une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce qu'on
utilise un corps d'emballage dont la couche



10.

1.

9 EP 0 256 591 B1

porteuse (5) est constituée d'un matériau ther-
moplastique moussé.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
an ce qu'on utilise une mousse en polyéthyle-
ne réticulée comme matériau thermoplastique
mousss.

Utilisation du corps d'emballage fabriqué par la
mise en oeuvre du procédé selon les revendi-
cations 1 & 6, en particulier pour I'emballage
de petits objets fragiles et plus particuliére-
ment d'objets qui doivent encore &tre soumis &
des procédés de fabrication techniques ulté-
rieurs.

Emballage pour de pestits objets pour la mise
en osuvre du procédé selon au moins I'une
quelconque des revendications 1 & 8, muni
d'une plague de base non déformable et d'une
couche porteuse élastique, caractérisé en ce
que la couche porteuse (5) est fixée de fagon
non détachable & la plaque de base (3) et 2
une couche superficielle lisse (7), la couchs
porteuse ainsi que la couche superficielie étant
constitudes d'un matériau déformable par voie
thermoplastique.

Emballage selon la revendication 8, caractérisé
en ce que la couche porteuse (5) est consti-
tuée d'un matériau moussé, en particulier
d'une mousse en polyétyhyléne réticulée.

Emballage selon les revendications 8 et 9,
caractérisé en ce gue la couche superficiells
(7) est formée d'une feuille en polyéthyiens.

Emballage selon les revendications 8 a 10,
caractérisé en ce que la plaque de base (3) st
constituée de carton onduié.
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Method ef packing small objects and package for small objects
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The invention relates to a method as indicated in the preamble of

Claim I and to a packing in which this method is implemented.

In processes for technical mass production, manufactured objects
require packings which on the one hand, for example, protect breakable parts, but
which on the other hand are also suitable to ensure that the packed objects can readily
be taken therefrom by machine or by hand in always the same position, more -
particularly if, for example, the packed objects are to be subjected to further
manufacturing steps. Moreover, more and more packings are required which each join
comparatively small numbers of small objects to form a set in order that machine
conversion can be effected more rapidly in a further processing step to which the

packed objects (for example, semi-manufactured products) are to be subjected.

DE-GM 69 04 519 discloses a padding for a packing for breakable or
shock- or impact-sensitive articles, in which a light foil of synthetic material is shaped
by deep drawing, cavities not required for the small objects to be packed are filled
more particularly with foamable synthetic materials, and the system consisting of the
foil shaped by deep-drawing and of the filling is sealed with a smooth plate of another
material, such as cardboard, paper, corrugated board, wood or synthetic material, by
gluing, welding, adhesion or pressing, so that a compact padding body is obtained. The
manufacture of this packing requires several laborious manufacturing steps and special
tools, which considerably increase the cost for the packing of small objects, whose
price is sharply calculated. A further disadvantage more particularly for mass
production of small objects of widely differing shapes, is that a large number of

different prepared packings, previously manufactured in accordance with the shapes of
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objects to be packed, must be constantly kept in stock.

DE-UM 16 97 030 discloses a packing for bottles, glasses and other
breakable articles, which consists of a foamed synthetic material, for example
polystyrene having substantially closed pores, and which is shaped in moulds by
injection, compression or an expanding agent, at least part of its outer surface having a
denser structure as compared with the foafn structure. This denser structure may be
formed, for example, through the action of heat and densification. The aforementioned
disadvantages are also inherent in these packing bodies, i.e. that they must be
previously manufactured by means of tools, which are to be made separately and which
must correspond to the shape of the objects to be packed, and that it is necessary to
keep widely differing packing bodies in stock, which is very expensive.

A multilayer packing is disclosed in GB-PS 838 659 in which objects
are held on an adhestve layer provided on a synthetic resin backing or in recesses
provided in said backing, in which latter case another adhesive layer made of an
elastic, non-setting adhesive is provided below the recesses.

This packing also has the disadvantage that, as far as the embodiment
with the recesses is concerned, it is to be previously manufactured with tools which are.
to be made separately and which must correspond to the objects to be packed, and that
in general a comparatively complicated manufacturing procedure is to be followed for it
in which a plurality of process steps is required, i.e. provision of an elastic adhesive
layer on a backing plate, provision of an elastic foam layer, provision of a further
elastic adhesive layer, and covering of this adhesive layer with a removable protective
foil. If the objects to be packed are held only by means of the adhesive layer provided
on the foam layer, a safe transport of particularly fragile objects is not guaranteed

because no depressions are present which hold the objects in position with clamping fit.

The mnvention has for its object to simplify the method mentioned in
the opening paragraph of packing small objects of widely differing shapes in such a
manner that the packing is manufactured directly during the packing process in the
stiape corresponding to the objects to be packed and without the use of additional tools.

According to the invention, this object is achieved in that at least one
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small object to be packed is pressed so far into the carrier layer, which is heated to a
temperature in the range of 70 to 180°C, that the small object is firmly held in a
compartment formed by thermal deformation of the carrier layer and corresponding to
the shape of the small object, and in that an area of the carrier layer immediately
adjoining the base plate remains substantially undeformed.

According to advantageous further embodiments of the invention,
several small objects are simultaneously pressed into the carrier layer, the distance
between several adjacent small objects can be adjusted so that an area of undeformed
material of the carrier layer is maintained between the small objects each time.

A packing for small objects for the implementation of the method
according to the invention, comprising a non-deformable base plate and an elastic
carrier layer, is characterized in that the carrier layer is indetachably fixed to the base
plate and to a smooth surface layer, both the carrier layer and the surface layer
consisting of thermoplastically deformable material.

The use of a foamed thermoplastic material for the carrier layer
affords the particular advantage that the foamed material can be permanently deformed
after being heated so that small objects to be packed, when they are pressed into this
carrier layer, form permanently deformed areas (compartments or nests) in the carrier
layer, which correspond as accurately as possible to the shape of the small objects to be
packed and consequently hold the objects with clamping fit. An individual compariment
or nest is formed for each individual small object to be packed, so that even deviations
in size of the objects within the tolerance range are compensated for. The formation of
nests or compartments in this manner can be realized considerably more economically
and more rapidly than if, for example, shapes in a carrier material for receiving small
objects were to be formed mechanically, for example, by cutting or punching; a
considerable number of tools and an expensive keeping in stock of packings for
differently shaped small objects to be packed are required for shaping cavities very
accurately to size in this manner; moreover, such a method is also much more time-
consuming, which involves disadvantages for an efficient mass production.

By means of the method according to the invention, packings accurate
to size can be formed directly at the location of manufacture of the small objects to be

packed, the shaping of the packing being attained by the small objects to be packed
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themselves and not by a separate tool. A further major advantage for an efficient mass
production is that it becomes considerably simpler for packing material to be kept in
stock because only a single kind of basic packing in the form of a packing body having
a multilayer construction need be kept ready for small objects to be packed of widely
diffening kinds and shapes, r\;vhich packing body is formed into its required shape for
receiving the small objects only at the Ioc;tion of manufacture of the small objects to
be packed. A further advantage of the method according to the invention is that small
quantities of small objects can be packed as sets and that a large number of small
objects can be combined by stacking a number of such sets, for example in a cardboard
box. The exposed upper sides of the small objects pressed into the carrier layer are
then covered with the base plate of a further packing with small components. For the
transport of the whole stack, the small objectsof the uppermost packing body are
protected by a suitable protecting cover.

If corrugated board is used for the rigid base plate of the packing
body and, for example, polyethene foam is used for the carrier layer, the further
advantage is obtained that the packing body can be readily subdivided by cutting. A
further advantage-is that on a single packing body not only several different smail
components, which are to be processed or machined together in a further processing
step, can be sorted and packed, but that also different numbers of small objects can be
combined and packed rapidly and simply so as to form a set.

By way of example of an embodiment, a method of packing magnetic
U-shaped cores of a ceramic ferrite is described. The method according to the invention
ts obviously also suitable for small objects of a widely differing kinds, for example,
glass bottles for medicines, or metal parts whose sensitive surfaces have to be protected

during transport.

In the drawings:

Fig. 1 shows a basic packing in the form of a packing body having a
multilayer construction in sectional view,
Figs. 2 and 3 show a packing with U-shaped magnetic cores inserted

into it in longitudinal section and in cross-section.
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Fig. 1 shows in sectional view a packing body | comprising a base
plate 3, for example of mono- or multicorrugated board, having a thickness of 3 to
5 mm, and a carrier layer 5, for example of cross-linked polyethene foam having a
density of 0.025 to 0.3 g/cm’, a softening range of 70 to 18(0°C and a thickness of
=10 mm, and provided with a smooth surface layer 7. The smooth surface layer 7
may be formed in known manner, for example by surface densification through the
action of heat or, for example, by adhesion or welding of a layer or the like. In the
embodiment described, a polyethene foil having a thickness of 50 um is used to form a
smooth surface layer 7. A smooth surface layer 7 may be formed, for example, in
known manner by surface densification through the action of heat.

Figs. 2 and 3 show in longitudinal and cross-sectional view the
packing body I and small objects 9 pressed so as to fit therein, in this case magnetic
U-shaped cores of a ceramic ferrite.

The method of packing the smail objects 9 involves that the packing
body 1 and more particﬁlar_ly the carrier layer 5 with the surface layer 7 is heated to a
temperature of = 160°C and the small objects 9, in this case U-shaped cores having a
length of 35 mm, a width of 12,5 mm and a height of 21 mm are pressed at a pressure
of 1500 N into a surface with an area of 320 X 214 mn? (dimension of the packing
body ) to such a depth that each object 9 is firmly held in a compartment 11 formed
by thermal deformation of the carrier layer 5 and of the surface layer 7 and
corresponding -to the shape of the small object 9, while an area 13 immediately
adjoining the rigid base plate 3 is maintained substantially without any deformation and
areas 15 of the carrier layer 5 located between the individual small objects 9 are
maintained without any deformation. Each small object 9 thus forms an individual
compartment 11 accurate in shape and position, the foamed thermoplastic material of
the carrier layer 5 being densified by the action of heat at the areas into which the
small objects 9 are pressed. At the areas 13 and 15, a residual elasticity is maintained
in the material of the carrier layer 5, the lateral restoring forces of the material of the
carrier layer 5 acting at the areas 13 so that the inserted small objects 9 are held under

tenston in their compartments 11, which guarantees a safe seat of the small objects 9
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during a transport operation. The smooth surface layer 7 constitutes a boundary layer
between the small objects 9 and the carrier layer 5; it improves the sliding properties of
the surface of the carrier layer 5 and thus renders it easier to take the small objects 9

from the composite plate 1.
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CLAIMS

L. A method of packing small objects with the use of a packing body having a
multilayer construction, which comprises a non-deformable base plate and an elastic
thermoplastically deformable carrier layer fixedly connected to the base plate,
characterized in that at least one small object (9) to be packed is pressed so far into the
carrier layer (5), which is heated to a temperature in the range of 70 to 180°C, that the
small object is firmly held in a compartment (11) formed by thermal deformation of the
carrier layer and corresponding to the shape of the small object, and in that an

area (13) of the carrier layer immediately adjoining the base plate remains substantially
undeformed.

2. A method as claimed in Claim 1, characterized in that several small objects (9)
are pressed simultaneously into the carrier layer (5).

3. A method as claimed in Claim 2, characterized in that the distance between
several adjacent small objects is so adjusted that an area of undeformed material (15) of
the carrier layer is maintained between the small objects each time.

4, A method as claimed in at least one of Claims 1 to 3, characterized in that a
base plate (3) of corrugated board is used.

5. A method as claimed in at least one of Claims 1 to 4, characterized in that a
packing body is used whose carrier layer (5) consists of foamed thermoplastic material.
0. A method as claimed in Claim 5, characterized in that cross-linked polyethene
foam is used as the foamed thermoplastic material.

7. Use of the packing manufactured by the method claimed in Claims ! to 6,
which packing serves for packing in particular breakable smail objects and especially
such objects which are to be subjected to further technical manufacturing processes.

8. A packing for small objects for the implementation of the method as
claimed in at least one of the Claims 1 to 6, comprising a non-deformable base plate
and an elastic carrier layer, characterized in that the carrier layer (5) is indetachably
fixed to the base plate (3) and to a smooth surface layer (7), both the carrier layer and
the surface layer being made of thermoplastically deformable material.

9. A packing body as claimed in Claim 8, characterized in that the carrier

layer (5) consists of a foamed material, more particularly of cross-linked polyethene

foam.
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10. A packing body as claimed in Claims 8 and 9, characterized in that the surface
layer (7) is formed from a polyethene foil.
. A packing body as claimed in Claims 8 to 10, characterized in that the base

plate (3) consists of corrugated board.
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