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(54) Produktverpackung und Verpackungsmaschine zur Herstellen einer solchen

Produktverpackung

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Produktver-
packung (1), umfassend eine aus einer Hartfolie geform-
te Unterschale (2), die einen Rand (3) mit einem ebenen
Siegelbereich (4) und einem bezlglich der Ebene des
Siegelbereichs (4) abgewinkelten Abschnitt (7) aufweist,
sowie eine im Siegelbereich (4) mit der Unterschale (2)
versiegelte und die Unterschale abdeckende Oberfolie

(5). Bei der Erfindung ist die Oberfolie (5) elastisch und/
oder nach dem Versiegeln mit der Unterschale (2) unter
Einwirkung von Warme schrumpfend, um sich an ein
Uber die Ebene des Siegelbereichs (4) nach oben lGber-
stehendes Produkt (9) anzulegen. Die Erfindung bezieht
sich auch auf eine Verpackungsmaschine (12) zum Her-
stellen einer solchen Produktverpackung (1).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Produktverpackung gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 sowie auf eine Verpackungsmaschine zum
Herstellen solch einer Produktverpackung.

[0002] Eine gattungsgemafle Produktverpackung ist
beispielsweise aus der WO 2007/118661 A1 bekannt.
Diese Verpackung weist eine aus einer Hartfolie geform-
te Unterschale auf. Die Unterschale verfugt Uber einen
Rand mit einem horizontalen, ebenen Siegelbereich, an
dem eine Oberfolie an die Unterschale angesiegelt wer-
den kann. AulRerhalb des Siegelbereichs ist der Rand
der Unterschale nach unten abgewinkelt, bevor sich nach
auBen ein weiterer, horizontaler Randabschnitt an-
schlieRt. Ein Schalenrand mit solch einer Form wird in
Fachkreisen auch als "Rollrand" bezeichnet. Zum Mate-
rial der Oberfolie wird in der WO 2007/118 661 A1 ledig-
lich gesagt, dass es sich dabei um eine Kunststofffolie
handelt.

[0003] Eine dhnliche Produktverpackung geht aus der
EP 1984 250 B1 hervor. Auch diese Produktverpackung
weist einen Rollrand mit einem Ricksprung auf, und
auch hier wird beziglich des Materials der Oberfolie le-
diglich gesagt, dass es sich dabei um eine Kunststofffolie
handelt.

[0004] Sowohl bei der WO 2007/118661 A1, als auch
bei der EP 1 984 250 B1 befinden sich bei der fertigen
Produktverpackung die Oberfolien jeweils vollstandig in
der durch den Siegelbereich definierten Ebene.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, mit
konstruktiv moglichst einfachen Mitteln die bekannte
Produktverpackung dahingehend zu verbessern, dass
die Stabilitdt der Lage des damit verpackten Produkts
erhoht und eine fiir den Kunden ansprechende Prasen-
tation des Produkts ermdglicht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Produkt-
verpackung mit den Merkmalen des Anspruchs 1, sowie
durch eine Verpackungsmaschine zum Herstellen einer
solchen Produktverpackung gemaf Anspruch 7. Vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

[0007] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Oberfolie elastisch und/oder nach dem Versiegeln
mit der Unterschale unter Einwirkung von Warme
schrumpfend ist. Eine elastische Folie, insbesondere ei-
ne sogenannte Skin-Folie, ist aus der EP 0 314 546 B1
bekannt. Eine Schrumpffolie, d.h. eine nach dem Versie-
geln mit der Unterschale unter Einwirkung von Warme
schrumpfende Folie, ist zum Herstellen einer Produkt-
verpackung aus der EP 1 513 729 B1 bekannt. Diese
elastischen Folien oder Schrumpffolien kénnen sich eng
an das verpackte Produkt anlegen. Dabei bieten sie den
Vorteil, dass das verpackte Produkt auch tiber den Rand
der Unterschale tberstehen kann, und dass das Produkt
durch die von der Oberfolie ausgelibten Kréfte sicher und
stabil in der Unterschale positioniert wird.

[0008] Wederdie EP 0314546 B1, noch die EP 1513
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729 B1 offenbaren jedoch eine Unterschale aus einer
Hartfolie und mit einem bezuglich der Ebene des Siegel-
bereichs abgewinkelten Abschnitt des Randes, d.h. mit
einem Rollrand. Bei der EP 1 513 729 B1 wird sogar
ausdrucklich darauf hingewiesen, dass sowohl fir die
Schale, als auch fiir die Oberfolie jeweils eine Schrumpf-
folie verwendet wird.

[0009] Der besondere Vorteil der erfindungsgemafien
Kombination einer aus einer Hartfolie geformten Unter-
schale mit einem Rollrand und einer elastischen oder
schrumpfenden Oberfolie besteht darin, dass einerseits
ein Uber den Schalenrand Uberstehendes Produkt durch
die von der Folie entwickelten Kréfte sicher positioniert
werden kann, wahrend andererseits der bezlglich der
Ebene des Siegelbereichs abgewinkelte Abschnitt dem
Rand der Schale zusatzlich zu den Materialeigenschaf-
ten der Unterschale eine hohe strukturelle Stabilitat ver-
leiht. Diese Stabilitat verhindert eine Deformation des
Randes durch die von der Oberfolie nicht nur auf das
Produkt, sondern auch auf den Rand der Unterschale
ausgelibten Krafte. Dadurch wird ein geknicktes oder fal-
tiges Aussehen der Produktverpackung vermieden und
die Prasentation des Produkts fiir den potenziellen Kun-
den noch ansprechender.

[0010] Vorzugsweise weist die Oberfolie nach dem
Versiegeln mit der Unterschale unter Einwirken von War-
me zumindest in einer Richtung einen Schrumpfgrad von
25% bis 55% auf, vorzugsweise von 35% bis 50%. Damit
handelt es sich bei der Oberfolie um eine stark schrump-
fende Folie. Der Schrumpfgrad gibt an, um wie viel Pro-
zent sich eine bestimmte Strecke auf der Oberfolie beim
Schrumpfen verkirzt. Denkbar ware es, dass das
Schrumpfen in zwei senkrecht zueinander stehenden
Richtungen erfolgt. Dieses Schrumpfen kann entweder
isotrop erfolgen, d.h. mit annahernd gleichen Schrumpf-
graden in beiden Raumrichtungen, oder anisotrop, d.h.
mit unterschiedlichen Schrumpfgraden in beiden Rich-
tungen. Es ware durchaus auch denkbar, Oberfolien mit
einem geringeren Schrumpfgrad einzusetzen, beispiels-
weise im Bereich von 10% bis 25%.

[0011] Wenn es sich bei der Oberfolie um eine elasti-
sche Folie handelt, hat diese bei Raumtemperatur vor-
zugsweise ein Elastizitdtsmodul im Bereich von 50
N/mm2 bis 1.500 N/mm2, insbesondere im Bereich von
200 N/mm2 bis 900 N/mmZ2. Dieses Elastizitadtsmodul
sorgt dafiir, dass hinreichend starke Haltekrafte auf das
Produkt in der Unterschale ausgelibt werden kdnnen.
[0012] Damitdie Hartfolie der Unterschale hinreichend
stabil ist, hat diese Hartfolie bevorzugt ein deutlich ho-
heres Elastizitdtsmodul als die Oberfolie.

[0013] Besonders zweckmaRig ist es, wenn sich der
abgewinkelte Abschnitt auRerhalb des Siegelbereichs
befindet, da erin diesem Fall ein Schneiden der Oberfolie
aulerhalb des Siegelbereichs erleichtert, ohne die Un-
terschale durchtrennen zu mussen. Alternativ wéare es
auch mdglich, dass sich der abgewinkelte Abschnitt in-
nerhalb des Siegelbereichs befindet, beispielsweise in
Form von umlaufenden Rinnen, Mulden oder Sicken im
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Rand der Unterschale.

[0014] Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Ver-
packungsmaschine zum Herstellen einer Produktver-
packung der vorstehend beschriebenen Art. Diese Ver-
packungsmaschine umfasst eine Siegelstation zum Ver-
siegeln der Oberfolie mit der Unterschale.

[0015] ZweckmaRigistes, wennder Siegelstation eine
Formstation zum Verformen der Oberfolie vorgeordnet
ist. In dieser Formstation kann die Oberfolie deformiert
werden, um beispielsweise eine gewdlbte oder domarti-
ge Gestalt anzunehmen, unter der beim Aufsetzen auf
die Unterschale das Produkt aufgenommen wird. Dies
hat den Vorteil, dass die Oberfolie - im Gegensatz bei-
spielsweise zur EP 0 314 546 B1 - nicht durch das Pro-
dukt selbst verformt werden muss. Alternativ wére es
auch denkbar, die Formstation in die Siegelstation zu
integrieren und das Verformen der Oberfolie in der Sie-
gelstation selbst durchzufiihren.

[0016] Gunstig ist es ferner, wenn die Verpackungs-
maschine eine Transportkette zum Ergreifen und Fiihren
der Oberfolie aufweist. Die Transportkette kann die Ober-
folie auf beiden Seiten ergreifen, beispielsweise durch
Klammern. Sie sorgt dazu, die Oberfolie durch die Form-
station und bis in die Siegelstation zu transportieren,
eventuell vorgeformte Bereiche der Oberfolie in der Sie-
gelstation exakt auf den Unterschalen zu positionieren
und wahrend des Transports einen Verzug der Oberfolie
und damit eine Faltenbildung zu vermeiden.

[0017] Wenn die Oberfolie eine Schrumpffolie ist, um-
fasst die Verpackungsmaschine vorzugsweise noch ein
Schrumpfbad oder einen Schrumpftunnel zum Bewirken
eines Schrumpfens der Oberfolie, so dass sich die Ober-
folie eng an das verpackte Produkt anschlief3t und dieses
stabil in der Unterschale befestigt.

[0018] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung na-
her erlautert. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfin-
dungsgemalie Produktverpackung,

Figur 2 eine vergroflerte Ansicht des Randes
der Produktverpackung und

Figur 3 schine.  eine schematische Darstellung einer
erfindungsgemaflen Verpackungs-
ma-

[0019] Gleiche Komponenten sind in den Figuren

durchgéangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0020] Figur 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch ein
Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgema-fen Pro-
duktverpackung 1. Diese Produktverpackung verflgt
Uber eine Unterschale 2, die aus einer Hartfolie herstellt
ist. Die Hartfolie kann beispielsweise eine Starke von 400
bis 1000 wm haben. Das Material der Hartfolie ist bei-
spielsweise eine PA/PE-Verbundfolie.

[0021] Die Unterschale 2 umfasst einen Rand 3. Die-
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ser Rand 3 umfasst einen Siegelbereich 4, an dem eine
Oberfolie 5 an die Unterschale 2 angesiegelt ist. Der Sie-
gelbereich 4 ist eben und lauft in Umfangsrichtung um
die gesamte Unterschale 2 herum. Die durch den Sie-
gelbereich 4 definierte Ebene ist etwa parallel zur Ebene
des Bodens 6 der Unterschale 2. Zumindest im Siegel-
bereich 4 kann das Material der Unterschale 2 unter Ein-
wirkung von Warme und Druck erweicht werden, um das
Ansiegeln der Oberfolie 5 zu gestatten.

[0022] AuRerhalbdes Siegelbereichs 4 weistder Rand
3 der Unterschale 2 einen beziiglich der Ebene des Sie-
gelbereichs abgewinkelten Abschnitt 7 auf. Ausgehend
vom Siegelbereich 4 ist der Abschnitt 7 nach unten ab-
gewinkelt, d.h. von der Seite der Oberfolie 5 fort. Auf der
vom Siegelbereich 4 abgewandten Seite des abgewin-
kelten Abschnitts 7 erstreckt sich ein dulierer, horizon-
taler Randabschnitt 8, der parallel zur Ebene des Siegel-
bereichs 4 liegt.

[0023] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist der
abgewinkelte Abschnitt 7 gegeniiber der Ebene des Sie-
gelbereichs 4 um einen Winkel von etwa 75° abgewinkelt.
Dieser Winkel kénnte jedoch auch im Bereich von 50°
bis 90° liegen. Denkbar wére es auch, dass der Abschnitt
7 nicht mit einem Knick abgewinkelt, sondern mit einem
geringen Radius bei dem Siegelbereich 4 abgebogen ist.
Zudem muss der abgewinkelte Abschnitt 7 nicht eben
sein, sonder er kdnnte auch in sich gekrimmt sein.
[0024] Alternativ zur Anordnung des abgewinkelten
Abschnitts 7 aulerhalb des Siegelbereichs 4 ware es
auch maglich, innerhalb des Siegelbereichs 4 Sicken,
Rippen oder eine umlaufende oder unterbrochene Rinne
vorzusehen.

[0025] Bei der Oberfolie 5 handelt es sich ebenfalls
um eine Kunststofffolie, die jedoch im Gegensatz zur
Hartfolie der Unterschale 2 elastisch und/oder nach dem
Versiegeln mit der Unterschale 2 unter Einwirkung von
Warme schrumpfend ist. Wie in Figur 1 gezeigt, ermdg-
licht es diese Eigenschaft der Oberfolie 5, sich an ein in
der Unterschale 2 befindliches und lber die Ebene des
Siegelbereichs 4 nach oben uberstehendes Produkt 9
anzulegen. Aufgrund ihrer Elastizitdt oder nach dem
Schrumpfen spannt sich die Oberfolie 5 Giber das Produkt
9 und entwickelt dabei nach unten gerichtete Haltekrafte,
die das Produkt 9 sicher in der Unterschale 2 halten.
[0026] Figur 2 zeigtin vergréRerter Ansicht einen Aus-
schnitt des Randes 3 der Unterschale 2. Eine nach auen
Uber den abgewinkelten Abschnitt 7 (iberstehende Auf-
reiBlasche 10 der Oberfolie 5 ist von der Unterschale 2
abgehoben, um den darunter liegenden Siegelbreich 4
frei zu legen. Tatsachlich gentigt es, wenn die Oberfolie
5 innerhalb des Siegelbereichs 4 nur entlang eines Sie-
gelstreifens 11 mit der Unterschale 2 versiegelt ist.
[0027] Figur 3 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel einer er-
findungsgemaRen Verpackungsmaschine 12 zum Her-
stellen der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Produktver-
packungen 1. Bei der Verpackungsmaschine 12 handelt
es sich im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel um eine
Tiefziehmaschine. Alternativ ware es auch mdglich, die
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erfindungsgemaRen Produktverpackungen 1 aus bereits
vereinzelten Unterschalen 2 auf einer Schalenver-
schlieBmaschine ("Traysealer") herzustellen.

[0028] Auf der in Figur 3 gezeigten Verpackungsma-
schine 12 wird eine Unterfolie 13 von einer Folienrolle
14 abgezogen. In einer ersten Formstation 15 wird die
Unterfolie 13 abschnittsweise zu Unterschalen 2 tiefge-
zogen. In einer nachfolgenden Fiillstation 16 werden die
Unterschalen 2 mit einem Produkt 9 befllt.

[0029] Eine Oberfolie 5 wird von einer zweiten Folien-
rolle 17 abgezogen und gegebenenfalls nach einer Er-
warmung in einer zweiten Formstation 18 verformt. Ins-
besondere wird dabei ein von der Unterschale 2 fort ge-
richteter, gewdlbter oder domartiger Bereich 19 in der
Oberfolie 5 erzeugt. Eine mit Klammern versehene
Transportkette (nicht dargestellt) ergreift die Oberfolie 5
hinter der zweiten Folienrolle 17 an beiden Seiten, um
die Oberfolie 5 zu transportieren und in Querrichtung zu
spannen. Auf diese Weise werden Falten in der Oberfolie
5 vermieden.

[0030] Uber Umlenkrollen 20 wird die Transportkette
so umgelenkt, dass sie und die von ihr erfasste Oberfolie
5 anschlieRend parallel zur Transportrichtung R der Un-
terfolie 13 transportiert werden.

[0031] Ineinerin Produktionsrichtung R stromabwarts
von der ersten und zweiten Formstation 15, 18 gelege-
nen Siegelstation 21 wird die Oberfolie 5 im Siegelbe-
reich 4 an die Unterschale 2 angesiegelt, um eine gas-
dicht geschlossene Produktverpackung 1 zu bilden. Das
Siegeln erfolgt in bekannter Weise unter Einwirkung von
Warme und Druck auf den Siegelbereich 4. Wahrend des
Siegels ist die Oberfolie 5 weiterhin durch die Transport-
kette seitlich gehalten.

[0032] Stromabwarts vonder Siegelstation 21 befindet
sich eine Schrumpfeinrichtung 22, beispielsweise ein
Schrumpfbad oder ein Schrumpftunnel. In dieser
Schrumpfeinrichtung 22 wird die Produktverpackung 1
oder zumindest die Oberfolie 5 Warme ausgesetzt, um
die Schrumpfeigenschaften der schrumpffahigen Ober-
folie 5 zu aktivieren. Dazu kann die Produktverpackung
1 beispielsweise in heifles Wasser getaucht oder mit hei-
Rem Wasserdampf bespriiht werden. Die Schrumpfein-
richtung 22 bewirkt ein Schrumpfen der Oberfolie 5, so-
dass sich die Oberfolie 5 unter Spannung eng an das
Produkt 9 anlegt. Anschlieend sorgen eine Quertrenn-
einrichtung 23 und eine Langstrenneinrichtung 24 fir ein
Vereinzeln der Produktverpackungen 1 aus dem Ver-
bund der Unterfolie 13. Die vereinzelten Produktverpak-
kungen 1 gelangen auf ein Abfiihrband 25, das sie aus
der Verpackungsmaschine 12 heraus transportiert.
[0033] Verschiedene denkbare Modifikationen der er-
findungsgemaRen Produktverpackung 1 oder der erfin-
dungsgemafen Verpackungsmaschine 12 wurden be-
reits angesprochen. Weitere Modifikationen sind denk-
bar. Wenn es sich bei der Oberfolie 5 um eine elastische,
aber nicht schrumpfende Folie handelt, kann beispiels-
weise bei der Verpackungsmaschine 12 die Schrumpf-
einrichtung 22 entfallen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1.

Produktverpackung (1), umfassend:

- eine aus einer Hartfolie geformte Unterschale
(2), die einen Rand (3) mit einem ebenen Sie-
gelbereich (4) und einem bezlglich der Ebene
des Siegelbereichs (4) abgewinkelten Abschnitt
(7) aufweist,

- eine im Siegelbereich (4) mit der Unterschale
(2) versiegelte und die Unterschale (2) abdek-
kende Oberfolie (5),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberfolie (5) elastisch und/oder nach dem
Versiegeln mit der Unterschale (2) unter Einwirkung
von Warme schrumpfend ist, um sich an ein Gber die
Ebene des Siegelbereichs (4) nach oben Uberste-
hendes Produkt (9) anzulegen.

Produktverpackung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberfolie (5) nach dem
Versiegeln mit der Unterschale (2) unter Einwirkung
von Warme zumindest in einer Richtung einen
Schrumpfgrad von 25% bis 55% aufweist, vorzugs-
weise von 35% bis 50%.

Produktverpackung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberfolie (5) bei Raumtemperatur ein Elastizitats-
modulim Bereich von 50 N/mm?2 bis 1500 N/mm2 hat.

Produktverpackung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich
der abgewinkelte Abschnitt (7) auBerhalb des Sie-
gelbereichs (4) befindet.

Verpackungsmaschine (12) zum Herstellen einer
Produktverpackung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, mit einer Siegelstation (21) zum Versie-
geln der Oberfolie (5) mit der Unterschale (2).

Verpackungsmaschine nach Anspruch 5, ferner mit
einer der Siegelstation (21) vorgeordneten Formsta-
tion (18) zum Verformen der Oberfolie (5).

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
5 oder 6, ferner mit einer Transportkette zum Ergrei-
fen und Fihren der Oberfolie (5).

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
5 bis 7, ferner mit einem Schrumpfbad oder einem
Schrumpftunnel (22) zum Bewirken eines Schrump-
fens der Oberfolie (5).
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