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Kunststoffverpackung mit liber eine Faltkante angelenkter Oberwand, Verfahren zur

Herstellung derselben und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

(57)  Eine Kunststoffverpackung weist Seitenwande
(2, 3, 4, 5), Bodenwande (16) und eine Oberwand (7)
auf, wobei die Oberwand (7) nicht Gber eine ein Schar-
nier bildende Faltkante (6) an einer Seitenwand (4) ange-
lenkt und mit den Seitenwénden (2-5) durch eine
Siegennaht (13) verbunden ist.

Um eine solche Verpackung einfacher herstellbar,
einwandfrei dicht zu gestalten derart, daB sie gleichwohl
vom Endverbraucher leicht zu éffnenist, wird effindungs-
geman vorgesehen, dafB die Seitenwande (2, 3, 5), an
welchendie Oberwand (7) Uber eine Faltkante angelenkt
ist, jeweils einen Flansch (5', 2, 3") aufweisen, der in
jeweils einen benachbarten Flansch Gbergeht, und dafB
die Oberwand (7) AuBenrander (10, 11, 12) derart hat,
daB letztere auf die Flansche (5', 2', 3) der Seitenwande
(2, 3, 5) aufgelegt und mit diesen derart versiegelt sind,
daB die Siegelnaht (13) auBerhalb einer neben der Falt-
kante (6) und in den Flanschen (5', 2, 3") angeordneten
Schwachungslinie (14) verlauft.

Fig1
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Kunststoffverpackung mit
Seitenwanden, Boden und Oberwand, wobei die Ober-
wand Uber eine ein Scharnier bildende Faltkante an
einer Seitenwand angelenkt und mit den Seitenwanden
durch eine Siegelnaht verbunden ist. Ferner betrifft die
Erfindung eine Verfahren zur Herstellung einer solchen
Verpackung und auch eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens, wobei diese Vorrichtung ein erstes
Tiefziehformteil mit einer becherférmigen Vertiefung auf-
weist.

Es gibt zahlreiche Verpackungen aus Kunststoff, die
eine an wenigstens einer Seitenwand angelenkte Ober-
wand haben. Dabei ist es mitunter schwierig, solche Ver-
packungen fir sterile GUter einzusetzen, das heiBt eine
Verpackung wirtschaftlich herstellbar und praktisch
anwendbar zu machen, wenn auBBerdem das Innere der
Verpackung steril sein soll.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine sterile Ver-
packung mit den eingangs genannten Merkmalen zu
schaffen, die einfach herstellbar, einwandfrei dicht und
gleichwohl vom Endverbraucher leicht zu 6ffnen ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsgeman
fur die Verpackung vorgesehen, daB die Seitenwénde,
an welchen die Oberwand nicht Gber eine Faltkante
angelenkt ist, jeweils einen Flansch aufweisen, der in
jeweils einen benachbarten Flansch Gbergeht, und daB
die Oberwand AuBenrander derart hat, daB letztere auf
die Flansche der Seitenwande aufgelegt und mit diesen
derart versiegelt sind, daB die Siegelnaht auBerhalb
einer neben der Faltkante und in den Flanschen ange-
ordneten Schwachungslinie verlauft. Erfindungsgeman
wird also zwischen der wenigstens einen Seitenwand
unterschieden, an welcher die Faltkante zur Bildung des
Scharniers vorgesehen ist einerseits, und den anderen
Seitenwanden, an denen nicht eine solche Faltkante in
der Nahe angeordnet ist andererseits. Wenigstens die
letzteren Seitenwande weisen erfindungsgeman einen
Flansch auf, das heift eine im wesenlichen ebene Rand-
flache, die ungefahr quer zur Seitenwand verlauit. Dabei
soll der jeweils eine Flansch in einen benachbarten tiber-
gehen, so daf sich damit eine schmale, durchgehende
Flache neben den Seitenwanden ergibt, an welchen die
Oberwand nicht angelenkt ist. Auf diese Flansche sind
die AuBenrander der Oberwand aufgelegt und dicht ver-
siegelt. Die hierflr erforderliche Siegelnaht verlauft also
in den Flanschen neben den Seitenwénden ohne Falt-
kante und in den AuBenréndern der Oberwand, und sie
liegt auBerhalb einer Schwachungslinie, die ebenfalls in
den Flanschen und in den AuBenrandern der Oberwand
angeordnet ist. Die Schwéachungslinie soll dabei die
Dichtigkeit weder der AuBenrander der Oberwand noch
der Flansche an den Seitenwanden beeintrachtigen.

Mitden vorstehenden Merkmalen ist es méglich, auf
einfache Weise eine Verpackung derart dicht auszuge-
stalten, daB man sie auch fiir sterile Gliter verwenden
kann, und gleichwohl kann der Endverbraucher diese
Verpackung leicht 6ffnen, indem er ndmlich die Bereiche
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auBerhalb der Schwachungslinie abreiBt. Dieses Offnen
gelingt besonders leicht fir den Endverbraucher, das
heiBt ohne groBen Kraftaufwand, dadurch, da3 der End-
verbraucher nicht durch eine Siegelnaht hindurchreiBen
muB, sondern die unbeschéadigte Siegelnaht zusammen
mit den AuBenbereichen der Flansche und AuBenrander
abreiBt und wegwirft. Diese MaBnahme ist durch die
Schwachungslinie méglich.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist die Oberwand viereckig, und die Faltkante ver-
lauft langs einer geraden Kante einer Seitenwand. Die
Schwachungslinie ist bei dieser Ausfihrungsfrominden
Flanschen der drei anderen Seitenwéande angeordnet
und grenzt U-férmig an die Faltkante an. Blickt man auf
die geschlossene Kunststoffverpackung geméaB der
Erfindung von oben, dann liegt die Faltkante als gerades
Scharnier langs einer ersten Seitenwand und benach-
bart zu letzterer, wahrend die Schwénchungslinie die
Gestalt eines U hat. Die offenen Schenkelenden dieses
U werden dann durch die Faltkante geschlossen. Mit
anderen Worten beginnt die Schwéchungslinie an einem
Ende der Faltkante etwa quer zu dieser verlaufend Uber
der einen Seitenwand, biegt dann L-férmig um bis zum
Ende der néchsten Seitenwand und biegt dann noch-
mals L-férmig um und verlauft bis zum Ende der weiteren
Seitenwand, wo sie mit dem anderen Ende der Faltkante
zusammentrifft. Auf diese Art erhalt die Schwanchungs-
linie die Form des U, dessen freie Enden der beiden
Schenkel des U mit den Enden der erwahnten Faltkante
zusammentreffen.

Eine solche Kunststoffverpackung ist besonders
einfach herstellbar, 1aBt sich vom Hersteller oder Zwi-
schenproduzenten, der Ware in die Verpackung einfillt
und diese verschlieBt, gut und dicht verschlieBen; mitder
zusatzlichen Eigenschaft, daB durch die Schwéchungs-
linie der Endverbraucher die Verpackung leicht 6ffnen
kann, weil er die AuBenbereiche neben der Schwa-
chungslinie abreiBt, ohne daB die dort vorhandene Sie-
gelnaht geldést oder anderweitig beschadigt werden
muBte.

ZweckmaBig ist es gemaB der Erfindung ferner,
wenn an einem Flansch eine AbreiBlasche angebracht
ist, vorzugsweise neben der Faltkante. Bei der Verwen-
dung spritzgieBfahiger Kunststoffe fir die Verpackung
kann die AbreiBlasche vorzugsweise angeformt sein. In
diesem oder jenem Falle gibt die AbreiBlasche dem End-
verbraucher eine logische Anzeige, wo er zum Offnen
anzusetzen und das Offnen zu beginnen hat. AuBerdem
erleichtert die AbreiBlasche dem Endverbraucher das
Offnen, weil die Flache der AbreiBlasche vorzugsweise
1 cm?2 bis 2 cm?2 groB ist und gut zwischen zwei Fingern
erfaBt werden kann. Die nicht allzu hohen AbreiBkrafte
lassen sich mit dieser AbreiBlasche gut in die AuBenbe-
reiche der Verpackung auBerhalb der Schwangungslinie
einleiten.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn erfindungsgeman
die AbreiBlasche ein verbreitertes Feld an einem
Flansch ist und einem entsprechend verbreitereten Feld
eines AuBenrandes der Oberwand gegeniberliegt. Im
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Falle eines spritzgieBfahigen oder tiefziehfahigen Kunst-
stoffes ist es fiir den Hersteller ein leichtes, eine Abreif3-
lasche in dieser Form auszubilden. Der Flansch neben
der Seitenwand ist ohnehin vorhanden und braucht zur
Bildung der AbreiBlasche nur etwas breiter ausgefihrt
zu werden. Besonders glnstig ist es, wenn die Abreif3-
lasche aus zwei Schichten gebildet ist, welche durch
eine Faltkante miteinander verbunden sind, wobei die
Faltkante der AbreiBlasche in einer Linie mit der das
Scharnier bildenden, oben genannten Faltkante verlauft.
Bei einer solchen Verpackung ist die eine Lage der
AbreiBlasche, die einstiickig mit dem Flansch neben der
Seitenwand ausgebildet ist, eine Spiegelbild der ande-
ren Lage der AbreiBlasche, die am AuBenrand der Ober-
wand angeformt ist. Beide Lagen der AbreiBlasche und
damit diese selbst befinden sich selbstverstandlich
auBerhalb der Schwachungslinie, das heiBt in den
AuBenbereichen des Flansches bzw. des AuBenrandes
der Oberwand.

Bei vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Erfin-
dung sind der Boden und die Seitenwande durch Tief-
ziehen geformt. Auf diese Weise kann die gesamte
Verpackung aus einem plattenférmigen Zuschnitt gebil-
det werden, der vorzugsweise rechteckig ist. Quer durch
die Mitte des Zuschnittes kann man sich die das Schar-
nier bildende Faltkante gelegt denken mit der Folge, daB3
die eine Seite zur Oberwand und die entsprechend
bezlglich der Faltkante gegentberliegende andere
Seite zu einem becherférmigen Teil geformt wird. Der
becherférmige Teil besteht dann aus dem Boden und
den quer zu diesem aufragenden vier Seitenwanden im
Falle der Verpackung der oben erlauterten Ausfihrungs-
form, bei welcher die Schwachungslinie U-férmig neben
der Faltkante liegt. Im allgemeinen Falle kann man sich
den becherférmigen Teil auch bei einer solchen Packung
denken, deren Flansche neben den zylindermantelfér-
mig angeordneten Seitenwande kreisférmig oder oval
verlaufen. Der becherférmige Teil kann durch Tiefziehen
in an sich bekannter Weise sehr einfach geformt werden.

Erfindungsgeman hat es sich dabei als besonders
gunstig erwiesen, wenn das Kunststoffmaterial ein bis
zu 70%, vorzugsweise mit Kreide, Gips, Talkum oder
Glimmer geftilltes Polypropen ist. Wenn es sich bei dem
Kunststoff der erfindungsgemaBen Packung um ein tief-
ziehfahiges Kunststoffmaterial handelt, dann kann dies
ein thermoplastischer Kunststoff sein, wie vorstehend
erwahnt: Polypropen. Auch PCV kann als solcher Kunst-
stoff dienen, wobei Polypropen in der Technik weitge-
hend auch als Polypropylen bekannt ist. Die
erfindungsgemafe Packung besteht dann aus einwand-
frei wieder aufarbeitbaren und leicht verrottbaren Teilen
und Materialien. Bei einer besonders bevorzugten Aus-
fihrungsform kann das Kunststoffmaterial, zum Beispiel
das Polypropen, auch gefillt sein, wobei als Fllstoffe
die vorstehend genannten Materialien sind. In der Praxis
haben sich Fillgrade von bis zu 70%, bei einigen Aus-
fahrungsformen auch bis zu 60% als gunstig erwiesen.
Es hat sich gezeigt, daB derartige gefillte Kunststoffma-
terialien einerseits leicht verrottbar sind, natdrlich auch
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ohne weiteres und nach einfachen Methoden wieder auf-
gearbeitet bzw. rezykliert werden kénnen und anderer-
seits die Eigenschaften eines Kunststoffes nicht
beeintrachtigen, so daB derartige geflllte Kunststoffma-
terialien insbesondere tiefziehfahig und auch siegelféhig
sind.

Die Schwanchungslinie kann bei einem solchen
Kunststoffmaterial eine gegeniber der Nachbarschaft
verdinnte Linie sein.

Das Verfahren zur Herstellung einer Verpackung der
vorstehend beschriebenen Art ist erfindungsgeman
dadurch gekennzeichnet, daB aus einer ebenen Kunst-
stoffplatte die Oberwand einerseits und die Seitenwande
mit Boden andererseits durch Tiefziehen bei einer Tem-
peratur von 170°C bis 250°C geformt werden und gleich-
zeitig die Faltlinie und die Schwachungslinie gebildet
werden. Die ebene Kunststofiplatte ist der vorstehend
erlauterte Zuschnitt aus Kunststoffmaterial, durch des-
sen Mitte etwa die Faltkante gelegt zu denken ist. Die
Oberwand kann gleichzeitig auf der einen Seite dieser
Faltkante durch Tiefziehen oder Kaltverformen gebildet
werden, wahrend der becherférmige Teil auf der anderen
Seite der Faltkante zusammen mit der Schwachungsline
und anderen Faltlinien durch Tiefziehen geformt wird.
Man hat auf diese Weise einen geringen Materialver-
brauch und praktisch keinen Abfall, so daf sich eine sehr
gunstige Verpackung im Sinne der vorstehenden Erfin-
dung ergibt.

Die Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
der vorstehend beschriebenen Art weist ein erstes Tief-
ziehformteil mit einer becherférmigen Vertiefung auf und
ist dadurch gekennzeichnet, daB3 das erste Tiefziehform-
teil auch die Form flr die Oberwand derart enthalt, daB
alle Vertiefungen, Ausnehmungen und/oder erhabene
Teile von in einer Ebene liegenden Stiitzrandern umge-
ben sind, an denen eine erhaben vorstehende Kante
rundumlaufend vorgesehen ist, vorzugsweise in den in
der Ebene liegenden Stutzrandern. Auch ein solches
Werkzeug a8t sich einfach herstellen, denn es hat die
Grundgestalt einer Platte mit ebener Oberflache, auf
welche das Werkstlck, das heiBt der Zuschnitt aus
Kunststoff, aufgelegt und in der beschriebenen Weise
bearbeitet wird. Man kann die erhaben vorstehende
Kante als Messer ausgestalten und entweder einstiickig
oder aus mehreren Stlicken zusammensetzen. Wichtig
ist nur, daB die Kante sehr geringflgig Uber die obere
Ebene des Tiefziehformteiles hinausragt, namlich um
ein geringeres MaB als die Dicke der zu verformenden
Kunststoffplatte, des Zuschnittes. Dann namlich ist
gewahrleistet, daB die &uBerste, oberste, aus der Ebene
des Tiefziehformteils herausstehende Kante nur ein
Stuick weit in das Werkstlick, den Zuschnitt aus Kunst-
stoff, eindringen kann, mit Sicherheit nicht das Kunst-
stoffmaterial durchdringen kann. Vorzugsweise ragt die
Kante zur Bildung der Schwanchungslinie nur um etwa
1/4 bis 1/2 der Dicke des Zuschnittes aus Kunststoff, das
heiBt des Werkstlickes, in dieses hinein. Im Gegensatz
zu mehrlagigen Packungen, bekannten Packungen aus
Verbundmaterialien, zum Beispiel mit Kunststoff
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beschichtetem Papier, wo Schwachungslinien haufig als
Perforationslinien ausgebildet sind, ist die Schwan-
chungslinie bei dem Kunststoffmaterial geméas der vor-
liegenden Erfindung nur eine Linie zur Verdiinnung der
Lage des Kunststoffmaterials zwecks leichteren Abrei-
Bens. Dadurch kann man durch die erfindungsgeméBen
MaBnahmen einen sterilen Innenraum der Verpackung
schaffen.

Uber die als rundumlaufendes Messer ausgebildete
Kante, die in der vorstehend beschriebenen Weise aus
dem ersten Tiefziehformteil um ein kleines Stlck heraus-
steht, wird nach dem erfindungsgeméBen Verfahren das
Kunststoffmaterial hinibergezogen und dadurch unter
Schaffung der Schwachungslinie lediglich verformt. Es
gibt also nicht einen durch das Kunststoffmaterial hin-
durchgehenden Schnitt des Messers. Das Messer ver-
dunnt hingegen lediglich das Material im Bereich der
Schwachungsline.

Die erfindungsgeméaBe Kunststoffverpackung dient
in besonders vorteilhafter Weise dem gasdichten und
bakteriendichten Verpacken von Fllgitern, zum Bei-
spiel Spritzen im klinischen Bereich. AuBerdem kann
eine solche Verpackung durch Ergreifen der AbreiBla-
sche leicht gedffnet werden, weil nur der auBBerhalb der
Schwachungslinie verlaufende, doppelt gelegte Streifen
des Kunststoffmaterials abgerissen zu werden braucht.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdég-
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
der folgenden Beschreibung einer bevorzugten Ausfih-
rungsform in Verbindung mit den anliegenden Zeichnun-
gen. Es zeigen:

Figur 1 perspektivisch eine schematisierte Verpak-
kung aus Kunststoffmaterial, deren Oberwand
gerade um die das Scharnier bildende Faltkante
herumgefaltet ist und sich im Zwischenzustand in
einer Lage etwa quer zu den Flanschen der Seiten-
wénde befindet,

Figur 2 die Draufsicht auf das erste Tiefziehformteil
mit der rundumlaufenden Kante als Messer,

Figur 3 eine Schnittansicht entlang der Linie I1I-11I
der Figur 2 und

Figur 4 eine abgebrochene und vergréBerte Ansicht
der Einzelheit innerhalb des gestrichelt dargestell-
ten Kreises IV in Figur 3.

Die perspektivisch in Figur 1 dargestellte Kunststoff-
verpackung besteht aus einem becherférmigen Teil 1 mit
den Seitenwéanden 2, 3, 4 und 5 und dem Boden 16
einerseits sowie der Oberwand 7 andererseits. Bei der
hier etwas schematisch dargestellten Ausfihrungsform
der Figur 1 handelt es sich um vier im wesentlichen
ebene Seitenwande 2 bis 5 und einen ebenen Boden 16,
welche den becherférmigen Teil 1 bilden, der Wannen-
form hat. Nach oben und auBen hin, das heiBt dem
Boden 16 gegentiberliegend, befinden sich etwa quer zu
den jeweiligen Seitenwanden angeordnete Flansche,
namlich der ebene Flansch 2', der an der Seitenwand 2
angeformt ist, der Flansch 3', der an der Seitenwand 3
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angeformt ist, der Flansch 4', der an der Seitenwand 4
angeformt ist, und der Flansch 5', der an der Seitenwand
5angeformt ist. Diese vier Flansche 2', 3, 4'und 5' liegen
in einer Ebene. Am Ende des einen Flansches 4' verlauft
parallel zur Ebene der Seitenwand 4 eine Faltkante 6,
welche ein Scharnier bildet, um welches sich die Ober-
wand 7 relativ zu dem becherférmigen Teil 1 in Richtung
des gebogenen Pfeiles 8 verschwenken 1a6t, welcher in
einer Ebene liegt, die parallel zu den kleinen Seitenwan-
dungen 3 oder 5 zu liegen gedacht werden kann, also
senkrecht zu der hinteren Seitenwand 4 unter der Falt-
kante 4'.

Es gibt also die hintere Seitenwand 4, an welcher
die Faltkante 6 liegt, und man unterscheidet diese hin-
tere Seitenwand 4 von den anderen Seitenwénden 2, 3
und 5, an welchen die Oberwand 7 nicht Uber eine Falt-
kante angelenkt ist.

Die Oberwand 7 hat einen Verbindungsrand 9, wel-
cher direkt neben der Faltkante 6 liegt einerseits; und
drei AuBenrander 10, 11 und 12 andererseits. Diese
AuBenrander 9 bis 12 gehen ebenso ineinander tber
und liegen in einer Ebene wie die Flansche 2' bis 5,
wobei sich die Flansche und die AuBenrander in Form
und Lage derart entsprechen, daB man beim Herunter-
Klappen der Oberwand 7 auf die Flansche 2' bis 5' des
becherférmigen Teils 1 diese Flansche und die AuBen-
rander aufeinanderlegen und miteinander versiegeln
kann.

Es ist nur durch eine gestrichelte Linie 13 im Flansch
2' angedeutet, wo die Siegelnaht verlauft. Diese liegt
namlich auBerhalb einer Schwachungslinie 14, die sich
sowohl durch die Flansche 5, 2, 3' des becherférmigen
Unterteils 1 als auch die AuBenrander 10, 11, 12 der
Oberwand 7 erstreckt. Es handelt sich um eine durchge-
hende, stetige Schwachungslinie 14, welche die Falt-
kante 6 an deren beiden Enden 15 und 16’ senkrecht
kreuzt.

Aus dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 sieht man,
daB die Oberwand 7 in etwa viereckig ist, wenngleich die
zwei freien oberen Ecken abgerundet sind. Die etwas
dicker gezeichnete Schwéachungslinie 14 verlauft in den-
jenigen Flanschen 5', 2' und 3' der Seitenwénde 5, 2 und
3 neben denen nicht die Faltkante 6 liegt, welche das
becherférmige Unterteil 1 einerseits und die Oberwand
7 andererseits verbindet. Entsprechend verlauft die
Schwachungslinie 14 in der Oberwand 7 in den AuBBen-
randern 10, 11, 12in einer solchen Weise, daB beim Her-
unterklappen der Oberwand 7 auf die Flansche 5', 2', 3'
des becherférmigen Untereils 1 die Halfte der Schwa-
chungslinie 14 der Oberwand exakt auf der anderen
Halfte der Schwachungslinie 14 des becherférmigen
Unterteils zu liegen kommt. In der Projektion erkennt
man bei zugeklappter Oberwand 7 also nur eine U-for-
mige Schwachungslinie 14, deren beide freie Schenkel-
enden 15 und 16’ mit den Enden der Faltkante 16
zusammentfallen.

Sowohl ander Oberwand 7 als auch andem Flansch
3' der schmalen Seitenwand 3 ist jeweils eine Lage der
AbreiBlasche 17 angeformt in Form einer Verbreiterung
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des Flansches 3' bzw. des AuBenrandes 10. Beim Her-
unterklappen der Oberwand 7 auf die Flansche 5', 2', 3'
legen sich die beiden Lagen der AbreiBlasche 17 dek-
kend aufeinander und bilden bei dem fertigen Produkt
die flr den Benutzer deutlich sichbare AbreiBllasche 17.

In den Figuren 2 bis 4 ist das Werkzeug zur Herstel-
lung der in Figur 1 dargestellten Verpackung gezeigt.

Das Werkzeug weist eine rechteckige Platte 18 auf,
inderen nicht ndher ausgebildet dargestellitem einen Teil
19 eine becherférmige Vertiefung entsprechend der
gewlinschten Ausgestaltung vorgesehen sein kann, und
in deren anderem, oberem Teil 20 eine kleinere Vertie-
fung 21 gezeigt ist, die die Erhéhung 22 (Figur 1) in der
Oberwand 7 der Verpackung bildet.

Wichtig bei dem Tiefziehformteil 18 nach den Figu-
ren 2 bis 4 ist die Anbringung einer tiber die ebene Ober-
flache 23 des Tiefziehformteiles 18 ein Stiick weit (h/2)
herausstehenden Kante 24, die in Figur 2 rundumlau-
fend von oben zu erkennen ist und in den Figuren 3 und
4 im Querschnitt als Leiste zu erkennen ist mit einer
Spitze 25, die sich von oben als scharfe Kante darstellt
und um den Abstand h/2 in den zu verformenden
Zuschnitt 26 aus Kunststoff eindringt.

Die Darstellung der Figur 2 zeigt den Blick auf die in
einer Ebene (Papierebene) liegenden Stutzrander 27,
welche die ebene Oberflache 23 des Werkzeuges vor-
geben. Zum Beispiel kénnen diese Stltzrader 27 auBen
von einem rahmenférmigen Teil 28 gebildet werden, wel-
ches ein- oder mehrstlickig ausgebildet und mittels
Schrauben 29 an dem Hauptkérper des Tiefziehformtei-
les 18 unter Einklemmung der erhaben vorstehenden
Kante 24 angebracht ist.

Far die Herstellung einer Verpackung nach Figur 1
wird ein Zuschnitt aus Kunststoff, wie er abgebrochen
bei 26 in Figur 4 dargestellt ist und in Draufsicht etwa die
GroBe des Tiefziehformteiles 18 der Figur 2 hat, auf die
Stutzrander 27 in méglichst vorgewarmtem Zustand auf-
gelegt. Durch Aufdriicken eines nicht gezeigten Gegen-
backens und nach entsprechender Vorheizung des
Kunststoffzuschnittes 26 wird dieser iber die messerar-
tige Kante (Spitze 25) der mit 24 bezeichneten, umlau-
fenden Kante hinlibergezogen und gedriickt, sodaB sich
die Schwachungslinie 14 bildet. Gleichzeitig wird entlang
der in Figur 2' punktiert gezeigten mittleren Linie 30 die
Faltkante 6 gebildet, und es werden auch alle anderen,
hier nicht naher bezeichneten Ausnehmungen, erhabe-
nen Teile und auch Vertiefungen (zum Beispiel die Ver-
tiefung 21) geformt. Gleichzeitig wird das becherférmige
Unterteil 1 durch Tiefziehen geformt, so daB sich der
Boden 16 und die Seitenwande 2 bis 5 mit den oben
beschriebenen Flanschen ergeben.

Der danach tiefgezogene und ausgehartete
Zuschnitt stellt eine einseitig offene Verpackung dar, an
deren einer Seitenwand 4 Uiber die Faltkante 6 als Schar-
nier die Oberwand 7 umlegbar ist. Nach entsprechender
Sterilisierung des Innenraumes und der inneren Ober-
flache der Oberwand 7 kann steriles Gut eingepackt wer-
den. Danach wird die Oberwand 7 nach links gemaf
dem gebogenen Pfeil 8 heruntergeklappt und nach dem
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SchlieBen entlang der gestrichelten Linie (Figur 1) 13
versiegelt. Die Siegelnaht 13 befindet sich - ebenfalls
geschlossen und rundumlaufend - in den Flanschteilen
bzw. AuBenrandern auBerhalb der Schwachungslinie
14. Die Siegelnaht verlauft durch die AbreiBlasche 17
hindurch. Die Verpackung ist damit absolut dicht und far
den Transport geeignet.

Zum Offnen erfaBt der Endbenutzer die AbreiBla-
sche 17 und rei3t den Bereich der Flansche 2', 3', 5’ bzw.
der AuBenrander 10 bis 12 der Oberwand 7 mitsamt der
unbeschadigten Siegelnaht 13 ab. Mit geringem Kraft-
aufwand ist damit die Verpackung so zu 6ffnen, daf die
Oberwand 7 um die Faltkante 6 herum in Richtung des
gebogenen Pfeiles 8 nach rechts hochgeklappt werden
kann.

Bezugszeichenliste

1 becherférmiges Teil
2,3,4,5 Seitenwande
2,3,4.,5 Flansche

6 Faltkante

7 Oberwand

8 Pfeil

9 Verbindungsrand
10, 11, 12 AuBenrander

13 Linie, Siegelnaht
14 Schwachungslinie
15, 16' Schenkelenden

16 Faltkante, Boden
17 AbreiBlasche

18 Platte, Tiefziehformteil
19 Teil

20 oberes Teil

21 Vertiefung

22 Erhéhung

23 Oberflache

24 Kante

25 Spitze

26 Zuschnitt

27 Stutzrander

28 rahmenférmiges Teil
29 Schrauben

30 Linie
Patentanspriiche

1. Kunststoffverpackung mit Seitenwanden (2,3,4,5),
Bodenwanden (16) und Oberwand (7), wobei die
Oberwand (7) tber eine ein Scharnier bildende Falt-
kante (6) an einer Seitenwand (4) angelenkt und mit
den Seitenwanden (2-5) durch eine Siegelnaht (13)
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Seitenwéande (2, 3, 5), an welchen die Oberwand (7)
nicht Giber eine Faltkante angelenkt ist, jeweils einen
Flansch (5, 2', 3') aufweisen, der in jeweils einen
benachbarten Flansch tibergeht, und daf die Ober-
wand (7) AuBenrander (10, 11, 12) derart hat, daB
letztere auf die Flansche (5', 2, 3) der Seitenwande
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(2, 3, 5) aufgelegt und mit diesen derart versiegelt
sind, daB die Siegelnaht (13) auBerhalb einer neben
der Faltkante (6) und in den Flanschen (5', 2', 3)
angeordneten Schwachungslinie (14) verlauft.

Kunststoffverpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Oberwand (7) viereckig
ist, daB die Faltkante (6) langs einer geraden Kante
einer Seitenwand (4) verlauft, daB die Schwa-
chungslinie (14) in den Flanschen (5',2',3") der drei
anderen Seitenwande (5, 2, 3) angeordnet ist und
U-férmig an die Faltkante (6) angrenzt.

Kunststoffverpackung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB an einem Flansch
(3)) eine AbreiBlasche (17) angebracht ist, vorzugs-
weise neben der Faltkante (6).

Kunststoffverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Abreifla-
sche (17) ein verbreitertes Feld an einem Flansch
(3) ist und einem entsprechend verbreiterten Feld
eines AuBenrandes (10) der Oberwand (7) gegen-
Uberliegt.

Kunststoffverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Boden
(16) und die Seitenwande (2 bis 5) durch Tiefziehen
geformt ist.

Kunststoffverpackung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Kunst-
stoffmaterial ein bis zu 70% vorzugsweise mit
Kreide, Gips, Talkum oder Glimmer gefllltes Poly-
propen ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verpackung nach
einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB aus einer ebenen Kunststoffplatte
(26) die Oberwand (7) einerseits und die Seiten-
wénde (2 bis 5) mit Boden (16) andererseits durch
Tiefziechen bei einer Temperatur von 170°C bis
250°C geformt werden und gleichzeitig die Faltlinien
(6) und die Schwachungslinie (14) gebildet werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 7, mit einem ersten Tiefziehformteil (18)
mit einer becherférmigen Vertiefung, dadurch
gekennzeichnet, daB das erste Tiefziehformteil
(18) auch die Form fur die Oberwand (7) derart ent-
halt, das alle Vertiefungen (21), Ausnehmungen
und/oder erhabene Teile von in einer Ebene liegen-
den Stitzrandern (27) umgeben sind, an denen eine
erhaben vorstehende Kante (24) rundumlaufend
vorgesehen ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10






EP 0 700 836 A2

1 2 .LH
G o
e o el
] O Q
g YL ,
Y D
1
0" ff )
© / ©

2614



EP 0 700 836 A2







	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

