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(54) Verfahren zum Herstellen von stapelbaren Verschlussmembranen

(57)  Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen 17 mit hoher Planlage aus Deckel-
folien 1, wobei die Deckelfolien 1 zwei Seiten, eine @
Oberseite 2 und eine Unterseite 3, aufweisen und die @
Deckelfolien 1 als Endlosmaterial oder als Format mit
einer Pragung versehen wird und die Verschlussmem-
branen 17 aus dem Endlosmaterial oder dem Format
ausgestanzt und gestapelt werden. Bei vorliegendem
Verfahren wird in einem ersten Prageschritt die Deckel-
folie durch ein Pragewalzenpaar 4 geflhrt und eine er-
ste Pragung von der einen Seite her aufgebracht und in
einem zweiten Prageschritt wird die Deckelfolie durch
ein zweites Pragewalzenpaar 12 gefihrt und eine zwei-
te Pragung von der anderen Seite her aufgebracht. Die
Pragedriicke des ersten und des zweiten Pragewalzen-
paares 4, 9 sind unabhangig voneinander einstellbar.
Gepragte und gestanzte Verschlussmembranen 17
werden kontinuierlich oder takiweise auf ihre Planlage
gepruft werden und bei unzureichender Planlage wird /
der Druck des ersten oder des zweiten Pragewalzen-
paares 4, 9 oder beider Pragewalzenpaare 4, 9 soweit
verandert, dass sich die Planlage fir die nachfolgenden
Verschlussmembranen 17 einstellt.

Figur 1
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen mit hoher Planlage aus Deckelfoli-
en, wobei die Deckelfolien zwei Seiten, eine Oberseite
und eine Unterseite, aufweisen und die Deckelfolien als
Endlosmaterial oder als Formate mit einer Pragung ver-
sehen werden und die Verschlussmembranen aus dem
Endlosmaterial oder den Formaten ausgestanzt und ge-
stapelt werden. Ferner betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung und die Verwendung des Verfahrens.

Es ist bekannt, Behalter, beispielsweise fir Nah-
rungs-, Lebens- und Genussmittel, mit einem Deckel in
Form einer Folie oder einer Verschlussmembrane, zu
versehen, um den Behalterinhalt vor ausschitten, aus-
laufen, dem Einfluss von Stoffen von aussen und vor
Verderb zu schitzen. Solche Behélter sind beispiels-
weise Becher, Schalen, Gobelets, Portionenpackungen
usw. Die Deckel sind beispielsweise Folien oder Folien-
verbunde aus Metallen, Kunststoffen, Papier oder Kom-
binationen davon. In die Behalter kénnen beispielswei-
se Milch oder Milchprodukte, wie Dickmilch, Butter-
milch, Sauermilch, Sahne, Rahm, Sauerrahm, Quark,
Topfen, Yoghurt, Pudding und andere Nahrungs- und
Lebensmittel, sowie Speisezubereitungen abgefulit
sein.

In der Praxis besteht eines der Abflllverfahren dar-
in, dass die Behalter in eine Abfullstation geliefert wer-
den und die Behalter mit dem Inhalt beflllt werden.
Nach dem Beflllen wird der Behalter bedeckelt. Aus ei-
nem Deckelvorrat und dabei insbesondere einem Sta-
pel an Dekkeln, die bereits auf die endgiiltige Grésse
vorgestanzt worden sind, wird -- in der Regel maschi-
nell-- ein Deckel gegriffen, mit dem Behalterrand in
Ubereinstimmung gebracht und am Behélterrand ange-
siegelt oder angeklebt.

Um eine qualitativ hochwertige Bedeckelung zu ge-
wahrleisten und um Betriebsstérungen zu vermeiden,
darf jeweils nur ein einzelner Deckel gegriffen und auf
den Behalter aufgelegt werden. Der aufgelegte Deckel
muss eine hohe Planlage aufweisen, d.h. im wesentli-
chen flach und in vollstandiger Berihrung mit dem Be-
halterrand aufliegen. Wiirden zwei oder mehrere Deckel
aufeinander liegend in den Verschliessvorgang geraten,
wirde z.B. die Warmeeinwirkung des Siegelwerkzeu-
ges nicht mehr genligend und damit die Siegelung un-
vollstandig sein, oder Uberzadhlig gegriffene Deckel
kénnten den Verschliessrhythmus einer Maschine sté-
ren. Bei Taktfrequenzen von Sekundenbruchteilen pro
Verschliessvorgang wéaren grosse Maschinentotzeiten
und Unproduktivitaten zu erwarten. Deshalb ist es von
grosser Bedeutung, dass die gestapelten Deckel sich
mechanisch, wie gegebenenfalls auch von Hand, sicher
und schnell von einem Stapel vereinzeln lassen und
nicht durch Kohasionskrafte aneinander haften.

In der Praxis wird dies dadurch erreicht, dass man
der Deckelfolie, die vor dem Ausstanzen der Einzeldek-
kel beispielsweise als Endlosware oder Rollenware
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oder in Formaten vorliegen kann, eine Pragung verleiht.
In der Regel angewendete Pragemuster sind Nadelpra-
gungen, die sogenannte Wirmchenpragung oder die
Plnktchenpragung. Mit dem Pragevorgang, der fallwei-
se zugleich mit einem Abwickelvorgang von einer Vor-
ratsrolle und weiteren maschinellen Transportvorgan-
gen der Deckelfolie Gber Rollen und Gleitflachen ver-
bunden ist, kann der fertige, ausgestanzte Deckel eine
Biege- oder Rolliendenz aufweisen, die sich aus dem
Verstreckungsvorgang vor, nach und wahrend des Préa-
gens und des der Deckelfolie innewohnenden "Erinne-
rungsvermégens” an die urspriinglich gerollte Lage er-
gibt. Diese Biege- und Rolltendenz steht der maschinel-
len Bedeckelung und dem Verschliessvorgang, wie ei-
nem Klebe- oder Siegelvorgang, erheblich entgegen.
Der Einzeldeckel oder die Deckelfolie oder die Ver-
schlussmembrane muss demnach eine hohe Planlage
aufweisen.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein Verfah-
ren flr die Herstellung von aus einem Stapel leicht ver-
einzelbaren Deckeln oder Verschlussmembranen vor-
zuschlagen, wobei die Dekkel oder Verschlussmenbra-
nen eine hohe Planlage und keine oder nur eine gering-
fugige Biege-, Aufwdlb- oder Rolltendenz aufweisen.

Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht, dass
in einem ersten Prageschritt die Deckelfolie 1 durch ein
Pragewalzenpaar 4 gefiihrt wird und eine erste Pragung
von der einen Seite her aufgebracht wird und in einem
zweiten Prageschritt die Deckelfolie durch ein zweites
Pragewalzenpaar 9 gefiihrt wird und eine zweite Préa-
gung von der anderen Seite her aufgebracht wird und
die Pragedriicke des ersten und des zweiten Pragewal-
zenpaares 4, 9 unabhangig voneinander einstellbar
sind und die gepragten und gestanzten Ver-
schlussmembranen 17 kontinuierlich oder taktweise auf
ihre Planlage geprift werden und bei unzureichender
Planlage der Druck des ersten oder des zweiten Prage-
walzenpaares 4, 9 oder beider Pragewalzenpaare 4, 9
soweit verandert wird, dass sich die Planlage fur die
nachfolgend gepragten Verschlussmembranen 17 ein-
stellt.

Fir vorliegendes Verfahren besonders geeignete
Deckelfolien kénnen beispielsweise Kunststoffe, Metal-
le oder Papier oder Kombinationen davon enthalten. Die
Kunststoffe und Metalle werden vorzugsweise in Foli-
enform oder in Form von Folienverbunden angewendet.
Das Papier kann beispielsweise kaschiert sein oder Teil
eines Folienverbundes darstellen. Die Deckelfolien kén-
nen bedruckt, mit einem Konterdruck versehen oder
durchgefarbt sein und kénnen fallweise Deck- und
Schutzlacke aufweisen. Die Kunststoffe kénnen auch
als Extrusionsschichten Anwendung finden. Beispiel-
haft kdnnen als Kunststoffe aufgez&hlt werden Polyole-
fine, wie Polyethylene und Polypropylene; Polystyrole;
Polykarbonate; Polyamide; Polyester, wie Polyethylen-
terephthalate und Polyvinylchloride. Die Kunststoffe
konnen als Monofolien oder als Folienverbunde, die Fo-
lienverbunde gegebenenfalls auch in Kombination mit
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Metallfolien oder Papieren angewendet werden. Folien-
verbunde kénnen durch kaschieren oder extrudieren
hergestellt sein. Zwischen den Schichten aus Kunststof-
fen und gegebenenfalls Metallfolien, Papieren etc., kén-
nen Haftvermittler und Kaschierkleber, wie Acrylatkle-
ber oder Ein- oder Zweikomponenten-Polyurethankle-
ber verwendet werden. Um die Deckelfolien undurch-
lassig fur Dampfe und Gase zu machen, kénnen die
Deckelfolien aus den genannten Kunststoffen wenig-
stens eine Barriere- oder Sperrschicht aus kerami-
schem Material, beispielsweise aus Siliciumoxyden
oder Aluminiumoxyden, aufweisen. Das keramische
Material wird insbesondere durch Verdampfung im Va-
kuum und Abscheidung auf dem Kunststoff auf die Folie
in Dicken von beispielsweise 5 bis 500 nm (Nanometer)
aufgetragen. Solche Verfahren sind bekannt als Chemi-
cal Vapour Deposition (CVD), Physical Vapour Deposi-
tion (PVD) oder Sputtern. Es ist méglich, Metallfolien
und dabei insbesondere Aluminiumfolien anzuwenden,
wobeitypische Dicken solcher Metallfolien von € bis 100
pm und vorteilhaft von 8 bis 50 um reichen. Die Alumi-
niumfolien kdnnen ein- oder beidseitig mit Kunststoff-
schichten und/oder Lacken Uberdeckt sein. Die Metall-
folien weisen ebenfalls eine hervorragende Sperrwir-
kung auf. Beide oder wenigstens eine Seite und dabei
bevorzugt die Unterseite einer Deckelfolie, kann eine
kalt oder insbesondere heiss siegelfahige Schicht, wie
eine Siegelschicht, eine Siegelfolie oder einen Siegel-
lack aufweisen. Siegelschichten, Siegelfolien und Sie-
gellacke kénnen beispielsweise aus Polyolefinen, wie
Polyethylenen oder Polypropylenen, bestehen oder die-
se Materialien enthalten. Statt der Siegelschicht kann
zum spateren Verschliessen eines Behélters ein Kleb-
stoff vorgesehen werden.

Typische Beispiele von Deckelfolien kénnen extru-
dierte oder coextrudierte Polyesterfolien in einer Dicke
von 10 bis 300 um enthalten, die beispielsweise auf ei-
ner Seite bedruckt und/oder hitzepressfest lackiert sind
und die auf der anderen Seite beispielsweise heissie-
gellackiert oder mit einer Heissiegelschicht versehen
sind.

Die Deckelfolien kénnen dabei Monofolien oder Fo-
lienverbunde aus Polyestern enthalten oder daraus be-
stehen. Beispiele von Polyestern sind z.B. Polyalkylen-
terephthalate oder Polyalkylenisophthalate und dabei
insbesondere Polyethylenterephthalat, Polypropylen-
terephthalat, Polybutylenterephthalat, Polymethylenter-
ephthalat Poly-1,4-cyclohexyldimethyloltherephalat
oder Polyethylen-2,6-naphthalen-dicarboxylat oder Mi-
schungen davon.

Andere Beispiele von Deckelfolien sind beispiels-
weise 10 bis 300 um dicke Polyolefin-Folien oder orien-
tierte Polyolefin-Folien. Die Polyolefin-Folie oder orien-
tierte Polyolefin-Folie kann auch Teil eines Folienver-
bundes sein. Eine Seite der Folie oder des Folienver-
bundes kann frontal oder konterbedruckt und/oder hit-
zepressfest lackiert sein. Die andere Seite kann mit ei-
ner Heissiegelschicht oder einem Heissiegellack verse-
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hen sein.

Solche Deckelfolien in Form von Monofolien oder
Folienverbunden kénnen bevorzugt aus Polypropylen
bestehen oder dieses enthalten. Neben dem Polypro-
pylen kénnen auch weitere Polyolefine angewendet
werden, wie Polyethylen, lineares oder nicht lineares
Polyethylen hoher, mittlerer oder niedriger Dichte, iso-
taktisches oder ataktisches oder kristallines, teilkristal-
lines oder amorphes Polypropylen, Poly-1-butene, usw.

Die Deckelfolien kdnnen auch Monofolien oder Fo-
lienverbunde sein, enthaltend oder bestehend aus Po-
lyamiden, wie z.B. Polyamid 6, Polyamid 11, Polyamid
12, Polyamid 6,6, Polyamid 6,10, Polyamid 6,12, Poly-
amid 6-3-T oder Gemischen davon.

Die Deckelfolien kdnnen auch Monofolien oder Fo-
lienverbunde, enthaltend oder bestehend aus Polysty-
rolen oder Copolymeren aus Styrol und Butadien, dar-
stellen.

Je nach Anwendung kann die Deckelfolie beispiels-
weise eine extrudierte oder coextrudierte 40 bis 300 um
dicke Polystyrol-Folie oder eine orientierte Polystyrol-
Folie sein. Die Polystyrol-Folie oder orientierte Polysty-
rol-Folie kann auch Teil eines Folienverbundes, bei-
spielsweise mit einer Schicht eines Polyethylenter-
ephthalates oder eines Polybutylenterephthalates sein.
Die Folie oder der Folienverbund kann auf einer Seite
frontal oder konterbedruckt und/oder hitzepressfest lak-
kiert und auf der anderen Seite mit einer Heissiegel-
schicht oder einem Heissiegellack versehen sein.

Somit stellen die Deckelfolien Monofolien oder Fo-
lienverbunde als Endlosmaterial oder als Format dar,
mit einer Dicke von beispielsweise 10 bis 300 pm und
vorteilhaft 15 bis 50 um. Der Schichtaufbau kann bei-
spielsweise eine erste Schicht, welche die Oberseite
darstellt, aufweisen. Diese erste Schicht kann beispiels-
weise ein Druck oder ein Lack oder ein Druck und ein
Lack in einer Dicke von beispielsweise 0,01 bis 5 um
darstellen. Der Schichtaufbau kann eine mittlere
Schicht aus einer Monofolie oder einen Folienverbund
aus einem der genannten Kunststoffe enthalten. Die
mittlere Schicht kann eine Dicke von ca. 10 bis knapp
300 pm aufweisen. Der Schichtaufbau kann eine dritte
Schicht, welche die Unterschicht darstellt und in der Re-
gel eine siegelfahige Schicht in einer Dicke von z.B. 1
bis 50 pum ist, umfassen. Vorliegende Erfindung umfasst
auch die Verwendung des beschriebenen Verfahrens
zur Herstellung solcher Deckelfolien.

Die Deckelfolie weist zwei Seiten auf, namlich eine
Oberseite und eine Unterseite. In der Regel bildet die
Oberseite bei der spateren Anwendung der Ver-
schlussmembranen, welche aus den Deckelfolien her-
gestellt werden, die nach aussen gerichtete Seite der
Verschlussmembran an einem Behalter und die Unter-
seite bildet die gegen den Behalterinnenraum gerichtete
Seite.

Die Deckelfolie wird zweckmassig als Endlosmate-
rial oder in Formaten zur Verfiigung gestellt. Das End-
losmaterial wird insbesondere als Rollenware, d.h. als
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Rolle, Wickel oder Haspel in beliebiger Breite zur Ver-
fagung gestellt, wobei sich die Breite der Rollen, Wickel
oder Haspel nach den verfligbaren Verarbeitungsma-
schinen richtet. Die Formate kdnnen beispielsweise
Blatter, Bdgen, Streifen oder Abschnitte sein und deren
Grésse richtet sich beispielsweise auch nach den ver-
fagbaren Verarbeitungsmaschinen.

Erfindungsgemass wird die Deckelfolie durch ein
erstes und ein zweites Pragewalzenpaar gefiihrt. Die
Pragewalzenpaare kénnen gleich aufgebaut sein und
aus einer Pragewalze bestehen, welche das positive
Pragemuster aufweist und einer Gegenwalze, welche
das negative Pragemuster aufweist oder die Gegenwal-
ze kann glatt und aus elastischem Material sein, wobei
das positive Pragemuster der Pragewalze wahrend des
Pragevorganges das elastische Material der Gegenwal-
ze verformt. Die Pragewalzen kénnen vorzugsweise
aus Metall und dabei insbesondere aus Stahl sein. Das
Pragemuster kann auf an sich bekannte Weise auf die
Pragewalzen aufgebracht werden, wie z.B. durch pra-
gen, schleifen, funkenerosion, atzen, giessen usw. Die
Gegenwalze kann frei mit der Pragewalze mitlaufen
oder kann durch einen Zwangsantrieb angetrieben wer-
den. Die PrAgewalzenpaare kénnen ein Pragemuster
aufweisen, wie ein Wirmchenpragemuster, ein Pilnkt-
chenpragemuster und bevorzugt ein Nadelpragemu-
ster. Das erste und das zweite Pragewalzenpaar weisen
eine Verstellvorrichtung auf, durch welche die Distanz
der Pragewalzen zueinander und insbesondere der
Druck der Pragewalzen gegeneinander stufenlos einge-
stellt werden kann. Die Druckerzeugung kann durch
mechanische, pneumatische, oder hydraulische Mittel
erfolgen, wobei eine pneumatische Druckerzeugung
bevorzugt wird. Die Steuerung der Druckbeaufschla-
gung kann von Hand, mechanisch, oder elektronisch er-
folgen. Die elektronische Steuerung kann mit Signalge-
bem, welche die Planlage resp. Rolltendenz oder Auf-
woélbung der jeweils gerade gefertigten Ver-
schlussmembranen erfasst, verbunden sein.

Beispielsweise kann die Deckelfolie zwischen ein
erstes Walzenpaar gefiihrt werden, wobei das Walzen-
paar eine an die Oberseite der Deckelfolie anliegende
Gegendruckwalze und eine an die Unterseite der Dek-
kelfolie anliegende Pragewalze mit dem positiven Préa-
gemuster aufweist. Das zweite Walzenpaar ist in Verar-
beitungsrichtung der Deckelfolie nach dem ersten Préa-
gewalzenpaar angeordnet, wobei das zweite Pragewal-
zenpaar eine Gegendruckwalze, welche der Unterseite
der Deckelfolie anliegt und eine Pragewalze mit positi-
vem Pragemuster aufweist, welche der Oberseite der
Deckelfolie anliegt. Beispielsweise wird bei Verfahrens-
beginn das erste Pragewalzenpaar mit einem, bei-
spielsweise durch Vorversuche oder auf Erfahrungs-
werten beruhenden Druck angefahren und das zweite
Pragewalzenpaar wird mit sehr geringem Druck mitlau-
fen gelassen. Der Deckelfolie wird dabei zuerst von un-
ten, dann von oben ein positives Pragemuster aufge-
drilickt. Unmittelbar anschliessend werden aus der kon-
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tivierlich zulaufenden Deckelfolie die Verschlussmem-
branen ausgestanzt. An diesen Verschlussmembranen
wird dann laufend oder takiweise die Planlage festge-
stellt und ist die Planlage ungeniigend, wird durch
Steuerung des Druckes des ersten und/oder des zwei-
ten Walzenpaares flir die nachfolgenden Ver-
schlussmembranen die Planlage hergestellt. Die Plan-
lage kann laufend, d.h. an jeder Verschlussmembrane
z.B. gleich nach dem Ausstanzen festgestellt werden
oder die Planlage kann taktweise, jeweils durch Priifung
eines Musters nach einer vorbestimmten oder willkiir-
lich gewahlten Zahl von ausgestanzten Ver-
schlussmembranen, nachgeprift werden. Zeigen die
Verschlussmembranen eine Aufwélbung der Oberseite,
kann beim beschriebenen Verfahrensverlauf der Druck
des ersten Walzenpaares reduziert und/oder der Druck
des zweiten Walzenpaares erhdht werden. Stellt sich
dann die Planlage ein, werden diese Druckverhalinisse
der Walzenpaare beibehalten, bis sich eine neuerliche
Abweichung von der Planlage ergibt. Zeigen die Ver-
schlussmembranen beispielsweise eine Aufwdlbung
der Unterseite, d.h. die Oberseite ist konkav und die Un-
terseite konvex geformt, wird der Druck des ersten Wal-
zenpaares erhdht und der Druck des zweiten Walzen-
paares erniedrigt bis wieder eine Planlage der erzeug-
ten Verschlussmembranen hergestellt ist. Bevorzugt
wird der Druck des ersten Walzenpaares méglichst un-
verandert belassen und die Auf- oder Abwélbung der
Verschlussmembranen nur Uber das zweite Walzen-
paar gesteuert, um die Zahl der Parameter méglichst
klein zu halten. Wird allein mit der Drucksteuerung des
zweiten Walzenpaares eine Planlage der Ver-
schlussmembranen nicht mehr erreicht, kann selbstver-
standlich der Druck des ersten Walzenpaares mit in die
Verfahrensfiihrung einbezogen werden. Die Planlage
der Verschlussmembranen kann visuell oder durch me-
chanisches oder optisches oder elektronisches Abta-
sten erfolgen und entsprechend kann die Steuerung des
Druckes der Walzenpaare von Hand, elekironisch oder
elekironisch und unter Zuhilfenahme von Computers-
teuerungen erfolgen.

Bei den bevorzugten Verfahren nach vorliegender
Erfindung werden Pragewalzenpaare, welche eine Na-
delpragung erzeugen, eingesetzt. Méglich sind aber
auch Wiirmchen- oder Plnkichenpragungen. Das erste
und das zweite Pragewalzenpaar kann auch unter-
schiedliche Pragungen erzeugen. Zweckmassig kann
der Deckelfolie auch durch das erste Walzenpaar eine
positive PrAgung von der Oberseite der Deckelfolie her
und das zweite Prégewalzenpaar eine positive Pragung
von der Unterseite der Deckelfolie her verliehen wer-
den.

Bevorzugt erzeugt das zweite Pragewalzenpaar ei-
nen héheren Flachendruck auf das Endlosmaterial als
das erste Pragewalzenpaar.

Vorteilhaft ist die erste und die zweite Pragung eine
Nadelpragung zur Erzeugung eines Nadelprédgemu-
sters mit einer Nadeldichte von 1 bis 100 Einpragungen
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pro cm?2 und einer Einpragetiefe von 5 bis 200 um. Die
erste Pragung kann von der zweiten Pragung sich un-
terscheidende Nadeldichten oder unterschiedliche Pra-
gemuster (z.B. Kombination von Nadel- und Wirm-
chen- oder Pinkichenpragung) aufweisen.

Vorliegende Erfindung betrifit auch eine Vorrich-
tung zum Herstellen von stapelbaren Verschlussmem-
branen mit hoher Planlage aus Deckelfolien, wobei die
Deckelfolien zwei Seiten, eine Oberseite und eine Un-
terseite aufweisen, und die Deckelfolien als Endlosma-
terial oder als Formate mit einer Pragung versehen wer-
den und die Verschlussmembranen aus der Deckelfolie
ausgestanzt und gestapelt wird, wobei die Vorrichtung
einen Zuflhrteil fir die Deckelfolie zu den Mitteln zum
Pragen, Mittel zum Préagen der Deckelfolie und Mittel
zum Ausstanzen und Stapeln der Verschlussmembra-
nen aufweist. Erfindungsgemass sind die Mittel zum
Pragen der Deckelfolie zwei Walzenpaare 4, 9, wobei
jedes Pragewalzenpaar 4, 9 eine Verstellvorrichtung 7,
12 zum individuellen Steuern des Anpressdruckes der
Walzenpaare 4, 9 aufweist. Der Zuflhrteil kann fir End-
losmaterial eine Abhaspel-, Abroll- oder Abwickelvor-
richtung fir Rollenware sein oder kann fiir Formate eine
Greifvorrichtung sein.

Zur Erzeugung des Pragedruckes werden z.B. me-
chanische, hydraulische oder pneumatische Mittel an-
gewendet. Die Pragewalzen kénnen daher durch Ge-
windestangen, durch Gestange oder durch Federn,
durch hydraulisch oder pneumatisch beaufschlagte
Druckzylinder usw. gegeneinander gepresst werden.
Der Pragedruck der Pragewalzenpaare wird vorteilhaft
zwischen 0 und 25 bar reguliert, wobei eine pneumati-
sche Regulierung bevorzugt wird.

Die Pragewalzen kénnen eine Breite von beispiels-
weise unter 100 bis Gber 1000 mm aufweisen, wobei in
der Praxis vor allem mit Pragewalzenbreiten von etwa
200 bis 400 mm gearbeitet wird. Der Durchmesser der
Pragewalzen kann beispielsweise von 30 bis 300 mm
betragen. Anstelle der Pragewalzen ist es sinngeméass
auch méglich, besonders fur Formate, Prageplatten-
paare einzusetzen.

Die nach dem Verfahren vorliegender Erfindung
hergestellten Verschlussmembranen weisen eine hohe
Planlage auf und kénnen leicht gestapelt, gelagert und
dann vereinzelt werden, d.h. die Einzeldeckel resp. Ver-
schlussmembranen kénnen dem Stapel entnommen
und beispielsweise maschinell verarbeitet werden. Die
maschinelle Verarbeitung kann das maschinelle Ver-
schliessen von Behaltern, wie Bechem, Schalen, Me-
nueschalen, Portionenschalen, Gobelets, Portionen-
packungen usw. sein, wobei die Behalter mit Nahrungs-,
Lebens- oder Genussmittel beflllt sein kdnnen. Zu die-
sen Produkien gehdéren beispielsweise Milch oder
Milchprodukte, wie Dickmilch, Buttermilch, Sauermilch,
Sahne, Rahm, Sauerrahm, Quark, Topfen, Yoghurt, But-
ter, Pudding und andere Speisezubereitungen. Das Ver-
schliessen kann ein Siegel-, Heissiegel- oder Klebevor-
gang darstellen.
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Das Pragemuster an den Verschlussmembranen
erzeugt einen Luftspalt zwischen den einzelnen Ver-
schlussmembranen. Dieser Luftspalt verhindert eine
Bindung durch Kohasion zwischen den einzelnen Ver-
bundmembranen und erméglicht somit eine leichte Ver-
einzelung der gestapelten Verschlussmembranen.

Die Figur 1 stellt eine schematische Darstellung des
vorliegenden Verfahrens beispielhaft dar. Die Deckelfo-
lie 1 ist auf einer Vorratsrolle aufgewickelt und wird lau-
fend dem Verfahren zugefiihrt. Die Deckelfolie weist ei-
ne Oberseite 2 und eine Unterseite 3 auf. Die Folie 1
wird einem Pragewalzenpaar 4 aus einer Gegendruck-
walze 5 und einer Pragewalze 6 zugeflhrt. Der Prage-
druck wird lber eine mechanische, hydraulische, oder
pneumatische Einstellvorrichtung 7 eingestellt. Die Pra-
gewalze 6 kann beispielsweise eine Nadelpragung er-
zeugen. Im ersten Pragewalzenpaar erfahrt die Deckel-
folie 1 eine Pragung von der Unterseite 3 her. Die Dek-
kelfolie 1 verlasst das erste Pragewalzenpaar mit der
von unten her angebrachten Pragung 8. Anschliessend
wird die mit der Pragung 8 versehene Deckelfolie 1 dem
zweiten Pragewalzenpaar 9 zugefuhrt. Das zweite Pra-
gewalzenpaar 9 weist eine Pragewalze 10 mit einem
Nadelpragemuster und eine Gegendruckwalze 11 auf.
Der Druck der Walzen gegeneinander wird Uber eine
Einstellvorrichtung 12, welche mechanisch, hydrau-
lisch, oder pneumatisch wirken kann, eingestellt. An der
bereits mit der Pragung 8 versehenen Deckelfolie 1 wird
eine zweite Pragung von der Oberseite 2 der Deckelfolie
1 her angebracht. Somit verldsst die Deckelfolie 1 mit
der ersten Pragung 8 von unten her und der zweiten
Pragung von oben her das zweite Pragewalzenpaar 9.
Anschliessend wird die gepragte Deckelfolie 1 einer
Stanzvorrichtung 13 zugefiihrt. Uber eine Antriebsvor-
richtung 14 wird beispielsweise ein Stanzmesser 15 be-
tatigt, welches die Verschlussmembranen 17 ausstanzt.
Die Verschlussmembranen 17 fallen -- in der Figur 1
sehr schematisch beispielsweise der Schwerkraft fol-
gend -- nach unten weg, wahrend das Restmaterial 16
der Deckelfolie 1 weitertransportiert und wieder aufge-
rollt oder zerkleinert und weggeworfen wird. Die Ver-
schlussmembranen 17 werden einer Prifvorrichtung 19
zugefuhrt. Jede Verschlussmembran 17 oder taktweise
nach einer bestimmten Anzahl Verschlussmembranen
17 werden die Verschlussmembranen 17 auf ihre Plan-
lage gepruft. Die Verschlussmembran 18 wird -- verein-
facht dargestellt -- gegeniiber einer ebenen Flache 19
gepruft. Entsprechend der Planlage der Ver-
schlussmembran 18 wird der Druck der Pragewalzen-
paare 4 und 9 belassen, oder, wenn die Ver-
schlussmembran 18 sich aufwolbt oder wellt, werden
die Gegendruckwalzen 5, 11 bezlglich |hres Druckes
verstellt, solange bis sich bei den nachfolgenden Ver-
schlussmembranen die Planlage wieder einstellt. Die
Verschlussmembranen 17, 18 werden dann gestapelt
und in der Praxis werden die Stapel einer Abfill- und
Verschliessvorrichtung fur Behalter zugeflhrt. In dieser
Vorrichtung werden die gestapelten Verschlussmem-
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branen wieder vereinzelt und einzeln auf Behalter auf-
gesiegelt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen 17 mit hoher Planlage aus Dek-
kelfolien 1, wobei die Deckelfolien 1 zwei Seiten,
eine Oberseite 2 und eine Unterseite 3, aufweisen
und die Deckelfolien 1 als Endlosmaterial oder als
Format mit einer Pragung versehen wird und die
Verschlussmembranen 17 aus dem Endlosmaterial
oder dem Format ausgestanzt und gestapelt wer-
den,

dadurch gekennzeichnet, dass

in einem ersten Prageschritt die Deckelfolie 1 durch
ein Pragewalzenpaar 4 geflhrt wird und eine erste
Pragung von der einen Seite her aufgebracht wird
und in einem zweiten Prageschritt die Deckelfolie 1
durch ein zweites Prégewalzenpaar 9 gefuhrt wird
und eine zweite Pragung von der anderen Seite her
aufgebracht wird und die Pragedricke des ersten
und des zweiten PrAgewalzenpaares 4, 9 unabhén-
gig voneinander einstellbar sind und die gepragten
und gestanzten Verschlussmembranen 17 kontinu-
ierlich oder takiweise auf ihre Planlage gepruft wer-
den undbei unzureichender Planlage der Druck des
ersten oder des zweiten Pragewalzenpaares 4, 9
oder beider Pragewalzenpaare 4, 9 soweit veran-
dert wird, dass sich die Planlage fir die nachfolgen-
den Verschlussmembranen 17 einstellt.

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Pragewalzenpaar eine Wirmchen-, Punkichen-
oder bevorzugt Nadelpragung erzeugt und das
zweite Pragewalzenpaar eine Wirmchen-, Piinkt-
chen- oder bevorzugt Nadelpragung erzeugt und
besonders bevorzugt beide Walzenpaare eine Na-
delpragung erzeugen.

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Dek-
kelfolie durch das erste Pragewalzenpaar eine po-
sitive Pragung, von der Unterseite des Deckelfolie
her, verliehen wird.

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
schlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei-
te Pragewalzenpaar einen hdheren Flachendruck
auf die Deckelfolie erzeugt, als das erste Pragewal-
Zenpaar.

Verfahren zur Herstellung von stapelbaren Ver-
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schlussmembranen mit hoher Planlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und die zweite Pragung eine Nadelpragung ist mit
einer Nadeldichte von 1 bis 100 Einprdgungen pro
cm? und einer Einpragetiefe von 5 bis 200 um.

Verwendung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 5 zur Herstellung von stapelbaren
Verschlussmembranen mit hoher Planlage aus
Deckelfolien, dadurch gekennzeichnet, dass die
Deckelfolie eine Dicke von 10 bis 300 pm und einen
Schichtaufbau aus einer ersten Schicht, welche die
Oberseite darstellt, und die ein Druck oder ein Lack
oder ein Druck und ein Lack in einer Dicke von 0,01
bis 5 um ist, einer mittleren Schicht in Form einer
Folie oder eines Folienverbundes in einer Dicke von
10 bis knapp 300 um, enthaliend Kunststoffe der
Reihe der Polyolefine, Polystyrole, Polyamide und
Polyester, und einer dritten Schicht, welche die Un-
terseite darstellt, und die eine siegelfahige Schicht
in einer Dicke von 1 bis 50 pum ist, aufweist.

Vorrichtung zum Herstellen von stapelbaren Ver-
schlussmembranen 17 mit hoher Planlage aus Dek-
kelfolien 1, wobei die Deckelfolien 1 zwei Seiten,
eine Oberseite 2 und eine Unterseite 3, aufweisen
und die Deckelfolien 1 als Endlosmaterial oder als
Formate mit einer Pragung versehen werden und
die Verschlussmembranen 17 aus dem Endlosma-
terial oder den Formaten ausgestanzt und gestapelt
werden, wobei die Vorrichtung Mittel zum Prégen
der Deckelfolie aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Mittel zum Pragen der Deckelfolie zwei Prage-
walzenpaare 4, 9 sind, wobei jedes Pragewalzen-
paar 4, 9 eine Verstellvorrichtung 7, 12 zum indivi-
duellen Steuern des Anpressdruckes aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Walzen jedes Prégewalzenpaa-
res ein Nadelmuster mit einer Nadeldichte von 1 bis
100 Pragestempeln pro cm?2 und einer Pragestem-
pelhéhe von 5 bis 200 um aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Walzen jedes Prégewalzenpaa-
re durch pneumatische Mittel verbunden und ge-
geneinander bewegbar sind und vorzugsweise das
erste Pragewalzenpaar auf einen Pragedruck von
0 bis 25 bar und das zweite Pragewalzenpaar auf
einen Pragedruck von O bis 25 bar einstellbar sind.
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