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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Umverpackung (1) fiir einen scheibenférmigen
Gegenstand (2) mittels eines Pragewerkzeuges (3) mit
einem ersten Prageelement (5), welches eine Prageaus-
nehmung (6) aufweist, und mit einem zweiten Prage-
element (7), welches einen zur Prageausnehmung (6)
im wesentlichen komplementéren Pragestempel (8) auf-
weist, wobei ein tiefziehbares Plattenmaterial zwischen
das erste Prageelement (5) und das zweite Prage-
element (7) eingelegt wird, wobei ein um den Pragestem-

Verfahren zur Herstellung einer Umverpackung fiir einen scheibenférmigen Gegenstand

pel (8) umlaufendes Ringelement (9) aus einem gum-
mielastischen Werkstoff zwischen das erste Prage-
element (5) und das zweite Prageelement (7) eingelegt
wird, und wobei nach Einlegen des scheibenférmigen
Gegenstandes (2) in einer Pragevertiefung (4) die Pra-
gevertiefung (4) mit einem Abdeckelelement (11) abge-
deckt und die Pragevertiefung (4) durch Verbindung des
Abdeckelementes (11) mit dem Plattenmaterial auBer-
halb der Pragevertiefung (4) verschlossen wird, sowie
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.
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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Umverpackung fir einen scheibenférmigen
Gegenstand mittels eines Pragewerkzeuges mit einem
ersten Prageelement, welches eine Prageausnehmung
aufweist, und mit einem zweiten Prageelement, welches
einen zur Prageausnehmung im Wesentlichen komple-
mentéren Pragestempel aufweist, wobei ein tiefziehba-
res Plattenmaterial zwischen das erste Prageelement
und das zweite Prageelement eingelegt wird, wobei das
Pragewerkzeug geschlossen und das erste Prage-
element und das zweite Prageelement fiir eine definierte
Zeitspanne gegeneinander gepresst werden und wobei
das gepragte Plattenmaterial nach Offnung des Prége-
werkzeuges enthommen wird. Als scheibenférmige Ge-
genstdnde kommen beispielsweise Speichermedien fir
Datenverarbeitungseinrichtungen und/oder fiir Gerate
der Unterhaltungselektronik, wie beispielsweise eine
Compact Disc, in Frage. Compact Discs kénnen Mi-
ni-CD, CD, Supreme Card, geformte CDs, DVD und der-
gleichen sein.

Stand der Technik und Hintergrund der Erfindung

[0002] Umverpackungen der eingangs genannten Art
sind aus den folgenden Dokumenten bekannt.

[0003] Das Dokument GB 2349359 A offenbart eine
Karte mit einer Einpragung zur Aufnahme einer CD. Die
Fixierung findet mittels einer kreisférmigen Klebezone
statt, an welcher sektorférmige Klappen befestigt sind.
[0004] Das Dokument WO 00/66368 A1 beschreibt ei-
ne Umverpackung mit einer nur sehr geringen Pragever-
tiefung. Eine Sicherung des Speichermediums gegen
Herausfallen ist nicht eingerichtet.

[0005] Die Dokumente FR 2772350 A1, WO 00/56555
A1, DE 29711577 U1, DE 29612920 U1 und DE
19646397 A1 zeigen Karten, auf welchen in nicht ndher
beschriebener Weise Speichermedien angeordnet sind.
Insbesondere ist nichts Uiber die Fixierung des Speicher-
mediums an der Karte offenbart.

[0006] DasDokumentUS 5775492 A1 beschreibteine
Verpackung fir eine CD, wobei die zur Aufnahme der
CD bestimmte Aussparung nicht durch Pragung, son-
dern durch Ausstanzen hergestellt ist.

[0007] Die insofern bekannten Verpackungen sind
nachteilig in Hinblick auf hohe Herstellungskosten, un-
befriedigende  Halterung des  Speichermediums
und/oder in optisch/asthetischer Hinsicht.

Technisches Problem der Erfindung

[0008] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung einer Umverpackung, insbesondere fiir eine CD an-
zugeben, welche einfach herstellbar und zugleich ver-
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packungstechnisch optimiert ist.

Grundzuge der Erfindung und bevorzugte Ausfiihrungs-
formen

[0009] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung die Gegenstande der unabhangigen Pa-
tentanspriiche. Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind in
den abhangigen Anspriichen angegeben. Merkmale der
Vorrichtungsanspriiche sind dabei auch im Rahmen der
Verfahrensanspriiche anwendbar und umgekehrt.
[0010] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich Ausflihrungsbeispiele darstellenden Figuren
naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1:  eine Aufsicht auf eine erfindungsgeman her-
gestellte Umverpackung,

einen Querschnitt durch den Gegenstand der
Figur 1,

verschiedene Ausfiihrungsformen eines er-
findungsgemalen Pragewerkzeuges zur
Herstellung der Gegenstande der Figuren 1
und 2.

Figur 2:

Figur 3:

[0011] In der Figur 1 erkennt man eine erfindungsge-
manR hergestellte Umverpackung 1 fur einen scheiben-
férmigen Gegenstand 2, im Ausfiihrungsbeispiel eine
runde CD. Ein Plattenmaterial 12, welches im Ausfih-
rungsbeispiel aus Karton, beispielsweise mit einem FIa-
chengewichtvon 100 g/m2 bis 500 g/m2 gebildetist, weist
eine Pragevertiefung 4 auf, deren Umfang im Wesentli-
chen der Umfangsform des scheibenférmigen Gegen-
stands 2 entspricht. Die Hohe der Pragevertiefung 4 ent-
spricht der Hohe des scheibenférmigen Gegenstandes
2 oder ist um 1% bis 20 % gréRer als die Hohe des schei-
benférmigen Gegenstandes 2. Hierzu wird im Einzelnen
aufdie Figur 2 verwiesen. In dieser Figur ist auch erkenn-
bar, dass die Pragevertiefung mit eingelegtem scheiben-
formigem Gegenstand 2 mit einem Abdeckelement 11
abgedeckt ist, wodurch der scheibenférmige Gegen-
stand 2 in der Pragevertiefung 4 gegen Herausfallen fi-
xiert ist. Das Abdeckelement 11 kann beispielsweise
durch eine Klarsichtfolie gebildet sein. Fir das Abdek-
kelemente kdnnen aber auch andere platten- oder foli-
enférmige Werkstoffe eingesetzt werden. Die Verbin-
dung zwischen dem Abdeckelement 11 und dem geprag-
ten Plattenmaterial kann mittels eines Klebstoffes her-
gestelt werden, wobei der Klebstoff ausserhalb der Pra-
gevertiefung 4 angebracht ist.

[0012] In der Figur 3 sind die wesentlichen Bauteile
einer erfindungsgemafen Vorrichtung, welche zur Aus-
fuhrung des erfindungsgeméafRen Verfahrens geeignet
ist, dargestellt. In der Figur 3 erkennt man ein Prage-
werkzeug 3 mit einem ersten Prageelement 5, welches
eine Prageausnehmung 6 aufweist. Es ist ein zweites
Prageelement 7 eingerichtet, welches einen zur Prage-
ausnehmung 6 im Wesentlichen komplementaren Pra-
gestempel 8 aufweist. Die Prageausnehmung 6 sowie
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der Pragestempel 8 kdnnen auRenumfangsmagig zylin-
derférmig ausgebildet sein. Es ist aber auch mdglich,
dass die Prageausnehmung 6 und/oder der Pragestem-
pel 8 kegelformig umlaufende Abgrenzungsflachen auf-
weisen, wie in der Figur im Falle der Prdgeausnehmung
6 dargestellt. Des Weiteren erkennt man ein um den Pra-
gestempel 8 umlaufendes Ringelement 9 aus einem
gummi-elastischen Werkstoff. Im Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich um ein Moosgummi. Das umlaufende
Ringelement 9 ist zwischen dem ersten Prageelement 5
und dem zweiten Prageelement 7 angeordnet, wobei ei-
ne Fixierung oder Ablage wahlweise an dem ersten Pra-
geelement 5 oder am zweiten Prageelement 7 stattfinden
kann. Nicht dargestellt ist, dass das erste Prageelement
5 und/oder das zweite Préageelement 7 thermisch mit ei-
ner Heizvorrichtung verbunden sind, welche das betref-
fende Prageelement auf eine Temperatur von ca. 70°
erhitzt.

[0013] Im Beispiel der Figur 3a ist zwischen dem Rin-
gelement 9 und dem Pragestempel 8 ein freier Ringraum
10 eingerichtet, dessen Breite etwa 3 mm betragt.
[0014] Optional ist es mdglich, dass das erste Prage-
element 5 und/oder das zweite Prageelement 7 gegen-
einander hin- und herdrehbar sind. Der Gesamtwinkel
der Drehung kann dabei durch die maximale Elastizitat
des Ringelementes 9 begrenzt sein, falls das Ringele-
ment 9 nicht auf einem Prageelement 5, 7 zu gleiten ver-
mag. Die Drehung des ersten Prageelementes 5 gegen-
Uber dem zweiten Prageelement 7 erfolgt dabei um die
Symmetrieachse A des Pragestempels 8.

[0015] Im Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3 ist das Rin-
gelement 9 umlaufend gleichférmig ausgebildet. Es ist
aber auch mdglich, dass das Ringelement 9 aus einer
Mehrzahl von Ringteilsegmenten gebildet ist. Dabei kon-
nen die Ringteilsegmente, in Umlaufrichtung betrachtet,
voneinander beabstandet sein.

[0016] Der Pragestempel 8, und folglich die Prageaus-
nehmung 6 kénnen grundsatzlich beliebige Formen auf-
weisen. Hinsichtlich AuRenumfang sowie Tiefe der damit
hergestellten Pragevertiefung 4 istlediglich zu beachten,
dass der scheibenférmige Gegenstand 2 hineinpassen
sollte. Wahrend es meist zweckmaRig sein kann, dass
der AulRenumfang der Pragevertiefung 4 im Wesentli-
chen dem Aufienumfang des scheibenférmigen Gegen-
standes 2 entspricht, sind durchaus auch Unterschiede,
insbesondere in der Form, mdglich. Im Ausfiihrungsbei-
spiel haben sowohl der scheibenférmige Gegenstand 2
als auch die Pragevertiefung 4 eine kreisférmige Gestalt.
[0017] Inden Figuren 3b bis 3d erkennt man verschie-
dene Ausfiihrungsformen einer erfindungsgemafRen
Vorrichtung ohne freien Ringraum 10. In den Varianten
der Figuren 3b und 3c weist das Ringelement 9, bezogen
auf Richtungen orthogonal zur Symmetrieachse A unter-
schiedliche Hohen auf. Gemal der Figur 3b nimmt die
Hoéhe des Ringelementes 9 nach innen teilweise konti-
nuierlich ab. In der Ausflihrungsform der Figur 3c ist die
Abnahme der Héhe in Form einer Stufe realisiert. In dem
Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3d ist das Ringelement 9,
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bezogen auf Richtung orthogonal zur Symmetrieachse
A, aus verschiedenen gummi-elastischen Werkstoffen
mit unterschiedlichem Elastizitdtsmodul gebildet. Dies ist
durch die verschiedenen Schraffierungen angedeutet.
Die Elastizitat bzw. Kompressibilitat des innenliegenden
Werkstoffes ist dabei héher als die Elastizitat bzw. Kom-
pressibilitat des auRenliegenden Werkstoffes.

[0018] Mitderdargestellten Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemafen Vorrichtung wird wie folgt gearbeitet.
Ein tiefziehbares Plattenmaterial 12 wird zwischen das
erste Prageelement 5 und das zweite Préageelement 7
eingelegt. Dann wird das Pragewerkzeug 3 geschlossen
und das erste Prageelement 5 und das zweite Prage-
element 7 werden fiir eine definierte Zeitspanne gegen-
einander gepresst. Hierbei entsteht die Pragevertiefung
4 in dem Plattenmaterial 12. Sodann wird das Prage-
werkzeug 3 wieder gedffnet und das Plattenmaterial 12
entnommen. Sodann kann ein scheibenférmiger Gegen-
stand 2 in die Pragevertiefung 4 eingelegt werden. Hier-
nach kann die Pragevertiefung 4 mit dem Abdeck- ele-
ment 11 abgedeckt werden, wobei das Abdeckelement
11 auBerhalb der Pragevertiefung 4 mit dem Plattenma-
terial 12 verklebt werden kann.

[0019] In den Ausflihrungsbeispielen sind das erste
Prageelement 5 und das zweite Prageelement 7 im We-
sentlichen planar. Es ist aber auch méglich, dass die dar-
gestellten Strukturen auf Zylindermantelfldchen zweier
gegeneinander rotierender Walzen abgerollt sind. Es
versteht sich dabei, dass die Tangentialgeschwindigkei-
ten der Walzen praktisch identisch sind. Der Abstand des
ersten Prageelements 5 und des zweiten Prageelements
7 betragt dabei konstant den Abstandswert, wie bei der
Pressung in der vorstehend beschriebenen planaren
Ausflihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens.
Dann kann ein grofRformatiges Plattenmaterial 12 zwi-
schen die beiden abrollenden Walzen eingefiihrt und
durchgezogen werden. Es entsteht eine Vielzahl von
Pragevertiefungen 4 und anschlieend an die Pragung
erfolgt eine Zerteilung des grof3formatigen Plattenmate-
rials 12 in die einzelnen Verpackungseinheiten. Auf die-
sem Wege lasst sich insbesondere auch bandférmiges
Plattenmaterial 12 sehr effizient und mit hohem Durch-
satz verarbeiten.

[0020] Mit der Erfindung wird erreicht, dass auch in
problematischen Werkstoffen, wie beispielsweise Kar-
tonwerkstoffen, vergleichsweise tiefe Pragevertiefungen
4 eingebracht werden kénnen. Dabei geschieht dies
praktisch frei von Falten und/oder Rissen im Plattenma-
terial 12. Im Ergebnis Iasst sich auf sehr kostengtinstige
Weise eine allen Anspriichen geniigende Umverpak-
kung fir beispielsweise CDs herstellen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung einer Umverpackung (1)

fur einen scheibenférmigen Gegenstand (2) mittels
eines Pragewerkzeuges (3) mit einem ersten Pra-
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geelement (5), welches eine Prageausnehmung (6)
aufweist, und mit einem zweiten Prageelement (7),
welches einen zur Prageausnehmung (6) im wesent-
lichen komplementaren Pragestempel (8) aufweist,
wobei ein tiefziehbares Plattenmaterial zwischen
das erste Prageelement (5) und das zweite Prage-
element (7) eingelegt wird,

wobei ein um den Pragestempel (8) umlaufendes
Ringelement (9) aus einem gummielastischen Werk-
stoff zwischen das erste Prageelement (5) und das
zweite Prageelement (7) eingelegt ist,

wobei das Pragewerkzeug (3) geschlossen und das
erste Prageelement (5) und das zweite Prage-
element (7) fUr eine definierte Zeitspanne gegenein-
ander gepresst werden,

wobei das mit einer Pragevertiefung (4) versehene
Plattenmaterial nach Offnung des Prégewerkzeu-
ges (3) entnommen wird, und

wobei nach Einlegen des scheibenférmigen Gegen-
standes (2) in die Pragevertiefung (4) die Pragever-
tiefung (4) mit einem Abdeckelelement (11) abge-
deckt und die Pragevertiefung (4) durch Verbindung
des Abdeckelementes (11) mit dem Plattenmaterial
verschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Plattenma-
terial aus einem Werkstoff der Gruppe bestehend
aus "Papierwerkstoffe, Kartonwerkstoffe, Polymer-
werkstoffe, Faservliese, und Mischungen und/oder
Verbundwerkstoffe und/oder Laminate der vorste-
henden Werkstoffe" ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das erste
Prageelement (5) und/oder das zweite Prage-
element (7) auf eine Temperatur im Bereich von 30
°C bis 150 °C erwarmt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
zwischen dem Ringelement (9) und dem Pragestem-
pel (8) einfreier Ringraum (10) eingerichtet ist, wobei
der Ringraum vorzugsweise eine Breite von 0,1 mm
bis 5 mm, héchstvorzugsweise 0,1 mm bis 3 mm,
aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
der gummielastische Werkstoff ausgewahlt ist aus
der Gruppe bestehend aus "Naturkautschuk, syn-
thetischer Kautschuk, Moosgummi und Schaum-
stoffwerkstoff".

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
das erste Préageelement (5) und/oder das zweite Pra-
geelement (7) um eine Symmetrieachse (A) des Pra-
gestempels (8) wahrend des SchlieRens des Prage-
werkzeuges (3) hin- und herdrehbar ist, vorzugswei-
se um einen Gesamtwinkel von 0,1° bis 10°, héchst-
vorzugsweise um einen Gesamtwinkel von 0,1° bis
3°.
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7.

10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
das erste Prageelement (5) und das zweite Prage-
element (7) als gegeneinander abrollende Walzen
ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
das Ringelement (9) aus einer Mehrzahl optional
voneinander beabstandeten Ringteilsegmenten ge-
bildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
der Pragestempel (8), bezogen auf eine Ebene or-
thogonal zu seiner Symmetrieachse (A), eine kreis-
férmige, rechteckige, quadratische, oder polygone
Form aufweist.

Vorrichtung zur Herstellung einer Umverpackung (1)
fur einen scheibenférmigen Gegenstand (2)

mit einem Préagewerkzeug (3) mit einem ersten Pra-
geelement (5), welches eine Prageausnehmung (6)
aufweist, und mit einem zweiten Prageelement (7),
welches einen zur Prageausnehmung (6) im wesent-
lichen komplementéaren Pragestempel (8) aufweist,
und

mit einem um den Pragestempel (8) umlaufenden
Ringelement (9) aus einem gummielastischen Werk-
stoff, welches zwischen dem erste Prageelement (5)
und dem zweite Prageelement (7) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei das erste Pra-
geelement (5) und/oder das zweite Prageelement
(7) thermisch mit einer Heizvorrichtung verbunden
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, wobei zwi-
schen dem Ringelement (9) und dem Pragestempel
(8) ein freier Ringraum (10) eingerichtet ist, wobei
der Ringraum (10) vorzugsweise eine Breite von 0,1
mm bis 5 mm, héchstvorzugsweise 0,1 mm bis 3
mm, aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
wobei der gummielastische Werkstoff ausgewahltist
aus der Gruppe bestehend aus "Naturkautschuk,
synthetischer  Kautschuk, = Moosgummi, und
Schaumstoffwerkstoff".

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
wobei das erste Prageelement (5) und/oder das
zweite Prageelement (7) mit einer Drehvorrichtung
verbunden sind, mittels welcher das erste Prage-
element (5) und das zweite Prégeelement (7) um
eine Symmetrieachse (A) des Pragestempels (8)
wahrend des SchlieRens des Pragewerkzeuges (3)
hin- und herdrehbar ist, vorzugsweise um einen Ge-
samtwinkel von 0,1° bis 10°, hdchstvorzugsweise
um einen Gesamtwinkel von 0,1° bis 3°.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
wobei das erste Prageelement (5) und das zweite
Prageelement (7) als gegeneinander abrollende
Walzen ausgebildet sind und wobei das erste Pra-
geelement (5) und/oder das zweite Prageelement
(7) mit einem Antriebsvorrichtung verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
wobei das Ringelement (9) aus einer Mehrzahl op-
tional voneinander beabstandeten Ringteilsegmen-
ten gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
wobei der Pragestempel (8), bezogen auf eine Ebe-
ne orthogonal zu seiner Symmetrieachse (A), eine
kreisférmige, rechteckige, quadratische, oder poly-
gone Form aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
wobei die Hohe des Pragestempels (8), bezogen auf
seine Symmetrieachse (A), groRer als die Tiefe der
Prageausnehmung (6) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, wobei die Hohe des
Pragestempels (8) kleiner als die Summe der Tiefe
der Prageausnehmung (6) zuzulglich der Dicke des
Ringelementes (9) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, wobei die
Differenz der H6he des Pragestempels (8) und der
Tiefe der Prageausnehmung (6) 1% bis 99%, vor-
zugsweise 20% bis 80%, hdchstvorzugsweise 30%
bis 70% der Dikke des Ringelementes (9) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 20,
insbesondere in einer Ausfiihrungsform ohne freien
Ringraum (10), wobei das Ringelement (9), bezogen
auf Richtungen orthogonal zur Symmetrieachse (A),
aus verschiedenen gummielastischen Werkstoffen
mit unterschiedlichem Elastizitdtsmodul gebildet ist,
wobei das Elastizititmodul des innenliegenden
Werkstoffes niedriger als das Elastizitatsmodul des
aulenliegenden Werkstoffes ist, vorzugsweise
1/1000 bis 1/2 des des Elastizitdtsmoduls des au-
Renliegenden Werkstoffes betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 21,
insbesondere in einer Ausflihrungsform ohne freien
Ringraum (10), wobei das Ringelement (9), bezogen
auf Richtungen orthogonal zur Symmetrieachse (A),
unterschiedliche H6hen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei die Hohe des
Ringelementes (9) nach innen zumindest teilweise
kontinuierlich abnimmt, wobei die minimale Héhe
vorzugsweise 30% bis 99%, insbesondere 50% bis
70% der maximalen Hoéhe betragt.
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24, Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei die H6he des

Ringelementes (9) nach innen in zumindest einer
Stufe abnimmt, wobei die minimale Hohe vorzugs-
weise 30% bis 99%, insbesondere 50% bis 70% der
maximalen Héhe betragt.

Geidnderte Patentanspriiche geméass Regel 86(2)
EPU.

1. Verfahren zur Herstellung einer Umverpackung
(1) fir einen scheibenférmigen Gegenstand (2) mit-
tels eines Pragewerkzeuges (3) mit einem ersten
Prageelement (5), welches eine Prégeausnehmung
(6) aufweist, und mit einem zweiten Prageelement
(7), welches einen zur Prageausnehmung (6) im we-
sentlichen komplementéren Pragestempel (8) auf-
weist,

wobei ein aus einem Werkstoff der Gruppe beste-
hend aus "Papierwerkstoffe, Kartonwerkstoffe, Fa-
servliese, und Mischungen und/oder Verbundwerk-
stoffe und/oder Laminate der vorstehenden Werk-
stoffe mit einem Polymerwerkstoff" ausgebildetes
tiefziehbares Plattenmaterial zwischen das erste
Prageelement (5) und das zweite Prageelement (7)
eingelegt wird,

wobei ein um den Pragestempel (8) umlaufendes
Ringelement (9) aus einem gummielastischen Werk-
stoff zwischen das erste Prageelement (5) und das
zweite Prageelement (7) eingelegt ist,

wobei das Pragewerkzeug (3) geschlossen und das
erste Prageelement (5) und das zweite Prage-
element (7) fUr eine definierte Zeitspanne gegenein-
ander gepresst werden,

wobei das mit einer Pragevertiefung (4) versehene
Plattenmaterial nach Offnung des Pragewerkzeu-
ges (3) entnommen wird, und

wobei nach Einlegen des scheibenférmigen Gegen-
standes (2) in die Pragevertiefung (4) die Pragever-
tiefung (4) mit einem Abdeckelelement (11) abge-
deckt und die Pragevertiefung (4) durch Verbindung
des Abdeckelementes (11) mit dem Plattenmaterial
verschlossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das erste Pra-
geelement (5) und/oder das zweite Prageelement
(7) auf eine Temperatur im Bereich von 30 °C bis
150 °C erwarmt werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei zwischen dem Ringelement (9) und dem Pra-
gestempel (8) ein freier Ringraum (10) eingerichtet
ist, wobei der Ringraum vorzugsweise eine Breite
von 0,1 mm bis 5 mm, héchstvorzugsweise 0,1 mm
bis 3 mm, aufweist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei der gummielastische Werkstoff ausgewahlt ist
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aus der Gruppe bestehend aus "Naturkautschuk,
synthetischer Kautschuk, Moosgummiund Schaum-
stoffwerkstoff".

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei das erste Prageelement (5) und/oder das zweite
Prageelement (7) um eine Symmetrieachse (A) des
Pragestempels (8) wahrend des Schliefens des
Pragewerkzeuges (3) hin- und herdrehbar ist, vor-
zugsweise um einen Gesamtwinkel von 0,1° bis 10°,
héchstvorzugsweise um einen Gesamtwinkel von
0,1° bis 3°.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei das erste Prageelement (5) und das zweite Pra-
geelement(7) als gegeneinander abrollende Walzen
ausgebildet sind.

7. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, wo-
bei das Ringelement (9) aus einer Mehrzahl optional
voneinander beabstandeten Ringteilsegmenten ge-
bildet ist.

8. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, wo-
bei der Pragestempel (8), bezogen auf eine Ebene
orthogonal zu seiner Symmetrieachse (A), eine
kreisférmige, rechteckige, quadratische, oder poly-
gone Form aufweist.

9. Vorrichtung zur Herstellung einer Umverpackung
(1) fur einen scheibenférmigen Gegenstand (2)

mit einem Pragewerkzeug (3) mit einem ersten Pra-
geelement (5), welches eine Prageausnehmung (6)
aufweist, und mit einem zweiten Prageelement (7),
welches einen zur Prageausnehmung (6) im wesent-
lichen komplementaren Pragestempel (8) aufweist,
und

mit einem um den Pragestempel (8) umlaufenden
Ringelement (9) aus einem gummielastischen Werk-
stoff, welches zwischen dem ersten Prageelement
(5) und dem zweite Prégeelement (7) angeordnetist,
wobei zwischen dem Ringelement (9) und dem Pra-
gestempel (8) kein freier Ringraum (10) eingerichtet
ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei das erste
Prageelement (5) und/oder das zweite Prage-
element (7) thermisch mit einer Heizvorrichtung ver-
bunden sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder
10, wobei der gummielastische Werkstoff ausge-
wahlt ist aus der Gruppe bestehend aus "Naturkau-
tschuk, synthetischer Kautschuk, Moosgummi, und
Schaumstoffwerkstoff".

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
wobei das erste Prageelement (5) und/oder das
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zweite Prageelement (7) mit einer Drehvorrichtung
verbunden sind, mittels welcher das erste Prage-
element (5) und das zweite Prageelement (7) um
eine Symmetrieachse (A) des Pragestempels (8)
wahrend des SchlieRens des Pragewerkzeuges (3)
hin- und herdrehbar ist, vorzugsweise um einen Ge-
samtwinkel von 0,1° bis 10°, héchstvorzugsweise
um einen Gesamtwinkel von 0,1° bis 3°.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
wobei das erste Prageelement (5) und das zweite
Prageelement (7) als gegeneinander abrollende
Walzen ausgebildet sind und wobei das erste Pra-
geelement (5) und/oder das zweite Prageelement
(7) mit einer Antriebsvorrichtung verbunden sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13,
wobei das Ringelement (9) aus einer Mehrzahl op-
tional voneinander beabstandeten Ringteilsegmen-
ten gebildet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
wobei der Pragestempel (8), bezogen auf eine Ebe-
ne orthogonal zu seiner Symmetrieachse (A), eine
kreisférmige, rechteckige, quadratische, oder poly-
gone Form aufweist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15,
wobei die Hohe des Pragestempels (8), bezogen auf
seine Symmetrieachse (A), gréRer als die Tiefe der
Prageausnehmung (6) ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei die H6he
des Pragestempels (8) kleiner als die Summe der
Tiefe der Prageausnehmung (6) zuzlglich der Dicke
des Ringelementes (9) ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, wobei
die Differenz der Hohe des Pragestempels (8) und
der Tiefe der Prageausnehmung (6) 1% bis 99%,
vorzugsweise 20% bis 80%, hochstvorzugsweise
30% bis 70% der Dicke des Ringelementes (9) be-
tragt.

19. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 18,
wobei das Ringelement (9), bezogen auf Richtungen
orthogonal zur Symmetrieachse (A), aus verschie-
denen gummielastischen Werkstoffen mit unter-
schiedlichem Elastizitdtsmodul gebildet ist, wobei
das Elastizitdtmodul des innenliegenden Werkstof-
fes niedriger als das Elastizitdtsmodul des aul3en-
liegenden Werkstoffes ist, vorzugsweise 1/1000 bis
1/2 des des Elastizitdtsmoduls des auRenliegenden
Werkstoffes betragt.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 19,
wobei das Ringelement (9), bezogen auf Richtungen
orthogonal zur Symmetrieachse (A), unterschiedli-



11 EP 1 619 127 A1

che Hohen aufweist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, wobei die Hohe
des Ringelementes (9) nach innen zumindest teil-
weise kontinuierlich abnimmt, wobei die minimale
Hohe vorzugsweise 30% bis 99%, insbesondere
50% bis 70% der maximalen Hohe betragt.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, wobei die Hohe
des Ringelementes (9) nach innen in zumindest ei-
ner Stufe abnimmt, wobei die minimale Hohe vor-
zugsweise 30% bis 99%, insbesondere 50% bis 70%
der maximalen Hohe betragt.
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