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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Verfahren zur Herstellung einer Verpackung, die aus
Bahnmaterial hergestellt wird.

[0002] Bei dem Verpacken von verderblichen Gitern
wie z.B. Lebensmitteln ist es bekannt, diese in Verpa-
ckungen einzupacken, die in einer Verpackungsmaschi-
ne aus Folienbahnen durch Tiefziehen hergestellt wer-
den.

[0003] Bei solchen Verpackungen besteht die Anfor-
derung, eine zuverlassige und dichte Verpackung bereit-
zustellen, die eine lange Haltbarkeit des Inhalts gewahr-
leistet und dabei ein ansprechendes Aussehen flir den
Verkauf und eine einfache Handhabung fiir den Verbrau-
cher bietet. Um die Haltbarkeit der verpackten Giter zu
erhoéhen, werden die Verpackungen vor dem Versiegeln
bei den bekannten Verfahren evakuiert und mit einem
Austauschgas wie z.B. CO, befiillt.

[0004] Solche Verpackungen werden oftmals zum
Verpacken von Lebensmitteln verwendet, die bereits vor-
portioniert sind, wie z.B. in Scheiben geschnittener Kase
oder in Scheiben geschnittene Wurst. Besonders in Zei-
ten kleiner werdender Haushalte wird der Inhalt solcher
Verpackungen oft nicht zu einem bestimmten Zeitpunkt
vollstandig konsumiert, sondern es wird nur ein Teil des
Inhalts entnommen und der Rest soll zu einem spateren
Zeitpunkt entnommen werden. Dies fiihrt zu dem Bedirf-
nis, wiederverschlieBbare Verpackungen herzustellen.
[0005] Aus der EP 994 021 A1 ist ein Verfahren zum
Erzeugen einer Verpackung bekannt, bei dem ein Ver-
packungsoberteil und ein Verpackungsunterteil aus ei-
ner einzigen Folienbahn hergestellt werden. Nach dem
Befilllen des Verpackungsunterteils wird das Verpa-
ckungsoberteil GUber das Verpackungsoberteil geklappt,
wobei zwischen den beiden Teilen eine Knickstelle er-
zeugt wird, die als eine Art Scharnier dient. AnschlieRend
werden Verpackungsoberteil und Verpackungsunterteil
miteinander versiegelt. Da das Verpackungsoberteil und
das Verpackungsunterteil aus derselben Folienbahn er-
zeugt werden, ist es bei der Verpackung nicht méglich,
unterschiedliche Materialien fir diese beiden Teile zu
verwenden. Es ist jedoch oft z.B. ein durchsichtiges Ver-
packungsoberteil und ein farbiges Verpackungsunterteil
gewinscht. AulRerdem ist es oft notwendig, z.B. das Ver-
packungsunterteil aus einer dicken Folie herzustellen,
wohingegen fiir das Verpackungsoberteil eine diinnere
Folie ausreichend ware. Da beide aus derselben Folien-
bahn erzeugt werden, wird somit auch fiir das Verpa-
ckungsoberteil die teurere dicke Folie verwendet, was
nachteilig fir die Herstellungskosten ist.

[0006] Aus der EP 652 155 A1 ist ein Verfahren zum
Erzeugen einer Verpackung bekannt, bei dem ebenfalls
das Verpackungsoberteil und das Verpackungsunterteil
aus derselben Bahn gefertigt werden. Um einen herme-
tischen Verschluss zu erzielen, wird eine zweite Folien-
bahn zwischen Verpackungsunterteil und Verpackungs-
oberteil eingebracht und aufgesiegelt. Auch dieses Ver-
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fahren weist den Nachteil auf, dass fir das Verpackungs-
oberteilund das Verpackungsunterteil zwangslaufig das-
selbe Material verwendet wird.

[0007] In der US 4,498,589 wird eine wiederver-
schlieRbare Verpackung mit einem Kdérperelement aus
halbsteifem vorgeformtem Kunststoff mit einem ersten
ebenen Randabschnitt und einem Mittenabschnitt, der
zum Bereitstellen einer Verpackungskammer geformtist,
beschrieben. Ein Grundelement hat einen entsprechen-
den zweiten ebenen Randabschnitt und ein Mittenele-
ment, sodass ein Verschluss flr die Verpackungskam-
mer bereitgestellt ist. Das Kérperelement und das Grun-
delementsind entlang eines Paares benachbarter Seiten
des ersten und des zweiten Randabschnitts fest verbun-
den. An dem Paar benachbarter Seiten ist ein Scharnier
angeordnet.

[0008] Die DE 27 18 234 A1 offenbart einen Verpa-
ckungsbehalter, der aus einem diinnwandigen, das zu
verpackende Gut aufnehmenden Unterteil aus Kunst-
stoff mit offener, von einem Stanz- und Umfangsrand um-
gebener Oberseite und einem auf oder in diese offene
Oberseite passenden, im oberen Randbereich an dem
Unterteil angelenkten oder angehangten Deckel besteht.
Der Deckel ist als Klappdeckel ausgebildet.

[0009] Ferner sind Verpackungen bekannt, bei denen
das Verpackungsoberteil und das Verpackungsunterteil
jeweils aus separaten Folienbahnen hergestellt sind und
diese anschlieRend durch Versiegeln miteinander ver-
bunden werden. Bei diesen Packungen kdénnen unter-
schiedliche Folienmaterialien fir das Verpackungsober-
teilund das Verpackungsunterteil verwendet werden. Bei
den bekannten Packungen erfolgt eine Versiegelung
zwischen dem Verpackungsoberteil und dem Verpa-
ckungsunterteil entlang einer umlaufenden Kontur. Bei
diesen Verpackungen erfolgt entweder beim erstmaligen
Offnen eine vollstandige Trennung von Verpackungso-
berteil und Verpackungsunterteil oder die Versiegelung
wird entlang mehreren Seiten geldst und verbleibt auf
einer Seite der Verpackung. In dem Fall, dass die Ver-
siegelung auf einer Seite der Verpackung verbleibt, er-
gibt sich das Problem, dass einerseits das Verpackungs-
oberteil gegentiber dem Verpackungsunterteil nicht oft
auf- und wieder zugeklappt werden kann, ohne dass sich
die Versiegelung 16st, und andererseits beim Offnen eine
Spannung auf der weiterhin versiegelten Seite der Ver-
packung auftritt, die verhindert, dass das Verpackungs-
oberteil gegenliber dem Verpackungsunterteil in einer
aufgeklappten Stellung verbleibt. D.h. die Verpackung
klappt immer unerwiinscht von selbst zu. Es ist also kein
zuverlassiges wiederholtes Offnen und SchlieRen der
Verpackung mdglich.

[0010] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung einer Verpackung bereitzu-
stellen, das es ermégliche, dass das Verpackungsober-
teil und das Verpackungsunterteil unterschiedliche Ei-
genschaften aufweisen und dass ein zuverldssiges
mehrmaliges Offnen und WiederverschlieRen der Ver-
packung erméglicht ist, ohne dass sich die Verpackung
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in ihre Einzelteile auftrennt. Ferner soll die Verpackung
zuverldssig in gedffneter Stellung verbleiben.

[0011] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren nach An-
spruch 1 geldst. Weiterbildungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0012] Die hergestellte Verpackung weist den Vorteil
auf, dass eine hermetische Versiegelung vor dem ersten
Offnen erméglicht ist und zudem unterschiedliche Mate-
rialien fir das Verpackungsoberteil und das Verpa-
ckungsunterteil verwendet werden kénnen. Ferner kann
die Verpackung wiederholt zuverlassig geoffnet und ge-
schlossen werden und es ist gewahrleistet, dass die Ver-
packung in einem gedffneten Zustand verbleibt, wenn
dies gewiinscht ist.

[0013] Ferner kann die Verpackung mit héherer Pro-
duktivitat mit einer Tiefziehverpackungsmaschine herge-
stellt werden, als Verpackungen, deren Verpackungso-
berteil und Verpackungsunterteil aus einer einzigen
Bahn eines bahnférmigen Materials hergestellt werden.
[0014] Das erfindungsgemafRe Verfahren ermdglicht
das Erzeugen der vorteilhaften Verpackung und gleich-
zeitig einen produktiven Betrieb der Verpackungsma-
schine.

[0015] Weitere Merkmale und ZweckmaRigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
fuhrungsbeispielen anhand der beigefligten Zeichnun-
gen. Von den Figuren zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht einer geschlosse-
nen Verpackung;

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht einer gedffneten
Verpackung mit einem darin befindlichen Pro-
dukt;

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht einer leeren ge-
offneten Verpackung;

Fig. 4 eine vergroRerte Seitenansicht eines Teils der
gedffneten Verpackung zur Erlduterung des
Klappmechanismus;

Fig. 5 eine Seitenansicht der geschlossenen Verpa-
ckung;

Fig. 6  eine Schnittansicht der geschlossenen Verpa-
ckung mit einem darin befindlichen Produkt;
und

Fig. 7  eine schematische Seitenansicht einer Verpa-
ckungsmaschine.

[0016] Im Folgenden wird mit Bezug auf die Fig. 1 bis
6 eine erste Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung beschrieben.

[0017] Wie am besten in Fig. 3 zu sehen ist, besteht
die Verpackung 1 aus einem Verpackungsoberteil 2 und
einem Verpackungsunterteil 3. Das Verpackungsoberteil
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2 ist durch Tiefziehen aus einem ersten bahnférmigen
Material in Form einer thermoplastisch verformbaren
Kunststofffolie geformt. Das Verpackungsunterteil 3 ist
durch Tiefziehen aus einem zweiten bahnférmigen Ma-
terial in Form einer zweiten thermoplastisch verformba-
ren Kunststofffolie geformt.

[0018] Das Verpackungsoberteil 2 weist einen ebenen
umlaufenden Rand 20 auf, der eine Konkavitat oder Mul-
de 21 umgrenzt, die dadurch gebildet ist, dass das Ma-
terial des Verpackungsoberteils 2 durch Tiefziehen zu
einer Seite von dem umlaufenden Rand 20 weg geformt
ist. Weiterhin ist auf einer Seite innerhalb des umlaufen-
den Randes 20 eine Auswdlbung 22 ausgebildet, die in
entgegengesetzter Richtung von dem umlaufenden
Rand 20 weg geformt ist. Die Auswdlbung 22 weist eine
Seitenflache 23 auf, die sich im Wesentlichen in senk-
rechter Richtung von einer Seite des umlaufenden Ran-
des 20 weg erstreckt. Auf der Seitenflache 23 ist ein Vor-
sprung 24 ausgebildet. Die Mulde 21 des Verpackungs-
oberteils 2 weist eine weitere Formgebung auf, die im
Wesentlichen an die Form eines zu verpackenden Pro-
duktes angepasst ist. Sie kann auch Rillen oder Vor-
spriinge aufweisen, die die Steifigkeit des Verpackungs-
oberteils 2 erhéhen.

[0019] Das Verpackungsunterteil 3 weist ebenfalls ei-
nen ebenen umlaufenden Rand 30 auf, der eine Konka-
vitat oder Schale 31 umgrenzt, die dadurch gebildet ist,
dass das Material des Verpackungsunterteils 3 durch
Tiefziehen zu einer Seite von dem umlaufenden Rand
30 weg verformt ist, sodass das Verpackungsunterteil 3
im Wesentlichen die Form einer Schale aufweist. Der
Boden 32 der Schale 31 ist mit Rillen 33 versehen, die
die Steifigkeit des Verpackungsunterteils 3 erhéhen und
eine gewisse Gaszirkulation an das Produkt hin von un-
ten ermdglichen. Es kann auch eine weitergehende
Formgebung vorgesehen werden, die an die Form des
zu verpackenden Produktes angepasst ist. Eine Seiten-
wand 34 der Schale 31, die sich im Wesentlichen senk-
recht zu dem umlaufenden Rand 30 erstreckt, istmiteiner
Einwélbung 35 zum Zusammenwirken mit dem Vor-
sprung 24 versehen, wie am Besten in den Fig. 5 und 6
zu sehen ist.

[0020] Das Verpackungsoberteil 2 und das Verpa-
ckungsunterteil 3 sind so zusammengefihrt, dass der
umlaufende Rand 20 des Verpackungsoberteils 2 und
der umlaufende Rand 30 des Verpackungsunterteils 3
flach aufeinander liegen, wenn die Verpackung ge-
schlossen ist, wie in den Fig. 1, 5 und 6 dargestellt ist.
Wie in Fig. 6 dargestellt ist, greift der Vorsprung 24 des
Verpackungsoberteils 2 bei geschlossener Verpackung
1in die Einwdlbung 35 des Verpackungsunterteils 3 ein.
Das Verpackungsoberteil 2 und das Verpackungsunter-
teil 3 schlieRen bei geschlossener Verpackung einen
Hohlraum 4 ein, in den ein Produkt 5 eingebracht werden
kann.

[0021] Aufderder Einwdlbung 35 und dem Vorsprung
24 gegenuberliegenden Seite der Verpackung sind ein
Abschnitt 20a des umlaufenden Randes 20 des Verpa-
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ckungsoberteils 2 und ein Abschnitt 30a des umlaufen-
den Randes 30 des Verpackungsunterteils 3 fest mitein-
ander verschweilt, wie in der vergroRerten Seitenan-
sicht in Fig. 4 flr eine getffnete Packung dargestellt ist.
Fest verschweildt bedeutet, dass die erzeugte Verbin-
dung bei der normalen Verwendung der Verpackung
nicht I6sbar ist. Ferner ist in dem umlaufenden Rand 30
des Verpackungsunterteils 3 auf der Seite der festen Ver-
schweiflung eine Schwachung 30b des Materials vorge-
sehen. Die Schwachung 30b des Materials ist durch eine
Verringerung der Querschnittsfliche des Materials in
Richtung der Foliendicke gegeben. Diese Schwachung
bedeutet, dass das Material im Vergleich zu den anderen
Seiten des umlaufenden Randes geschwécht ist. Ein
Verbiegen oder Umknicken des Materials ist im Bereich
der Schwachung gegeniliber den anderen Bereichen des
Materials erleichtert.

[0022] Die Schwachung des Materials ist in der darge-
stellten Ausfiihrungsform durch eine Kerbe bzw. Rille
30b in der Schweiflnaht der festen Verschweilung zwi-
schen den Abschnitten 20a und 30a auf der Seite des
Verpackungsunterteils 3 gebildet. Bei der dargestellten
Ausfiihrungsform ist die Kerbe durch ein Einschmelzen
einer Vertiefung in die Unterseite des Abschnitts 20a bei
dem festen Verschweilen von Verpackungsoberteil 2
und Verpackungsunterteil 3 zwischen den Abschnitten
20a und 30a gebildet. Alternativ kann die Kerbe auch auf
der Seite des Verpackungsoberteils 2 gebildet sein.
[0023] Im Betrieb sind das Verpackungsoberteil 2 und
das Verpackungsunterteil 3 zunachst bei eingefilltem
Produkt entlang der umlaufenden Rander 20, 30 mitein-
ander versiegelt und in dem Bereich der Abschnitte 20a
und 30a unldsbar verschweil’t, sodass das Innere der
Verpackung hermetisch verschlossen ist. Dabei kann die
Atmosphare im Inneren der Verpackung durch ein
Schutzgas, wie z.B. CO, oder &hnliches, ersetzt sein,
um ein Verderben des eingeflllten Produktes zu verhin-
dern.

[0024] Beim erstmaligen Offnen der Verpackung wird
die Versiegelung zwischen Verpackungsoberteil 2 und
Verpackungsunterteil 3 durch Auseinanderziehen von
diesen geldst. Um diesen Schritt zu erleichtern, sind bei
der in den Figuren dargestellten Ausfihrungsform die
der Seite der festen Verschweillung gegeniberliegen-
den Ecken 1a und 1b der Verpackung speziell geformt,
wie in den Fig. 1, 2und 3 dargestelltist. Wie in Fig. 1 und
2 zu sehen ist, weist das Verpackungsunterteil 3 in den
Ecken 1a und 1b einen Versatz 3a bzw. 3b auf, der be-
wirkt, dass das Verpackungsunterteil 3 und das Verpa-
ckungsoberteil 2 bei geschlossener Verpackung in den
Ecken 1aund 1b nicht vollstdndig aufeinander liegen und
somitvon diesen ausgehend leicht auseinander gezogen
werden kénnen. Ein solcher Versatz kann alternativ an
dem Verpackungsoberteil 2 ausgebildet sein. Auf der
Seite der festen Verschweilung I6sen sich die Abschnit-
te 20a und 30a jedoch nicht voneinander. Wie in Fig. 4
dargestellt ist, ist durch die Schwéchung des Materials
aufder Seite der festen Verschwei3ung ein Knickfalz ge-
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bildet, der wie ein Scharnier ein Aufklappen der Verpa-
ckung ermdglicht. In Fig. 4 ist zu sehen, dass die darge-
stellte Schwachung im Bereich des Verpackungsunter-
teils 3 ein Abknicken in dessen Material bewirkt.

[0025] Bei dem WiederverschlielRen der Verpackung
klappt die Verpackung wieder um die Stelle der Schwa-
chung zu. Auf der gegenuberliegenden Seite der Verpa-
ckung ist eine leichte elastische Verformung der Seiten-
flache 23 mit dem Vorsprung 24 und der Seitenwand 34
mit der Einwdlbung 35 ermdglicht. Die Verpackung kann
so geschlossen werden, dass der Vorsprung 24 in die
Einwoélbung 35 einrastet. Durch diesen Einrastmecha-
nismus wird die Verpackung sicher in der wiederver-
schlossenen Stellung gehalten.

[0026] Dadurch, dass aufeiner Seite des umlaufenden
Randes die Schwachung des Materials vorliegt, tritt in
dem Material beim Offnen nur eine geringe Spannung
auf. Aus diesem Grund verbleibt die Verpackung in der
gedffneten Stellung und klappt nicht von alleine unge-
wollt zu.

[0027] Da das Verpackungsoberteil 2 und das Verpa-
ckungsunterteil 3 aus voneinander verschiedenen bahn-
férmigen Materialien gebildet sind, kdnnen z.B. unter-
schiedlich farbige Materialien gewahlt werden oder ein
Teil der Verpackung kann durchsichtig gestaltet werden.
Ferner kénnen auch unterschiedlich dicke Materialien
verwendet werden und somit kann die Verpackung
gleichzeitig kostenglinstig realisiert werden und an die
individuellen Bedlrfnisse angepasst werden.

[0028] Das feste Verbinden und der Aufklappmecha-
nismus erméglichen ein haufiges Offnen und Wiederver-
schlielRen der Verpackung. Somit kann die Verpackung
als Serviereinheit fir Nahrungsmittel zur portionsweisen
Entnahme, wie z.B. von Kase oder Wurstwaren in Schei-
benform, von Stlickware in fester Form oder auch von
Ware in streichfahiger Form usw., verwendet werden.
Durch das Verformen auch des Verpackungsoberteils 2
kénnen in der Verpackung Produkte aufgenommen wer-
den, die aus dem Verpackungsunterteil 3 Gber den um-
laufenden Rand 30 nach oben hervorstehen.

[0029] Weitere Ausfiihrungsformen und Abwandlun-
gen

[0030] Die Schwachung kann alternativ zu dem oben
beschriebenen Einschmelzen auch durch eine Perfora-
tion, eine Quetschung des Materials oder ahnliche Be-
arbeitung erzeugt sein. Wichtig ist es jedoch, dass die
Schwachung derart ausgebildet ist, dass ein Aufklappen
der Verpackung dadurch erleichtert ist.

[0031] Auch der Einrastmechanismus, der bei der be-
schriebenen Ausfihrungsform durch den Vorsprung 24
und die Einwdlbung 35 gebildet ist, die einen Hinterzug
bilden, kann anders gebildet werden. Z.B. kann ein Vor-
sprung an dem Verpackungsunterteil 3 ausgebildet wer-
den und eine dazu passende Einwélbung an dem Ver-
packungsoberteil 2. Auch sind andere Rastmechanis-
men mdglich, von Vorteil sind aber Formgebungen, die
sich in einem Ublichen Tiefziehverfahren erzeugen las-
sen. Der Rastmechanismus muss einen stabilen Wie-
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derverschluss erlauben. In der beschriebenen Ausfih-
rungsform befindet sich der Rastmechanismus auf der
der festen Verschweillung gegeniiberliegenden Seite,
was zu einem besonders stabilen Verschluss fihrt, je-
doch ist es auch mdglich, einen Einrastmechanismus
seitlich anzuordnen.

[0032] Es kann auch eine Klebeschichtim Bereich der
umlaufenden Rander 20 und 30 zwischen Verpackungs-
oberteil 2 und Verpackungsunterteil 3 eingefligt sein, die
eine dichtes WiederverschlieBen der Verpackung nach
dem Offnen erméglicht.

[0033] Wichtig fiir den Wiederverschluss ist, dass eine
Zuhaltung vorgesehen ist, die die wiederverschlossene
Verpackung geschlossen hélt und ein ungewolltes Auf-
klappen der Verpackung verhindert.

[0034] Obwohl die Verpackung der beschriebenen
Ausfiihrungsform einen im Wesentlichen rechteckigen
Querschnitt aufweist, kann sie je nach den Erfordernis-
sen auch andere Formgebungen aufweisen, z.B. dreie-
ckig, mehreckig, rund, oval etc. sein.

[0035] Anhand der Fig. 7 wird ein Verfahren zum Er-
zeugen einer Verpackung beschrieben.

[0036] WieinFig.7 schematischdargestelltist, werden
bei der Verpackungsmaschine in einer Formstation 11
mittels Tiefziehen Verpackungsoberteile 2 aus einem
ersten bahnférmigen Material 6 in Form einer thermo-
plastisch verformbaren Kunststofffolie erzeugt, die von
einer Folienrolle 9 abgezogen wird. In einer davor ange-
ordneten Formstation 10 werden mittels Tiefziehen Ver-
packungsunterteile 3 aus einem zweiten bahnférmigen
Material 7 in Form einer thermoplastisch verformbaren
Kunststofffolie geformt, die ebenfalls von einer Folienrol-
le 8 abgezogen wird. AnschlieRend werden die Verpa-
ckungsoberteile 2 und die Verpackungsunterteile 3 zu-
sammengeflhrt und in einer Siegelstation 12 wird die
wieder l6sbare Versiegelung entlang der umlaufenden
Kontur der Verpackung erzeugt. Vor der Siegelstation 12
ist eine Beflllstation angeordnet, die in der Darstellung
von Fig. 7 der Einfachheit halber nicht gezeigt ist. In der
Befillstation werden die Verpackungen mit Produkten
befiilltund eventuell werden die Verpackungen evakuiert
und die Atmosphdare darin durch Schutzgas ersetzt.
[0037] Der Siegelstation nachfolgend ist eine
Schweilistation 13 angeordnet, in der die feste Ver-
schweilung von Verpackungsoberteil 2 und Verpa-
ckungsunterteil 3in den Abschnitten 20a und 30a erzeugt
wird und die Schwachung des Materials zum Erzeugen
des Knickfalzes durchgefiihrt wird. AnschlieRend wird in
einer Querschneidestation 14 eine Querschneidung der
Verpackungen durchgefiihrt und in einer folgenden
Langsschneidestation 15 werden die erzeugten Verpa-
ckungen 1 vollstandig aus dem bahnférmigen Material
herausgetrennt und auf einer Transportvorrichtung 16 in
Form eines Transportbandes abgesetzt.

[0038] In der dargestellten Ausfiihrungsform erfolgt
das wieder I6sbare Versiegeln entlang der umlaufenden
Kontur in der Siegelstation 12 und gleichzeitig das feste
Verschweillen und Erzeugen der Schwéachung als ein-
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geschmolzene Rille bei einer hdheren Temperatur und
einem hoheren Druck in der SchweiRstation 13. Diese
beiden Schritte kdnnen alternativ auch in einer Station
kombiniert durchgefiihrt werden. Das feste Verschwei-
Ren muss dabei nicht durch Einbringung von thermischer
Energie erfolgen, sondern kann z.B. auch durch Ultra-
schallschweilung oder dhnliches erfolgen.

[0039] Ferner kann die Schneidung der Verpackung
auch anders erfolgen, z.B. in Form einer vollstdndigen
Stanzung in einem Schritt.

[0040] Ebenso kann die Schwéachung auch durch Er-
zeugen einer Perforation oder Quetschung, wie bezlig-
lich der Verpackung beschrieben ist, erzeugt werden.
Dazu ist dann die Siegelstation 12 oder die Schweil3sta-
tion 13 entsprechend ausgebildet oder es ist eine ent-
sprechende separate Station vorgesehen.

[0041] Mit der beschriebenen Verpackungsmaschine
ist die Durchfilhrung des erfindungsgemaRen Verfah-
rens ermdglicht und es kann eine Verpackung erzeugt
werden, die die Merkmale und Vorteile der beschriebe-
nen Verpackung aufweist. Die einzelnen Stationen der
Verpackungsmaschine sind dabei derart ausgebildet,
dass samtliche zuvor beschriebene Merkmale der Ver-
packung erzeugt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Verpackung mit den
Schritten:

- Bilden eines Verpackungsoberteils (2) durch
Formen einer Konkavitat (21) in einem ersten
bahnférmigen Material (6) durch Tiefziehen und
Bilden eines Verpackungsunterteils (3) durch
Formen einer Konkavitat (31) in einem zweiten
bahnférmigen Material (7) durch Tiefziehen;

- wieder I6sbares Versiegeln des Verpackungs-
oberteils (2) und des Verpackungsunterteils (3)
entlang einer umlaufenden Kontur (20, 30);

- Erzeugen einer festen Verschweiflung von
Verpackungsoberteil (2) und Verpackungsun-
terteil (3) auf einer Seite (20a, 30a); und

- Erzeugen einer Schwéachung (30b) des ersten
oder des zweiten bahnférmigen Materials (6, 7)
auf der Seite der festen Verschwei3ung in der
SchweilRnaht der festen VerschweiRung, wobei
das Erzeugen der Schwachung (30b) gleichzei-
tig mit dem Erzeugen der festen Verschwei3ung
erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das wieder |6s-
bare Versiegeln und das Erzeugen einer festen Ver-
schweiBung nacheinander erfolgt.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, bei dem das wieder I6sbare Versiegeln und das
Erzeugen einer festen Verschweiflung in separaten
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Vorrichtungen (12, 13) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, bei dem die Verpackung erst nach der Beendi-
gung der anderen Schritte aus dem Bahnmaterial
ausgetrennt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, bei dem vor dem wieder I6sbaren Versiegeln
die Atmospharein der Verpackung durch ein Schutz-
gas ersetzt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, bei dem eine der festen SchweilRung gegeni-
berliegenden Ecke (1a, 1 b) der Verpackung derart
gestaltet wird, dass an dieser ein einfaches Trennen
von Verpackungsoberteil (2) und Verpackungsun-
terteil (3) erfolgen kann.

Claims

Method for producing a packaging, comprising the
steps:

- forming a packaging upper part (2) by making
a concavity (21) in a first sheet material (6) by
deep-drawing, and forming a packaging lower
part (3) by making a concavity (31) in a second
sheet material (7) by deep-drawing;

- releasable sealing of the packaging upper part
(2) and the packaging lower part (3) along a pe-
ripheral contour (20, 30);

- producing a fixed welding of packaging upper
part (2) and packaging lower part (3) on one side
(20a, 30a); and

- producing a weakening (30b) of the first or sec-
ond sheet material (6, 7) on the side comprising
the fixed welding in the weld seam of the fixed
welding, the production of the weakening (30b)
taking place simultaneously with the production
of the fixed welding.

Method according to claim 1, wherein the releasable
sealing and the production of a fixed welding take
place one after the other.

Method according to any of the preceding claims,
wherein the releasable sealing and the production
of afixed welding take place in separate devices (12,
13).

Method according to any of the preceding claims,
wherein the packaging is separated out from the
sheet material only after completion of the other
steps.

Method according to any of the preceding claims,
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wherein the atmosphere in the packaging is replaced
by a protective gas before the releasable sealing.

Method according to any of the preceding claims,
wherein one of the corners (1 a, 1 b) of the packaging
located opposite the fixed welding is configured such
that a simple separation of packaging upper part (2)
and packaging lower part (3) can take place at said
corner.

Revendications

Procédé pour produire un emballage, avec les éta-
pes suivantes :

- formation d’une partie d’emballage supérieure
(2) grace a la réalisation par thermoformage
d’une concavité (21) dans un premier matériau
en bande (6), et formation d’'une partie d’embal-
lage inférieure (3) grace a la réalisation par ther-
moformage d’une concavité (31) dans un se-
cond matériau en bande (7) ;

- scellement amovible des parties d’'emballage
supérieure (2) et inférieure (3) le long d’'un con-
tour périphérique (20, 30) ;

- production d’'une soudure solide des parties
d’emballage supérieure (2) et inférieure (3) sur
un c6té (20a, 30a) ; et

- production d’un affaiblissement (30b) du pre-
mier ou second matériau en bande (6, 7) du cété
de la soudure solide, dans le joint de la soudure
solide, la production de cet affaiblissement (30b)
se faisant en méme temps que la production de
la soudure solide.

Procédé selon la revendication 1, selon lequel le
scellement amovible et la production d’une soudure
solide se font successivement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, selon lequel le scellement amovible et la pro-
duction d’'une soudure solide se font dans des dis-
positifs distincts (12, 13).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, selon lequel 'emballage n’est séparé du maté-
riau en bande qu’aprés achévement des autres éta-
pes.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, selon lequel avant le scellement amovible, I'at-
mosphére dans I'emballage est remplacée par un
gaz de protection.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, selon lequel un coin (1a, 1b) de I'emballage op-
posé a la soudure solide est congu de telle sorte



11 EP 1 743 847 B2

qu’une séparation simple des parties d’emballage
supérieure (2) et inférieure (3) puisse se faire au ni-
veau de ce coin.
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