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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum teilweisen Pragen von Siegelplatinen

(67)  Die Vorrichtung zur Herstellung von teilweise
gepragten und aus einem Folienband ausgestanzten
tiefgezogenen Siegelplatinen umfasst ein Pragewerk-
zeug und ein benachbart angeordnetes Stanzwerkzeug.
Das Pragewerkzeug seinerseits umfasst eine Matrize

und eine Patrize (1) wobei die Patrize in einem dusseren
Bereich (3) und in einem zentralen Bereich (5) angeord-
nete dreidimensionale Elemente (7) aufweist und in ihrer
raumlichen Lage um eine im Wesentlichen senkrecht
zum Folienband stehende Achse A drehbar gelagert ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum teilweisen Pragen von Siegelplatinen sowie ein
Verfahren zum teilweisen Pragen von Siegelplatinen.
[0002] Behalter fir Lebensmittel werden heutzutage
oft mit siegelbaren Deckeln dichtend verschlossen. Dies
trifftinsbesondere fir Lebensmittel zu, die direkt aus dem
Behalter konsumiert werden. Dabei werden die Behalter
in der Regel direkt in einer Vorrichtung geformt, mit dem
beabsichtigten Produkt befiillt und anschliessend mit ei-
ner Siegelplatine dichtend verschlossen. In einem wei-
teren Verfahren werden vorgefertigte Behalter in einer
Maschine befillt und mit einer Siegelplatine verschlos-
sen. Derartige Vorrichtungen sind als sogenannte "Fill-
Seal"-Maschinen (FS-Maschinen) bekannt. Die fur das
Verschliessen des Behalters bendtigten Siegelplatinen
sind dabei meist vorgefertigte Siegelplatinen, diein hoher
Stlickzahl gefertigt und in Stapeln gelagert beziehungs-
weise transportiert werden. Diese Siegelplatinen beste-
hen oft aus Aluminium oder einem Laminat, das eine
Aluminiumschicht umfasst. Die Siegelplatinen werden
beim Lebensmittelabfiller mittels einer Zufuhrvorrich-
tung beispielsweise den oben erwahnten Fill-Seal-Ma-
schinen zugefiihrt und direkt auf den Rand des befillten
Behalter dichtend aufgesiegelt. Die oft zusatzlich be-
druckten und entsprechend den Konturen des Behalters
ausgestanzten Siegelplatinen werden gestapelt. Da die
Siegelplatinen in Stapeln transportiert und geliefert wird,
missen die Siegelplatinen mittels der Zufiihrvorrichtung
wieder entstapelt und einzeln einem befiillten Behalter
zugeflhrt werden. Das Stapeln der ebenen und glatten
Siegelplatinen fiihrt jedoch dazu, dass diese mit einer
erheblichen Adhasion im Stapel aneinanderhaften
(Glassplatten-Effekt). Das geordnete Entstapeln der Sie-
gelplatinen ist dadurch jedoch nur schwierig kontrollier-
barund es ist nicht gewahrleistet, dass die Siegelplatinen
einzeln entstapelt und jeweils einem Behalter zugefiihrt
beziehungsweise aufgesiegelt werden. Um das Entsta-
peln einzelner Siegelplatinen zu gewahrleisten, ist es bei-
spielsweise bekannt, die Siegelplatinen zu pragen. Dies
verbessert zwar die Entstapelbarkeit, wirkt sich jedoch
insofern nachteilig auf eine allfallige Bedruckung der Sie-
gelplatine aus, als deren Erscheinungsbild beeintrachtigt
wird und die Lesbarkeit von Teilen der Bedruckung, z.B.
von Inhaltsangaben, erschwert wird. Es sind auch Ver-
fahren bekannt, bei denen die Prédgung zumindest teil-
weise durch Plattdriicken wieder riickgangig gemacht
wird, um einen pragearmen Druckbereich zu erhalten.
Es ist allerdings nicht méglich, eine Pragung vollstandig
rickgangig zu machen und eine erneut glatte Oberflache
zu erreichen.

[0003] AusEP 0960024 istein Verfahren zur lediglich
teilweisen Pragung von Deckeln bekannt. Die teilweise
Pragung der Deckel wird mittels Lesemarken auf dem
Folienmaterial erreicht, aus welchem Material die Deckel
ausgestanzt werden. Diese Lesemarken erlauben das
richtige Positionieren zwischen den bedruckten Teilen
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der Folien und den zu pragenden Teilen der Folie bezie-
hungsweise den Pragewerkzeugen.

[0004] InEP 1790 470 wird ein Verfahren zur teilwei-
sen Pragung von Deckeln beschrieben, wobei die geo-
metrische Lage des Pragewerkzeugs zur Folienbahn
verstellbar ist und die teilweise Pragung nur bei jedem
zweiten Deckel eingebracht wird.

[0005] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Her-
stellen teilweise gepragter Siegelplatinen, die sich ein-
fach und stérungsfrei weiterverarbeiten lassen, zur Ver-
figung zu stellen.

[0006] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge-
mass Anspruch 1 sowie ein Verfahren gemass Anspruch
10 gel6st. Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung
werden in den abhangigen Anspriichen beschrieben.
[0007] Eine erfindungsgemasse Vorrichtung zum teil-
weisen Pragen von tiefgezogenen Siegelplatinen, die
aus einem Folienband ausgestanzt werden umfasst ein
Pragewerkzeug und ein Stanzwerkzeug. Das Prage-
werkzeug umfasst wiederum eine Matrize und eine Pa-
trize. Dabei ist auf der Patrize die gewlinschte Tiefzug-
kontur beziehungsweise das dreidimensionale Relief
mittels mechanischer Verfahren abgebildet. Und zwar
weist die Patrize das dreidimensionale Relief in erhabe-
ner und spiegelbildlicher Form auf. Das Gegenstiick der
Patrize, die Matrize oder Stempel, weist das dreidimen-
sionale Relief in seitenrichtiger und vertiefter Form auf.
Auf der konturierten Seite der Patrize sind in einem &us-
seren Bereich und in einem zentralen Bereich dreidimen-
sionale Elemente angeordnet. Die Patrize ist in ihrer
raumlichen Lage um eine im Wesentlichen senkrecht
zum Folienband stehende Achse A drehbar gelagert.
[0008] Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung sind
Prage- und Stanzwerkzeug in einem Werkzeug vereint.
Dabei wird die Folienbahn schrittweise in Transportrich-
tung bzw. Maschinenrichtung der Vorrichtung verscho-
ben. Das vor dem Stanzwerkzeug angeordnete Prage-
werkzeug erzeugt mittels einer Hubbewegung durch
Tiefziehen in der Siegelplatine die gewlinschte Kontur,
bevor die nachste Hubbewegung erfolgt, wird das Foli-
enband Uber entsprechende Transportmittel soweit in
Transportrichtung bewegt, dass das Folienband bezie-
hungsweise die nun teilweise gepragte Siegelplatine auf
die Position des Stanzwerkzeuges zu liegen kommt, wo
sie bei der nachsten Hubbewegung aus dem Folienband
ausgestanzt wird. Da die Patrize des Pragewerkzeuges
um eine Achse A, die im Wesentlichen senkrecht zum
Folienband steht, drehbar gelagert ist, kann durch eine
einfache Drehung der Patrize um einen Winkel o. um die
Achse A erreicht werden, dass keine zwei aufeinander-
folgenden Siegelplatinen, die nach dem Ausstanzen in
einem Stapel aufeinander zu liegen kommen, eine de-
ckungsgleiche Pragung aufweisen. Dadurch wird auf ein-
fache und vorteilhafte Weise ein unerwlinschtes Anein-
anderhaften der teilweise gepragten Siegelplatinen beim
Entstapeln vermieden. Durch die Drehung der Patrize
bezlglich des Folienbandes zwischen jeder Hubbewe-
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gung werden die gewiinschten Deckungsungleichheiten
sicher erhalten. Durch die unmittelbar benachbarte An-
ordnung des Prage- und des Stanzwerkzeuges ergibt
sich ebenfalls eine hdhere Prazision bei der teilweisen
Pragung und der ausgestanzten Kontur der Siegelplati-
ne. Im Weiteren ermdglicht die lediglich teilweise Pra-
gungder Siegelplatine ein besseres durch keine Pragung
beeintrachtigtes Druckbild auf der Siegelplatine.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
dreidimensionalen Elemente regellos im dusseren und
im zentralen Bereich angeordnet. Besonders bevorzugt
sind die dreidimensionalen Elemente im dusseren Be-
reich regellos angeordnet.

[0010] In einer weiteren Ausfiihrungsform sind die
dreidimensionalen Elemente im dusseren Bereich und
im zentralen Bereich der Patrize auf Kreislinien, vorzugs-
weise in regelmassigen Abstdnden, angeordnet.
[0011] Die dreidimensionalen Elemente kénnen ver-
schiedene Formen besitzen. Beispielsweise kénnen es
zylinderfdrmige, vorzugsweise kreiszylinderférmige,
Vorspriinge sein, die sich im Wesentlichen senkrechtvon
der Oberflache der Patrize wegerstrecken.

[0012] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form weisen die einzelnen dreidimensionalen Elemente
eine unterschiedliche Hohe auf. Das heisst, die Patrize
weist dreidimensionale Elemente auf, von denen ein Teil
eine erste Hohe hat, wahrend die tbrigen dreidimensio-
nalen Elemente eine zweite von der ersten verschieden
Hoéhe aufweist. Es ist auch méglich, dass es noch mehr
Gruppen von dreidimensionalen Elementen gibt, die bei-
spielsweise eine dritte und eine vierte Hohe aufweisen.
[0013] In einer anderen Ausfiihrungsform ist die Patri-
ze um einen Winkel o drehbar gelagert. Der Winkel a
entspricht dabei dem Mittelpunktswinkel eines Kreissek-
tors, der durch zwei benachbarte dreidimensionale Ele-
mente definiert wird.

[0014] Der Winkel o liegtin einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform in einem Bereich von 2° bis 90°, besonders
bevorzugt in einem Bereich von 3° bis 45°und ganz be-
sonders bevorzugt in einem Bereich von 4° bis 15°.
[0015] Die dreidimensionalen Elemente kdnnen wie
bereits ausgefiihrt unterschiedlich ausgestaltet sein und
zum Beispiel unterschiedliche Héhen aufweisen. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die dreidimensio-
nalen Elemente eine Héhe im Bereich des zwei- bis funf-
fachen der Dicke des Folienbandes auf. Besonders be-
vorzugt weisen sie eine Héhe im Bereich des drei- bis
vierfachen der Dicke des Folienbandes auf. Dabei kén-
nen wiederum alle dreidimensionalen Elemente die glei-
che Hohe innerhalb der angegebenen Bereiche aufwei-
sen oder die dreidimensionalen Elemente weisen zwei
oder mehrunterschiedliche H6hen auf. Durch dreidimen-
sionale Elemente unterschiedlicher Hohe wird der Effekt,
dass gestapelte Siegelplatinen aneinander haften, zu-
satzlich vermindert.

[0016] Eine typische Dicke von Folien beziehungswei-
se Folienbandern, die fur die Herstellung von erfindungs-
gemassen Siegelplatinen verwendet werden, liegtim Be-
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reich von 20pm bis 50 wm, bevorzugt in einem Bereich
von 24 pm bis 40 wm und besonders bevorzugt im Be-
reich von 30pm bis 36 .m. Zwei Beispiele von typischen
Dicken fir die eingesetzten Folien sind 25pum und 35pum.
Daraus lassen sich die besonders bevorzugten Bereiche
fur die Hohe der dreidimensionalen Elemente bestim-
men, die dem drei- bis vierfachen der Dicke des einge-
setzten Folienbandes enspricht. Die Hohe der dreidi-
mensionalen Elemente liegt im Bereich von 60pum bis
200p.m, bevorzugt im Bereich von 72um bis 160pum und
besonders bevorzugt im Bereich von 90pum bis 144um.
Entsprechend lassen sich die dem zwei- bis flinffachen
der Foliendicke entsprechenden Bereiche fiir die Hohe
der dreidimensionalen Elemente bestimmen. Gemessen
wird die Héhe eines dreidimensionalen Elements von der
Folienoberflache bis zur Spitze oder Stirnflache eines
dreidimensionalen Elements.

[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form grenzt der dussere dreidimensionale Elemente um-
fassende Bereich der Patrize unmittelbar an den Rand
der Patrize an. Im Weiteren ist der dussere Bereich kon-
zentrisch zum zentralen Bereich angeordnet. Der zen-
trale Bereich weist zumindest auf seinem dusseren Um-
fang ebenfalls dreidimensionale Elemente auf.

[0018] Die Matrize und die Patrize des Pragewerk-
zeugs sind in ihrer Kontur beziehungsweise ihrem Um-
fang derjenigen der Siegelplatine angepasst. Das Glei-
che gilt auch fiir die Kontur des Stanzwerkzeugs. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die Matrize und
die Patrize des Pragewerkzeugs eine kreisformige Kon-
tur beziehungsweise einen kreisférmigen Umfang auf.
[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form sind das Pragewerkzeug und das Stanzwerkzeug
benachbart angeordnet und beide Werkzeuge sind syn-
chron betreibbar.

[0020] Das erfindungsgemasse Verfahren zur Herstel-
lung von teilweise gepragten Siegelplatinen fur Behalter,
insbesondere fur Lebensmittel, wird auf einer vorstehend
beschriebenen Vorrichtung durchgefiihrt. Dabei wird ein
kontinuierliches Folienband der Vorrichtung tiber Walzen
zugefihrt. Das Folienband ist vorzugsweise bereits vor-
gangig bedruckt und anschliessend auf einer Rolle auf-
gewickelt worden. Das kontinuierliche Folienband mit
den vorgangig bedruckten Siegelplatinen wird dem Pra-
gewerkzeug zugefiihrt. Der Transport des Folienbands
erfolgt schrittweise und zwischen den Vorschubschritten
steht das Folienband still. Wahrend des Stillstands wird
mittels einer Hubbewegung durch das Pragewerkzeug
beziehungsweise dessen Patrize die teilweise Pragung
der Siegelplatine erzeugt. Mit dem folgenden Vorschub-
schrittwird das Folienband beziehungsweise die nun teil-
weise gepragte Siegelplatine in Transportrichtung vor-
warts bewegt und Uber dem Stanzwerkzeug positioniert.
Mit der nachsten Hubbewegung des Stanzwerkzeugs
wird die teilweise gepragte Siegelplatine ausgestanzt
und Uber einen Sammelkanal gestapelt. Zwischen zwei
Hubbewegungen wird die Patrize des Pragewerkzeugs
um eine im Wesentlichen senkrecht zum Folienband ste-
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hende Achse A um mindestens einen Winkel o verdreht.
[0021] Der Winkel o liegt in einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform in einem Bereich von 2° bis 90°, besonders
bevorzugt in einem Bereich von 3° bis 45° und ganz be-
sonders bevorzugt in einem Bereich von 4° bis 15°. In
einer aktuellen Ausfihrungsform betragt der Winkel o =
4.39°. Die Patrize wird also zwischen zwei Hubbewegun-
gen um den Drehwinkel von 4.39° gedreht. Vorteilhafter-
weise ist der Winkel o klein, damit die Drehung der Pa-
trize im Verfahren nicht geschwindigkeitslimitierend
wirkt.

[0022] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die
Patrize nach einer ersten Drehung um den Winkel o zwi-
schen zwei Hubbewegungen um einen Winkel o in die
gegenteilige Drehrichtung zurlickgedreht.

[0023] Die erfindungsgemasse Vorrichtung wird an-
hand von einem in den Zeichnungen gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel naher erlautert. Es zeigen rein schema-
tisch:

Fig. 1  zeigt eine Aufsicht auf eine Patrize;

Fig. 2  zeigteine Aufsichtaufeine Patrize, wobeidiese
in zwei verschiedenen Positionen zu sehen ist;

Fig. 3  zeigt einen Querschnitt durch einen Ausschnitt
einer Patrize.

[0024] Figur 1 zeigt eine Aufsicht auf eine Patrize 1

eines Pragewerkzeugs. Die Patrize 1 istdrehbar um eine
Achse A gelagert und weist einen dusseren Bereich 3
und eine zentralen Bereich 5 auf. Sowohl der dussere
Bereich 3 als auch der zentrale Bereich 5 umfassen drei-
dimensionale Elemente 7. In der gezeigten Ausfiihrungs-
form sind die dreidimensionalen Elemente 7 im dusseren
Bereich 3 auf zwei konzentrischen Kreislinien angeord-
net. Der zentrale Bereich 5 weist ebenfalls auf seinem
kreisformigen Umfang angeordnete dreidimensionale
Elemente 7 auf. Der zwischen dem ausseren Bereich 3
und dem zentralen Bereich 5 liegende Bereich ist jedoch
frei von dreidimensionalen Elementen 7. Gezeigt ist im
Weiteren die Kontur der Siegelplatine 9, die sich in ihrem
Umfang praktisch bis an den Rand der Patrize 1 erstreckt.
[0025] Figur 2 zeigt die Patrize 1 aus Figur 1 in zwei
verschiedenen Drehlagen. Dabei wurde die Patrize 1 von
der ersten Drehlage um einen Winkel o in die zwei
Drehlage verdreht. Die im dusseren Bereich 3 der Patrize
1 aufzwei konzentrischen Kreislinien angeordneten drei-
dimensionalen Elemente 7 sind versetzt auf den beiden
Kreislinien angeordnet, so dass nach einer Drehung der
Patrize 1 um einen Winkel oo um die im Wesentlichen
senkrecht zur Patrize stehende Achse A jeweils ein drei-
dimensionales Element 7 der inneren konzentrischen
Kreislinie auf die Winkelposition zu liegen kommt, auf der
sich vor der Drehung ein dreidimensionales Element 7
der dusseren konzentrischen Kreislinie befand und um-
gekehrt.

[0026] Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch einen
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Ausschnitt einer Patrize 1 mit dreidimensionalen Ele-
menten 7, 7” und 7" mit unterschiedlicher H6he.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum teilweisen Pragen von aus einem
Folienband ausgestanzten tiefgezogenen Siegel-
platinen mit einem Pragewerkzeug umfassend eine
Matrize und eine Patrize (1) und einem Stanzwerk-
zeug, dadurch gekennzeichnet, dass die Patrize
(1) in einem &usseren Bereich (3) und in einem zen-
tralen Bereich (5) angeordnete dreidimensionale
Elemente (7) aufweist und in ihrer rAumlichen Lage
um eine im Wesentlichen senkrecht zu einem Foli-
enband stehende Achse A drehbar gelagert ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dreidimensionalen Elemente (7)
regellos angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dreidimensionalen Elemente (7)
auf Kreislinien, bevorzugt in regelméassigen Abstan-
den, angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die dreidimensiona-
len Elemente (7) eine unterschiedliche H6he aufwei-
sen.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Patrize (1) um ei-
nen Winkel o drehbar gelagert ist, wobei der Winkel
o dem Mittelpunktswinkel eines Kreissektors defi-
niert durch zwei nebeneinander liegende dreidimen-
sionale Elemente (7) entspricht.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die dreidimensiona-
len Elemente (7) eine H6he im Bereich des zweiflinf-
fachen, bevorzugt des drei- bis vierfachen, der Dicke
des Folienbands aufweisen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der dussere dreidi-
mensionale Elemente (7) aufweisende Bereich (3)
der Patrize (1) an den Rand der Patrize (1) angrenzt
und konzentrisch zum dreidimensionale Elemente
(7) aufweisenden Zentralbereich (5) angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Matrize und die
Patrize (1) des Pragewerkzeugs kreisférmig sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Pragewerkzeug
benachbart zum Stanzwerkzeug angeordnet ist und
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dass die beiden Werkzeuge synchron betreibbar
sind.

Verfahren zur Herstellung von teilweise gepragten
und optional bedruckten Siegelplatinen fiir Behalter
durchgefihrt auf einer Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 9, wobei die Siegelplatinen aus ei-
nem teilweise gepragten Folienband gestanzt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die in ihrer raum-
lichen Lage um eine im Wesentlichen senkrecht zum
Folienband stehende Achse Adrehbar gelagerte Pa-
trize (1) zwischen zwei Hubbewegungen um min-
destens einen Winkel o verdreht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Patrize (1) nach einer Drehung
um den Winkel o zwischen zwei Hubbewegungen
um einen Winkel o in die gegenteilige Drehrichtung
zurlickgedreht wird.
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