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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Verpackung (21), die eine PapierKunst-
stoff-Verbundfolie (8) aufweist, wobei der Papieranteil
wenigstens 80% betragt, mittels einer Tiefziehverpa-
ckungsmaschine (1) mit einer Formstation (2), in der die
Papier-Kunststoff-Verbundfolie (8) mittels Vakuum
und/oder Druckluft tiefgezogen wird, wobei die Formsta-

Verfahren zum Herstellen einer Verpackung

tion (2) ein Formwerkzeugunterteil (31) umfasst. Dabei
betragt die Umgebungstemperatur 2°C bis 10°C, die Pa-
pier-Kunststoff-Verbundfolie (8) wird in der Formstation
(2) vor dem Formvorgang auf eine Temperatur von 60°C
bis 90°C erwarmt und das Formwerkzeugunterteil (31)
wird auf 30°C bis 50°C erwarmt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen einer Verpackung, die eine Papier-Kunst-
stoff-Verbundfolie aufweist, mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und auf eine Tiefziehverpackungsmaschine
mit den Merkmalen des Anspruchs 6.

[0002] Essind Folien unter dem Markennamen Paper-
Lite ® bekannt, die einen Papieranteil von Gber 80% auf-
weisen kénnen. Um beim Einsatz auf Tiefziehverpa-
ckungsmaschinen Mulden in eine solche Folie tiefziehen
zu kénnen, wird die Folie mittels einer Heizung vor oder
in der Formstation auf beispielsweise 60°C bis 90°C er-
warmt und anschlieRend unter Vakuum und/oder Druck-
luftin ein Formwerkzeugunterteil geformt. Im Bereich der
Lebensmittelverarbeitung und - verpackung stehen sol-
che Tiefziehverpackungsmaschinen Ublicherweise in
Raumen mit einer Raumtemperatur von 2°C bis 10°C.
Der Tiefziehprozess ist dabei problembehaftet.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Tiefziehverpackungsmaschine zum
Herstellen einer Verpackung aus einer Folie, die wenigs-
tens 80% Papier aufweist, bereitzustellen, die eine pro-
blemlose Verarbeitung gewahrleisten.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Herstellen einer Verpackung mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 bzw. durch eine Tiefziehverpackungs-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 6. Vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

[0005] Das erfindungsgemale Verfahren zum Her-
stellen einer Verpackung, die eine Papier-Kunststoff-
Verbundfolie aufweist, wobeider Papieranteil der Papier-
Kunststoff-Verbundfolie wenigstens 80% (Gewichtsan-
teil) betragt, mittels einer Tiefziehverpackungsmaschine
mit einer Formstation, in der die Papier-Kunststoff-Ver-
bundfolie mittels Vakuum und/oder Druckluft tiefgezogen
wird, wobei die Formstation ein Formwerkzeugunterteil
umfasst, zeichnet sich dadurch aus, dass die Umge-
bungstemperatur (Raumtemperatur) an der Maschine,
speziell an der Formstation, 2°C bis 10°C betragt, die
Papier-Kunststoff-Verbundfolie in der Formstation vor
dem Formvorgang auf eine Temperatur von 60°C bis
90°C erwarmtwird und das Formwerkzeugunterteil aktiv,
d.h. nicht erst durch den Kontakt mit der erwarmten Ver-
bundfolie, sondern bereits vor diesem Kontakt auf 30°C
bis 50°C erwarmt wird. Dies bringt den Vorteil mit sich,
dass die Temperaturdifferenz zwischen der erwarmten
Folie und dem Formwerkzeugunterteil, in das die Folie
hineingeformt wird, ausreichend gering ist, sodass eine
Kondensatbildung durch eine im Papier enthaltende
Feuchtigkeit vermieden wird und Folgeerscheinungen
wie Wasserriickstdnde im Formwerkzeugunterteil nicht
zu nachfolgenden Problemen wie Schaden in einer am
Formwerkzeug angeschlossenen Vakuumpumpe flih-
ren. Somit kann eine problemlose Verarbeitung gewahr-
leistet werden.

[0006] Vorzugsweise wertet eine Steuerung der Tief-
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ziehverpackungsmaschine einen ersten Sensor aus, um
die Temperatur des Formwerkzeugunterteils zu erfas-
sen. So kann die Temperatur des Formwerkzeugunter-
teils geregelt werden, beispielsweise mittels einer Tem-
perierungsvorrichtung. Dabei kann auf die Temperatur-
differenz wahrend des Formprozesses Einfluss genom-
men werden.

[0007] Bevorzugt wertet die Steuerung der Tiefzieh-
verpackungsmaschine wenigstens einen zweiten Sen-
sor aus, um die Temperatur des Wassers, das fir den
Durchfluss vorgesehen ist, zu erfassen. Die Temperie-
rungsvorrichtung kann eine Warmwasserpumpe und ei-
ne Heizung umfassen, um das Formwerkzeugunterteil
mittels Durchfluss von erwdrmtem Wasser auf die ge-
wuinschte Temperatur zu erwarmen. Damit kann sowohl
die Durchflussmenge als auch die Temperaturerhhung
durch die Temperierungsvorrichtung als Stellgrof3e fur
die Regelung herangezogen werden.

[0008] Die Temperierungsvorrichtung kann aber auch
mittels eines in der Tiefziehverpackungsmaschine vor-
handenen Kihlkreislaufs von Form- und/oder Siegel-
werkzeugoberteilen realisiert werden, wobei das am En-
de des Kuhlkreislaufs erwarmte Wasser eine Temperatur
aufweist, die ausreicht, um das Formwerkzeugunterteil
mittels Durchfluss des erwarmten Wassers auf eine ge-
wiinschte Temperatur zu erwarmen. Hier ist die Stellgré-
Re vor allem die Durchflussmenge.

[0009] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
weist die Papier-Kunststoff-Verbundfolie eine Starke von
wenigstens 200pm, vorzugsweise von wenigstens
300pm auf, um attraktive und formstabile Verpackungen
herstellen zu kénnen.

[0010] Vorzugsweise weist die Papier-Kunststoff-Ver-
bundfolie einen Gewichtsanteil von wenigstens 80%,
vorzugsweise wenigstens 90%, erneuerbare Rohstoffe,
vorzugsweise Papier auf, um eine verbesserte wieder-
verwertbare oder kompostierbare Verpackung bereitzu-
stellen.

[0011] Die erfindungsgemaflle Tiefziehverpackungs-
maschine mit einer Formstation, die ein Formwerkzeug-
unterteil umfasst, wobei der Formstation, insbesondere
dem Formwerkzeugunterteil, funktionell bzw. verbin-
dungstechnisch eine Temperierungsvorrichtung zuge-
ordnet ist, zeichnet sich dadurch aus, dass das Form-
werkzeugunterteil mittels der Temperierungsvorrichtung
auf eine Temperatur von 30° bis 50° C erwarmbar ist,
um Wasserriickstandsbildung beispielsweise durch
Kondensation von Feuchtigkeit, die im Papieranteil der
Folie enthalten ist, zu verhindern. Vorzugsweise ist eine
Steuerung der Tiefziehverpackungsmaschine dazu kon-
figuriert, mittels der Temperierungsvorrichtung die Tem-
peratur des Formwerkzeugunterteils zu regeln.

[0012] Bevorzugtweist das Formwerkzeugunterteil ei-
nen Temperatursensor auf, um der Steuerung die aktu-
elle Temperatur des Formwerkzeugunterteils zur Rege-
lung bereitzustellen.

[0013] Idealerweise weist die Temperierungsvorrich-
tung zumindest eine Fluidpumpe, insbesondere eine
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Wasserpumpe, sowie eine Heizung zum Erwarmen des
Fluids auf die zur Temperierung des Formwerkzeugun-
terteils gewiinschte Temperatur von 30° bis 50°C auf.
[0014] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung na-
her erlautert.

[0015] Dieeinzige Figurzeigtin schematischer Ansicht
eine erfindungsgemafRe Tiefziehverpackungsmaschine
1. Die Tiefziehverpackungsmaschine 1 weist eine Form-
station 2, eine Siegelstation 3, eine Querschneideein-
richtung 4 und eine Langsschneideeinrichtung 5 auf, die
in dieser Reihenfolge in einer Produktionsrichtung R an
einem Maschinenrahmen 6 angeordnet sind. Eingangs-
seitig befindet sich an dem Maschinenrahmen 6 eine Zu-
fuhrrolle 7, von der eine Folienbahn 8 abgezogen wird.
Im Bereich der Siegelstation 3 ist ein Materialspeicher 9
vorgesehen, von dem eine Deckelfolie 10 abgezogen
wird. Ausgangsseitig ist an der Tiefziehverpackungsma-
schine eine Abfuhreinrichtung 13 in Form eines Trans-
portbandes vorgesehen, mit der fertige, vereinzelte Ver-
packungen 21 abtransportiert werden. Ferner weist die
Tiefziehverpackungsmaschine 1 eine nicht dargestellte
Vorschubeinrichtung auf, die die Folienbahn 8 ergreift
und diese pro Hauptarbeitstakt in der Produktionsrich-
tung R weitertransportiert. Die Vorschubeinrichtungkann
zum Beispiel durch beidseitig angeordnete Klammerket-
ten ausgefihrt sein.

[0016] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Formstation 2 als eine Tiefziehstation ausgebildet, bei
der in die Folienbahn 8 durch Tiefziehen Mulden 14 ge-
formt werden. Dabei kann die Formstation 2 derart aus-
gebildet sein, dass in der Richtung senkrecht zur Pro-
duktionsrichtung R mehrere Mulden nebeneinander ge-
bildet werden. Die Formstation 2 weist eine Hubeinrich-
tung 30 auf, um ein Formwerkzeugunterteil 31 nach oben
gegen ein Formwerkzeugoberteil 32 in eine Arbeitsposi-
tion fir den Formprozess zu positionieren. In Produkti-
onsrichtung R hinter der Formstation 2 ist eine Einlege-
strecke 15 vorgesehen, in der die in der Folienbahn 8
geformten Mulden 14 mit Produkten 16 beflllt werden.
[0017] Die Siegelstation 3 verfligt ebenfalls Uber eine
Hubeinrichtung 30 und Uber eine verschlieBbare Kam-
mer 17, in der die Atmosphére in den Mulden 14 vor dem
Versiegeln zum Beispiel durch Evakuieren und/oder Be-
gasen mit einem Austauschgas oder mit einem Gasge-
misch ersetzt werden kann.

[0018] Die Querschneideeinrichtung 4 umfasst auch
eine Hubeinrichtung 30 und ist als Stanze ausgebildet,
die die Folienbahn 8 und die Deckelfolie 10 in einer Rich-
tung quer zur Produktionsrichtung R zwischen benach-
barten Mulden 14 durchtrennt. Dabei arbeitet die Quer-
schneideeinrichtung 4 derart, dass die Folienbahn 8 nicht
Uber die gesamte Breite aufgetrennt wird, sondern zu-
mindest in einem Randbereich nicht durchtrennt wird.
Dies ermdglicht einen kontrollierten Weitertransport
durch die Vorschubeinrichtung, vorzugsweise zweier
beidseitig der Folienbahn angeordneten Klammerketten.
[0019] Die Langsschneideeinrichtung 5 ist in der dar-
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gestellten Ausfiihrungsform als eine Messeranordnung
mit mehreren rotierenden Rundmessern ausgebildet, mit
der die Folienbahn 8 und die Deckelfolie 10 zwischen
benachbarten Mulden 14 und am seitlichen Rand der
Folienbahn 8 durchtrennt werden, so dass hinter der
Langsschneideeinrichtung 5 vereinzelte Verpackungen
vorliegen.

[0020] Die Tiefziehverpackungsmaschine 1 verfugt
ferner Uber eine Steuerung 18. Sie hat die Aufgabe, die
in der Tiefziehverpackungsmaschine 1 ablaufenden Pro-
zesse zu steuern und zu Uberwachen. Sie regelt unter
anderem die Temperatur des Formwerkzeugunterteils
31. Eine Anzeigevorrichtung 19 mit Bedienelementen 20
dient zum Visualisieren bzw. Beeinflussen der Prozes-
sablaufe in der Verpackungsmaschine 1 fiir bzw. durch
einen Bediener.

[0021] Die generelle Arbeitsweise der Verpackungs-
maschine 1 wird im Folgenden kurz beschrieben.
[0022] Die Folienbahn 8, namlich eine tiefziehbare Pa-
pier-Kunststoff-Verbundfolie, wird von der Zufuhrrolle 7
abgezogen und durch die Vorschubeinrichtung in die
Formstation 2 transportiert. In der Formstation 2 werden
durch Tiefziehen Mulden 14 in der Folienbahn 8 gebildet.
Dabei wird die Folienbahn 8 mittels Vakuum im Form-
werkzeugunterteil 31 und/oder durch Druckluft durch das
Formwerkzeugoberteil 32 in das Formwerkzeugunterteil
31 hineingeformt, nachdem die Folienbahn 8 zuvor tiber
eine nicht ndher dargestellte Heizplatte H der Formsta-
tion 2 oder eine vorgeschaltete Vorheizstation V auf eine
Temperatur von wenigstens 60°C erwarmt wurde. Die
Mulden 14 werden zusammen mit dem umgebenden Be-
reich der Folienbahn 8 in einem Hauptarbeitstakt zu der
Einlegestrecke 15 weitertransportiert, in der sie mit Pro-
dukten 16 beftllt werden.

[0023] Anschlielend werden die befllliten Mulden 14
zusammen mit dem sie umgebenden Bereich der Foli-
enbahn 8 in dem Hauptarbeitstakt durch die Vorschub-
einrichtung in die Siegelstation 3 weitertransportiert. Die
Deckelfolie 10 wird nach einem Ansiegelvorgang an die
Folienbahn 8 mitder Vorschubbewegung der Folienbahn
8 weitertransportiert. Dabei wird die Deckelfolie 10 von
dem Materialspeicher 9 abgezogen. Durch das Ansie-
geln der Deckelfolie 10 auf die Mulden 14 bzw. die Foli-
enbahn 8 entstehen verschlossene Verpackungen 21,
die in den nachfolgenden Schneidungen 4 und 5 verein-
zelt und mittels der Abfuhreinrichtung 13 aus der Tief-
ziehverpackungsmaschine 1 heraus transportiert wer-
den.

[0024] Fig. 1 zeigt auch eine Temperierungsvorrich-
tung 33, die mit dem Formwerkzeug 31 verbunden ist,
um mittels Wasser, das durch das Formwerkzeugunter-
teil 31 hindurchgefiihrt wird, die Temperatur des Form-
werkzeugunterteils 31 zu regeln, die Uiber die Anzeige-
vorrichtung 19 eingebbar ist. Die Regelung mittels der
Steuerung 18 nutzt eine Uber einen ersten Sensor 34
gemessene Temperatur des Formwerkzeugunterteils
31. Dabei pumpt eine Wasserpumpe 36 der Temperie-
rungsvorrichtung 33 das Wasser in Form eines geschlos-
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senen Wasserkreislaufes durch das Formwerkzeugun-
terteil 31.

[0025] Ein zweiter Sensor 35 erfasst eine Temperatur
einer Heizung 37 der Temperierungsvorrichtung 33, wo-
beidabeidie Temperatur des Wassers in oderdirektnach
der Heizung 37 gemessen und der Steuerung 18 fir die
Regelung bereitgestellt wird.

[0026] In einer in der Fig. 1 zusatzlich dargestellten
alternativen Ausfiihrung der Temperierungsvorrichtung
33 wird das Kiihlwasser, das durch das Formwerkzeugo-
berteil 32 geleitet wurde, der Temperierungsvorrichtung
33 zugefihrt und optional mittels der Wasserpumpe 36
weiter dem Formwerkzeugunterteil 31 zugefihrt. Hierbei
wird das erwarmte Wasser entweder einer Kiihleinrich-
tung zugefiihrt oder lediglich abgeleitet. Ein nicht naher
dargestelltes Regelventil kénnte die Durchflussmenge
regeln und dadurch Einfluss auf die Temperatur des
Formwerkzeugunterteils 31 nehmen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Verpackung (21),
die eine Papier-Kunststoff-Verbundfolie (8) auf-
weist, deren Papieranteil am Gewicht der Verbund-
folie (8) wenigstens 80% betragt, mittels einer Tief-
ziehverpackungsmaschine (1) mit einer Formstation
(2), in der die Papier-Kunststoff-Verbundfolie (8) mit-
tels Vakuum und/oder Druckluft tiefgezogen wird,
wobei die Formstation (2) ein Formwerkzeugunter-
teil (31) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umgebungstemperatur an der Formstation (2)
2°C bis 10°C betragt, die Papier-Kunststoff-Ver-
bundfolie (8) in der Formstation (2) vor dem Form-
vorgang auf eine Temperatur von 60°C bis 90°C er-
warmt wird und das Formwerkzeugunterteil (31) ak-
tiv auf 30°C bis 50°C erwarmt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuerung (19) der Tiefziehver-
packungsmaschine (1) einen ersten Sensor (34)
auswertet, um die Temperatur des Formwerkzeug-
unterteils (31) zu erfassen.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung
(18) der Tiefziehverpackungsmaschine (1) wenigs-
tens einen zweiten Sensor (35) auswertet, um die
Temperatur des Wassers, das fir den Durchfluss
vorgesehen ist, zu erfassen.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Papier-
Kunststoff-Verbundfolie (8) eine Starke von wenigs-
tens 200pm aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Papier-
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Kunststoff-Verbundfolie (8) einen Gewichtsanteil
von wenigstens 80% an erneuerbaren Rohstoffen,
vorzugsweise Papier, aufweist.

Tiefziehverpackungsmaschine (1) mit einer Form-
station (2), die ein Formwerkzeugunterteil (31) um-
fasst, wobei der Formstation (2) eine Temperie-
rungsvorrichtung (33) zugeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formwerkzeugunterteil
(31) mittels der Temperierungsvorrichtung (33) auf
eine Temperatur von 30° bis 50° C erwarmbar ist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerung
(18) der Tiefziehverpackungsmaschine (1) dazu
konfiguriert ist, mittels der Temperierungsvorrich-
tung (33) die Temperatur des Formwerkzeugunter-
teils (31) zu regeln.

Tiefziehverpackungsmaschine nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Form-
werkzeugunterteil (31) einen Temperatursensor
(34) aufweist.

Tiefziehverpackungsmaschine nach einem der An-
spriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Temperierungsvorrichtung (33) eine Wasser-
pumpe (36) und eine Heizung (37) aufweist.
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