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UMLAUFENDEN FLANSCH UND EINER BARRIEREFOLIE

(57) Verfahren zum Herstellen einer Schale, einer Dose, eines Bechers oder eines anderen oben offenen Behélters
mit einem umlaufenden Flansch und einer Barrierefolie umfassend die folgenden Schritte:

* mindestens ein Formwerkzeug mit einer der Unterseite oder der Oberseite des oben offenen Behalters entsprechenden
formgebenden Oberflache wird bereitgestellt,

« vor der formgebenden Oberflache wird ein Flachmaterial aus Papier oder Karton bereitgestellt,

« das Flachmaterial wird gegen die formgebende Oberflache zu einem Pressling mit der Form des oben offenen Behalters
gepresst,

« eine Barrierefolie wird vor der Oberseite des Presslings bereitgestellt und

+die Barrierefolie wird gegen die Oberseite des Presslings einschlieRlich des Flansches und einervon diesem umgebenen
Vertiefung gepresst und damit verbunden, wodurch beim Pressen des Presslings an der Oberseite des Flansches
gebildete Falten von der Barrierefolie abgedeckt werden und die Oberseite der Barrierefolie oberhalb der Falten glatter
als die Oberseite des Flansches ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Schale, einer Dose, eines Bechers oder ei-
nes anderen oben offenen Behalters mit einem umlau-
fenden Flansch und einer Barrierefolie.

[0002] Schalen, Dosen, Becher und andere oben of-
fene Behalter mit einem umlaufenden Flansch und einer
Barrierefolie fir Wasser, Fett oder andere Flissigkeit,
Wasserdampf oder anderes Gas zur Aufbewahrung von
Lebensmitteln sind bekannt. Sie werden beispielsweise
zur Aufbewahrung von Fertiggerichten fiir die Erwar-
mung in der Mikrowelle, Speisen fiir die Bordverpflegung
in Flugzeugen und anderen Verkehrsmitteln, Pommes
Frites, Burger und andere Speisen fir den Schnellver-
zehr (Fastfood), Popcorn, Sahne, Joghurt und andere
Milchprodukte, Kaffee, Tee, Wasser, Fruchtsafte und an-
dere nicht-alkoholische oder alkoholische Getranke, Ole,
Butter oder Fette verwendet. Gegebenenfalls weisen sie
auch nur eine Fettdichte oder fettabweisende Barriere-
schicht auf. Hierbei wird vielfach der Behalter durch eine
Siegelfolie, einen Deckel oder eine andere Abdeckung
geschlossen, die flissigkeits- und/oder gasdicht auf dem
Flansch befestigt wird.

[0003] Bekannt ist, oben offene Behalter durch Pres-
sen eines mit der Barriereschicht kaschierten Papiers
oder Karton mittels eines Formwerkzeuges mit einer der
Form des Behélters entsprechenden formgebenden
Oberflache herzustellen. Dabei kommt es an der Ober-
seite des Flansches angrenzend an runde Ecken oder
Enden oder neben einer insgesamt runden Seitenwand
des Behalters vielfach zur Bildung von Falten, die sich
vorzugsweise vom inneren zum dufleren Rand des Flan-
sches erstrecken. Durch die Falten wird ein dichtes Ver-
schlieen des Behalters durch Anbringen einer Abde-
ckung auf dem Flansch verhindert.

[0004] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer
Schale, einer Dose, eines Bechers oder eines anderen
oben offenen Behalters mit einem umlaufenden Flansch
und einer Barrierefolie zur Verfligung zu stellen, der bes-
ser fir ein dichtes VerschlieRen mittels einer an dem
Flansch angebrachten Abdeckung geeignet ist.

[0005] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen von Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Ausfih-
rungsarten des Verfahrens sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0006] Das erfindungsgemafle Verfahren zum Her-
stellen einer Schale, einer Dose, eines Bechers oder ei-
nes anderen oben offenen Behalters mit einem umlau-
fenden Flansch und einer Barrierefolie umfasst die fol-
genden Schritte:

¢ mindestens ein Formwerkzeug mit einer der Auf3en-
form oder der Innenform des oben offenen Behalters
entsprechenden formgebenden Oberflache wird be-
reitgestellt,

* vorderformgebenden Oberflache wird ein Flachma-
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terial aus Papier oder Karton bereitgestellt,

e das Flachmaterial wird gegen die formgebende
Oberflache zu einem Pressling mit der Form des
oben offenen Behalters gepresst,

* eine Barrierefolie wird von der Oberseite des Press-
lings bereitgestellt und

* dieBarrierefolie wird gegen die Oberseite des Press-
lings einschliel3lich des Flansches und einer von die-
sem umgebenen Vertiefung gepresst und damit ver-
bunden, wodurch beim Pressen des Presslings an
der Oberseite des Flansches gebildete Falten von
der Barrierefolie abgedeckt werden und die Ober-
seite der Barrierefolie oberhalb der Falten glatter als
die Oberseite des Flansches ist.

[0007] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird
das Flachmaterial in bekannter Weise zu einem Press-
ling mit der Form des oben offenen Behalters gepresst.
Der oben offene Behalter weist runde Ecken oder Enden
auf oder hat insgesamt eine runde Seitenwand. Beim
Pressen des Presslings kénnen sich an der Oberseite
des Flansches angrenzend an runde Ecken oder Enden
oder an eine insgesamt runde Seitenwand des Press-
lings Falten bilden, die sich vom inneren Rand bis zum
auleren Rand des Flansches erstrecken. Die Oberseite
des Presslings ist diejenige Seite, die dem Produkt zu-
gewandt ist, das von dem oben offenen Behalter aufge-
nommen werden soll. Nach dem Pressen des Presslings
wird eine Barrierefolie vor der Oberseite des Presslings
bereitgestellt und gegen die Oberseite des Presslings
einschlieRlich des Flansches und einer von dieser um-
gebenen Vertiefung des Presslings gepresst und damit
verbunden. Hierdurch werden die Falten auf dem
Flansch von der Barrierefolie abgedeckt und ist die Ober-
seite des mit der Barrierefolie beschichteten Flansches
glatter als die Oberseite des Flansches vor dem Aufbrin-
gen der Barrierefolie. Dies bedeutet, dass Falten an der
Oberseite der Barrierefolie vorhanden sind, die kleinere
Abmessungen als die Falten an der Oberseite des Flan-
sches vor dem Aufbringen der Barrierefolie haben, oder
dass an der Oberseite der Barrierefolie oberhalb des
Flansches tiberhaupt keine Falten mehr vorhanden sind.
Somit wird ein oben offener Behalter zur Verfligung ge-
stellt, bei dem die Oberseite des Flansches glatter als
bei herkdbmmlichen Behaltern ist. Infolgedessen kann auf
der Oberseite des Flansches eine Abdeckung besser ab-
dichtend als bei herkémmlichen oben offenen Behaltern
angebracht werden. Hierdurch ist es mdglich, oben offe-
ne Behalter flissigkeits- und/oder gasdicht abzudichten.
[0008] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsart der
Erfindung wird zum Pressen des Presslings vor der form-
gebenden Oberflache des Formwerkzeuges als Flach-
material ein Papier oder Karton ohne Beschichtung durch
eine Barrierefolie oder eine andere Barriereschicht be-
reitgestellt. Dadurch, dass nach dem Pressen noch eine
Barrierefolie auf den Pressling aufgebracht wird, eriibrigt
es sich, ein Flachmaterial zu verwenden, das von vorn-
herein mit einer Barrierefolie oder einer anderen Barri-



3 EP 3 885118 A1 4

ereschicht beschichtet ist. Das erfindungsgemaRe Ver-
fahren kann aber auch durchgefiihrt werden, indem ein
Flachmaterial aus Papier oder Karton und einer Be-
schichtung mit einer Barrierefolie oder einer anderen
Barriereschicht vor der formgebenden Oberflache des
Formwerkzeuges bereitgestellt und zu einem Pressling
gepresstwird. Durch nachtragliches Aufbringen einer zu-
satzlichen Barrierefolie wird ein oben offener Behalter
zur Verfiigung gestellt, bei dem die Oberseite der zusatz-
lichen Barrierefolie auf dem Flansch glatter als die Ober-
seite des mit einer Barriereschicht versehenen Flan-
sches vor dem Aufbringen der zusatzlichen Barrierefolie
ist.

[0009] GemaR einer weiteren Ausfuhrungsart ist das
Flachmaterial ein Papier oder Karton mit einer Gramma-
tur von mindestens 50 g/m2, vorzugsweise von mindes-
tens 80 g/m2, vorzugsweise von mindestens 100 g/m?
und/oder weist die Barriereschicht eine Grammatur von
mindestens 2 g/m2, vorzugsweise von mindestens 5
g/m2 auf. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart weist
das Flachmaterial eine Grammatur von maximal 600
g/m2, vorzugsweise von maximal 400 g/m2 und/oder
weist die Barrierefolie eine Grammatur von maximal 30
g/m2, vorzugsweise von maximal 20 g/m2 auf. Geman
einer weiteren Ausfiihrungsart weist das Flachmaterial
eine Grammatur von 50 bis 600 g/m2, vorzugsweise von
80 bis 400 g/m2, vorzugsweise von 100 bis 300 g/m?2,
vorzugsweise von 150 bis 250 g/m2, vorzugsweise von
200 oder 230 g/m2 auf und/oder weist die Barrierefolie
eine Grammatur von 2 bis 30 g/m2, vorzugsweise von 5
bis 25 g/m2, vorzugsweise von 10 bis 20 g/m2, vorzugs-
weise von 12 oder 15 g/m2 auf.

[0010] Barrierefolien im Sinne der vorliegenden An-
meldung bezeichnen beliebige ein- oder mehrlagige Fo-
lien aus Kunststoff und/oder Metall, die die Eigenschaft
haben, den Durchgang eines oder mehrere der nachfol-
genden Medien Gas, Wasserdampf, Aroma, Fett oder
Flussigkeit zeitweilig oder dauerhaft einzuschranken
oder zu verhindern. Insbesondere sind von dem Begriff
"Barrierefolie" Folien umfasst, die beim Modified Atmos-
phere Packaging (MAP) fir Lebensmittel verwendet wer-
den.

[0011] In der vorliegenden Anmeldung werden mit
dem Begriff Folie, insbesondere mit dem Begriff Barri-
erefolie und Abdeckfolie, nicht nur Flachmaterialien be-
zeichnet, die aus Kunststoff und/oder aus Metall beste-
hen, sondern auch Flachmaterialien, die zusatzlich oder
stattdessen andere Materialien enthalten.

[0012] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist oder
umfasst die Barrierefolie mindestens eine Folie oder La-
ge aus Kunststoff, eine Verbundfolie, ein Wachsmaterial,
ein Papier, ein Pergamentpapier, einen anderen Zellstoff
oder Pflanzenfasern enthaltendes oder im Wesentlichen
enthaltendes Flachmaterial, eine andere gasdichte
und/oder wasserdichte und/oder wasserabweisende Fo-
lie.

[0013] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist oder
umfasst die Barrierefolie mindestens eine Folie oder La-
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ge aus einem der nachfolgenden Materialien: PET, PLA,
EVOH, PA, PPT, PP, PE. Gemal einer weiteren Aus-
fuhrungsart wird die Barrierefolie unter erhdhter Tempe-
ratur gegen die Oberseite des Presslings gepresst. Hier-
durch kann eine plastische Verformung der Barrierefolie
und damit eine Anpassung an die Oberseite des Press-
lings erleichtert werden. Grundsatzlich ist es aber auch
moglich, die Barrierefolie durch Anpressen bei Umge-
bungstemperatur (20°C) plastisch zu verformen und die
Oberflache des Presslings gleichmaRig mit der Barriere-
folie zu beschichten.

[0014] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Barrierefolie aus mindestens einem Biopolymer herge-
stellt. Hierbei handelt es sich um einen nachwachsenden
Rohstoff und/oder um einen kompostierbaren Rohstoff.
[0015] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird die
Barrierefolie auf die Oberseite des Presslings aufgesie-
gelt. Das Aufsiegeln kann durch Anwenden von Tempe-
ratur und Druck auf die Barrierefolie erfolgen. Zum Auf-
siegeln kann die Barrierefolie einen Klebstoff umfassen,
der durch Druck und Warme (HeilRsiegeln) oder mit kal-
ten Werkzeugen (Kaltsiegeln) unter Druck aktiviert wird.
[0016] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird die
Adhasionswirkung der Barrierefolie, die zumindest an ei-
ner Seite eine Lage aus einem thermoplastischen Mate-
rial aufweist, durch Erwarmen und Plastifizieren des ther-
moplastischen Materials sowie Abkuhlen in Kontakt mit
dem Pressling erzeugt. GemaR einer weiteren Ausfih-
rungsart wird auf die Barrierefolie, bevor die Barrierefolie
auf den Pressling aufgebracht wird, ein chemisch har-
tender oder physikalisch abbindender Klebstoff aufge-
bracht. Durch Ausharten oder Abbinden des Klebstoffes
wird die auf den Pressling aufgebrachte Barrierefolie mit
diesem verbunden.

[0017] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird die
Barrierefolie durch Anlegen von Unterdruck an die dem
Pressling zugewandte Seite der Barrierefolie und/oder
durch Anlegen von Druck an die vom Pressling abge-
wandte Seite der Barrierefolie an die Oberseite des
Presslings angepresst.

[0018] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
formgebende Oberflache des Formwerkzeuges Uber
mindestens eine Saug6ffnung und mindestens einen Va-
kuumkanal mit einem Vakuumerzeuger verbunden und
wird Uiber die Saug6ffnung mittels der Vakuumquelle ein
Unterdruck an die Oberseite des Presslings angelegt,
der die Barrierefolie an die Oberseite des Presslings an-
saugt.

[0019] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird ein
Druck an die vom Pressling abgewandte Seite der Bar-
rierefolie angelegt, indem diese mittels eines Presswerk-
zeuges mit einer an die Oberseite des Presslings ange-
passten oder anpassbaren dufleren Form gegen die
Oberseite des Presslings gepresst wird. Das Presswerk-
zeug kann eine starre dul’ere Form haben, die an die
Oberflache des Presslings angepasst ist. Es kann aber
auch ein elastisch aufweitbarer Kérper sein, der mit einer
Flussigkeit oder einem Gas befillbar ist, um die Barri-
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erefolie gleichmaRig gegen die Oberseite des Presslings
zu pressen. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
mittels Druckluft ein Uberdruck an die von dem Pressling
abgewandte Seite der Barrierefolie angelegt, der diese
an die Oberseite des Presslings andriickt. Der Uberdruck
kann z.B. mittels des Presswerkzeuges angelegt wer-
den, das hierfir mindestens eine Austrittséffnung fiir
Druckluft aufweist, die Giber mindestens einen Druckluft-
kanal mit einer Druckluftquelle verbunden ist. Beim An-
pressen der Barrierefolie an den Pressling kann die Luft
zwischen Barrierefolie und Pressling seitlich und/oder
aufgrund der Gasdurchlassigkeit des Presslings entwei-
chen. Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart wird der
Pressling mit Léchern versehen, damit die Luft zwischen
Barrierefolie und Pressling leichter entweichen kann.
[0020] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsart wird das
Formwerkzeug und/oder das Presswerkzeug beheizt.
Durch Beheizen des Formwerkzeuges und/oder des
Presswerkzeuges kann eine erhdhte Temperatur er-
zeugt werden, um die Barrierefolie plastisch zu verfor-
men und/oder auf die Oberseite des Presslings aufzu-
siegeln.

[0021] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird der
Pressling mittels eines ersten Formwerkzeuges gebildet,
von dem ersten Formwerkzeug getrennt und mittels ei-
nes zweiten Formwerkzeuges die Barrierefolie gegen
den Pressling gepresst. Das Anpressen der Barrierefolie
gegen den Pressling erfolgt vorzugsweise durch Anlegen
eines Vakuums an die Unterseite des Presslings. Infol-
gedessen wird die Barrierefolie durch den an ihrer Au-
Renseite herrschenden Normaldruck gegen den Press-
ling gepresst. Beim Aufbringen der Barrierefolie kann das
erste Formwerkzeug flir das Herstellen eines weiteren
Presslings genutzt werden. Ferner kann das erste Form-
werkzeug fur das Herstellen des Presslings und das
zweite Formwerkzeug fir das Anbringen der Barrierefo-
lie optimiert werden. Grundsatzlich ist es aber auch mog-
lich, mit dem Formwerkzeug, mittels dem der Pressling
gepresst wird, die Barrierefolie gegen die Oberseite des
Presslings zu pressen.

[0022] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim oder nach dem Pressen des Presslings ein rand-
seitig Uber die formgebende Oberflache vorstehender
Teil des Flachmaterials abgetrennt.

[0023] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim oder nach dem Anpressen der Barrierefolie an den
Pressling ein uUber den duReren Rand des Presslings
Uberstehender duRerer Teil der Barrierefolie abgetrennt.
Hierdurch kann eine urspriinglich bahnférmige oder
blattférmige Barrierefolie nach dem Anpressen an die
Oberseite des Presslings an den Verlauf des dufleren
Randes seines Flansches angepasst werden.

[0024] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim Abtrennen des duReren Randes der Barrierefolie
am aulleren Rand des Presslings ein nach aulen vor-
stehender erster Angreifer der Barrierefolie stehengelas-
sen. Der erste Angreifer kann verwendet werden, um
nach dem Gebrauch des oben offenen Behalters die Bar-
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rierefolie von dem Pressling zu trennen und Pressling
und Barrierefolie getrennt voneinander zu recyceln.
[0025] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird der
Uberstehende Teil der Barrierefolie mittels eines Stanz-
werkzeugs abgetrennt. Das Stanzwerkzeug kann zu-
gleich als Presswerkzeug zum Pressen der Barrierefolie
gegen die Oberseite des Presslings ausgebildet sein.
[0026] GemaR einer weiteren Ausfihrungsart wird vor
der formgebenden Oberflache des Formwerkzeuges ein
Flachmaterial mit einer Beschichtung zum Steuern der
Adhasionswirkung einer Barrierefolie auf der Seite be-
reitgestellt, die von der formgebenden Oberflache des
Formwerkzeuges, die der Unterseite des oben offenen
Behalters entspricht, abgewandt ist oder die der formge-
benden Oberflache des Formwerkzeuges, die der Ober-
seite des oben offenen Behélters entspricht, zugewandt
ist. Je nachdem, ob das Formwerkzeug eine formgeben-
de Oberflache aufweist, die der Unterseite oder der Ober-
seite des oben offenen Behalters entspricht, wird das
Flachmaterial mit der Beschichtung auf der von der form-
gebenden Oberfliche abgewandten oder auf der der
formgebenden Oberflache zugewandten Seite bereitge-
stellt. Aus dem Flachmaterial wird mittels des Formwerk-
zeuges der Pressling mit der Form eines oben offenen
Behalters mit einem umlaufenden Flansch und einer Be-
schichtung an der Oberseite hergestellt. Gegen die Ober-
seite des Presslings wird die Barrierefolie gepresst und
mit dieser verbunden. Die Adhasionswirkung zwischen
Pressling und Barrierefolie wird durch die Beschichtung
an der Innenseite des Presslings gesteuert. Mittels der
Beschichtung (Steuerschicht) kann die Adhasionswir-
kung so gesteuert werden, dass die Barrierefolie hinrei-
chend sicher an dem Pressling fixiert ist, um ein Produkt
im Behalter zu lagern, zu transportieren, zu erwarmen,
aus dem Behalter zu essen oder zu entnehmen. Gleich-
zeitig kann mittels der Beschichtung die Adhasionswir-
kung so eingestellt werden, dass die Barrierefolie leicht
gezielt von dem Pressling abgeldst werden kann, um die
Barrierefolie und den Pressling gesondert zu recyceln.
Durch die Beschichtung kann die Adhasionswirkung ei-
ner bestimmten Barrierefolie an dem Pressling beson-
ders einfach, genau und in einem besonders grof3en Be-
reich eingestellt werden. Die Veranderung kann insbe-
sondere in einer Abschwachung gegeniiber der Adhasi-
onswirkung der Barrierefolie an dem Pressling ohne eine
Beschichtung bestehen. Umfasst von der Erfindung sind
aber auch Ausfiihrungsarten, bei denen die Beschich-
tung eine Verstarkung der Adhasionswirkung der Barri-
erefolie an dem Pressling bewirkt. Die Steuerung der Ad-
hasionswirkung kann insbesondere dadurch erfolgen,
dass die Beschichtung mit unterschiedlichen Schicht-
stéarken und/oder durch Beschichtung nur von Teilfla-
chen des Flachmaterials erfolgt.

[0027] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Beschichtung oder umfasst die Beschichtung ein Silikon-
6l oder ein anderes silikonhaltiges Material, ein Wachs,
ein Fett oder ein anderes Trennmittel.

[0028] GemaR einer weiteren Ausfliihrungsart wird die
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Beschichtung in einem Muster aufgebracht, das be-
schichtete Bereiche und unbeschichtete Bereiche um-
fasst. Durch die jeweilige Ausbildung des Musters kann
die Adhasionswirkung einfach gesteuert werden. Die Be-
schichtung wird beispielsweise in einem Wabenmuster
aufgebracht. Dabei kann die Beschichtung streifenférmig
entlang der sechs Seiten von Waben aufgebracht wer-
den. Die Starke der Adhasionswirkung kann durch die
Breite der Streifen gesteuert werden. Gemaf einem an-
deren Beispiel wird die Beschichtung in einem Punkte-
raster aufgebracht. Hierbei kann es sich beispielsweise
um kreisférmige Punkte handeln. Zur Beeinflussung der
Adhasionswirkung kdnnen die Abstéande der Zentren be-
nachbarter Punkte, die Grolken der Punkte und/oder die
Flachendichte der Punkte variiert werden.

[0029] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird die
Beschichtung auf das Flachmaterial oder eine Lage des
Flachmaterials aufgedruckt. Zusatzlich zu der Beschich-
tung kénnen Informationen, Designs, Herstelleranga-
ben, Marken usw. auf dem Flachmaterial aufgedruckt
werden. Gemal einer weiteren Ausfihrungsart ist die
Barrierefolie durchsichtig, sodass aufgedruckte Informa-
tionen, Designs, Herstellerangaben, Marken usw. fiirden
Benutzer des Behalters sichtbar sind. Durch Aufdrucken
wird eine besonders einfache und prazise Beschichtung
ermoglicht. Das Aufdrucken kann insbesondere durch
Flexodruck, Rotationstiefdruck, Siebdruck, Offsetdruck
oder Digitaldruck erfolgen. Alternativ wird die Beschich-
tung mittels einer oder mehrerer Diisen auf das Flach-
material oder eine Lage des Flachmaterials aufgebracht.
[0030] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird der
mit der Barrierefolie versehene Pressling mit einem Pro-
dukt geflllt und mittels einer auf den Flansch aufgebrach-
ten Abdeckung geschlossen. Bei dem Produkt kann es
sich insbesondere um Lebensmittel handeln, die in einer
Schutzgasatmosphare und/oder geschiitzt vor dem Aus-
tritt von Fett oder anderer Flissigkeit gelagert werden
mussen.

[0031] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird ei-
ne Abdeckfolie als Abdeckung umlaufend auf den oberen
Rand der Barrierefolie aufgesiegelt oder aufgeklebt.
Beim Aufsiegeln oder Aufkleben kénnen Abdeckfolie und
Barrierefolie unter Anwendung von Druck und Tempera-
tur Idsbar miteinander verschmolzen werden. Ferner ist
es moglich, Abdeckfolie und Barrierefolie durch Anwen-
dung eines Siegellackes oder Klebstoffes I6sbar mitein-
ander zu verbinden.

[0032] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim Aufsiegeln oder Aufkleben ein iber die Barrierefolie
Uberstehender duflerer Rand der Abdeckfolie abge-
trennt. Hierdurch kann eine bahnférmige oder blattférmi-
ge Abdeckfolie an den dufReren Rand des Presslings an-
gepasst werden.

[0033] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim Abtrennen des aufleren Teils der Abdeckfolie ein
am aufleren Rand des Presslings nach aufien von der
Abdeckfolie vorstehender zweiter Angreifer der Abdeck-
folie stehengelassen. Durch Greifen des zweiten Angrei-
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fers mit der Hand kann die Abdeckfolie von der Barriere-
folie abgetrennt werden. Wenn die Barrierefolie einen
ersten Angreifer aufweist, kann hierbei mit der einen
Hand der erste Angreifer und mit der anderen Hand der
zweite Angreifer gegriffen werden, um die Abdeckfolie
von der Barrierefolie abzuziehen, ohne diese von dem
Pressling zu 16sen. Nach dem Entleeren des Behalters
kann der erste Angreifer benutzt werden, um die Barri-
erefolie von dem Pressling zu trennen.

[0034] Fir die Abdeckfolie konnen dieselben Materia-
lien wie fiir die Barrierefolie verwendet werden. Hierfir
wird auf die obigen Angaben zur Barrierefolie verwiesen,
die auf die Oberseite des Presslings aufgepresst wird.
[0035] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird ein
Deckel als Abdeckung auf den Flansch aufgeklemmt, auf
die Oberseite des Flansches aufgesiegelt und/oder auf-
geklebt. Das Aufklemmen des Deckels kann durch Ver-
schnappen mit dem aufleren Rand des Flansches erfol-
gen. Der Deckel kann ganz oder teilweise aus Papier,
Karton oder Kunststoff bestehen. Fiir den Deckel kdnnen
dieselben Materialien verwendet werden wie fir das
Flachmaterial, aus dem der Pressling gepresst wird.
Hierzu wird auf die obigen Angaben zur Grammatur des
Flachmaterials verwiesen. Beim Aufsiegeln oder Aufkle-
ben kann der Deckel unter Anwendung von Druck und
Temperatur [6sbar mit der Barrierefolie auf dem Flansch
verschmolzen werden. Hierfur kann der Deckel aus Pa-
pier oder Karton an der Unterseite eine Barrierefolie oder
Barriereschicht aus einem Kunststoff aufweisen oderins-
gesamt aus einem Kunststoff bestehen. Ferner ist es
moglich, den Deckel und die Barrierefolie durch Anwen-
dung eines Siegellackes oder Klebstoffes I6sbar mitein-
ander zu verbinden. Fir die Barriereschicht oder Barri-
erefolie des Deckels kénnen dieselben Materialien ver-
wendetwerden, wie fiir die auf den Pressling aufgebrach-
te Barrierefolie. Hierzu wird auf die obigen Angaben zur
Barrierefolie verwiesen, die auf die Oberseite des Press-
lings aufgebracht wird.

[0036] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart ist der
oben offene Behalter eine Schale fur Aufschnitt (z.B. K&-
se oder Wurst), eine Schale fiir (unter Schutzatmosphéare
verpacktes) Frischfleisch, eine Schale fir Fertiggerichte
(Mentiischale) oder Suppen, eine Schale fir Obst oder
Gemiise, eine Haubenschale (z.B. fiir Burger), eine Dose
(z.B. fir Speiseeis) oder ein Becher (z.B. fir Joghurt,
Sahne, Popcorn oder Getranke).

[0037] In der vorliegenden Anmeldung beziehen sich
die Angaben "und" und "oben" sowie die davon abgelei-
teten Begriffe "Unterseite" und "Oberseite" auf die An-
ordnung des Behalters mit der Unterseite auf einem ho-
rizontalen Obergrund und mit nach oben gerichteter
Oberseite. Dabeiistdie von dem Flansch umgebene Ver-
tiefung des oben offenen Behalters von oben zugénglich.
[0038] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen eines Ausflihrungsbeispiels na-
her erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1Aund B  einen als kreisrunde Schale ausgebil-
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deten oben offenen Behalter in der
Draufsicht (Fig. 1A) und in einem
Schnitt entlang der Linie 1B-1B (Fig.
1B);

eine Vorrichtung zum Herstellen der
Schale in einem grob schematischen
Langsschnitt;

einen als ovale Schale ausgebildeten
oben offenen Behalter in der Draufsicht
(Fig. 3A) und in einem Schnitt entlang
der Linie 3B-3B (Fig. 3B);

eine herkdbmmliche ovale Schale ge-
presst aus einem Karton mit einer auf-
laminierten Folie in einer Perspektivan-
sicht schrag von oben und von der Sei-
te.

Fig. 2

Fig. 3A und B

Fig. 4

[0039] Beidernachfolgenden Erlduterung verschiede-
ner Ausfilhrungsbeispiele werden fir Bestandteile mit
derselben Bezeichnung dieselben Bezugsziffern ver-
wendet.

[0040] GemaR Fig. 1 umfasst eine Schale 1 einen
Pressling 2 aus Papier oder Karton, der einen im We-
sentlichen flachen Boden 3, eine umlaufende Seiten-
wand 4 und einen umlaufenden duferen Rand 5 an ei-
nem nach aulRen vorstehenden Flansch 6 aufweist. Die
Schale 1 hat eine im Wesentlichen kreisrunde Form. Die
Seitenwand 4 ist leicht nach aufen geneigt, um eine Viel-
zahl gleichartiger Schalen zu nesten.

[0041] Beim Pressen des Presslings 2 des Flansches
6 bilden sich am Flansch 6 Falten, die vom inneren Rand
zum auleren Rand des Flansches verlaufen.

[0042] Der Boden 3 und die Seitenwand 4 umgrenzen
eine Vertiefung 7, die oben von dem Flansch 6 umgeben
ist.

[0043] Der Pressling 2 hat eine Unterseite 8 und eine
Oberseite 9. An der Oberseite 9 hat er eine Beschichtung
10 mit einer Wabenstruktur 11.1 oder in Form eines
Punktemusters 11.2 (jeweils teilweise in Fig. 1A gezeigt).
Die Beschichtung 10 ist auf dem Boden 3, der Seiten-
wand 4 und dem Flansch 6 vorhanden.

[0044] Aufdie Oberseite 9 des Presslinges 2 ist flachig
und glatt anliegend eine Barrierefolie 12 aufgeklebt. Die
Barrierefolie 12 Uberspannt die Falten auf der Oberseite
des Flansches 6, sodass dort eine glatte Oberflache er-
zeugt wird, auf die eine Abdeckung abdichtend aufge-
bracht werden kann.

[0045] Die Barrierefolie 12 Uberdeckt die Falten, so-
dass sie eine glatte Oberflache auf dem Flansch 6 bildet
oder allenfalls noch leichte Falten aufweist, deren Ab-
messungen, insbesondere deren Tiefe und Breite, ge-
ringer als bei den Falten auf der Oberseite des Presslings
2 vor dem Anbringen der Barrierefolie 12 sind.

[0046] Die Barrierefolie 12 hat einen seitlich vom au-
Reren Rand 5 nach auf3en vorstehenden ersten Angreifer
13.

[0047] Die Schale 1 ist oben mittels einer Abdeckung
14 in Form einer Abdeckfolie 15 verschlossen. Die Ab-
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deckfolie 15 ist oberhalb des Flansches 6 auf den dufRe-
ren Rand der Barrierefolie 12 aufgesiegelt. Da dort eine
Barrierefolie 12 glattist, ist die Abdeckfolie 15 abdichtend
mit der Barrierefolie verbunden.

[0048] Die Abdeckfolie 15 weist oberhalb des ersten
Angreifers 13 einen nach auflen vorstehenden zweiten
Angreifer 16 auf. Der zweite Angreifer 16 steht etwas
weiter nach aul3en vor, als der erste Angreifer 13. Der
erste Angreifer 13 und der zweite Angreifer 16 sind nicht
miteinander verbunden. Alternativ ist der zweite Angrei-
fer 16 seitlich versetzt zu dem ersten Angreifer 13 ange-
ordnet. Der zweite Angreifer 16 kann dann bequem ge-
griffen werden, auch wenn er nicht weiter als der erste
Angreifer 13 von dem dufieren Rand 5 des Presslings 2
vorsteht.

[0049] Innerhalbder Schale 1 kdnnen unter Schutzgas
Lebensmittel oder ein anderes Produkt gelagert werden,
insbesondere feuchtehaltiges Lebensmittel, z.B. Fleisch
mit einer Sauce.

[0050] Zum Entnehmen des Produktes kannzuerstder
zweite Angreifer 16 gegriffen und vom ersten Angreifer
13 hochgeklappt, dann der erste Angreifer 13 festgehal-
ten und die Abdeckfolie 15 von der Barrierefolie 12 ab-
gezogen werden. Nach Entleeren der Schale 1 kann der
erste Angreifer 13 gegriffen und die Barrierefolie 12 von
dem Pressling abgezogen werden.

[0051] Durch die Beschichtung 10 ist die Adhasions-
wirkung der Barrierefolie 12 bezlglich des Presslings 2
so verandert, vorzugsweise so abgeschwacht, dass die
Barrierefolie 12 von dem Pressling 2 leicht durch Ziehen
an dem ersten Angreifer 13 abgezogen werden kann.
Die Adhasionswirkung ist jedoch mindestens so grof,
dass die Barrierefolie 13 fest mit dem Pressling 2 ver-
bunden bleibt, wenn die Schale 1 den typischen Belas-
tungen beim Beflllen mit Produkt, Transportieren des
Produktes und bei der Entnahme des Produktes unter-
worfen ist.

[0052] GemaR Fig. 2 wird zur Herstellung der Schale
1 eine Vorrichtung 17 verwendet. Diese umfassteine ers-
te Lagervorrichtung 18 fiir eine erste Rolle 19, auf der
ein Flachmaterial 20 gelagert ist, das aus Papier oder
Karton besteht. Auf dem Flachmaterial 20 ist eine Be-
schichtung 10 aufgedruckt, die im einfachsten Fall gleich-
maRig Uber die Oberseite des Flachmaterials 20 verteilt
ist.

[0053] Zum Herstellen der Schale 1 ist die Beschich-
tung 10 in Form einer Wabenstruktur 11.1 oder ein Punk-
temuster 11.2 mit einer bestimmten Verteilung tber der
Oberflache des Flachmaterials 20 aufgebracht.

[0054] Das Flachmaterial 20 wird mittels einer Zufiihr-
vorrichtung 21 mit angetriebenen Zuftihrwalzen 22 und
23 einem ersten Formwerkzeug 24 zugefiihrt, indem es
an einer formgebenden Oberflache 25 einer Kavitat 26
mittels eines Pressstempels 27 zu schalenférmigen
Presslingen 2 geformt und die Presslinge 2 ausgestanzt
werden. Mittels nicht gezeigter Einrichtungen wird das
Flachmaterial 20 so tber der formgebenden Oberflache
25 ausgerichtet, dass die Beschichtung 10 auf dem
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Pressling 2 gemaR der in Fig. 1 gezeigten Verteilung an-
geordnet ist, d.h. mit radial nach auflen zunehmender
Dichte in der Flache. Auf den Presslingen 2 ist das Flach-
material 20 mit der Beschichtung 10 an der Oberseite 9
angeordnet.

[0055] Die Presslinge 2 werden anschlieend in eine
Kavitat 28 eines zweiten Formwerkzeuges 29 eingesetzt,
deren Innenoberflaiche 30 der AuRenoberflache der
Presslinge 2 entspricht. Oberhalb des Presslings 2 wird
eine Barrierefolie 12 angeordnet. Oberhalb der Barriere-
folie 12 ist eine Heizeinrichtung 31 angeordnet, welche
die Barrierefolie 12 auf Erweichungstemperatur erhitzt.
[0056] Die Barrierefolie 12 wird durch Anlegen eines
Vakuums an die Kavitat 28 von unten an die Innenober-
flache des Presslings 2 angesaugt. Der Pressling 2 ist
so ausgebildet, dass er hierfir eine hinreichende Gas-
durchlassigkeit aufweist. Gegebenenfalls wird dies durch
Mikroperforation unterstiitzt, die beispielsweise mittels
eines geeigneten Formwerkzeuges 24 in den Boden 3
des Presslings 2 eingebracht wird. Durch das Vakuum
an der Unterseite der Barrierefolie 12 und den Normal-
druck an der Oberseite der Barrierefolie 12 wird dieser
an die Innenoberflache des Presslings 2 angepresst und
aufgrund der Erwdrmung mit dem Pressling 2 verklebt.
Durch die Beschichtung 10 wird die Adhasionswirkung
der Barrierefolie 12 an den Pressling 2 eingestellt. Das
zweite Formwerkzeug 29 kann gleichzeitig als Stanz-
werkzeug ausgebildet sein, sodass es beim Kaschieren
der Barrierefolie 12 auf den Pressling 2 den Uber den
auleren Rand 5 des Presslings 2 iberstehenden Teil
der Barrierefolie 12 abtrennt. Hierbei kann das Stanz-
werkzeug so ausgebildet sein, dass ein erster Angreifer
13 aus der Barrierefolie 12 vom auReren Rand 5 des
Presslings 2 vorsteht.

[0057] Anschlielend kann die Schale 1 mit Produkt
befiillt und durch Aufsiegeln der Abdeckfolie 15 ge-
schlossen werden.

[0058] Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Schale 2 nicht kreisrund, sondern im We-
sentlichen oval ausgebildet. Dabei weist die umlaufende
Seitenwand 4 zwei einander gegentberliegende, gerad-
linige Seitenwandabschnitte 4.1, 4.2 und zwei einander
gegenuberliegende, halbkreisférmige Seiten-
wandabschnitte 4.3, 4.4 auf. Dementsprechend weistder
Flansch 6 zwei einander gegeniiberliegende, geradlinige
Flanschabschnitte 6.1, 6.2 und zwei einander gegenii-
berliegende, kreisbogenférmige Flanschabschnitte 6.3,
6.4 auf. Beim Pressen des Presslings 2 bilden sich an
der Oberseite der kreisbogenférmigen Flanschabschnit-
te 6.3, 6.4 und in den angrenzenden Randbereichen der
geradlinigen Flanschabschnitte 6.1, 6.2 Falten, die vom
inneren Rand zum &ufieren Rand des Flansches 6 ver-
laufen. Auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel werden die
Falten durch die auf die Oberseite 9 des Presslings 2
aufgebrachte Barrierefolie 12 Uberspannt, sodass dort
eine glatte Oberflache erzeugt wird, auf die eine Abde-
ckung 14 abdichtend aufgebracht werden kann. Im Ub-
rigen gelten die Ausfiihrungen zu dem Ausflihrungsbei-
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spiel Fig. 1 und 2 entsprechend fiir das Ausfiihrungsbei-
spiel von Fig. 3.

[0059] In Fig. 4 ist eine im Wesentlichen ovale Schale
1 herkémmlicher Art gezeigt, die durch Pressen eines
Kartons mit einer Grammatur von 230 g/m?2 mit einer auf-
laminierten Kunststofffolie aus PET mit einer Grammatur
von 15 g/m2 hergestellt ist. In den runden Flanschab-
schnitten 6.3, 6.4 und in den angrenzenden Bereichen
der geradlinigen Flanschabschnitte 6.1, 6.2 sind die vom
inneren zum duBeren Rand verlaufenden Falten 32 sicht-
bar, welche ein abdichtendes Aufbringen einer Abde-
ckung 14 auf den Flansch 6 verhindern.

Bezugszeichenliste

[0060]

1 Schale

2 Pressling

3 Boden

4 umlaufende Seitenwand
4.1,4.2 geradliniger Seitenwandabschnitt
4.3,4.4  halskreisformiger Seitenwandabschnitt
5 aulerer Rand

6 Flansch

6.1,6.2 geradliniger Flanschabschnitt
6.3,6.4  kreisbogenférmiger Flanschabschnitt
7 Vertiefung

8 Unterseite

9 Oberseite

10 Beschichtung

111 Wabenstruktur

11.2 Punktemuster

12 Barrierefolie

13 erster Angreifer

14 Abdeckung

15 Abdeckfolie

16 zweiter Angreifer

17 Vorrichtung

18 Lagervorrichtung

19 erste Rolle

20 Flachmaterial

21 Zufuhrvorrichtung

22,23 Zufuhrwalze

24 erstes Formwerkzeug

25 formgebende Oberflache

26 Kavitat

27 Pressstempel

28 Kavitat

29 zweites Formwerkzeug

30 Innenoberflache

31 Heizeinrichtung

32 Falte

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Schale, einer Dose,
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eines Bechers oder eines anderen oben offenen Be-
hélters mit einem umlaufenden Flansch und einer
Barrierefolie umfassend die folgenden Schritte:

» mindestens ein Formwerkzeug (24) mit einer
der Unterseite (8) oder der Oberseite (9) des
oben offenen Behalters (1) entsprechenden
formgebenden Oberflache (25) wird bereitge-
stellt,

«vor der formgebenden Oberflache (25) wird ein
Flachmaterial (20) aus Papier oder Karton be-
reitgestellt,

« das Flachmaterial (20) wird gegen die formge-
bende Oberflache (25) zu einem Pressling (2)
mit der Form des oben offenen Behalters ge-
presst,

« eine Barrierefolie (12) wird vor der Oberseite
(9) des Presslings (2) bereitgestellt und

« die Barrierefolie (12) wird gegen die Oberseite
(9) des Presslings (2) einschlieRlich des Flan-
sches (6) und einer von diesem umgebenen
Vertiefung (7) gepresst und damit verbunden,
wodurch beim Pressen des Presslings (2) an
der Oberseite (9) des Flansches (6) gebildete
Falten (32) von der Barrierefolie (12) abgedeckt
werden und die Oberseite der Barrierefolie (12)
oberhalb der Falten (32) glatter als die Oberseite
(9) des Flansches (6) ist.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem zum Pressen
des Presslings (2) vor der formgebenden Oberflache
(25) des Formwerkzeuges (24) als Flachmaterial
(20) ein Papier oder Karton ohne Beschichtung
durch eine Barrierefolie (12) oder eine andere Bar-
riereschicht bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Bar-
rierefolie (12) durch Anlegen von Unterdruck an die
dem Pressling (2) zugewandte Seite der Barrierefo-
lie (12) und/oder durch Anlegen von Druck an die
vom Pressling (2) abgewandte Seite der Barrierefo-
lie (12) an die Oberseite des Presslings (2) ange-
presst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem beim oder nach dem Pressen des Presslings
(2) ein randseitig Uber die formgebende Oberflache
(25) vorstehender Teil des Flachmaterials (20) ab-
getrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem beim oder nach dem Anpressen der Barriere-
folie (12) an den Pressling (2) ein Uber den dufleren
Rand (5) des Presslings (2) Uberstehender aullerer
Teil der Barrierefolie (12) abgetrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem das Formwerkzeug (24) und/oder das Press-
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10.

1.

12.

werkzeug beheizt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem der Pressling (2) mittels eines ersten Formwerk-
zeuges (24) gebildet, von dem ersten Formwerk-
zeug (24) getrennt und mittels eines zweiten Form-
werkzeuges (29) die Barrierefolie (12) gegen den
Pressling (2) gepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
dem vor der formgebenden Oberflache (25) des
Formwerkzeuges (24) ein Flachmaterial (30) mit ei-
ner Beschichtung (10) zum Steuern der Adh&sions-
wirkung einer Barrierefolie (12) auf der Seite bereit-
gestellt wird, die von der formgebenden Oberflache
(25) des Formwerkzeuges (24), die der Unterseite
des oben offenen Behalters (1) entspricht, abge-
wandtistoder die der formgebenden Oberflache (25)
des Formwerkzeuges (24), die der Oberseite des
oben offenen Behalters (1) entspricht, zugewandt
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem der mit der Barrierefolie (12) versehene Press-
ling (1) mit einem Produkt gefiillt und mittels einer
auf den Flansch (6) aufgebrachten Abdeckung (14)
geschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem eine Abdeck-
folie (15)als Abdeckung (14)umlaufend auf den obe-
ren Rand der Barrierefolie (12) aufgesiegelt oder auf-
geklebt wird und/oder bei dem ein Deckel als Abde-
ckung (14) aufden Flansch (6) aufgeklemmt, auf die
Oberseite des Flansches (6) aufgesiegelt und/oder
aufgeklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei
dem fir das Flachmaterial (20) zum Herstellen des
Presslings (2) ein Papier oder Karton mit einer Gram-
matur von 50 bis 600 g/m2, vorzugsweise von 80 bis
400 g/m2, vorzugsweise von 100 bis 300 g/m2, vor-
zugsweise von 150 bis 250 g/m2, vorzugsweise von
200 oder 230 g/m2 verwendet wird und/oder bei dem
fir die Herstellung der Abdeckung (14) ein Flachma-
terial aus Papier oder Karton mit einer Grammatur
von 50 bis 600 g/m2, vorzugsweise von 80 bis 400
g/m2, vorzugsweise von 100 bis 300 g/m2, vorzugs-
weise von 150 bis 250 g/m2, vorzugsweise von 200
oder 230 g/m?2 verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
dem die Barrierefolie (12) zum Aufbringen auf den
Pressling (2) mindestens eine Folie oder Lage aus
Kunststoff, eine Verbundfolie, ein Wachsmaterial,
ein Papier, ein Pergamentpapier, ein anderes Zell-
stoff oder Pflanzenfasern enthaltendes oder im We-
sentlichen enthaltendes Flachmaterial, eine andere
gasdichte und/oder wasserdichte und/oder wasser-
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abweisende Folie verwendet wird und/oder bei dem
fur die Abdeckung (14) mindestens eine Folie oder
Lage aus Kunststoff, eine Verbundfolie, ein Wachs-
material, ein Papier, ein Pergamentpapier, ein be-
schichtetes Papier oder Karton, ein anderes Zellstoff
oder Pflanzenfasern enthaltendes oder im Wesent-
lichen enthaltendes Flachmaterial oder eine andere
gasdichte und/oder wasserdichte und/oder wasser-
abweisende Folie verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, bei dem fiir die Barri-
erefolie (12) zum Aufbringen auf den Pressling (2)
und/oder fir die Abdeckung (14) mindestens eine
Folie oder Lage aus einem der nachfolgenden Ma-
terialien verwendetwird: PET, PLA, EVOH, PA, PBT,
PP, PE.
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