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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, eine Vorrichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 9 und einen Container nach
Anspruch 13.

[0002] Beieinem Siegeln von Napfen aus faserbasier-
ten Werkstoffen werden bereits Flansche verwendet und
zusammengepresst. Der Zweck dieses Pressens ist je-
doch lediglich das dichte VerschlieRen der Napfe, z.B.
durch ein Glattdriicken von Falten im Flansch, die in
einem Formprozess entstehen kénnen. Die dabei ent-
stehenden versiegelten Néapfe besitzen eine geringe
Flanschsteifigkeit und kdnnen aufquellen, wenn sie
Feuchtigkeit ausgesetzt sind, wodurch die Flanschstei-
figkeit weiter sinken kann.

[0003] Aus DE 102023 108 719 A1, DE 10 2023 124
998 A1 und DE 10 2021 109 913 A1 sind beispielsweise
bereits Verfahren und Vorrichtungen zu einer Herstellung
eines Containers aus einem faserbasierten Grundmate-
rial bekannt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht insbeson-
dere darin, Container, insbesondere Napfe, aus faser-
basiertem Grundmaterial mit verbesserten Eigenschaf-
ten, insbesondere hinsichtlich einer Stabilitat, bereitzu-
stellen. Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1, 9 bzw. 13 gelést, wahrend
vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der
Erfindung den Unteranspriichen entnommen werden
kdénnen.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zu
einer Herstellung eines, insbesondere napfférmigen,
Containers aus einem faserbasierten Grundmaterial,
insbesondere Papier- oder Kartonmaterial, wobei der
Container zumindest eine Offnung und einen zumindest
teilweise, vorzugsweise vollstandig, aus dem faserba-
sierten Grundmaterial bestehenden und zumindest ab-
schnittsweise, vorzugsweise vollstéandig, um die Offnung
umlaufenden Flansch aufweist, wobei in zumindest ei-
nem Verfahrensschritt zu einer Versteifung des Flanschs
zumindest ein, zwischen zwei den Flansch auf gegen-
Uberliegenden (flachen) Seiten kontaktierenden Ba-
ckenelementen  eingeklemmter, Teilbereich des
Flanschs, insbesondere durch zumindest eines der Ba-
ckenelemente, mit Temperaturen von 100°C oder mehr,
vorzugsweise 120°C oder mehr, bevorzugt 140°C oder
mehr und besonders bevorzugt 160°C oder mehr, be-
heizt wird.

[0006] Es wird vorgeschlagen, dass der Flansch in
dem Verfahrensschritt von den beiden Backenelemen-
ten mit einer Presskraft von 15 N/mm2 oder mehr, vor-
zugsweise 18 N/mm2 oder mehr, bevorzugt 20 N/mm?2
oder mehr und besonders bevorzugt 30N/mm?2 oder
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mehr verpresst wird. Vorzugsweise betragt die Press-
kraftweniger als 100 N/mm?2. Die Druckbeaufschlagung/-
Presskraftbeaufschlagung des Flanschs mittels den bei-
den Backenelementen und das Beheizen des Flanschs
erfolgt bevorzugt zumindest zeitlich Uberlappend oder
gleichzeitig wahrend des zuvor genannten Verfahrens-
schritts. Die genannten Druckwerte/Presskrafte habenin
Versuchen in Kombination mit den genannten Tempera-
turwerten die besten Ergebnisse erbracht. Insbesondere
eine Temperatur von 100°C und ein Druck/eine Press-
kraft von 15N/mm?2 bilden bereits einen guten Kompro-
miss aus Herstellungsaufwand und erzeugtem Verstei-
fungseffekt. Die genannten Druckwerte/Presskrafte von
15 N/mm2 oder mehr sind insbesondere hoher als ein
Druck/eine Presskraft, der/die allein zum Formen des
Containers und zum Glatten eventueller Falten, die wah-
rend der Formung entstehen kénnen, erforderlich ist.
Bevorzugt bewirkt, insbesondere in dem zuvor genann-
ten Verfahrensschritt, die Beaufschlagung des Flanschs
wahrend des Beheizens mit den zuvor genannten Tem-
peraturwerten von 100°C oder mehr in Kombination mit
der Beaufschlagung des Flanschs mittels den beiden
Backenelementen mit den zuvor genannten Druckwer-
ten/Presskraften von 15 N/mm2 oder mehr die Ausstei-
fung des Flanschs. Mittels des erfindungsgemafen Ver-
fahrens kann vorteilhaft ein besonders effektives Ver-
backen des faserbasierten Materials des Flanschs er-
reicht werden. Es kann vorteilhaft eine hohe Flanschstei-
figkeit erreicht werden. Vorteilhaft kann ein Verbacken
von Fasern des faserbasierten Werkstoffs erreicht wer-
den, so dass insbesondere ein Eindringen von Feuch-
tigkeitin den Flansch wesentlich erschwert werden kann.
Ein Aufquellen der Flansche kann damit vorteilhaft ver-
hindert werden.

[0007] Der Container ist insbesondere ein Papiernapf
mit einer einzelnen obigen Offnung. Der Container ist
insbesondere ein sogenannter "Paper Pod". Der Contai-
ner besitzt vorzugsweise eine runde oder eckige schis-
selartige Form mit einem nach oben hin offenen Rand.
Alternative bekannte Containerformen mit durch Flan-
sche begrenzten Offnungen sind jedoch ebenfalls denk-
bar. Der Container kann beispielsweise zu einer Auf-
bewahrung von Lebensmitteln, Kaffee, Hygieneproduk-
ten, Kosmetikprodukten, Medizinprodukten, Reini-
gungsprodukten, etc. vorgesehen sein. Der Container
ist vorzugsweise zumindest zu einem GroRteil aus einem
oder mehreren Papieren oder aus einem oder mehreren
papierbasierten Material(ien) hergestellt. Der Container
kann zumindest teilweise aus einem mehrschichtigen
Grundmaterial ausgebildet sein, welches beispielsweise
neben einer Papier- oder Kartonschicht eine Kunststoff-
schicht, eine Aluminiumschicht (z.B. als Feuchtigkeits-,
Umgebungsluft- und/oder Lichtbarriere) und/oder eine
Siegelschicht zur Haltbarkeitserh6hung aufweist. Vor-
zugsweise ist die gesamte Papierverpackung aus einem
einzelnen (ein- oder mehrschichtigen) Papierblatt oder
Papierschlauch hergestellt. Das faserbasierte Grundma-
terial kann insbesondere ein Zellstoff, ein Recyclingpa-
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pier, ein Karton, ein Kraftpapier und/oder ein Spezial-
papier, z.B. aus nicht-holzbasierten Faserquellen, wie
Bambus, Hanf, Jute, Bagasse, etc., sein. Ein Flansch
ist vorzugsweise ein umlaufender, flacher Rand, der bei
dem Container um die Offnung herum angebracht ist.
Dieser Flansch dient vorzugsweise dazu, die Verpa-
ckung zu verstarken, die Stabilitdt zu erhéhen, ein An-
greifen / Handhaben des Containers zu erleichtern un-
d/oder das VerschlieRen der Offnung zu erleichtern. Bei
Containern, wie Behaltern oder Schalen, die zum Bei-
spiel eine versiegelbare Abdeckung haben, bietet der
Flansch eine gréfere Oberflache fur eine sichere Ver-
bindung, sei es durch Verschweil’en, Verklemmen oder
Aufsetzen einer Platine. Ein Backenelement ist vorzugs-
weise ein Maschinenteil / Verpackungsmaschinenteil,
das dazu vorgesehen ist, den Flansch eines Containers
einzuklemmen und dabei Druck auf den Flansch auszu-
Uben, vorzugsweise unter gleichzeitiger Warmebeauf-
schlagung. Unter "vorgesehen" soll insbesondere spe-
ziell programmiert, ausgelegt und/oder ausgestattet ver-
standen werden. Darunter, dass ein Objekt zu einer be-
stimmten Funktion vorgesehen ist, soll insbesondere
verstanden werden, dass das Objekt diese bestimmte
Funktion in zumindest einem Anwendungs- und/oder
Betriebszustand erflllt und/oder ausfiihrt.

[0008] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die
Beheizung, und insbesondere eine durch die Backen-
elemente erzeugte Presskraft, in dem Verfahrensschritt
so lange aufrechterhalten wird, bis ein wesentlicher Teil
aller Fasern des faserbasierten Grundmaterials in dem
Flansch miteinander verbacken sind. Vorteilhaft kann
eine optimale hohe Flanschsteifigkeit erreicht werden.
Unter einem "wesentlichen Teil" soll insbesondere mehr
als 50 %, vorzugsweise mehr als 60 %, bevorzugt mehr
als 80 % und besonders bevorzugt mehr als 90 % ver-
standen werden.

[0009] Es wird auBerdem vorgeschlagen, dass der
Flanschin dem Verfahrensschritt von beiden gegentiiber-
liegenden Seiten des Flanschs aus beheizt wird. Da-
durch kann vorteilhaft ein besonders schnelles Einset-
zen des Verbackens erreicht werden. Vorteilhaft kann
eine hohe Produktionseffizienz erreicht werden. Zudem
kann dadurch voreilhaft eine gleichzeitige Versiegelung
des Containers erreicht werden.

[0010] Alternativ dazu wird bevorzugt auch vorge-
schlagen, dass der Flansch in dem Verfahrensschritt
lediglich von einer Seite der zwei gegeniberliegenden
Seiten des Flanschs aus beheizt wird, wobei der Flansch
in dem Verfahrensschritt vorzugsweise lediglich von der
Seite der zwei gegenuberliegenden Seiten des Flanschs
aus beheizt wird, welche verschieden ist von einer Ver-
schluss- oder Siegelseite des Flanschs, die zu einer
Herstellung eines Kontakts, insbesondere eines Siegel-
kontakts, mit einer die Offnung verschlieBenden Platine
vorgesehen ist. Dadurch kann vorteilhaft ein besonders
simples Verfahren erreicht werden. Zudem kann vorteil-
haft ein Einfluss der flanschverstarkenden Warme auf
eine (ggf. bereits vorhandene) Siegelung einer Platine
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auf die Offnung vermieden werden. Vorteilhaft kénnen
bekannte und bewahrte Siegeleinrichtungen und - ver-
fahren weiterverwendet werden. Vorzugsweise wird/ist
eines der Backenelemente wahrend des Pressens er-
hitzt, wahrend das andere Backenelement untemperiert
bleibt. In diesem Zusammenhang bezeichnet eine Plati-
ne vorzugsweise eine flache, insbesondere vorgeformte
Rohform oder einen Zuschnitt aus einem faserbasierten
Grundmaterial, vorzugsweise aus dem faserbasierten
Grundmaterial, das auch fur die Herstellung des Contai-
ners verwendet wird. Die Platine wird oft aus Papier oder
Karton oder einem Verbundmaterial hergestellt. Jedoch
ist auch eine Kunststoff-Platine oder eine Metall-Platine
denkbar. Die Platine dient als Ausgangsmaterial, das
vorzugsweise in der Verpackungsmaschine weiterver-
arbeitet wird.

[0011] Alternativ zu dem Vorgenannten wird vorge-
schlagen, dass der Flansch in dem Verfahrensschritt
lediglich von einer Seite der zwei gegeniiberliegenden
Seiten des Flanschs aus beheizt wird, wobei der Flansch
in dem Verfahrensschritt vorzugsweise lediglich von der
Seite der zwei gegeniiberliegenden Seiten des Flanschs
aus beheizt wird, welche identisch ist zu der Verschluss-
oder Siegelseite des Flanschs, die zu der Herstellung
des Kontakts, insbesondere des Siegelkontakts, mit der
die Offnung verschlieRenden Platine vorgesehen ist.
Dadurch kann vorteilhaft eine hohe Effizienz erreicht
werden. Vorteilhaft kann zumindest ein Teil der Warme-
energie in die Siegelung der Platine flieRen.

[0012] Wenn eine durch die, vorzugsweise lediglich
einseitige, Beheizung eingebrachte Warme gro genug
ist, dass zusatzlich zu der durch die Warme erzielten
Versteifungswirkung des faserbasierten Grundmaterials
des Flanschs eine ebenfalls zwischen den beiden Ba-
ckenelementen oberhalb der Offnung, insbesondere auf
einer Verschluss- oder Siegelseite des Flanschs, einge-
klemmte Platine, insbesondere zeitgleich zu einem
Flansch-Versteifungsvorgang, durch die Warme auf
den Flansch aufgesiegelt werden kann/wird, kann vor-
teilhaft eine hohe Herstellungseffizienz, insbesondere in
Bezug auf eine Energieeffizienz und/oder auf eine Her-
stellungsgeschwindigkeit, erreicht werden. Es ist denk-
bar, dass von beiden Seiten / beiden Backenelementen
aus Warme eingebracht wird, wobei die Temperatur des
Backenelements auf der Verschluss- oder Siegelseite
des Flanschs groRer ist als die Temperatur des gegen-
Uberliegenden Backenelements. Beispielsweise kdnnte
die Temperatur des Backenelements auf der Verschluss-
oder Siegelseite 100°C sein, wahrend die Temperatur auf
der anderen Seite 150° ist. Vorzugsweise ist keine der
Temperaturen der beiden Backenelemente Gber 250°C.
Dadurch kann vorteilhaft ein Desaminieren des Grund-
materials des Containers, z.B. ein Abldsen einer Barrie-
renschicht des Containers, verhindert werden.

[0013] In diesem Zusammenhang wird vorgeschla-
gen, dass eine Temperatur des beheizten Backenele-
ments der beiden Backenelemente, welches in dem Ver-
fahrensschritt in Kontakt mit der Verschluss- oder Sie-
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gelseite des Flanschs gebracht wird, wesentlich geringer
istals eine Temperatur des anderen Backenelements der
beiden Backenelemente, welches in dem Verfahrens-
schrittin Kontakt mit der der Verschluss- oder Siegelseite
gegenuberliegenden Seite des Flanschs gebracht wird.
Somit kann vorteilhaft eine Herstellungseffizienz, insbe-
sondere in Bezug auf eine Energieeffizienz und/oder auf
eine Herstellungsgeschwindigkeit, optimiert werden.
Vorteilhaft kann zudem ein optimiertes Verbacken des
Flanschmaterials in Kombination mit einer sicheren Ver-
siegelung durch die Platine erreicht werden. Unter "we-
sentlich geringer" soll insbesondere zumindest um 10 K
geringer, vorzugsweise zumindest um 20 K geringer und
bevorzugt zumindest um 30 K geringer, verstanden wer-
den.

[0014] Ferner geht die Erfindung aus von einer Vor-
richtung zur Herstellung eines, insbesondere napfférmi-
gen, Containers aus einem faserbasierten Grundmate-
rial, insbesondere Papier- oder Kartonmaterial, wobei
der Container zumindest die Offnung und den zumindest
teilweise, vorzugsweise vollstandig, aus dem faserba-
sierten Grundmaterial bestehenden und zumindest ab-
schnittsweise, vorzugsweise vollstandig, um die Offnung
umlaufenden Flansch aufweist, mit dem ersten Backen-
element und mit dem zweiten Backenelement, welches
zusammen mit dem ersten Backenelement einen
Flansch-Klemmbereich ausbildet, der dazu vorgesehen
ist, zumindest einen Teilbereich des Flanschs klemmend
aufzunehmen, wobei die Vorrichtung eine Versteifungs-
Heizeinheit aufweist, welche dazu vorgesehen ist, zu-
mindest einen Teilbereich des in dem Flansch-Klemmbe-
reich angeordneten Flanschs zu einer Versteifung des
Flanschs mit Temperaturen von 100°C, vorzugsweise
120°C oder mehr, bevorzugt 140°C oder mehr und be-
sonders bevorzugt 160°C oder mehr zu beheizen. Es
wird vorgeschlagen, dass die Versteifungs-Heizeinheit
dazu vorgesehen ist, den Flansch zu einer Versteifung
des Flanschs mittels den beiden Backenelementen mit
einer Presskraft von 15 N/mmZ2 oder mehr zu verpressen.
Dadurch kann vorteilhaft eine hohe Flanschsteifigkeit
erreicht werden. Vorteilhaft kann ein Verbacken von Fa-
sern des faserbasierten Werkstoffs erreicht werden, so
dass insbesondere ein Eindringen von Feuchtigkeit in
den Flansch wesentlich erschwert werden kann. Ein Auf-
quellen der Flansche kann damit vorteilhaft verhindert
werden.

[0015] Prinzipiell kann jedes der Backenelemente (wie
vorbeschrieben) einen Teil der Versteifungs-Einheit, ins-
besondere zumindest ein Heizelement, umfassen. Es ist
jedoch auch denkbar, dass die Versteifungs-Heizeinheit
lediglich in ein Backenelement der zwei Backenelemente
integriertist. Dadurch kann vorteilhaft eine einfache Aus-
gestaltung und/oder Ansteuerung der Vorrichtung er-
reicht werden.

[0016] Wenn dabei die Versteifungs-Heizeinheit ledig-
lich in das Backenelement der zwei Backenelemente
integriert ist, welches dazu vorgesehen ist, den Flansch
auf einer Seite zu kontaktieren, die einer Verschluss-
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oder Siegelseite des Flanschs gegeniberliegt, kann vor-
teilhaft eine Beschadigung einer Versiegelung oder einer
fur die Versiegelung notwendigen / vorgesehenen
Schicht des faserbasierten Grundmaterials im Bereich
des Flanschs (vor der Versiegelung) verhindert werden.
Vorteilhaft kann eine hohe Prozesssicherheit erreicht
werden.

[0017] Wenn nun das Backenelement ohne Verstei-
fungs-Heizeinheit zusatzlich auch frei von einer Siegel-
einheit ist, kann vorteilhaft eine besonders kostenglins-
tige Herstellungsvorrichtung erreicht werden, die den-
noch Container mit stabilen Flanschen und aufgesiegel-
ten Platinen herstellen kann. Vorzugsweise dient in die-
sem Fall die Versteifungs-Heizeinheit zusatzlich auch zu
der Versiegelung. Insbesondere ist in diesem Fall die
Versteifungs-Heizeinheit identisch zu der Siegeleinheit
ausgebildet.

[0018] AuRerdem wird ein Container, insbesondere
ein napfférmiger Container, vorzugsweise ein Paper
Pod, aus einem faserbasierten Grundmaterial, vorzugs-
weise mit einem durch eine Platine gebildeten Deckel,
hergestellt mittels des vorbeschriebenen Verfahrens un-
d/oder mittels der vorbeschriebenen Vorrichtung, vorge-
schlagen. Dadurch kann ein besonders vorteilhafter
Container erreicht werden, welcher insbesondere eine
hohe Steifigkeit, insbesondere Flanschsteifigkeit, auf-
weist und/oder welcher Flansche mit einer besonders
niedrigen Tendenz zum Aufquellen besitzt.

[0019] Das erfindungsgemafRe Verfahren, die erfin-
dungsgemalfie Vorrichtung und/oder der erfindungsge-
mafe Container sollen/soll hierbei nicht auf die oben
beschriebene Anwendung und Ausflihrungsform be-
schrankt sein. Insbesondere kdénnen/kann das erfin-
dungsgemalfie Verfahren, die erfindungsgemaRe Vor-
richtung und/oder der erfindungsgemaRe Container zu
einer Erfillung einer hierin beschriebenen Funktionswei-
se eine von einer hierin genannten Anzahl von einzelnen
Elementen, Bauteilen und Einheiten sowie Verfahrens-
schritten abweichende Anzahl aufweisen. Zudem sollen
bei den in dieser Offenbarung angegebenen Wertebe-
reichen auch innerhalb der genannten Grenzen liegende
Werte als offenbart und als beliebig einsetzbar gelten.

Zeichnung

[0020] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Zeichnungsbeschreibung. In der Zeichnung sind
drei Ausflhrungsbeispiele der Erfindung dargestelit.
Die Zeichnung, die Beschreibung und die Anspriiche
enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination. Der
Fachmann wird die Merkmale zweckmaRigerweise auch
einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombina-
tionen zusammenfassen.

Es zeigen:

[0021]



7 EP 4 741 298 A2 8

Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstel-
lung eines Containers,

ein schematisches Ablaufdiagramm eines
Verfahrens zu einer Herstellung des Contai-
ners,

eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung des Containers mit ei-
nem geodffneten Flansch-Klemmbereich fir
ein Einklemmen eines Flanschs des Contai-
ners,

eine schematische Darstellung der Vorrich-
tung mit geschlossenem Flansch-Klemmbe-
reich,

eine schematische Darstellung einer alterna-
tiven Vorrichtung zur Herstellung des Contai-
ners und

eine schematische Darstellung einer weite-
ren alternativen Vorrichtung zur Herstellung
des Containers.

Fig. 2

Fig. 3a

Fig. 3b

Fig. 4

Fig. 5

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0022] Die Figur 1 zeigt schematisch einen beispiel-
haften Container 10a in einer perspektivischen Ansicht.
Der Container 10a ist napfférmig. Der Container 10a ist
ein Paper Pod. Der Container 10a ist aus einem faser-
basierten Grundmaterial ausgebildet. Das faserbasierte
Grundmaterial kann beispielsweise ein, insbesondere
lebensmittelechtes, Papier oder Karton sein, welches/-
welcher vorzugsweise mit zumindest einer Barrieren-
schicht versehen ist. Der Container 10a ist eine Papier-
verpackung. Der Container 10a weist einen Napfteil 40a
auf. Der Container 10a weist eine Offnung 12a auf. Die
Offnung 12a erlaubt einen Zugang zu dem Napfteil 40a
des Containers 10a. Der Container 10a ist zur Aufnahme
eines Produkts 34a, beispielsweise eines Lebensmittels,
vorgesehen. Das Produkt 34a wird dabei in dem Napfteil
40a des Containers 10a gelagert. Der Container 10a,
insbesondere der Napfteil 40a des Containers 10a, bildet
einen Produktaufnahmebereich 36a aus. Im in der Figur
1 dargestellten Beispiel ist der Produktaufnahmebereich
36a des Containers 10a mit einem Aufstrich, z.B. Honig,
Marmelade oder Butter, gefiillt. Der Container 10a weist
einen Flansch 14a auf. Der Flansch 14a ist aus demsel-
ben faserbasierten Grundmaterial wie der Rest des Con-
tainers 10a ausgebildet. Der Flansch 14a ist einstuickig,
insbesondere monolithisch mit dem Produktaufnahme-
bereich 36a des Containers 10a ausgebildet. Der
Flansch 14a lauft um die Offnung 12a des Containers
10a um. Der Flansch 14a erstreckt sich parallel zu einer
Offnungsebene der Offnung 12a. Der Flansch 14aist ein
flacher/ebener Flansch 14a. DerFlansch 14aistzu einer
Aufnahme einer Platine 28a vorgesehen. Der Flansch
14a ist zu einem Verbinden mit der Platine 28a vorge-
sehen. Der Flansch 14a bildet einen Siegelbereich zu
einer Ausbildung einer Siegelnaht mit der Platine 28a
aus. Der Flansch 14a weist eine Verschluss- oder Sie-
gelseite 26a auf. Die Verschluss- oder Siegelseite 26a ist
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zu dem Aufbringen / Befestigen der Platine 28a vorge-
sehen. Der Container 10a weist die Platine 28a auf. Die
Platine 28a ist ein ebenes Blatt. Die Platine 28a ist aus
einem faserbasierten Grundmaterial ausgebildet. Die
Platine 28a ist aus demselben faserbasierten Grundma-
terial ausgebildet wie der Flansch 14a. Alternativ kdnnte
die Platine 28a jedoch auch aus einem anderen faser-
basierten Material oder aus einem nicht-faserbasierten
Material ausgebildet sein, welches vorzugsweise eine
Verbindung mit dem Flansch 14a eingehen kann. Die
Platine 28a bildet einen Deckel des Containers 10a aus.
Die Platine 28a bildet einen den Produktaufnahmebe-
reich 36a, vorzugsweise luft- und/oder feuchtigkeits-
dicht, verschlieRenden Deckel aus. Zu einem Entneh-
men des Produkts 34a aus dem Container 10a 6ffnet ein
Verbraucher den Produktaufnahmebereich 36a in der
Regel durch ein Abziehen/Abreilen/ Ablésen des durch
die Platine 28a gebildeten Deckels. Die in der Figur 1
dargestellte Form, GréRe und Funktion des Containers
10a ist lediglich beispielhaft. Der Container 10a kann
eine Vielzahl anderer, insbesondere aus dem Alltag be-
kannter oder unbekannter, Formen, Groken und Funk-
tionen einnehmen bzw. austben.

[0023] Die Figur 2 zeigt ein schematisches Ablaufdia-
gramm eines Verfahrens zu einer Herstellung des Con-
tainers 10a. Die Figuren 3a und 3b sowie die Figuren 4
und 5 zeigen jeweils eine von drei verschiedenen bei-
spielhaften Vorrichtungen 44a, 44b, 44c zur Herstellung
des Containers 10a, vorzugsweise mittels des Verfah-
rens der Figur 2.

[0024] Inden Figuren 4a bis 5 sind dabei zwei weitere
Ausfiihrungsbeispiele der Vorrichtung 44a gezeigt, die
zu unterschiedlichen Verfahrensablaufen des Verfah-
rens herangezogen werden kdnnen. Bezuglich gleich
bezeichneter Bauteile und Verfahrensschritte, insbeson-
dere in Bezug auf Bauteile oder Verfahrensschritte mit
gleichen Bezugszeichen, wird grundsétzlich auch auf die
Zeichnungen und/oder die Beschreibung der anderen
Ausfliihrungsbeispiele, insbesondere der Figuren 1 bis
3b, verwiesen. Zur Unterscheidung der Ausfiihrungsbei-
spiele ist der Buchstabe a den Bezugszeichen des Aus-
fuhrungsbeispiels in den Figuren 1 bis 3b nachgestellt. In
den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 4a bis 5 ist der
Buchstabe a durch die Buchstaben b und c ersetzt.
[0025] Ineinem Verfahrensschritt 38a wird der Napfteil
40a des Containers 10a mit dem Produktaufnahmebe-
reich 36a und dem Flansch 14a (auf bekannte Weise)
gefertigt. In einem Verfahrensschritt 54a wird das Pro-
dukt 34a in den Container 10a eingebracht. In einem
Verfahrensschritt 42a wird der Napfteil 40a in eine der
Vorrichtungen 44a, 44b, 44c eingebracht (siehe Fig. 3a).
Die Vorrichtungen 44a, 44b, 44c weisen jeweils ein ers-
tes Backenelement 22a auf. Die Vorrichtungen 44a, 44b,
44c weisen jeweils ein zweites Backenelement 24a auf.
Die Backenelemente 22a, 24a bilden zusammen einen
Flansch-Klemmbereich 30a aus. Der Flansch-Klemmbe-
reich 30a ist dazu vorgesehen, zumindest einen Teilbe-
reich des Flanschs 14a klemmend aufzunehmen. Die
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beiden Backenelemente 22a, 24a sind zur Verkleinerung
des Flansch-Klemmbereichs 30a, insbesondere zu dem
Einklemmen des Flanschs 14a aufeinander zu beweg-
bar. Die beiden Backenelemente 22a, 24a sind zur Ver-
gréRerung des Flansch-Klemmbereichs 30a, insbeson-
dere zu dem Loslassen des Flanschs 14a nach dem
Verklemmen und/oder zu einem Erméglichen eines Ein-
bringens und/oder Entnehmens des Napfteils 40a aus
der Vorrichtung 44a voneinander weg bewegbar. Das
erste Backenelement 22a ist dazu vorgesehen, den
Flansch 14a wahrend des Einklemmens auf einer ersten
Seite 18a des Flanschs 14a zu kontaktieren. Das zweite
Backenelement 24a ist dazu vorgesehen, den Flansch
14a wahrend des Einklemmens auf einer zweiten Seite
20ades Flanschs 14a zu kontaktieren. Die beiden Seiten
18a, 20a des Flanschs 14a sind gegenuberliegend /
weisen voneinander wegweisende Normalenvektoren
auf. Die erste Seite 18a ist die Verschluss- und Siegel-
seite 26a des Flanschs 14a. Die zweite Seite 20a ist
verschieden von der Verschluss- und Siegelseite 26a
des Flanschs 14a.

[0026] Inzumindesteinem Verfahrensschritt 16a, 16b,
16c wird der Flansch 14a zwischen den zwei den Flansch
14a auf den gegeniberliegenden Seiten 18a, 20a kon-
taktierenden Backenelementen 22a, 24a eingeklemmt
(siehe Figuren 3b, 4 oder 5). In dem Verfahrensschritt
16a, 16b, 16c wird der Flansch 14a von den beiden
Backenelementen 22a, 24a mit einer Presskraft von 15
N/mm?2 oder mehr verpresst. Dazu (ibt ein Backenele-
ment 22a, 24a die Presskraft auf das andere Backen-
element 22a, 24a aus, wahrend der Flansch 14a in dem
Flansch-Klemmbereich 30a eingeklemmt ist oder es
Uben beide Backenelemente 22a, 24a jeweils einen Teil
der Presskraft aus.

[0027] Indem Verfahrensschritt 16a, 16b, 16c wird der
zwischen den zwei den Flansch 14a auf den gegenuber-
liegenden Seiten 18a, 20a kontaktierenden Backenele-
menten 22a, 24a eingeklemmte, Teilbereich des
Flanschs 14a mit Temperaturen von 100°C und mehr
beheizt. Die Beheizung erfolgt dabei durch zumindest
eines der Backenelemente 22a, 24a oder durch beide
Backenelemente 22a, 24a. Die Druckbeaufschlagung/-
Presskraftbeaufschlagung des Flanschs 14a mittels den
beiden Backenelementen 22a, 24a und das Beheizen
des Flanschs 14a durch zumindest eines der Backen-
elemente 22a, 24a oder durch beide Backenelemente
22a, 24a erfolgt bevorzugt zumindest zeitlich tberlap-
pend oder gleichzeitig wahrend des Verfahrensschritts
16a, 16b, 16c¢.

[0028] Die Vorrichtung 44a weist eine Versteifungs-
Heizeinheit 32a auf. Die Versteifungs-Heizeinheit 32a
istdazu vorgesehen, zumindest den eingeklemmten Teil-
bereich des in dem Flansch-Klemmbereich 30a ange-
ordneten Flanschs 14a mit den Temperaturen von 100°C
und mehr zu beheizen. Die Versteifungs-Heizeinheit 32a
istdazu vorgesehen, zumindest den eingeklemmten Teil-
bereich des in dem Flansch-Klemmbereich 30a ange-
ordneten Flanschs 14a durch die Beheizung zu verstei-
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fen. Die Beheizung und die durch die Backenelemente
22a, 24a erzeugte Presskraft wird in dem Verfahrens-
schritt 16a, 16b, 16c so lange aufrechterhalten, bis ein
wesentlicher Teil aller Fasern des faserbasierten Grund-
materials in dem Flansch 14a miteinander verbacken
sind. Die Beheizung und die Verpressung erzeugen eine
Versteifung des Flanschs 14a.

[0029] ZurBeheizung des Flanschs 14a sind verschie-
dene Vorgehensweisen denkbar, welche insbesondere
durch jeweils eine der unterschiedlichen in den Figuren
3b, 4 und 5 gezeigten Vorrichtungen 44a, 44b, 44c um-
setzbar sind. Mittels der Vorrichtung 44a aus den Figuren
3a und 3b wird der Flansch 14a in dem Verfahrensschritt
16a von beiden gegeniiberliegenden Seiten 18a, 20a
des Flanschs 14a aus beheizt. Dazu weist die Verstei-
fungs-Heizeinheit 32a ein erstes Heizelement 46a und
ein zweites Heizelement 48a auf, wobei das erste Heiz-
element 46a in das erste Backenelement 22a integriert
ist und wobei das zweite Heizelement 48a in das zweite
Backenelement 24a integriert ist. Beide Heizelemente
46a, 48a sind dazu vorgesehen, den Flansch 14a mit
Temperaturen von mehr als 100°C zu beheizen. Zugleich
bleiben die Heiztemperaturen vorzugsweise jeweils un-
ter 250°C. Die Temperaturen der beiden Heizelemente
46a, 48a konnen gleich oder nahezu gleich sein. Alter-
nativ kann die Temperatur eines der beheizten Backen-
elemente 22a, 24a, vorzugsweise dessen Heizelements
46a, 48a, hoher sein als die Temperatur des anderen der
beheizten Backenelemente 22a, 24a, vorzugsweise des-
sen Heizelements 46a, 48a. Beispielsweise ist die Tem-
peratur des zweiten Backenelements 24a, vorzugsweise
des zweiten Heizelements 48a des zweiten Backenele-
ments 24a, also des Backenelements 24a der beiden
Backenelemente 22a, 24a, welches in dem Verfahrens-
schritt 16a in Kontakt mit der Verschluss- oder Siegel-
seite 26a des Flanschs 14a gebracht wird, wesentlich
geringer als die Temperatur des ersten Backenelements
22a, vorzugsweise des ersten Heizelements 46a des
ersten Backenelements 22a, also des Backenelements
22a der beiden Backenelemente 22a, 24a, welches in
dem Verfahrensschritt 16a in Kontakt mit der der Ver-
schluss- oder Siegelseite 26a gegenuberliegenden Seite
20a des Flanschs 14a gebracht wird. Das zweite Heiz-
element 48a kann einstlickig mit einer Siegeleinheit 50a
zu einem Versiegeln der Platine 28a mitdem Flansch 14a
ausgebildet sein oder zugleich die Siegeleinheit 50a
ausbilden. In diesem Fall wird in dem Verfahrensschritt
16a die auf der Verschlussoder Siegelseite 26a des
Flanschs 14a eingeklemmte Platine 28a zeitgleich zu
dem Flansch-Versteifungsvorgang durch die Warme
der Heizelemente 46a, 48a auf den Flansch 14a aufge-
siegelt.

[0030] In einem alternativen Verfahrensschritt 16b
wird ein Flansch 14b eines Containers 10b mittels einer
in der Figur 4 gezeigten alternativen Vorrichtung 44b
lediglich von einer von zwei gegenuberliegenden Seiten
18b, 20b des Flanschs 14b aus beheizt. In dem alter-
nativen Verfahrensschritt 16b wird der Flansch 14b ledig-
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lich von der Seite 18b der zwei gegeniberliegenden
Seiten 18b, 20b des Flanschs 14b aus beheizt, welche
verschieden ist von einer Verschluss- oder Siegelseite
26b des Flanschs 14b. Die Verschluss- oder Siegelseite
26b des Flanschs 14b ist zu einer Herstellung eines
Kontakts, insbesondere eines Siegelkontakts, mit einer
eine Offnung 12b des Containers 10b verschlieRenden
Platine 28b vorgesehen.

[0031] Die alternative Vorrichtung 44b weist eine alter-
native Versteifungs-Heizeinheit 32b auf. Die alternative
Versteifungs-Heizeinheit 32b ist lediglich in eins von zwei
Backenelementen 22b, 24b der alternativen Vorrichtung
44b integriert. Die alternative Versteifungs-Heizeinheit
32b ist lediglich in das Backenelement 22b der zwei
Backenelemente 22b, 24b integriert, welches dazu vor-
gesehen ist, den Flansch 14b auf einer Seite 18b zu
kontaktieren, die der Verschluss- oder Siegelseite 26b
des Flanschs 14b gegenuberliegt. Die alternative Ver-
steifungs-Heizeinheit 32b weist in diesem Fall lediglich
ein Heizelement 46b auf. Das Heizelement 46b der alter-
nativen Versteifungs-Heizeinheit 32b ist in ein erstes
Backenelement 22b der zwei Backenelemente 22b,
24b integriert. Das andere (zweite) Backenelement
24b ist frei von einem Heizelement 46b, 48b. Das andere
(zweite) Backenelement 24b ist zudem auch frei von
einer separaten Siegeleinheit 50b.

[0032] In dem alternativen Verfahrensschritt 16b wird
durch die lediglich einseitige Beheizung eine Warme
eingebracht, die grof3 genug ist, dass zusatzlich zu der
durch die Warme erzielten Versteifungswirkung eines
faserbasierten Grundmaterials des Flanschs 14b eine
ebenfalls zwischen den beiden Backenelementen 22b,
24b oberhalb der Offnung 12b auf der Verschluss- oder
Siegelseite 26b des Flanschs 14b eingeklemmte Platine
28b zeitgleich zu dem Flansch-Versteifungsvorgang
durch die Warme auf den Flansch 14b aufgesiegelt wird.
Somitbildet die alternative Versteifungs-Heizeinheit 32b,
insbesondere das Heizelement 46b zugleich eine Sie-
geleinheit 50b aus.

[0033] In einem weiteren alternativen Verfahrens-
schritt 16c wird ein Flansch 14c eines Containers 10c
mittels einer in der Figur 5 gezeigten weiteren alternati-
ven Vorrichtung 44c lediglich von einer von zwei gegen-
Uberliegenden Seiten 18c, 20c des Flanschs 14c aus
beheizt. In dem weiteren alternativen Verfahrensschritt
16¢ wird der Flansch 14c lediglich von der Seite 20c der
zwei gegenuberliegenden Seiten 18c, 20c des Flanschs
14c aus beheizt, welche identisch ist von einer Ver-
schluss- oder Siegelseite 26¢ des Flanschs 14c, die zu
einer Herstellung eines Kontakts, insbesondere eines
Siegelkontakts, mit einer eine Offnung 12c des Contai-
ners 10c verschlieRenden Platine 28c vorgesehen ist.
[0034] Die weitere alternative Vorrichtung 44c weist
eine weitere alternative Versteifungs-Heizeinheit 32c
auf. Die weitere alternative Versteifungs-Heizeinheit
32c ist lediglich in das Backenelement 24c der zwei
Backenelemente 22c, 24c¢ integriert, welches dazu vor-
gesehen ist, den Flansch 14c auf einer Seite 20c zu
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kontaktieren, die zugleich auch die Verschluss- oder
Siegelseite 26¢ des Flanschs 14c ausbildet. Die weitere
alternative Versteifungs-Heizeinheit 32c weist in diesem
Fall lediglich ein Heizelement 46¢ auf. Das Heizelement
46¢ der weiteren alternativen Versteifungs-Heizeinheit
32c ist in ein zweites Backenelement 24c der zwei Ba-
ckenelemente 22c, 24c integriert. Das andere (erste)
Backenelement 24c ist frei von einem Heizelement
46¢c, 48c. Das andere (erste) Backenelement 24c ist
zudem auch frei von einer separaten Siegeleinheit
50c. Die weitere alternative Versteifungs-Heizeinheit
32c, insbesondere das Heizelement 46¢ kann jedoch
zugleich eine Funktion einer Siegeleinheit 50c ausuben.
[0035] In zumindest einem weiteren Verfahrensschritt
52a wird der fertige, insbesondere verschlossene, Con-
tainer 10a aus der jeweiligen Vorrichtung 44a, 44b, 44c
entnommen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zu einer Herstellung eines, insbesondere
napfférmigen, Containers (10a-c) aus einem faser-
basierten Grundmaterial, insbesondere Papier- oder
Kartonmaterial, wobei der Container (10a-c) zumin-
dest eine Offnung (12a-c) und einen zumindest teil-
weise, vorzugsweise vollstandig, aus dem faserba-
sierten Grundmaterial bestehenden und zumindest
abschnittsweise, vorzugsweise vollstandig, um die
Offnung (12a-c) umlaufenden Flansch (14a-c) auf-
weist, wobei in zumindest einem Verfahrensschritt
(16a-c) zu einer Versteifung des Flanschs (14a-c)
zumindest ein, zwischen zwei den Flansch (14a-c)
auf gegenuberliegenden Seiten (18a-c, 20a-c) kon-
taktierenden Backenelementen (22a-c, 24a-c) ein-
geklemmter, Teilbereich des Flanschs (14a-c), ins-
besondere durch zumindest eines der Backenele-
mente (22a-c, 24a-c), mit Temperaturen von 100°C
oder mehr beheizt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass der Flansch (14a-c) in dem Verfahrensschritt
(16a-c) von den beiden Backenelementen (22a-c,
24a-c) mit einer Presskraft von 15 N/mm2 oder mehr
verpresst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beheizung, und insbesondere
eine durch die Backenelemente (22a-c, 24a-c) er-
zeugte Presskraft, in dem Verfahrensschritt (16a-c)
so lange aufrechterhalten wird, bis ein wesentlicher
Teil aller Fasern des faserbasierten Grundmaterials
in dem Flansch (14a-c) miteinander verbacken sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Flansch (14a) in dem Ver-
fahrensschritt (16a) von beiden gegeniiberliegen-
den Seiten (18a, 20a) des Flanschs (14a) aus be-
heizt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Flansch (14b-c) in dem
Verfahrensschritt (16b-c) lediglich von einer Seite
(18b-c) der zwei gegentberliegenden Seiten (18b-
¢, 20b-c) des Flanschs (14b-c) aus beheizt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Flansch (14b) in dem Verfah-
rensschritt (16b) lediglich von der Seite (18b) der
zwei gegenlberliegenden Seiten (18b, 20b) des
Flanschs (14b) aus beheizt wird, welche verschie-
den ist von einer Verschluss- oder Siegelseite (26b)
des Flanschs (14b), die zu einer Herstellung eines
Kontakts, insbesondere eines Siegelkontakts, mit
einer die Offnung (12b) verschlieRenden Platine
(28b) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Flansch (14c) in dem Verfah-
rensschritt (16¢) lediglich von der Seite (20c) der
zwei gegenuberliegenden Seiten (18c, 20c) des
Flanschs (14c) aus beheizt wird, welche identisch
ist zu einer Verschluss- oder Siegelseite (26¢) des
Flanschs (14c), die zu einer Herstellung eines Kon-
takts, insbesondere eines Siegelkontakts, mit einer
die Offnung (12c) verschlieRenden Platine (28c) vor-
gesehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine durch
die, vorzugsweise lediglich einseitige, Beheizung
eingebrachte Warme grol genug ist, dass zusatzlich
zu der durch die Warme erzielten Versteifungswir-
kung des faserbasierten Grundmaterials des
Flanschs (14a-c) eine ebenfalls zwischen den bei-
den Backenelementen (22a-c, 24a-c) oberhalb der
Offnung (12a-c), insbesondere auf einer Verschluss-
oder Siegelseite (26a-c) des Flanschs (14a-c), ein-
geklemmte Platine (28a-c), insbesondere zeitgleich
zu einem Flansch-Versteifungsvorgang, durch die
Warme aufden Flansch (14a-c) aufgesiegelt werden
kann/wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder nach den Anspri-
chen 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Temperatur des beheizten Backenelements (24a)
der beiden Backenelemente (22a, 24a), welches
in dem Verfahrensschritt (16a) in Kontakt mit der
Verschluss- oder Siegelseite (26a) des Flanschs
(14a) gebracht wird, wesentlich geringer ist als eine
Temperatur des anderen Backenelements (22a) der
beiden Backenelemente (22a, 24a), welches in dem
Verfahrensschritt (16a) in Kontakt mit der der Ver-
schluss- oder Siegelseite (26a) gegeniberliegen-
den Seite (20a) des Flanschs (14a) gebracht wird.

Vorrichtung (44a-c) zur Herstellung eines, insbeson-
dere napfférmigen, Containers (10a-c) aus einem
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10.

1.

12,

13.

faserbasierten Grundmaterial, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonmaterial, vorzugsweise mittels ei-
nes Verfahrens nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei der Container (10a-c) zumindest
eine Offnung (12a-c) und einen zumindest teilweise,
vorzugsweise vollstandig, aus dem faserbasierten
Grundmaterial bestehenden und zumindest ab-
schnittsweise, vorzugsweise vollstéandig, um die Off-
nung (12a-c) umlaufenden Flansch (14a-c) aufweist,
mit einem ersten Backenelement (22a-c) und mit
einem zweiten Backenelement (24a-c), welches zu-
sammen mit dem ersten Backenelement (22a-c)
einen Flansch-Klemmbereich (30a-c) ausbildet,
der dazu vorgesehen ist, zumindest einen Teilbe-
reich des Flanschs (14a-c) klemmend aufzuneh-
men, sowie mit einer Versteifungs-Heizeinheit
(32a-c), welche dazu vorgesehen ist, zumindest ei-
nen Teilbereich des in dem Flansch-Klemmbereich
(30a-c) angeordneten Flanschs (14a-c) zu einer Ver-
steifung des Flanschs (14a-c) mit Temperaturen von
100°C oder mehr zu beheizen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Versteifungs-Heizeinheit (32a-c)
dazu vorgesehen ist, den Flansch (14a-c) zu einer
Versteifung des Flanschs (14a-c) mittels den beiden
Backenelementen (22a-c, 24a-c) mit einer Press-
kraft von 15 N/mm2 oder mehr zu verpressen.

Vorrichtung (44b-c) nach Anspruch9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Versteifungs-Heizeinheit
(32b-c) lediglich in ein Backenelement (22b-c,
24b-c) der zwei Backenelemente (22b-c, 24b-c) in-
tegriert ist.

Vorrichtung (44b-c) nach Anspruch 9 oder10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Versteifungs-
Heizeinheit (32b) lediglich in das Backenelement
(22b, 24b) der zwei Backenelemente (22b, 24b)
integriert ist, welches dazu vorgesehen ist, den
Flansch (14b) auf einer Seite (18b) zu kontaktieren,
die einer Verschluss- oder Siegelseite (26b) des
Flanschs (14b) gegeniberliegt.

Vorrichtung (44b-c) nach einem der Anspruche9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Backen-
element (22b-c, 24b-c) ohne Versteifungs-Heizein-
heit (32b-c) zusatzlich auch frei von einer Siegel-
einheit ist.

Container (10a-c), insbesondere napfformiger Con-
tainer (10a-c), vorzugsweise Paper Pod, aus einem
faserbasierten Grundmaterial, vorzugsweise mit ei-
nem durch eine Platine (28a-c) gebildeten Deckel,
hergestellt mittels eines Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 8 und/oder mittels einer Vorrichtung
(44a-c) nach einem der Anspriiche9 bis 12.
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