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beabstandete Produktnapfe (4) zur Aufnahme von verein-
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tens zwei Produktnapfen (4) lose an der Tiefziehfolie (8)

gehalten ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Tiefziehpackung
zur Aufnahme und Portionierung vereinzelbarer Ele-
mente, wie Tabletten, Dragees, Weich- und Hartgela-
tine Kapseln, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Diese weist eine Tiefziehfolie auf, die wenigstens
zwei zueinander beabstandete Produktnapfe zur Auf-
nahme der Elemente ausformt. Ferner weist die Tief-
ziehpackung eine Deckfolie auf, die die wenigstens
zwei Produktnapfe Uberspannt und die an der Tief-
ziehfolie festgelegt ist. Ferner betrifft die Erfindung
eine Anlage zur Herstellung einer derartigen Tiefzieh-
packung.

[0002] Aus DE 43 17 326 ist eine Standard-Durch-
driickpackung bekannt. Diese weist eine Tiefziehfolie
auf, die mehrere Kammern flir aufzunehmende Tab-
letten bildet. Die Kammern werden dabei durch eine
Durchdrtickfolie verschlossen, die mit der Tiefziehfo-
lie verschweil3t oder versiegelt ist. Die Durchdriickfo-
lie ist dabei derart mit der Tiefziehfolie verbunden,
dass die Tabletten einzeln entnommen werden kon-
nen, ohne dass andere Tabletten der Atmosphare
ausgesetzt werden.

[0003] Insbesondere an Kliniken missen einer Viel-
zahl an Patienten taglich teilweise sehr umfangreich
und auf den individuellen Bedarf abgestimmte Medi-
kamente einnahmebereit zur Verfigung gestellt wer-
den. Dies geschieht in der Regel durch die Bereitstel-
lung von individuell zusammen gestellten sogenann-
ten Patienten-Kits, in denen die Medikamente in fes-
ter Darreichungsform, wie beispielsweise als Tablet-
ten, Dragees oder Kapseln in nach dem vorgesehe-
nen Einnahmezeitpunkt unterteilte Facher eingelegt
werden.

[0004] Werden die Medikamente zur Bestiickung
der Patienten-Kits in Standard-Durchdrickpackun-
gen entsprechend der oben beschriebenen Form zur
Verfligung gestellt, erfolgt die Medikamentenentnah-
me durch Durchdriicken der angesiegelten Deckfolie
und Entnahme der jeweiligen, einzelnen Tablette,
Kapseln, Pillen und so weiter. Hierdurch ist das Be-
sticken der Patienten-Kits sehr muihevoll, zeitauf-
wandig und teuer.

[0005] Werden zum professionellen Bestiicken der
Patienten-Kits vorzuflllende Hilfseinrichtungen ein-
gesetzt, stellen auch noch die beim Herausdriicken
der einzelnen Medikamente entstehenden Folienab-
risse, wie beispielsweise Schnipsel, ein Problem
beim Dosiervorgang dar.

[0006] Als Alternative zur Verwendung von handels-
Ublichen Durchdrickpackungen ist die Verwendung
von mit losen Medikament-Darreichungsformen be-
fullte Dosen oder Flaschchen bekannt. Insbesondere
da die Bereitstellung der Medikamente in derartigen
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Grollbehaltnissen im Gegensatz zu den Stan-
dard-Durchdriickpackungen eine andere Verpa-
ckungstechnologie bedarf, entstehen hierbei jedoch
relativ hohe Kosten, insbesondere, da derartige
GroRbehaltnisse stlickzahlenmalig eine eher be-
grenzte Auflage erreichen. Zudem koénnen aufgrund
der von der Normverpackung abweichenden Verpa-
ckungsart pharmarechtliche Belange, wie spezielle
Zulassungen, Stabilitatspriifungen oder Ahnliches
weitere Kosten anfallen.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist es, bei einer
gattungsgemalien Tiefziehpackung die genannten
Nachteile zu vermeiden und eine komfortablere
Handhabung, insbesondere bei der Entnahme des
gesamten Packungsinhaltes, zu gewahrleisten. Fer-
ner ist es Aufgabe der Erfindung, eine einfache und
kostenglinstige Herstellung derartiger Tiefziehpa-
ckungen zu ermdglichen.

[0008] Die Aufgabe wird durch eine Tiefziehpa-
ckung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.
Dabei wird die Deckfolie zwischen den wenigstens
zwei Produktnapfen benachbart zu der Tiefziehfolie
gehalten beziehungsweise liegt an dieser lose an.
Hierdurch kénnen die Produktnapfe zwar vollstandig
von der Deckfolie Gberspannt und die in den Produkt-
napfen aufgenommenen Elemente sicher zuriickge-
halten werden. Durch Entfernen der Deckfolie kon-
nen nun jedoch gleichzeitig mehrere beziehungswei-
se alle in der Tiefziehpackung aufgenommenen Ele-
mente freigegeben werden.

[0009] In einer besonders vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist die Deckfolie Uber eine Flachenfestle-
gung an der Tiefziehfolie befestigt, die sich rahmen-
formig um die Produktnapfe herum erstreckt. Hier-
durch kénnen die in der Tiefziehpackung aufgenom-
menen Elemente im ungedffneten Zustand derselben
zuverlassig ohne Kontakt mit der umgebenden At-
mosphare aufbewahrt werden.

[0010] Dabei ist es guinstig, wenn die Flachenfestle-
gung durch eine Siegelung gebildet ist, wodurch eine
besonders stabile und dichte Verbindung zwischen
der Tiefziehfolie und der Deckfolie mdglich ist.

[0011] Vorteilhafterweise ist die Siegelung mittels
eines Siegellackes hergestellt, was im Ubrigen die
Verwendung von Standardfolien ermdoglicht. Bei-
spielsweise kann die Deckfolie im Wesentlichen
durch eine Aluminiumfolie gebildet sein, auf der eine
Schicht des Siegellackes aufgetragen ist.

[0012] Zudem ist es glinstig, wenn an der Tiefzieh-
folie eine Materialschwachung zur Festlegung einer
Sollbruch/-knick-Linie vorgesehen ist, wodurch ge-
nau vorbestimmt ist, in welchem Bereich die Tiefzieh-
packung geoffnet werden kann.
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[0013] Vorteilhafterweise sind Produktnapfe in we-
nigstens zwei Reihen angeordnet und die Material-
schwachung ist zwischen beiden Reihen vorgese-
hen. Auf diese Weise ist es moglich, beide Reihen
Uber eine gemeinsame Offnung der Deckfolie voll-
standig zu entleeren.

[0014] Ferner ist es glnstig, wenn die Material-
schwachung durch eine Ritzlinie gebildet ist. Hier-
durch kann die Materialschwachung besonders ein-
fach durch eine entsprechendes Ritzwerkzeug her-
gestellt werden.

[0015] Dabei ist es glnstig, wenn die Material-
schwachung in eine von der Deckfolie abgewandte
Seite der Tiefziehfolie eingelassen ist. Auf diese Wei-
se kann die Tiefziehfolie beim aufeinander zu Bewe-
gen beider Teilbereiche der Tiefziehfolien um die Ma-
terialschwachung herum eine fest positionierte, ge-
gen die Deckfolie drickende Knickkante ausbilden,
entlang der dann das Aufreil3en der Deckfolie erfolgt.
Hierdurch kann durch blof3es Knicken der Tiefziehpa-
ckung eine hinsichtlich ihres Verlaufes exakt vorbe-
stimmte und gerade verlaufende Risslinie erzeugt
werden, die ein leichtes und schnipselfreies Entfer-
nen der Deckfolie ermdglicht.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungs-
form ist die Tiefziehfolie zudem durch ein Material ge-
bildet, das derart spréde ist, dass die Materialschwa-
chung durch Knicken um dieselbe herum auftrennbar
ist. Beispielsweise kann die Tiefziehfolie durch ein
PVC-Material gebildet sein. Auf diese Weise kann die
Tiefziehpackung in zwei Packungsteile zerlegt wer-
den, die getrennt voneinander gehandhabt werden
kdnnen. Hierdurch ist einerseits ein komfortableres
Entfernen der Deckfolie méglich. Ferner ist es mog-
lich, nach dem Trennen der beiden Packungsteile
wenigstens eine davon in dem lediglich teilgedffneten
Zustand zu belassen, in dem die aufgenommenen
Elemente zwar wegen des lediglich losen Anliegens
der Deckfolie an der Tiefziehfolie bereits der umge-
benden Atmosphare ausgesetzt sein kénnen aber
nach wie vor von der Deckfolie in den Produktnapfen
zurlick gehalten werden.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs-
form ist an der Materialschwachung zusatzlich we-
nigstens eine Ausnehmung in die Tiefziehfolie einge-
lassen, um ein leichteres Brechen der Tiefziehfolie zu
ermdglichen.

[0018] Ferner wird die genannte Aufgabe durch eine
Anlage zur Herstellung einer Tiefziehpackung in ei-
ner der genannten Ausfuhrungsformen mit einer Sie-
gelungseinrichtung, einer ersten Transporteinrich-
tung zum Transport der Tiefziehfolie durch die Siege-
lungseinrichtung in einem befiilliten Zustand und ei-
ner zweiten Transporteinrichtung zum Transport der
Deckfolie durch die Siegelungseinrichtung geldst.
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Dabei weist die Siegelungseinrichtung ein erstes Sie-
gelelement, das eine erste Siegelflache und eine Auf-
nahme fir Produktnapfe bildet, sowie ein zweites
Siegelelement mit einer gegen die erste Siegelflache
pressbaren zweiten Siegelflache auf. Die Aufnahme
weist hierbei eine einzelne Ausnehmung auf, die ei-
nen Aufnahmeraum zur gleichzeitigen Aufnahme
mehrerer Produktnapfe bildet. Zudem ist das erste
Siegelelement bedarfsweise anstelle eines Stan-
dardsiegelelementes fir die Herstellung einer her-
kémmlichen Durchdrickverpackung montierbar, in
deren Siegelflache fur jeden Produktnapf jeweils eine
separate Einzelausnehmung eingelassen ist. Auf die-
se Weise ist es mdglich, eine Ubliche Anlage zur Her-
stellung einer Standard-Durchdriickpackung durch
bloRes Ersetzen des Standardsiegelelementes durch
das erfindungsgemalie erste Siegelelement zu einer
Anlage umzurusten, mittels der die erfindungsgema-
Re Tiefziehpackung herstellbar ist. Hierdurch wird die
chargenweise Herstellung sowohl der Stan-
dard-Durchdrickpackung als auch der erfindungsge-
maRen Tiefziehpackung mit ein und derselben Anla-
ge ermdglicht, was die Herstellungskosten insgesamt
minimiert.

[0019] In einer besonders vorteilhaften Ausflh-
rungsform sind das erste Siegelelement und das
zweite Siegelelement als Siegelplatten ausgebildet,
die unter Zwischenlage der Tiefziehfolie und der
Deckfolie wiederkehrend gegeneinander pressbar
sind. Derartige Siegelplatten fir einen getakteten
Siegelungsvorgang ermoglichen einen besonders
leichten Austausch des ersten Siegelelementes.

[0020] In einer alternativen Ausfihrungsform sind
das erste Siegelelement und das zweite Siegelele-
ment walzenformig ausgebildet und kénnen unter
Zwischenlage der Tiefziehfolie und der Deckfolie
kontinuierlich gegeneinander gepresst werden, was
einen kontinuierlichen und dadurch effizienteren Sie-
gelungsvorgang ermdglicht.

[0021] Ferner ist es glinstig, wenn das erste Siegel-
element wenigstens zwei Ausnehmungen aufweist,
die senkrecht zu einer Transportrichtung der Folien
zueinander beabstandet in die erste Siegelflache ein-
gelassen sind, was den gleichzeitigen Siegelungs-
vorgang an wenigstens zwei parallel zueinander
transportierten Tiefzeihfolien und dadurch eine effizi-
entere Herstellung der Tiefziehpackung insgesamt
ermdglicht.

[0022] Vorteilhafterweise ist an der ersten Transpor-
teinrichtung zudem eine Ritzeinrichtung vorgesehen,
mittels der die Materialschwachung kontinuierlich
und mit minimalem Aufwand in die Tiefziehfolie einar-
beitbar ist.

[0023] In den Figuren ist eine beispielhafte Ausfih-
rungsform der Erfindung dargestellit.
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[0024] Es zeigen:

[0025] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer er-
findungsgemafien Tiefziehpackung,

[0026] Fig.2 einen Schnitt durch die Tiefziehpa-
ckung gemal Fig. 1,

[0027] Fig. 3 ein vergrofRertes Detail Il des Schnit-
tes geman Fig. 2,

[0028] Fig. 4 ein vergroRertes Detail IV des Schnit-
tes geman Fig. 2

[0029] Fig.5 eine perspektivische Draufsicht auf
eine zweite Seite der Tiefziehpackung gemal Fig. 1

[0030] Fig. 6 eine Vorderansicht der Tiefziehpa-
ckung gemal Fig. 1,

[0031] Fig.7 eine Vorderansicht der Tiefziehpa-
ckung bei einem aufeinander zu Bewegen zweier Pa-
ckungsteile auf der zweiten Seite,

[0032] Fig.8 eine Vorderansicht der Tiefziehpa-
ckung bei einem aufeinander zu Bewegen der beiden
Packungsteile auf Seite einer Deckfolie,

[0033] Fig. 9 eine perspektivische Ansicht eines der
Packungsteile der Tiefziehpackung gemalR Fig. 1
nach Trennung von dem jeweils anderen Packungs-
teil,

[0034] Fig. 10 eine perspektivische Ansicht des Pa-
ckungsteiles gemaR Fig. 9 nach Offnen der Deckfo-
lie,

[0035] Fig. 11 eine schematische Darstellung einer
Anlage zur Herstellung einer Tiefziehpackung geman

Fig. 1,

[0036] Fig. 12 eine Draufsicht auf eine Siegelflache
eines ersten Siegelelementes der Anlage nach

Fig. 11,

[0037] Fig. 13 eine Draufsicht auf eine Siegelflache
einer alternativen Ausfihrungsform des ersten Sie-
gelelementes,

[0038] Fig. 14 eine schematische Darstellung einer
alternativen Ausfiihrungsform einer Anlage zur Her-
stellung einer Tiefziehpackung gemaf Fig. 1 und

[0039] Fig. 15 einen Schnitt durch ein erstes Siege-
lement der Anlage nach Fig. 14.

[0040] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemalle Tiefzieh-
packung 2, die mehrere Produktnapfe 4 aufweist, in
denen jeweils ein Element 6 aufgenommen ist, das
beispielhaft als Medikamentenpille ausgebildet ist.
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Die Produktnapfe 4 sind dabei beabstandet zueinan-
der in einer ersten Reihe R1 und einer zweiten Reihe
R2 angeordnet.

[0041] Wie insbesondere aus Fig. 2 zu entnehmen
ist, sind die Produktnapfe 4 durch tief gezogene Be-
reiche einer Tiefziehfolie 8 gebildet. Die Produktnap-
fe 4 werden durch eine Deckfolie 10 verschlossen,
die sich Uber alle Produktnapfe 4 hinweg erstreckt.
Die Deckfolie 10 ist dabei, wie aus Fig. 3 zu entneh-
men ist, mittels einer Flachenfestlegung 12 an der
Tiefziehfolie 8 befestigt, wobei die Flachenfestlegung
12 beispielhaft durch eine Siegelung gebildet ist. Zum
Zwecke der Herstellung dieser Siegelung kann bei-
spielsweise die Deckfolie 10 eine Aluminiumschicht
aufweisen, die an einer der Tiefziehfolie zugewand-
ten Seite mit einem Siegellack versehen ist.

[0042] Wie aus den Fig. 1 bis Fig. 4 zu entnehmen
ist, erstreckt sich die Flachenfestlegung 12 rahmen-
férmig um einen unverbundenen Bereich 16 herum,
innerhalb dessen alle Produktnapfe 4 angeordnet
sind. Auf diese Weise wird die Deckfolie 10 im unver-
bundenen Bereich 16 lediglich benachbart zur bezie-
hungsweise lose an der Tiefziehfolie 8 gehalten, wie
insbesondere in Fig. 4 dargestellt. Die Deckfolie 10
erstreckt sich dabei in jedem Fall ausreichend nahe
Uber die Tiefziehfolie 8 hinweg, um die Elemente 6 in
den Produktnapfen 4 zu halten.

[0043] Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf eine von der
Deckfolie 10 abgewandte zweite Seite 18 der Tief-
ziehfolie 8. Wie hieraus zu entnehmen ist, ist in diese
zweite Seite 18 eine Materialschwéachung 20 in Form
einer Sollbruch-/Knick-Linie eingelassen, die sich
zwischen den beiden Reihen R1 und R2 liber die ge-
samte Lange der Tiefziehpackung 2 erstreckt.

[0044] Wie insbesondere aus Fig. 6 zu entnehmen
ist, ist die Materialschwachung 20 als durchgehende
Ritzlinie 22 mit einem V-férmigen Profil ausgebildet,
das sich von der zweiten Seite 18 weg in Richtung
der ersten Seite 14 verjlingt.

[0045] Wie aus Fig. 7 und Fig. 8 zu entnehmen ist,
werden durch die Materialschwachung 20 zwei Pa-
ckungsteile 2A und 2B definiert, die durch eine Knick-
bewegung um die Materialschwachung 20 herum
aufeinander zu bewegbar sind.

[0046] Werden dabei gemaR Fig. 7 die Packungs-
teile 2A und 2B an der zweiten Seite 18 aufeinander
zu bewegt, so bildet die Tiefziehfolie 8 in Verlange-
rung des V-férmigen Profils der Ritzlinie 22 an der
ersten Seite 14 eine Knickkante 24 aus. Diese Knick-
kante 24 drickt linienférmig gegen die Deckfolie 10.
Bei Erreichen einer gewissen Grenzspannung reif3t
dabei die Deckfolie 10 linienfdrmig entlang der Knick-
kante 24 auf.
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[0047] Wie in Fig. 7 durch strichpunktierte Linie dar-
gestellt, kann dann die Deckfolie 10 von der Tiefzieh-
folie 8 entfernt werden, wobei alle Produktnapfe 4
des betreffenden Packungsteils 2B frei gegeben wer-
den und die darin aufgenommenen Elemente 6 somit
gleichzeitig ausgeschuttet werden kénnen.

[0048] Werden alternativ oder zusatzlich die Pa-
ckungsteile 2A und 2B gemal Fig. 8 seitens der
Deckfolie 10 aufeinander zu bewegt, so reif’t die Tief-
ziehfolie 8 in Verlangerung des V-férmigen Profils der
Ritzlinie 22 weiter ein, wobei die beiden Packungstei-
le 2A, 2B auseinander brechen und somit getrennt
voneinander gehandhabt werden kénnen. Um hierbei
ein leichteres Brechen der Tiefziehfolie 8 entlang der
Materialschwachung 20 zu gewahrleisten, kdnnen
dabei zusatzliche Ausnehmungen 26 entlang dersel-
ben vorgesehen sein, wie in Fig. 5 durch strichpunk-
tierte Linien dargestellt.

[0049] Dabei konnen die Packunsteile 2A; 2B, wie
in Fig. 9 dargestellt, zur weiteren Aufbewahrung der
betreffenden Elemente 6 im lose verschlossenen Zu-
stand belassen werden. Bei Bedarf kann dann die
Deckfolie 10, wie in Eig. 10 dargestellt, durch zwei-
seitiges Einreien derart von der Tiefziehfolie 8 ent-
fernt werden, dass alle Produktnapfe 4 des betreffen-
den Packungsteils 2A; 2B freigegeben werden, um
die darin aufgenommenen Elemente 6 entnehmen zu
kénnen.

[0050] Fig. 11 zeigt eine Anlage 30, mittels der so-
wohl Tiefziehpackungen 2 gemafl den Eig.1 bis
Fig. 10 als auch herkdmmliche Standard-Durch-
driickpackungen (nicht dargestellt) herstellbar sind,
bei denen jeder Produktnapf 4 einzeln ausgedriickt
werden muss.

[0051] Die Anlage 30 weist eine erste Transportein-
richtung 32 zum Transport der Folien 8, 10 und eine
zweite Einrichtung 34 zum Abrollen der Deckfolie 10
auf. Dabei werden beide Folien 8, 10 einander zuge-
fuhrt und durch eine Siegelungseinrichtung 36 gelei-
tet, in der sie dann miteinander versiegelt werden.

[0052] Die Siegelungseinrichtung 36 weist hierzu
ein erstes Siegelelement 38 auf, das eine erste Sie-
gelflache 40 und eine Aufnahme 42 fiir die Produkt-
napfe 4 bildet und geman Fig. 11 plattenférmig aus-
geformt ist. Ferner weist die Siegelungseinrichtung
36 ein zweites Siegelelement 44 auf das eine ge-
schlossene zweite Siegelflache 46 bildet und gemaf
Fig. 11 ebenfalls plattenformig ausgebildet ist.

[0053] Beide Siegelelemente 38, 44 werden im Be-
trieb wiederkehrend gegeneinander gepresst, so
dass in den Bereichen, in denen die Folien 8, 10 zwi-
schen der ersten Siegelflache 40 und der zweiten
Siegelflache 46 verpresst werden, die Flachenfestle-
gung 12 der Deckfolie 8 an der Tiefziehfolie 10 er-
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zeugt wird.

[0054] Soll hierbei die erfindungsgemale Tiefzieh-
packung 2 mit der rahmenférmigen Flachenfestle-
gung 12 gemaR Fig. 1 erzeugt werden, die alle Pro-
duktnapfe 4 der hergestellten Tiefziehpackung 2 um-
schlie3t, so wird das erste Siegelelement 38 in der
Ausfuhrung gemal Fig. 12 verwendet, bei der die
Aufnahme 42 eine einzelne Ausnehmung 48 auf-
weist, die einen Aufnahmeraum zur gleichzeitigen
Aufnahme mehrerer Produktnapfe 4 bildet.

[0055] Soll dagegen eine herkdmmliche Stan-
dard-Durchdriickpackung erzeugt werden, bei der
alle Produktnapfe jeweils fiur sich genommen voll-
sténdig von der Flachenfestlegung 12 umschlossen
werden, so wird das erste Siegelement 38 in der Aus-
fuhrung gemaf Fig. 13 verwendet, bei der die Auf-
nahme 42 durch Einzelausnehmungen 50 in einer
Anzahl gebildet ist, die der Anzahl der aufzunehmen-
den Produktnapfe 4 entspricht.

[0056] Sollen hierbei bei jedem Siegelungsvorgang
mehrere Tiefziehpackungen 2 beziehungsweise
Standard-Durchdriickpackungen gleichzeitig herge-
stellt werden, weisen beide Ausflihrungsformen des
ersten Siegelelementes 38, wie in Fig.12 und
Fig. 13 dargestellt, senkrecht zu einer Transportrich-
tung T der Anlage 30 die entsprechende Anzahl Auf-
nahmen 42 auf.

[0057] Eig. 14 zeigt eine alternative Ausfihrungs-
form der Anlage 30, die eine kontinuierliche Herstel-
lung der Standard-Durchdriickpackung ermdoglicht.
Hierzu sind das erste Siegelelement 38 und das
zweite Siegelelement 44 walzenférmig ausgebildet
und rollen wahrend des Siegelungsvorganges unter
Zwischenlage der beiden Folien 8, 10 kontinuierlich
aneinander ab.

[0058] Entsprechend der Vorgehensweise gemafl
Fig. 11 kann auch hier statt dem in Fig. 14 vorgese-
henen ersten Siegelelement 38 mit Einzelausneh-
mungen 50 das erste Siegelelement 38 geman der
Darstellung in Fig. 15 verwendet werden, bei der
jede Aufnahme 42 eine einzelne Ausnehmung 48
aufweist, die zur gleichzeitigen Aufnahme aller Pro-
duktnapfe 4 einer herzustellenden Tiefziehpackung 2
dient.

[0059] Hierdurch wird beim Zusammenwirken mit
dem zweiten walzenférmigen Siegelelement 44, das
eine geschlossene zweite Siegelflache 46 aufweist,
wiederum die rahmenférmige Flachenfestlegung 12
erzeugt, innerhalb der alle Produktnapfe angeordnet
sind.

[0060] Zur Herstellung der Ritzlinie 22 kann bei bei-
den Ausfiuhrungsformen der Anlage 30 zudem eine
Ritzeinrichtung 52 in Form eines Rollmessers oder
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einer Klinge vorgesehen werden.
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Patentanspriiche

1. Tiefziehpackung (2)
mit einer Tiefziehfolie (8), die wenigstens zwei zuein-
ander beabstandete Produktnapfe (4) zur Aufnahme
von vereinzelbaren Elementen (6) ausformt, und
einer Deckfolie (10), die die wenigstens zwei Pro-
duktnapfe (4) Uberspannt und die an der Tiefziehfolie
(8) festgelegt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Deckfolie (10)
zwischen den wenigstens zwei Produktnapfen (4)
lose an der Tiefziehfolie (8) gehalten ist.

2. Tiefziehpackung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Deckfolie (10) Uber eine
Flachenfestlegung (12) an der Tiefziehfolie (8) befes-
tigt ist, die sich rahmenférmig um die Produktnapfe
(4) herum erstreckt.

3. Tiefziehpackung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Flachenfestlegung (12)
durch eine Siegelung gebildet ist.

4. Tiefziehpackung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Siegelung mittels eines
Siegellackes hergestellt ist.

5. Tiefziehpackung nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass an der Tiefzieh-
folie (8) eine Materialschwachung (20) zur Festle-
gung einer Sollbruch/-knick-Linie vorgesehen ist.

6. Tiefziehpackung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Produkinapfe (4) in we-
nigstens zwei Reihen (R1, R2) angeordnet sind und
die Materialschwachung (20) zwischen beiden Rei-
hen (R1, R2) vorgesehen ist.

7. Tiefziehpackung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialschwachung
(20) durch eine Ritzlinie (22) gebildet ist.

8. Tiefziehpackung nach einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Material-
schwachung (20) in eine von der Deckfolie (10) abge-
wandte Seite (18) der Tiefziehfolie (8) eingelassen
ist.

9. Tiefziehpackung nach einem der Anspriiche 5
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefziehfolie
(8) durch ein Material gebildet ist, das derart spréde
ist, dass die Materialschwachung (20) durch Knicken
entlang derselben auftrennbar ist.

10. Tiefziehpackung nach Anspruch 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Materialschwa-
chung (20) zusatzlich wenigstens eine Ausnehmung
(48) in die Tiefziehfolie (8) eingelassen ist.

11. Anlage (30) fir die Herstellung einer Tiefzieh-

2010.12.02

packung (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, mit
einer Siegelungseinrichtung (36),

einer ersten Transporteinrichtung (32) zum Transport
der Tiefziehfolie (8) durch die Siegelungseinrichtung
(36) in einem befillten Zustand und

einer Einrichtung (34) zum Zufuhren der Deckfolie
(10) durch die Siegelungseinrichtung (36),

wobei die Siegelungseinrichtung (36) ein erstes Sie-
gelelement (38), das eine erste Siegelflache (40) und
eine Aufnahme (42) fiir Produktnapfe (4) bildet, sowie
ein zweites Siegelelement (44) mit einer gegen die
erste Siegelflache (40) pressbaren zweiten Siegelfla-
che (46) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahme (4)
eine einzelne Ausnehmung (48) aufweist, die einen
Aufnahmeraum zur gleichzeitigen Aufnahme mehre-
re Produktnapfe (4) bildet und das erste Siegelele-
ment (38) bedarfsweise anstelle eines Standardsie-
gelelementes fir die Herstellung einer herkémmli-
chen Tiefziehpackung montierbar ist, in deren Siegel-
flache (40) fir jeden Produktnapf (4) jeweils eine se-
parate Einzelausnehmung (50) eingelassen ist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Siegelelement (38) und das
zweite Siegelelement (44) als Siegelplatten ausgebil-
det sind, die unter Zwischenlage der Tiefziehfolie (8)
und der Deckfolie (10) wiederkehrend gegeneinan-
der pressbar sind.

13. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Siegelelement (38) und das
zweite Siegelelement (44) walzenférmig ausgebildet
sind, und unter Zwischenlage der Tiefziehfolie (8)
und der Deckfolie (10) kontinuierlich gegeneinander
pressbar sind.

14. Anlage nach einem der Anspriche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Siegelele-
ment (38) wenigstens eine Ausnehmung (48) auf-
weist, die senkrecht zu einer Transportrichtung (T)
der Folien (8, 10) zueinander beabstandet in die erste
Siegelflache (40) eingelassen sind.

15. Anlage nach einem der Anspriche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass an der ersten Trans-
porteinrichtung (32) eine Ritzeinrichtung (52) vorge-
sehen ist, mittels der die Materialschwachung (20) in
die Tiefziehfolie (8) einarbeitbar ist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

9/15



DE 10 2009 023 074 A1 2010.12.02

Fig. 3

Fig. 4
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ig. 5
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