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dengi Pdisisrksdnentstéhe af or ement i oned zysitzliche Werkzeuge in der den zu verpacken-
Zur Herstellung dieser Verpackung sind mehrere 35 den Teilen entsprechenden Ausformung unmittel-
aufwendige Fertigungsschritte und besondere bar wahrend des Verpackungsprozesses erst ge-
Waerkzeuge erforderlich, die die Kosten fur die Ver- schaffen wird.
. ckung von preislich knapp kalkulierten Kleinteilen Diese Aufgabe wird erfindungsgemi dadurch
Nerfheblich erhhen. Ein weiterer Nachteil gerade fiir geldst, daB mindestens ein zu verpackendes Klein-
eine Grofiserienfertigung von Kleinteilen unter- 40 teil in die auf eine Temperatur im Bereich von 70
schiedlichster Formgebung ist, daB stets eine Viel- bis 180° C erwiirmte Trigerschicht so wsit einge-
zahl von entsprechend den Formen von zu verpak- driickt wird, da8 das Kleinteil in einem durch ther-
kenden Teilen vorgefertigten unterschiedlichen Ver- - misches Verformen der Trigerschicht gebildeten,
packungen auf Lager gehalten werden mus. der Form des Kieinteils entsprechenden Fach si-
Aus DE-GM 16 97 030 ist ein Verpackungskor- 45  cher gehaltert wird und daB ein unmittelbar an die
per flir Flaschen, Gldser und andere zerbrechliche Basisplatte angrenzender Bereich der Tréger-
Waren bekannt, der aus in Formen durch GieBen, schicht nahezu unverformt erhalten bieibt.
Driicken oder durch Treibmittel verformten, aufge- Nach vorteilhaften Weiterbildungen der Erfin-
schiumtem Kunststoff, z.B. Polystyrol mit im we- dung werden gleichzeitig mehrere Kleinteile in die
sentlichen geschlossenen Poren besteht, bei dem  s0  Trigerschicht eingedriickt, wobei der Abstand zwi-
mindestens ein Teil seiner duBeren Oberfldche ein schen mehreren nebeneinanderliegenden Kleintei-
gegeniiber der Schaumstruktur dichteres Geflige len so eingestelit werden kann, daB zwischen den
aufweist. Dieses dichtere Geflige kann z.B. durch Kieinteilen jewsils ein Bereich unverformten Materi-
Wiérmeeinwirkung und Verdichtung gebildet sein. als der Trdgerschicht erhalten bleibt.
Auch diesen Verpackungskdrpermn sind die oben 58 Eine Verpackung flir Kleintsile zur Durchfiih-
erwihnten Nachtsile immanent, daB sie mit geson- - rung des erfindungsgeméBen Verfahrens mit einer
dert herzustellenden, den zu verpackendsn Teilen nicht deformierbaren Basisplatte und einer elasti-
entsprechenden Werkzeugen vorgefertigt werden schen Trigerschicht ist dadurch gekennzeichnet,



di sadvant ages are al so inherent in these packing bodies, i.e. that they
must be prevjously manufactured by nmeans of tools, which are to be nade
separately and which 10 nust cap¢26esst 8P the shape of4the objects to be
packed, and that it is necessary to keep widely differing packing bodies in
stock, which is very expensive. A nultilayer packing is disclosed in GB-PS
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fen werden, wobei die Ausformung der Verpackung 5 mm, mit einer Trigerschicht 5 z.B. aus vernetz-
durch die zu verpackenden Klsinteile selbst und tem Polyatylenschaum einer Dichte von 0,025 bis
_nicht durch ein gesondertes Werkzeug erreicht 0.3 g/cm?, eines Erweichungsbereiches von 70 bis
\_wird. Ein weiterer betréchtlicher Vorteil fiir sine 180° C und siner Dicke von = |0 mm und mit siner
rationelle Grofserienfertigung ist, daB die Vorrats- 40  glatten Oberflichenschicht 7. Die glatte Oberfli-
haltung flir Verpackungen erheblich vereinfacht chenschicht 7 kann auf bekannte Weise, z.B. durch
wird, denn fiir zu verpackende Kleinteile unter- oberfiéichliche Verdichtung mittels Wirmeeinwir-
schiedlichster Art und Formgebung braucht nur kung oder z.B. durch Ankieben, Aufschweifien oder
eine einzige Art von Ausgangsverpackung in Form dgl. ausgebildet sein. Im beschrisbenen Ausfiih-
eines mehrschichtig aufgebauten Verpackungskdr- 45  rungsbeispiel ist zur Ausbildung siner glatten Ober-
pers bereitgehalten zu werden, die dann erst an Ort flichenschicht 7 eine 50um dicke Polyithylenfolie
und Stelle der Fertigung der zu verpackenden verwendet worden. Eine glatte Oberfléichenschicht
Kieinteile ihre erforderliche Ausformung zur Aui- 7 kann z.B. auf bekannte Weise durch oberfidchli-
nahme der Klsinteile erfihrt. Ein weiterer Vorteil che Verdichtung mittels Wérmeeinwirkung gebildet
des erfindungsgem&Ben Verfahrens ist, daB jeweils s0  sein.
kleine Mengen von Kieinteilen als Gebinde ver- In den Fig. 2 und 3 sind im Schnitt als Seiten-
packt werden knnen und daB aus diesen Gebin- und Vorderansicht der Verpackungskdrper | und
den durch Ubereinanderstapein z.B. in einem Kar- eingeformte Kleinteile 9, hier magnetische U-Kerne
ton eine Vielzahl von Kleinteilen bruchsicher ver- aus einem keramischen Ferrit, dargestelit.
packt werden kann. Dabei wird dann jewsils die 55 Das Verfahren zum Verpacken der Kleinteile 9
freiliegende Oberseite der in die Tragerschicht ein- wird so ausgefiihrt, daB der Verpackungskdrper 1
gedrlckten Kleinteile von der Basisplatte eines wei- und insbesondere die Trégerschicht 5 mit der auf

teren Verpackungskdrpers (mit in dessen Triger- ihr befindlichen Oberflichenschicht 7 auf eine



according to the invention, conprising a non-deformabl e base plate and an
el astic carrier layer, is characterized in that the carrier layer is
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rfp OH@H‘@" zng}lerg Een von Kieinteilen unter Ansprﬁche 1 bis 6 mlt einer nicht deformierba-
. Verwendung eines mehrschichtig aufgebauten ren Basisplatte und einer elastischen Tréger-
\"‘* VerpackungskGrpers, der eine nicht deformier- schicht, dadurch gekennzeichnet,
bare Basisplatte und eine elastische, mit der 40 daB die Tragerschicht (5) unidsbar fest mit der
Basisplatte fest verbundene, thermoplastisch Basisplatte (3) und mit einer glatten Oberfla-
verformbare Tragerschicht umfaBt, chenschicht (7) verbunden ist, wobei sowohi
" dadurch gekennzeichnet, die Trigerschicht als auch die Oberfltichen-
daB mindestens ein zu verpackendes Klsintsil schicht aus thermoplastisch verformbarem Ma-
(9) in die auf eine Temperatur im Bereich von 45 terial bestshen.
70 bis 180°C erwdrmte Trigerschicht (5) so
weit eingedriickt wird, da8 das Kleinteil in si- 9. Verpackung nach Anspruch 8, dadurch ge-
nem, durch thermisches Verformen der Tra- kennzeichnet,
gerschicht gebildeten, der Form des Kieinteils daB die Tragerschicht (5) aus einem aufge-
entsprechenden Fach (ll) sicher gehaltert wird" 50 schidumten Material besteht, insbesondere aus
und daf ein unmittelbar an die Basisplatte an- vernetztem Polyithylenschaum.
grenzender Bereich (I3) der Trégerschicht na-
hezu unverformt erhalten bieibt. 10. Verpackung nach den Anspriichen 8 und 9,
dadurch gekennzeichnet,

2. Verfahren nach Anspruch |, 55 daf die OberfiZchenschicht (7) aus -einer Poly-
dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig meh- dthylenfolie gebildet ist.
rere Kisintelle (3) in die Tragerschicht (5) ein-
godrlckt werden. 11. Verpackung nach den Anspriichen 8 bis 10,
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Entnehmen der Kisinteile 9 aus der Verbundplatte : schen Fertigungsprozessen unterzogen werden
. . . : sollen.
Patentanspriiche 35 8. Verpackung filr Kleinteile zur Durchflihrung
' des Verfahrens nach mindestens einem der
1. Verfahren zum Verpacken von Kleinteilen unter Anspriiche 1 bis 6 mit einer nicht deformierba-
Sen " Verwendung sines mehrschichtig aufgebauten . ren Basisplatte und einer elastischen Triger-
Verpackungsk&rpers, der sine nicht deformier- schicht, dadurch gekennzeichnet,
bare Basisplatte und eine elastische, mit der 40 daB die Tragerschicht (5) unldsbar fest mit der
Basisplatte fest verbundene, thermoplastisch Basisplatte (3) und mit einer glatten Oberflé-
verformbare Tridgerschicht umfast, chenschicht (7) verbunden ist, wobei sowohi
dadurch gekennzeichnet, die Tragerschicht als auch die Oberflichen-
daB mindestens ein zu verpackendes Kleinteil schicht aus thermoplastisch verformbarem Ma-
(9) in die auf sine Temperatur im Bereich von 45 terial bestehen.
70 bis 180°C erwdrmte Trigerschicht (5) so .
weit eingedriickt wird, daB das Kleinteii in ei- 9. Verpackung nach Anspruch 8, dadurch ge-
nem, durch thermisches Verformen der Tri- kennzeichnet, T '
gerschicht gebildeten, der Form des Kleinteils daB die Tragerschicht (5) aus einem aufge-
entsprechenden Fach (I} sicher gehaltert wird 50 schaumten Material besteht, insbesondere aus
und daB ein unmittelbar an die Basisplatte an- vernetztem Polydthylenschaum.
grenzender Bereich (13) der Trigerschicht na-
hezu unverformt erhalten bleibt. 10. Verpackung nach den Anspriichen 8 und 9,
.dadurch gekennzeichnet,
2, Verfahren nach Anspruch |, 55 dafl die Oberflachenschicht (7) aus einer Poly-
dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig meh- athylenfolie gebildet ist.
rere Kleinteile (9) in die Trigerschicht (5) ein-
gedrickt werden. 11. Verpackung nach den Anspriichen 8 bis 10,
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4. A method as claimed in at least one of Claims et correspondant & la forme du petit objet et
1 to 3, characterized in that a base plate (3) of 35 en ce qu'une zone (13) de la couche porteuse
corrugated board is used. contigué & la plaque de base reste & peu prés

& I'état non déformé.
;\/15. A method as claimed in at least one of Claims

1 to 4, characterized in that a packing body is 2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
used whose carrier layer (5) consists of 40 en ce que plusieurs petits objets (9) sont en-
foamed thermoplastic material. foncés simuitanément dans la couche porteuse

(5).

6. A method as claimed in Claim 5, characterized

in that cross-linked polyethene foam is used as 3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
the foamed thermoplastic material. 45 en ce que la distance entre plusieurs petits
objets situés les uns & cOté des autres est
7. Use of the packing manufactured by the meth- réglée de fagon qu'une zone d'un matériau
od claimed in Claims 1 to 6, which packing (15) non déformé de la couche porteuse soit
serves for packing in particular breakable small maintenue entre chacun des petits objets.
objects and especially such objects which are 50
to be subjected to further technical manufac- - 4. Procédé selon au moins I'une quelconque des
turing processes. revendications 1 & 3, caractérisé en ce gu'on
utilise une plague de base (3) constituée de
8. A packing for small objects for the implemen- carton ondulé.
tation of the method as claimed in at leastone 55
of the Claims 1 to 6, comprising a non-defor- 5. Procédé selon au moins I'une quelconque des
. mable base plate and an elastic carrier layer, revendications 1 & 4, caractérisé en ce qu'on
characterized in that the carrier layer (5) is utilise un corps d'emballage dont la couche



that several,snmall objects (9) are pressed sinmultaneously i
| ayer (5). 3. 9A net hod as epaizsedei B1Cl aim 2, chargcteri 2edci ntthat &
di'stance between several adjacent small objects is so adjusted that an ar ea
of undeforned material (15) of the carrier |layer is maintained between the
snmal | portqlsyc(ﬁ)sesegmmtt!eprdbm mairiauther- A nmethod as clainmed in at |east one of
d ai nmenoplagtigueInougsdar act eri zed in that a base plate (3) of corrugated board
i s used. 5. A method as claimed in at |least one of Clains 1 to 4,
chdt aBtoside 7l '?lrec"ﬂﬁ’tca'é’"p"aéﬁ‘ iShody is used whose carrier |ayer (5)
consi §T§r28"f°“f‘6' t"gé p ?‘Pn B naferial. 6. A method as clainmed in
O ai ' FEURYIEe, SORYME, MR ETPYRIBYaNS 55 | i nked poI yethene 20 foamis used as
the fog?f"éﬁ ther m)pl astic mat er| aI 7. Use of the packing manufactured

' ol rebhicls to 6, which packing serves for packing in
p’rartl ﬁa&jls ee,gl s gnd especi al |y such objects which are to
be—fsugitﬁ,g' @E g,rpoqne fgd manufacturing processes. 8. A
packi g pbfts os,aa ftag dafticuiizrde 1 Mpl enentation of the nethod as 25
cl ai Madnti dbbfils e@ﬁ,gntgn@raca‘tretsmﬁ,,g ains 1 to 6, conprising a non-deformable
base ﬂ&sabreoéamclaﬂ’abﬁ&aﬂ&{ teBhriaéy Uigr | ayer, characterized in that the carrier
| ayer rigieg. i s i ndetachably fixed to tshe base plate (3) and to a snpooth
surface layer (7), both the carrier - ayer and the surface |ayer being nade

undeformed. 10 2. A ﬁet.hod,as claimed in daiml, char ! mm “le ‘“‘

of & h&mhalipgeapaur dapébtigs oidtopovald eissrat erial .. 9. A packi ng body as cl ai ned
in Cl en welBre diharoedcseloned moinstihua¢ t he carrier 30 |ayer (5) consists of a

f oane dusinanque i deb  revendicationsr t idc®ilmuri y of cross-1inked pol yet hene foam PHD
8% 1d'unegplaque de base non déformable et d'une 8 20 0256591 10.

A pacR‘?“ﬁ%" mweﬂasewu PRSI M &9 s 8 and 9, characterized in that the

surfa&'é° 793(51‘%"? fﬁ?& 98 5@ a pol yet hene foil. 11. A packi ng body
as cl 8§ h ()Eh%racterlzed in that the base plate (3)
consi g'fe °BF ° Ny
rouse ainsi que couc e supe |C|ellee nt 25

conshtuées d'un matériau déformable par voie
thermoplastique.

9. Emballage selon la revendication 8, caractérisé
on co que la couche porteuse (5) est consti- 3o
tuée d'un matériau moussé, en particulier
d'une mousse en polyétyhyléne réticulée.

10. Emballage selon les revendications 8 st 9,
caractérisé en ce que la couche superficielle 35
(7) est formée d'une feuille en polyéthyléns.

. "+, Emballage selon les revendications 8 a 10,

N~ caractérisé en ce que la plague de base (3) est
constituée de carton ondulé. 40

50
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