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Motivation und Anlagentechnik

Zielsetzung und Durchführung

Ergebnisse

Die Nachfrage nach kundenindividuellen Produkten (z. B individualisierte Coca-
Cola Flaschen) in Verbindung mit dem Wunsch einer Vielzahl verschiedener 
Produkte und geringeren Losgrößen führt zu einem häufigen Wechsel der 
Verpackungsformate. Auch Testserien und Saisonartikel verstärken diesen Trend. 
Um wirtschaftlich und werkzeuglos Verpackungsformen herzustellen, werden am 
Fraunhofer IGCV die Potenziale des laserbasierten Thermoformens untersucht. 
Nachfolgende Tabelle stellt die Verfahrensschritte dar:

I. Inwieweit ist eine freie Formgebung von Verpackungskavitäten mittels Lasertechnik möglich.

II. Welche Laserparameter eignen sich zur Herstellung der Formen.

Aufnahme der Maße herkömmlicher Verpackungsformen 
und Bestimmung der Einflussgrößen:

• Erstellung eines Ursachen-Wirkungs-Diagramms

• Messungen mit Messschieber / Radienlehre / 
Bügelmessschraube / Winkelmesser

• Formbeeinflussung durch:

• Leistung und Geschwindigkeit

• Fokussierung des Laserstrahls

• differenzierte Folienwahl

• Strahlführung

Durchführung von Formversuchen unter
Veränderung der Einflussgrößen:

• Reproduktion von Randdurchmessern

• Beeinflussung der Manteldicken

• Verwendung mehrere Konturen

• Verwendung verschiedener
Folienarten

• Bewertung der Einflussfaktoren 

Erzeugte Formergebnisse

Um geringe Losgrößen wirtschaftlich zu produzieren, soll 
die Laserstrahlbearbeitung im Bereich der 
Verpackungstechnologie integriert werden.

Prozess- und verfahrenstechnische Vorteile des Lasers:

• Hohe Flexibilität hinsichtlich der Konturierung

• Format- und kraftfreie Energieübertragung

• Kein Formwerkzeug

Eine freie Formgebung von Verpackungskavitäten ist möglich. Durch Anpassen von Einflussgrößen 
werden die gewünschten geometrischen Maße reproduziert.  Die Formgebung der Becher ist durch 
die Mantelfläche begrenzt. Ein Nachfließen der Folie ist nicht möglich und führt zu einer Abnahme 
der Mantelstärke mit zunehmender Tiefe. Durch das Zusammenführen mehrere Versuchsteile zu 
einem Becher, kann das Potenzial des Verfahrens bestätigt werden.

Becherform mit 
Einbuchtung

Becherformen mit unterschiedlichen 
Randdurchmessern

Motivation für das laserbasierte Thermoformen Anlagentechnik

# Verfahrensschritt

1 Programmieren der Kontur mittels Software

2 Einspannen der Folie mittels Vakuumspanntechnik

3 Heizen des Halbzeugs auf Umformtemperatur (Fließbereich)

4 Ausformen des Formteils

5 Kühlen des Formteils Arbeitsfläche

F-Theta Objektiv

Galvanometer 
Scanner mit 
Spiegeln

Laserstrahl

Unter Verwendung von 
Unter- und Überdruck

Kombination mehrerer Versuchsteile

Verwendung verschiedener Folien mit Beschichtung

Versuchsdurchführung

Kreisgeometrie

Geometrie mit Ecke
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