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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Kartonbehélters aus einem flachen Zu-
schnitt mit einem mittigen Behalterboden, an den
l&ngs Biegelinien Seitenwande mit Endklappen bzw.
Eckenklebepartien und Seitenwandklappen angren-
zen, wobei an jede Seitenwand nach einer Biegelinie
ein aus zwei parallelen Streifen bestehender Rand-
streifen zur Bildung eines Bdrdelrandes anschliesst,
sowie eine Vorrichtung hierfir.

Aus der US-A-1 803 698 ist ein Kartonbehdlter
und ein Verfahren zu seiner Herstellung bekannt.
Dort ist ein einfacher Bérdelrand durch Umlegen ei-
nes mit einem Klebstoffstreifen versehenen Rand-
streifens gebildet, wobei hierdurch die Seitenwénde
eine gewisse Steifigkeit erhalten, die jedoch bei rela-
tiv diinnem Material nicht ausreicht. Deshalb besitzen
auch die Stirnwande noch zusétzliche Randstreifen,
die in einem zweiten Arbeitsgang und einer zweiten
Maschine ebenfalls zu einem Bérdelrand umgelegt
werden. Dies ist auRerordentlich aufwendig.

In der US-A-2 065 804 ist ferner ein Behalter auf-
gezeigt, bei dem ein mehrfacher Bérdelrand vorgese-
hen ist, der allerdings keine Bindung an die Seiten-
wande aufweist.

Hierdurch erfolgt keine Verbesserung der Stabi-
litat gegeniiber einem einfachen Bdrdelrand, zumal
die Herstellung dieses Bérdelrandes ausserst auf-
wendig ist.

Maschinen zur Herstellung von offenen Karton-
behéltern unter Verwendung von Zuschnitten der vor-
bezeichneten Art sind bekannt. Verwiesen wird zum
einen auf die US-A-1 803 698. Schwierigkeiten tau-
chen vor allem bei den Klebeverbindungen auf, da
diese zur Verfestigung eine gewisse Zeit in Anspruch
nehmen, wahrend der der Behélter in der gewiinsch-
ten Form gehalten werden sollte. Hier zeigt die US-A-
2 087 482 eine Méglichkeit auf. Ein Stempel driickt
gegen den Behélterboden von unten, wobei gleichzei-
tig mit Hilfe von Leitorgangen die Seitenwande und
Seitenwandklappen aufgerichtet und zusammenge-
klebt werden. Ein derartiger Behalter wird dann in ei-
nen zuvor hergestellten Behalter hineingeschoben,
so dass ein stapelfertiger Behalter entsteht, der durch
einen Kanal bildende Fiihrungen gehalten wird, bis
eine feste Verbindung an den verleimten Stellen vor-
handen ist.

Fiir die Herstellung des Kartonbehalters muss je
nach GréRe desselben bzw. je nach Rauminhalt eine
bestimmte Karton-Materialstarke verwendet werden,
damit der Behélter mit der eingefiillten Ware noch ei-
ne ausreichende Formstabilitat behalt. Wenn mit Wa-
re gefillte Kartonbehalter ihre urspriingliche Form
einbiissen, lassen sie sich nur noch mit Schwierigkei-
ten in ein grésseres Gebinde fiir den Transport dicht
beieinander angeordnet hineinsetzen. Schlimmsten-
falls platzt der Kartonbehélter auf oder reisst an den
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Randern ein.

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, bei der
Herstellung von Kartonbehéltern eine ins Gewicht fal-
lende Materialeinsparung durch Verwendung einer
diinnen Karton-Materialstérke zu erzielen, ohne dass
die Kartonbehalter ihre Formstabilitat verlieren, wenn
sie mit Ware gefilllt sind.

Eine Reduktion des Materialgewichts pro Karton-
behalter auf 2/3 des Gewichtes eines vergleichbaren
Kartonbehélters in der bisher bekannten Ausfiih-
rungsform stellt angesichts der sehr hohen Stiickzah-
len bei Herstellung und Verbrauch der besonders fiir
die Obst- und Gemiiseverpackung als Einwegver-
packung verwendeten Behélter einen erheblichen
wirtschaftlichen Vorteil dar, der sich im Endpreis und
in der geringeren Umweltbelastung ausdriickt. Ferner
sollen die Klebeverbindungen wesentlich verbessert
und insbesondere feuchtigkeitsbestandige Verbin-
dungen erreicht werden.

Zur Lésung der Aufgabe fihrt, dass bei seiner
Herstellung zuerst der Randabschnitt I&ngs der Bie-
gelinie zum Vorbrechen umgelegt und dann anderer-
seits einwarts der Biegelinie auf jede Seitenwand ein
Klebstoffstreifen aufgebracht wird, dass dann der &u-
ssere Streifen um eine dussere Biegelinie auf den in-
neren Streifen und beide um die innere Biegelinie um-
gelegt werden, so dass der duRere Streifen auf dem
Klebstoffstreifen liegt, und dass dann nach einer an-
schliessenden Umwandlung der Zuschnitte in die
rdumliche Behélterform die jeweils ausgeformten Be-
hélter in einem Kanal gefiihrt sind, wobei ein Behalter
in den vorhergehenden Behélter eingeschoben wird,
so dass in dem Kanal ein eine Vielzahl von Behalter
umfassender Stapel entsteht, der wahrend einer zur
Verfestigung der Klebeverbindungen ausreichenden
Zeitspanne weitergestossen wird.

Da die gewiinschten feuchtigkeitsbesténdigen
Klebeverbindungen nicht schnellklebend sind, bedarf
es zu deren Verfestigung einer langeren Zeitspanne,
in welcher die entsprechenden Zuschnitteile aufein-
andergepresst gefiihrt sind. Durch den doppelten
Bérdelrand werden ferner die Kartonbehélter ver-
steift und sind dadurch insgesamt formstabiler. Dabei
ist die Herstellung relativ einfach, jedoch ist der Zu-
schnitt mit einem doppelt umgelegten Randstreifen
sperriger, so dass der Kartonbehélter 1anger in einer
Form gehalten werden muss, bis die Klebeverbindun-
gen ausreichend fest sind. Dies gilt sowohl fiir nach
aussen als auch fir nach innen um gelegte Bordelrén-
der.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

Der Kartonbehalter, das Verfahren und die ent-
sprechende Vorrichtung zur Herstellung des Karton-
behélters mit einem verstarkten oberen Rand werden
nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen von
Kartonbehéaltern néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
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fahrens, schematisch und in Seitenansicht;

Fig. 2 die Vorrichtung mit den Bearbeitungs-

Stationen zur Herstellung eines Kartonbehalters

mit doppeltem Bdérdelrand, schematisch und in

Draufsicht;

Fig. 3 den Kartonzuschnitt fiir einen Behalter mit

doppeltem Bérdelrand;

Fig. 4 den Kartonbehélter mit doppeltem Bérdel-

rand in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 5 und 6 den Kartonzuschnitt mit geschlosse-

nen Ecken und den Kartonbehélter in schaubild-

licher Darstellung.

Die Vorrichtung 1 geméss Fig. 1 und 2 weist am
rechten Ende eine bekannte Einrichtung 2 zum Einle-
gen der Zuschnitte auf, welche hochkant auf einer
schrdgen Flache 3 aneinander liegend angeordnet
sind. Die Zuschnitte 6 gemass Fig. 3 fiir die Herstel-
lung von Kartonbehéltern 7 gemass Fig. 4 werden auf
der Vorrichtung 1, die in Fig. 2 in Draufsicht darge-
stellt ist, verarbeitet.

Die hochkant auf der schrdgen Flache 3 der Sta-
tion 2 angeordneten Zuschnitte werden einzeln vom
vorderen Ende des Stapels mechanisch weggefiihrt
und werden von einer nicht dargestellten und in ibli-
cher Weise ausgebildeten Transporteinrichtung, die
zwei umlaufende Ketten mit Mitnehmern aufweist, er-
fasst und entlang einer horizontalen Auflageflache
bewegt.

An dem Behalter 7 wird ein zur Aussenseite aus-
gebildeter doppelter Bérdelrand 25 ausgebildet. Der
Zuschnitt 6 geméass Fig. 6 weist einen Behélterboden
8 auf, an dem langs Biegelinien 9 zwei Seitenwande
10 mit Endklappen 11 angrenzen. Ferner grenzen an
die Bodenflache 8 langs zwei weiterer Biegelinien 12
zwei Seitenwandklappen 13 an. Der an die beiden
Seitenwénde 10 jeweils l&ngs einer zusétzlichen Bie-
gelinie 14 angrenzende Randabschnitt 15 ist bei die-
ser Ausfiihrungsform nochmals unterteilt und besteht
aus einem langs der Biegelinie 14 angrenzenden in-
neren Streifen 15a und einem langs einer weiteren
dusseren Biegelinie 26 angrenzenden &usseren
Streifen 15b. Der &ussere Streifen 15b ist gleich lang
wie die Seitenwand 10, wéhrend der ldngere innere
Streifen 15a sich noch lber einen Teil der beiden an
der Seitenwand 10 anh&ngenden Endklappen 11 ent-
lang erstreckt. Dadurch ist bei dem fertigen Kartonbe-
halter 7 der Bérdelrand 25 nicht nur an den beiden
Langsseiten 10, sondern teilweise auch noch an den
beiden Schmalseiten vorhanden.

Um einen relativ schmalen Randabschnitt des
Zuschnitts zur Bildung des verleimten Bérdelrands
zweimal umzulegen, muss schrittweise vorgegangen
werden.

In der Vorrichtung geméss Fig. 2 wird daher nach
dem Vereinzeln der Zuschnitte in der Eingangsstation
2 als erstes in einer Bearbeitungs-Station 30 zum Vor-
brechen der gesamte Randabschnitt 15 um die Biege-
linie 14 umgelegt und beim Weitertransport des Zu-
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schnitts niedergedriickt gehalten. Anschliessend wird
in einer Bearbeitungs-Station 31 auf die Seitenwénde
10 des Zuschnitts einwérts von der Biegelinie 14
Klebstoff aufgebracht, und zwar von oben auf die Au-
ssenseite, weil der Bordelrand nach aussen umgelegt
werden soll. In einer anschliessenden Bearbeitungs-
Station 32 wird dann der dussere Randstreifen 15b
um die dussere Biegelinie 26 auf den inneren Rand-
streifen 15a umgelegt und beide zusammen werden
dann um die innere Biegelinie 14 auf die mit einem
Klebstoffauftrag versehene Zone der Seitenwand
umgelegt/und der so entstandene Bérdelrand wird
wiéhrend des Weitertransports des Zuschnitts 1angs
der restlichen Forderstrecke 33 niedergepresst ge-
halten, bis der Zuschnitt in die anschliessende
Bearbeitungs-Station 19 iibergeben wird, in welcher
in getakteter Weise der Zuschnitt in die rdumliche Be-
hélterform gebracht wird. Dies erfolgt bekannterwei-
se mittels eines innenseitig den Behalterboden 8 an-
hebenden Stempels, wobei gleichzeitig mit Hilfe von
Leitorganen die Seitenwénde 10 und die Seitenwand-
klappen 13, von welchen die einen an den zu verbin-
denden Stellen zuvor mit einem Klebstoffauftrag ver-
sehen wurden, um die entsprechenden Biegelinien
umgelegt und zusammengefiihrt werden, sodass der
Behalter gemass Fig. 4 entsteht. Dabei werden die
mit der offenen Seite nach unten zeigenden Behalter
jeweils in den zuvor hergestellten Behélter hineinge-
schoben, so dass ein bei jedem Herstellungstakt wei-
ter nach oben geschobener Stapel von Kartonbehal-
tern entsteht.

Da die durch die an den Seitenwénden 10 umge-
legten Randabschnitte 15 ausgebildeten doppelten
Bordelrander steifer und weniger biegsam sind, als
dies bei Zuschnitten ohne Bordelrand der Fall ist, dau-
ert es langer, bis die Klebeverbindung geniigend fest
ist. Darum ist als neues Element ein an die
Bearbeitungs-Station 19 sich anschliessender, sehr
langer Kanal 20 vorgesehen, der geméss Fig. 1 in ei-
nem grossen Bogen zuerst bis auf eine Hohe von
tber 3 Metern und dann wieder nach unten bis auf die
in Arbeitshdhe befindliche Tischfldche eines Abpack-
tisches 21 heruntergefiihrt ist. In diesem aus geboge-
nen Stangen gebildeten Kanal 20 werden die Karton-
behélter aussenseitig derart gehalten und gefiihrt,
dass sie sich in ihrer Form nicht verandern kdnnen.
Im Kanal ist kein Transportmittel vorgesehen, viel-
mehr werden die Kartonbehalter durch die von der
Bearbeitungs-Station 19 nachgeschobenen Behalter
in dem Kanal weiterbewegt und werden am Abpack-
tisch 21 stapelweise entnommen. Der Kanal nimmt
mehrere hundert Kartonbehélter auf, so dass bis zur
Entnahme am Kanalende an den verleimten Stellen
eine feste Verbindung vorhanden ist.

Der lichte Querschnitt des Kanals ist natiirlich je-
weils an die Form der Kartonbehélter angepasst.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform wird aus ei-
nem Zuschnitt 30 gemass Fig. 5 ein Kartonbehalter
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gemass Fig. 6 hergestellt, der ebenfalls einen doppel-
ten Bérdelrand 25 aufweist. Dieser entsteht ebenfalls
wie bei dem zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel durch zweimaliges Umlegen eines aus den
beiden Streifen 15a und 15b bestehenden Randstrei-
fens 15 am Zuschnitt 30. Der Zuschnitt unterscheidet
sich von den zuvor beschriebenen nur dadurch, dass
er keine durch vom Rand ausgehende Einschnitte ge-
bildete Klappen aufweist, sondern an allen vier Ecken
mit den jeweils angrenzenden beiden Seitenwdnden
10 und 13 einstiickig verbundene Eckenklebpartien
11a aufweist, welche aufgrund vorhandener Biegeli-
nien gefaltet und doppellagig umgelegt werden, um
dann durch Kleben mit einer der Seitenwédnde verbun-
den zu weiden. Der Bérdelrand erstreckt sich dabei
bis in diese Eckenklebepartien hinein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kartonbehélters
(7) aus einem flachen Zuschnitt (6,30) mit einem
mittigen Behélterboden (8), an den langs Biege-
linien (9, 12), Seitenwande (10) mit Endklappen
(11) bzw. Eckenklebepartien (11a) und Seiten-
wandklappen (13) angrenzen, wobei sich an jede
Seitenwand (10) nach einer Biegelinie (14) ein
Randabschnitt (15) zur Bildung eines Bérdelran-
des anschliesst,
dadurch gekennzeichnet,
dass der aus zwei parallelen Streifen (15a,15b)
bestehender Randabschnitt (15) zuerst 1angs der
Biegelinie (14) zum Vorbrechen nach innen oder
aussen umgelegt und dann andererseits ein-
wérts der Biegelinie (14) auf jede Seitenwand
(10) ein Klebstoffstreifen aufgebracht wird, dass
dann der dussere Streifen (15b) um eine aussere
Biegelinie (26) auf den inneren Streifen (15a) und
beide um die innere Biegelinie (14) umgelegt wer-
den, so dass der &uBere Streifen (15b) auf dem
Klebstoffstreifen liegt, und dass dann nach einer
anschliessenden Umwandlung der Zuschnitte
(6,30) in die rdumliche Behalterform die jeweils
ausgeformten Behalter in einem Kanal (20) ge-
fihrt sind, wobei ein Behalter (7) in den vorher-
gehenden Behdlter eingeschoben wird, so dass
in dem Kanal (20) ein eine Vielzahl von Behéltern
(7) umfassender Stapel entsteht, der wahrend ei-
ner zur Verfestigung der Klebeverbindungen aus-
reichenden Zeitspanne weitergestossen wird.

2. Vorrichtung zum Herstellen eines Kartonbehal-
ters (7) aus einem flachen Zuschnitt (30) mit ei-
nem mittigen Behalterboden (8), an den langs
Biegelinien (9, 12) Seitenwénde (10) mit Endklap-
pen (11) bzw. Eckenklebepartien (11a) und Sei-
tenwandklappen (13) angrenzen und sich an jede
Seitenwand (10) nach einer Biegelinie (14) ein

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Randstreifen (15) zur Bildung eines Bérdelrandes
anschliesst, wobei in Transportrichtung auf

- eine Bearbeitungs-Station (30) zum Vorbre-
chen des Zuschnittes (6, 30) langs einer
Biegelinie (14) durch Umfalzen von an den
Seitenwénden (10) angeordneten Randab-
schnitten (15) aus einem &usseren und ei-
nem inneren Streifen (15a, 15b),

- eine Bearbeitungs-Station (31) zum Auftra-
gen eines Klebstoffstreifens auf die Seiten-
wande (10) des Zuschnittes (6, 30),

- eine Bearbeitungs-Station (32) zum Umle-
gen des dusseren auf den innern Streifen
(15a, 15b) und beide auf den Klebstoffstrei-
fen,

- eine Forderstrecke (33) zum Niederge-
pressthalten der zum Bdérdelrand (25) um-
gelegten Randabschnitt (15) und

- eine Bearbeitungs-Station (19) zur Bildung
der raumlichen Behélterform aus dem Zu-
schnitt (6, 30) folgen, an welche sich ein die
fertig geformten und ineinander gestapel-
ten Kartonbehalter (7) aussen ringsum fiih-
render Kanal (20) zur Aufnahme einer Viel-
zahl von Behéltern anschliesst.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kanal (20) zunachst geradlinig
nach oben sich erstreckend und anschliessend
bogenférmig ber einen mehrere Meter langen
Bogen bis zu einer im Abstand von der Forder-
strecke (33) auf etwa gleichem Niveau befindli-
chen Kanalmiindung verlaufend ausgebildet ist.

Claims

1. Process for producing a cardboard box (7) from
a flat blank (6, 30) with a central box base (8)
which is adjoined, along bend lines (9, 12), by
side walls (10) with end flaps (11) or corner ad-
hesive portions (11a) and side wall flaps (13),
wherein each side wall (10) is adjoined, after a
bend line (14), by an edge portion (15) for forming
a flanged edge, characterised in that the edge
portion (15) consisting of two parallel strips (153,
15b) is firstly folded inwardly or outwardly along
the bend line (14) for preliminary creasing and
then, on the other side an adhesive strip is then
applied to each side wall (10) inwardly from the
bend line (14), in that the outer strip (15b) is then
folded round an outer end line (26) onto the inner
strip (15a) and the two strips are folded round the
inner bend line (14) so that the outer strip (15b)
lies on the adhesive strip, and in that, after a sub-
sequent conversion of the blanks (6, 30) into the
physical box shape, the respectively shaped
boxes are then guided in a channel (20), one box
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(7) being slid into the preceding box so as to form,
in the channel (20), a stack which comprises a
plurality of boxes (7) and is pushed onward for a
period of time which is sufficient for the adhesive
compounds to set.

Device for producing a cardboard box (7) from a
flat blank (30) with a central box base (8) which
is adjoined, along bend lines (9, 12), by side walls
(10) with end flaps (11) or corner adhesive por-
tions (11a) and side wall flaps (13), and each side
wall (10) is adjoined, after a bend line (14), by an
edge strip (15) for forming aflanged edge, where-
in, in the conveying direction,

- aprocessing station (30) for the preliminary
creasing of the blank (6, 30) along a bend
line (14) by folding edge portions (15), ar-
ranged on the side walls (10), from an outer
and an inner strip (15a, 15b) is followed by

- aprocessing station (31) for the application
of an adhesive strip to the side walls (10) of
the blank (6, 30),

- aprocessing station (32) for folding the out-
er strip (15b) onto the inner strip (15a) and
the two strips onto the adhesive strip,

- a conveyor system (33) for pressing down
the edge portion (15) folded to form the
flanged edge (25) and

- a processing station (19) for forming the
physical box shape from the blank (6, 30),
which is adjoined by a channel (20) leading
externally round the ready shaped nesting
cardboard boxes (7) for receiving a plurality
of boxes.

Device according to claim 2, characterised in that
the channel (20) is designed to extend initially
rectilinearly upwardly and then in an arc shape
over an arc which is several metres long to a
channel orifice located at a distance from the
conveyor system (33) at substantially the same
level.

Revendications

Procédé pour fabriquer un réceptacle en carton
(7) a partir d'un flan plat (6, 30a), avec un fond de
réceptacle (8) au milieu, bordé le long de lignes
de pliage (9, 12) par des parois latérales (10)
avec des volets d’extrémité (11) ou des parties de
collage d’extrémité (11a) et des volets de parois
latérales (13), chaque paroi latérale (10) étant re-
liée par une ligne de pliage (14) a2 un segment de
bord (15) pour former un bord a rabattre,

caractérisé en ce que

on rabat le segment de bord (15) formé de
deux bandes paralléles (15a, 15b) tout d’abord le
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long de la ligne de pliage (14), vers l'intérieur ou
vers I'extérieur pour le casser préalablement,
puis par ailleurs, on prévoit a I'intérieur de la ligne
de pliage (14), sur chaque paroi latérale (10), une
bande de colle, puis on applique la bande exté-
rieure (15b) autour d’'une ligne de pliage extérieu-
re (26) sur la bande intérieure (15a) etonrabatles
deux bandes autour de la ligne de pliage intérieu-
re (14) pour que la bande extérieure (15b) vienne
surla bande de colle, puis aprées avoir alors trans-
formé le flan (6, 30a), dans une forme de réci-
pient a trois dimensions, on conduit les récepta-
cles ainsi mis en forme dans un canal (20) de ma-
niére a glisser un réceptacle (7) dans le récepta-
cle précédent pour former dans le canal (20) une
pile composée d'un grand nombre de réceptacles
(7), et qui est poussée pendant une période suf-
fisante pour la prise des liaisons par collage.

Dispositif pour fabriquer un réceptacle en carton
(7) a partir d'un flan plat (30a), avec un fond de
réceptacle (8) central, bordé le long de lignes de
pliage (9, 12) par des parois latérales (10) avec
des volets d’extrémité (11) ou des parties de col-
lage d’extrémité (11a) et des volets de parois la-
térales (13) et chaque paroi latérale (10) étant
réunie par une ligne de pliage (14) a une bande
latérale (15) pour former un bord rabattu, avec
dans la direction de transport

- un poste de traitement (30) pour casser
préalablement le flan (6, 30a) le long d’'une
ligne de pliage (14) par rabattement des
bords latéraux (15) formés d’une bande ex-
térieure et d'une bande intérieure (15a,
15b), ces bords étant prévus sur les parois
latérales (10),

- un poste de traitement (31) pour appliquer
une bande de colle sur les parois latérales
(10) du flan (6, 30a),

- un poste de traitement (32) pour rabattre la
bande extérieure sur la bande intérieure
(15a, 15b) et rabattre les deux bandes sur
la bande de colle,

- un chemin de transfert (33) pour maintenir
abaissé le segment de bord (15) rabattu
vers le bord rabattu (25) et,

- un poste de traitement (19) pour former le
réceptacle a trois dimensions a partir du
flan (6, 30a) et auquel fait suite un canal
(20) conduisant par la périphérie extérieure,
les réceptacles de carton (7) pour la mise
en forme déterminée et qui sont empilésles
uns dans les autres, pour recevoir un grand
nombre de réceptacles.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en

ce que le canal (20) s’étend tout d’abord en ligne
droite en montant, puis se poursuit par une forme



9 EP 0 407 480 B1

d’arceau sur un arceau de plusieurs métres de
long jusqu’a une sortie de canal qui se trouve
sensiblement au méme niveau que le chemin de
transfert (33), mais a une distance de celui-ci.
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