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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Polygon-, insbesondere Achteck-Behalters.

Polygonartige Behalter werden in groBen Stlck-
zahlen zum Transport und zur Verpackung von Gegen-
stdnden eingesetzt. Die Effindung betrifft jedoch vor
allem Behalter mit einem achteckigen Querschnitt, die
auch als Palettenachteckbehélter bezeichnet werden
und aus Wellpappe bestehen. Derartige Behélter die-
nen dem Transport von Schuttgitern, die in einem im
Behalter angeordneten Kunststoffsack transportiert
werden. Diese Behalter sind etwa 2 m hoch und haben
einen Durchmesser von (ber einem Meter und sind
daher extrem unhandlich und schwer herstellbar.

Um die Stapelbarkeit beftllter Achteckbehalter zu
verbessern, wurden Teleskopachteckbehalter vorge-
schlagen. Da sich nach Befillen, insbesondere wah-
rend des Transports das Schiittgut verfestigt, entsteht
im Achteckbehalter im oberen Teil ein Leerraum, der
beim Stapeln mehrerer schwerer Behalter Ubereinander
zur Zerstérung der Verpackung fihren wirde. Beim
Teleskopachteckbehalter ist ein Polygonzwischenteil
am Polygonrumpfteil lose fixiert, so daB es sich bei
einem Druck von oben auf den Behélter vom Polygon-
rumpfteil 16st. Das Zwischenteil rutscht danach nach
unten bis der Deckel der Verpackung auf dem Fiillgut
fest aufsitzt.

Das Achteckunterteil und das Achteckzwischenteil
werden bei Teleskopachteckverpackungen durch eine
Handgriffanstanzung am Polygonrumpfteil miteinander
verbunden, indem die Handgriffanstanzung vor Aufstal-
pen des Zwischenteils so manuell nach auBen gebogen
wird, daB sich das Zwischenteil auf diesen Handgriffan-
stanzungen absetzt. Bei einer Belastung von oben rei-
Ben dann diese Handgriffanstanzungen ab oder
verbiegen sich so, daB das Zwischenteil Gber dem
Unterteil nach unten rutscht.

Derartige Behalter werden in groBen Stiickzahlen
hergestellt und zunachst wurden Deckel und Béden mit-
tels einer Konstruktion nach FEFCO 350 hergestellt. Da
das manuelle Aufrichten von Deckeln und Béden und
insbesondere die Befestigung der Laschen durch
manuelle Verklebung oder Heftung extrem aufwendig
ist, wurde die Konstruktion nach FEFCO 350 im Laufe
der Zeit vollstandig durch die Konstruktion FEFCO 351
ersetzt, bei der durch eine Faltvorrichtung die Laschen
des Deckels fixiert werden. Nachteilig an der Konstruk-
tion FEFCO 351 ist jedoch, daB die eingesteckten
Laschen nicht fixiert sind und sich bei einer Druckbela-
stung verschieben kénnen. Dadurch wird der Deckel in
seiner Abmessung gréBer und die Haftung zwischen
Deckel und Rumpfteil wird dadurch beeintrachtigt.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Polygon-, insbesondere
Achteck-Behalters vorzuschlagen, das ein schnelles
Aufrichten ermdglicht.

Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daB die Ran-
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der eines Bodenteils automatisch umgeknickt und zur
Erzeugung eines Unterteils automatisch ein Polygon-
rumpfteil am Bodenteil angeordnet wird.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB
die Ersetzung der Konstruktion FEFCO 350 durch die
Konstruktion FEFCO 351 die Zeit zum Aufrichten der
Behalter zwar verringern konnte, eine weitere Zeitein-
sparung mit der Konstruktion FEFCO 351 jedoch nicht
erzielbar ist. Der Vorschlag, die Rander des Bodenteils
automatisch umzuknicken und zur Erzeugung eines
Unterteils automatisch ein Polygonrumpfteil am Boden-
teil anzuordnen, erméglicht die Verwendung der voll-
standig vom Markt verschwundenen stabilen
Konstruktion nach FEFCO 350. Eine derartige automa-
tische Herstellung von Polygonbehéltern erméglicht
eine extrem schnelle Aufrichtung bei minimalem perso-
nellen Aufwand.

Um einen Boden zu erzeugen, werden vorzugs-
weise die Rander des Bodenteils Gber Bodenlaschen
miteinander verklebt. Dasselbe gilt fiir das Deckelteil.
Dabei ist es einerseits méglich, daB die Bodenlaschen
von aufBen auf die Rander aufgeklebt werden und das
Rumpfteil in das Bodenteil eingesetzt wird. Dadurch hat
der Innenring des Deckels bzw. des Bodens eine gleich-
maBige Form und verbessert das feste Anliegen des
Deckels bzw, Bodens am Polygonrumpfteil. Alternativ
dazu kénnen die Laschen aber auch von innen auf die
Rénder aufgeklebt werden und das Bodenteil in das
Polygonteil eingesetzt werden. Dadurch entsteht eine
gleichméBige Form der AuBenseite des Bodens, die
ebenfalls ein festes Anliegen an das Polygonrumptfteil
gewahrleistet, sofern das Bodenteil in das Polygonteil
eingesetzt wird.

Vorteilhaft ist es, wenn auch die Rander eines Dek-
kelteils automatisch umgeknickt werden und tber Dek-
kellaschen miteinander verklebt werden und das
Deckelteil nach Befiillen des Unterteils aufdas Unterteil
aufgesetzt wird. Dadurch wird die gesamte Herstellung
des Polygonbehalters automatisiert, um die Herstel-
lungszeit noch weiter zu verkirzen.

Zur Herstellung eine Teleskopbehalters wird vorge-
schlagen, daB am Polygonrumpfteil ein Polygonzwi-
schenteil befestigt wird, indem die Teile miteinander
verklebt werden. Eine Verklebung von Polygonrumpfteil
und Polygonzwischenteil kann auf einfache Art und
Weise automatisch erfolgen und ist somit um ein Vielfa-
ches leichter zu automatisieren als die aus dem Stand
der Technik bekannte Verbindung tiber eine Handloch-
ausstanzung. Die Anzahl der Klebepunkte, ihre Flache
und die Art des Klebemittels sind dabei so festzulegen,
daB die Verbindung zwischen Polygonrumpfteil und
Polygonzwischenteil wahrend der Beflllung des Behal-
ters ausreichend fest ist und sich beim Stapeln der
Behalter Gbereinander 16st.

Eine vorteilhafte Art der Verbindung von Polygon-
rumpfteil und Polygonzwischenteil sieht vor, daB an
einem der beiden Teile eine offene Ausstanzlinie, die
mit einer Geraden, vorzugsweise gerillten Linie, an
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ihrem oberen oder unteren Ende eine Flache begrenzt,
vorgesehen wird und die Teile an der Flache miteinan-
der verklebt werden. Das Vorsehen einer derartigen
Ausstanzung an der Klebestelle hat den Vorteil, daB
Polygonrumpfteil und Polygonzwischenteil an der Kle-
beflache leichter aufeinander gedrickt werden kénnen.
Zwischen Oberteil und Unterteil ist im allgemeinen ein
Luftspalt. Durch die Anstanzung an der Klebestelle ent-
steht ein Anstanzungslappen, der sich nach innen
bewegen kann, damit die Verklebung nicht zu frih reift.
Dariiberhinaus kann die Ausstanzung auch so ausge-
bildet sein, daB Polygonrumpfteil und Polygonzwi-
schenteil ineinander geschoben werden kénnen, ohne
daf sich die Klebestelle 16st.

Vorzugsweise ist die Ausstanzlinie am Polygonzwi-
schenteil vorgesehen, da dieses Ublicherweise lber das
Polygonrumpfteil gestilpt wird und dadurch die ausge-
stanzte Flache von auBen leicht zuganglich ist, um sie
gegen das Polygonunterteil zu drlicken.

Um die Aufbringung des Klebstoffes zwischen Poly-
gonunterteil und Polygonzwischenteil zu erleichtern,
wird vorgeschlagen, daB eine weitere offene Ausstanz-
linie vorgesehen wird, die mit einer weiteren geraden
Linie eine weitere Flache begrenzt, die in der Nahe der
ersten Flache - vorzugsweise an sie angrenzend -
angeordnet ist. Diese Flache kann leicht angehoben
werden, um eine Klebstoffdiise einzuflgen, die sich
unter die Lasche zwischen Ober- und Unterseite
schiebt, um den Klebstoff aufzubringen.

Alternativ dazu kann auch durch zwei parallele Ein-
schnitte am unteren Rand des Oberteils ein Anstanz-
lappen erzeugt werden. Nach Uberstilpen des
Oberteils Uber das Unterteil kann der Anstanzlappen
als Lasche etwas angehoben werden, um eine Kleb-
stoffdlise vorzuschieben, die den Klebstoff einspritzt.
AnschlieBend wird die Lasche von auBen gegen das
Unterteil gedriickt.

Wahrend bei den bisher beschriebenen Verfahren
die Rander des Bodenteils Gber Bodenlaschen und die
Rénder des Deckelteils Gber Deckellaschen miteinan-
der verklebt werden, wird als Alternative vorgeschlagen,
daB die Rander des Bodenteils bzw. des Deckelteils
automatisch an die AuBBenseite des Polygonrumpfteils
bzw. des Polygonzwischenteils geklebt werden. Bei die-
sem Verfahren wird nicht mehr zuné&chst ein in sich sta-
biles Bodenteil hergestellt, in das anschlieBend das
Polygonrumpfteil eingesetzt wird, sondern das Unterteil
wird dadurch erzeugt, daB Laschen am Zuschnitt eines
Bodenteils umgeknickt und direkt am Polygonrumpfteil
festgeklebt werden. Da das Bodenteil und ggf. das Dek-
kelteil nicht mehr in sich selbst stabil hergestellt werden
mussen, wird weniger Materialaufwand fir den
Zuschnitt des Boden bzw. des Deckelteils benétigt und
der Umfang des gesamten Behalters verringert sich, da
nicht mehr Laschen auf Rander geklebt werden ms-
sen.

Vorzugsweise wird die beschriebene Verklebung
dadurch erreicht, daB das Polygonrumpfteil bzw. das
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Polygonzwischenteil mit einem innenliegenden Stempel
gehalten wird, der den Randern des Bodenteils bzw.
des Deckelteils gegeniiberliegend anordbar ist. Ein der-
artiger Stempel wirkt als Widerlager im Behalter, wenn
nach Aufbringung von Klebstoff die Rander des Boden-
teils bzw. des Deckelteils angedriickt werden. Nach
Abbinden des Klebstoffes kann der Stempel wieder aus
dem Behalter entfernt werden.

Da fur viele Anwendungen von Achteckbehaltern
im Achteck-Behélter ein Flllsack angeordnet werden
muB und die Anordnung des Fiillsackes gerade bei
einer automatischen Behalterherstellung zu Schwierig-
keiten fihren kann, wird vorgeschlagen, daB in einem
Deckelteil des Polygonbehalters eine H-Stanzung
angebracht wird und ein Sack so durch die Stanzung
gezogen wird, daB der Sack innerhalb des Polygonbe-
hélters liegt und seine Fulléffnung auBerhalb. Dies
ermdglicht es, den Polygonbehalter zuerst vollstandig
mit innenliegendem Fullsack und aufgebrachtem Dek-
kel herzustellen und erst danach zu befillen. An der
Fallmaschine kann dann der Fallrissel in die herausra-
gende Fllsackéfinung gesteckt werden, um die Befiil-
lung des Behalters durchzufthren. AnschlieBend wird
die Fillsackéffnung beispielsweise mittels eines Kunst-
stofibandes verschlossen und kann dann in die H-Off-
nung eingedriickt werden. Dieses Fiillverfahren hat den
groBen Vorteil, daB sichergestellt wird, daB keine
Fremdkérper beim Einfallen mit in den Fillsack gelan-
gen.

Zwei Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung dargestellt und werden im folgenden
naher beschrieben.

Es zeigt,

Figur 1 einen Zuschnitt fr ein Polygonrumpfteil

Figur 2 einen Zuschnitt fir ein Bodenteil

Figur 3 die Einzelelemente eines Achteckbehalters

Figur 4 einen Achteckbehalter auf einer Palette

Figur 5 einen Zuschnitt fr ein Polygonzwischenteil

Figur 6 einen alternativen Zuschnitt far ein Deckel-
oder Bodenteil

Figur 7 die Elemente eines alternativen Achteckbe-
halters und

Figur 8 den alternativen Achteckbehalter auf einer

Palette.

Aus dem in Figur 1 dargestellten Zuschnitt 1 wird
zuné&chst durch Faltung an den Knickkanten 2 und Ver-
klebung mittels der Klebelasche 3 ein achteckiger Zylin-
der gefertigt, der als Polygonrumpfteil 4 (vergl. Figur 3)
dient.
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Parallel dazu oder anschlieBend wird aus einem
Zuschnitt nach Figur 2 ein Bodenteil 5 hergestellt,
indem die Rander 6 bis 13 nach oben geknickt werden
und Uber Bodenlaschen 13 bis 21 miteinander verklebt
werden.

Wie aus den Figuren 3 und 4 ersichtlich, werden
beim Bodenteil die Laschen 14 bis 21 von innen auf die
Rander 6 bis 13 aufgeklebt und das Bodenteil 5 wird in
das Polygonrumpfteil 4 eingesetzt.

Weiterhin wird ein Polygonzwischenteil 22 herge-
stellt, indem ein Zuschnitt 23 (vgl. Figur 5) an den Ril-
lungen 24 geknickt und mittels der Klebelasche 25 zu
einem achteckigen Zylinder geformt wird. Nach Figur 3
ist das Deckelteil 26 ebenfalls aus einem Zuschnitt wie
in Figur 2 gezeigt, erstellt, nur daB beim Deckelteil die
Laschen von auBen auf die Rander aufgeklebt sind. Da
dadurch eine gleichméaBige Innenflache am Deckelteil
26 entsteht, wird das Polygonzwischenteil 22 in das
Deckelteil 26 eingesetzt bzw. das Deckelteil 26 auf das
Polygonzwischenteil 22 gestllpt.

Nach Erstellung des Bodenteils 5 und des Polygon-
rumpfteiles 4 wird das Polygonrumpfteil 4 Uber das
Bodenteil 5 automatisch gestiilpt, um ein Unterteil 27
herzustellen. Alternativ kann auch das Bodenteil 5 wie
das Deckelteil 26 hergestellt werden, wobei dann das
polygone Rumpfteil 4 vorzugsweise in das Bodenteil
eingesetzt wird.

Auf das Unterteil 27 wird dann mit Greifern ein Poly-
gonzwischenteil 22 aufgesetzt, das um das polygone
Rumpfteil 4 herumreicht. Damit das Polygonzwischen-
teil 22 nicht herunterrutscht, werden die Teile mittels
Klebepunkten 28, 29 in der richtigen Position aneinan-
der fixiert. Diese Klebepunkte sind auf Flachen 28, 29
an den Innenseiten des Polygonzwischenteils ange-
bracht, wobei diese Flachen von einer U-férmigen Aus-
stanzlinie 32, 33 begrenzt sind, die mit einer geraden
Linie 34, 35 die Flache 30 bzw. 31 begrenzt.

In Figur 3 sind nur zwei Klebepunkten 28, 29 auf
ihren entsprechenden Flachen gezeigt. Der Figur 5 ist
jedoch zu entnehmen, daf3 die Klebepunkte und die Fla-
chen gleichmaBig verteilt um den Umfang des polygo-
nen Zwischenteils herum angeordnet sind.

Figur 4 zeigt den fertigen Achteckbehalter mit den
Flachen 30 und 31, mit denen das Polygonzwischenteil
22 mit dem Polygonrumpfteil 4 verbunden ist. Bei einer
Belastung dieses Behalters durch einen Druck von
oben, rutscht das Polygonzwischenteil 22 soweit Gber
das Polygonrumpfteil 4 nach unten bis das Deckelteil 26
auf der Beflllung des Behalters aufliegt. Die Stanzun-
gen 32 und 33 und ggf. auch eine Rillung auf den Linien
34 und 35 sorgen dafiir, daB sich die Flachen 30 und 31
verformen und ggf. auch die Klebeverbindung reift.

Zum einfacheren Aufbringen des Klebstoffs auf das
polygone Rumpfteil oder die Flachen 39, 31 am polygo-
nen Zwischenteil kann eine weitere U-férmige Aus-
stanzlinie entgegengesetzt zu den Ausstanzlinien 32
und 33 oberhalb der eingezeichneten Ausstanzungen
angebracht werden.
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Eine weitere Mdglichkeit zur automatischen Her-
stellung eines Achteckbehélters zeigen die Figuren 6
bis 8. Hierbei wird ein achteckiger Zuschnitt 36 mit an
seinem Umfang angeordneten Réndern 37 bis 44 so mit
einem Polygonrumpfteil 45 zusammengebracht, daB
durch automatisches Umknicken der Rander 37 bis 44
und Ankleben der Rander 37 bis 44 an das Polygon-
rumpfteil 45 aus einem Bodenteil 46 und einem Poly-
gonrumpfteil 45 ein Unterteil 47 entsteht. Das
Polygonrumpfteil wird dabei mittels eines im Polygon-
rumpfteil angeordneten Stempels so gehalten, daB die
Rénder 37 bis 44 des Bodenteils 46 nach der Auftra-
gung von Klebstoff fest an die AuBenseite des Polygon-
rumpfteils angedriickt werden kdnnen.

Analog wird ein Oberteil 48 hergestellt, indem die
Rénder eines Deckelteils 49 an die AuBenseite eines
Polygonzwischenteils 50 angeklebt werden.

Im Deckelteil 49 ist eine H-férmige Ausstanzung 51
vorgesehen, durch die die Fulléffnung eines Sackes
(nicht gezeigt) aus dem Behalter herausgefihrt werden
kann. Somit kann ein in das Oberteil 48 eingeflhrter
Sack nach der Verklebung des Oberteils 48 mit dem
Unterteil 47 durch die sich in der H-Stanzung befindli-
che Fulléffnung des Sackes beftillt werden.

Versténdlicherweise kénnen auch Elemente des
ersten Ausfihrungsbeispiels mit Elementen des zwei-
ten Ausfiihrungsbeispiels kombiniert werden. Beispiels-
weise kann ein Unterteil 27, das entsprechend dem
ersten Ausfihrungsbeispiel hergestellt wurde mit einem
Oberteil 48, das nach dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel
hergestellt wurde, verklebt werden.

Das beschriebene Verfahren erméglicht es, jeden
einzelnen Verfahrensgang automatisch auszuflhren.
Dadurch kann der gesamte Aufbau eines Achteckbehal-
ters oder eines Teleskopachteckbehalters maschinell,
ohne manuelle Arbeit durchgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Polygon-, insbe-
sondere Achteck-Behélters, bei dem die Rander (6
- 13, 37 - 44) eines Bodenteils (5, 46) automatisch
umgeknickt und zur Erzeugung eines Unterteils
(27, 47) automatisch ein Polygonrumpfteil (4, 45)
am Bodenteil (5, 46) angeordnet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rander (6 -13) Uber Bodenla-
schen (14 - 21) miteinander verklebt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bodenlaschen (14 - 21) von
auBen auf die Rander (6 - 13) aufgeklebt werden
und das Polygonrumpfteil (4) in das Bodenteil (5)
eingesetzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Laschen (14 - 21) von innen auf
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die Rander (6 - 13) aufgeklebt werden und das
Bodenteil (5) in das Polygonrumpfteil (4) eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rander eines
Deckelteils (26) automatisch umgeknickt und tber
Deckellaschen miteinander verklebt werden und
das Deckelteil (26) nach Befillen des Unterteils
(27) auf das Unterteil (27) aufgesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB am Polygonrumpf-
teil (4) ein Polygonzwischenteil (22) befestigt wird,
indem die Teile miteinander verklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an einem der beiden Teile (4, 22),
eine offene Ausstanzlinie (32, 33), die mit einer
Geraden, vorzugsweise gerillten Linie (34, 35) an
ihrem oberen oder unteren Ende eine Flache (30,
31) begrenzt, vorgesehen wird und die Teile (4, 22)
an der Flache (30, 31) miteinander verklebt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausstanzlinie (32, 33) am Poly-
gonzwischenteil (22) vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB eine weitere offene
Ausstanzlinie vorgesehen wird, die mit einer weite-
ren geraden Linie eine weitere Flache begrenzt, die
in der Nahe der ersten Flache (30, 31) - vorzugs-
weise an sie angrenzend - angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rander (37) bis (44) des Boden-
teils (46) bzw. des Deckelteils (49) automatisch an
die AuBenseite des Polygonrumpfteils (45) bzw.
des Polygonzwischenteils (50) geklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Polygonrumpfteil (45) bzw. das
Polygonzwischtenteil (50) mit einem innenliegen-
den Stempel gehalten wird, der den Randern (37 -
44) des Bodenteils (46) bzw. des Deckelteils (49)
gegeniberliegend anordbar ist.

Verfahren nach einen der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in einem Dek-
kelteil (49) eine H-Stanzung (51) angebracht wird
und ein Sack so durch die Stanzung (51) gezogen
wird, daB der Sack innerhalb des Polgonbehalters
liegt und seine Falléffnung auBerhalb.
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