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(57) Abstract

A cardboard box (7) with a flanged top edge (25) can be made from a one-piece cut-out. A single or double flanged edge -
folded around the outside of the box is produced by a machine which folds down and glues an edge strip on the flat cut-out once
or twice in consecutive steps. The three-dimensional box shape is obtained by folding down the side walls and gluing them togeth-
er. The flanged edge confers the necessary dimensional stability on the box made of cut-out material and the box is considerably
lighter than conventional boxes of similar size with no flanged edge.

(57) Zusammenfassung

Aus einem einstiickigen Zuschnitt wird ein Kartonbehilter (7) mit einem oberen Bordelrand (25) hergestellt. Dabei wird
ein zur Behilteraussenseite umgelegter, einfacher oder doppelter Bérdelrand durch einmaliges oder zweimaliges Umlegen von
Randstreifen am noch flachliegenden Zuschnitt maschinell in aufeinanderfolgenden Schritten einschliesslich Verklebung ausge-
bildet und dann erst die riumliche Behilterform maschinell durch Zusammenkleben der umgelegten Seitenwénde hergestellt.
Der Bordelrand verleiht dem Behilter die erforderliche Formstabilitit bei Verwendung von Zuschnitt-Material mit einem erheb-
lich geringeren Kartongewicht im Vergleich zu bisher verwendeten Behiltern gleicher Grosse ohne Bordelrand.
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vVerfahren und Vorrichtung zur Herstellung

von offenen Kartonbehdltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
maschinellen Herstellung von offenen Kartonbehdltern
aus flachen Zuschnitten, welche jeweils an einen
mittigen Behdlterboden l&ngs Biegelinien angrenzende
Seitenwinde mit umlegbaren Partien zur Klebever-
bindung miteinander aufweisen und nach dem Kleb-
stoffauftrag durch Zusammenwirken eines innenseitig den
Boden anhebenden Stempels und die Seitenwdnde dabei
zusammenfiihrender Leitorgane in die rdumliche Behdlter-

form libergefiihrt werden.

Maschinen zur Herstellung von offenen Karton-
behiltern unter Verwendung von Zuschnitten der vorbe-
zeichneten Art sind bekannt. Dabei driickt ein Stempel
gegen den Beh&@lterboden von unten, sodass beim Anheben
die Endklappen an zwei am Boden angrenzenden Seiten-
winden und die Seitenwandklappen, auf die zuvor Leim
aufgetragen ist, durch Leitorgane umgelegt und in die
endgliltige Behd@lterform gebracht werdeh, welcher Behdlter
dann in den zuvor hergestellten Behdlter hineinge-
schoben wird, sodass ein Stapel fertiger Behdlter ent-
steht, der durch einen Kanal bildende Fihrungen aussen
gehalten wird, bis eine feste Verbindung an den ver-

leimten Stellen vorhanden ist.
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Fiir die Herstellung des Kartonbehdlters muss
je nach Grdsse desselben bzw. Jje nach Rauminhalt eine
bestimmte Karton-Materialstdrke verwendet werden, da-
mit der Behilter mit der eingefiillten Ware noch eine
ausreichende Formstabilitdt behdlt. Wenn mit Ware
gefiillte Kartonbehdlter ihre urspriingliche Form ein-
biissen, lassen sie sich nur noch mit Schwierigkeiten
in ein gr8sseres Gebinde fiir den Transport dicht bei-
einander angeordnet hineinsetzen. Schlimmstenfalls
platzt der Kartonbehdlter auf oder reisst an den

R3ndern ein.

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, bei
der Herstellung von Kartonbehdltern eine ins Gewicht
fallende Materialeinsparung durch Verwendung einer
diinneren Karton-Materialstd@rke zu erzielen, ohne dass
die Kartonbehilter ihre Formstabilitd@t verlieren, wenn
sie mit Ware gefiillt sind. Eine Reduktion des Material-
gewichts pro Kartonbehdlter auf 2/3 des Gewichts eines
vergleichbaren Kartonbehdlters in der bisher bekannten
Ausfiihrungsform stellt angesichts der sehr hohen Stick-
zahlen bei Herstellung und Verbrauch der besonders fir
die Obst- und Gemiiseverpackung als Wegwerfverpackung
verwendeten Behilter einen erheblichen wirtschaftlichen
Vorteil dar, der sich im Endpreis und in der geringeren
Umweltbelastung ausdriickt.

Zur.Lasung dieser Aufgabe dient ein Verfahren
zur Herstellung von Kartonbehdltern, das durch die im
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angefiihrten Mass-

nahmen gekennzeichnet ist. Durch den Bdrdelrand werden
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die Kartonbehdlter versteift und sind dadurch insgesamt
formstabiler, bei der Herstellung ist der Zuschnitt mit
einem umgelegten Endrand jedoch sperriger, sodass man
den Kartonbehilter linger in Form halten muss, bis die
Klebeverbindungen ausreichend fest sind. Der Bordel-
rand kann zur Innenseite oder zur Aussenseite hin um-
gelegt werden und es kann ein einfacher oder ‘ein
doppelter Bérdelrand hergestellt werden. Bei letzterem

wird der Rand des Zuschnitts zweimal umgelegt.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens. Diese Vorrichtung ldsst
sich flir die Herstellung der unterschiedlichen Karton-
behilter mit einem einfachen oder mit einem doppelten

B3rdelrand leicht umrilisten.

Das Verfahren zur Herstellung von Kartonbe-
hiltern mit einem verstdrkten oberen Rand wird nach-
folgend anhand von zwel Ausfiihrungsbeispielen von

Kartonbehiltern ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens, schematisch und in Seitenansicht;

Fig. 2 die Vorrichtung mit den Bearbeitungs-
Stationen zur Herstellung eines Kartonbehdlters mit
einfachem Bdrdelrand, schematisch und in Draufsicht;

Fig. 3 die Vorrichtung mit den Bearbeitungs-
Stationen zur Herstellung eines Kartonbehdlters mit
doppeltem Bdrdelrand, schematisch und in Draufsicht;

Fig. 4 den Kartonzuschnitt fiir den Behdlter

mit einfachem Bdrdelrand;




WO 90/03264 '
PCT/CHS89/00157

Fig. 5 den Kartonbehilter mit einfachem B6rdel-
rand in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 6 den Kartonzuschnitt fir einen Behdlter
mit doppeltem BOSrdelrand;

Fig. 7 den Kartonbehi3lter mit doppeltem Bdrdel-
rand in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 8 und 9 den Kartonzuschnitt mit geschlossenen
Fcken und den Kartonbehdlter in schaubildlicher Dar-
stellung.

Die Vorrichtung 1 gemdss Fig. 1 - 3 weist am
rechten Ende eine bekannte Einrichtung 2 zum Einlegen der
zuschnitte auf, welche hochkant auf einer schrdgen Flache
3 aneinander liegend angeordnet sind. Die Zuschnitte 4
gemdss Fig. 4 fir die Herstellung von Kartonbehdltern
5 gemédss Fig. 5 werden- auf der Vorrichtung 1, die in
Fig. 2 in Draufsicht dargestellt ist, verarbeitet und
die Zuschnitte 6 gemdss Fig. 6 fiir die Herstellung von
Kartonbehiltern 7 gemdss Fig. 7 werden auf der Vor-
richtung 1, die in Fig. 3 in Draufsicht dargestellt ist,
verarbeitet, wobei es sich um die in den Aussenab-
messungen gleiche Vorrichtung handelt, die sich nur in
der Anzahl und Anordnung einiger Bearbeitungs-Stationen

unterscheiden.

Der Zuschnitt gemdss Fig. 4 weist einen mittigen
Behilterboden 8 und l&ngs Biegelinien 9 beiderseits an
den Boden angrenzende Seitenwinde 10 mit Endklappen 11
auf. Ferner umfasst der Zuschnitt an die Bodenflédche 8
1&ngs Biegelinien 12 angrenzende weitere Seitenwand-
klappen 13 auf. Bei dem Zuschnitt 4 werden nun er-

findungsgemdss an den beiden Seitenwidnden 10 durch zu-
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sdtzliche gerade Biegelinien 14 begrenzte Randab-
schnitte 15 umgelégt, was in der Vorrichtung 1 gemdss
Fig. 2 mechanisch durchgefiihrt wird. Die hochkant auf
der schridgen Fldche 3 der Station 2 angeordneten Zu-
schnitte werden einzeln vom vorderen Ende des Stapels
mechanisch weggefiihrt und werden von einer nicht dar-
gestellten und in {blicher Weise ausgebildeten Trans-
porteinrichtung, die zwei umlaufende Ketten mit Mit-
nehmern aufweist, erfasst und entlang einer horizon-
talen Auflagefldche bewegt. In einer ersten Station 16
der Vorrichtung 1 wird einwdrts neben der Biegelinie

14 auf beiden Seiten des Zuschnitts auf diesen Klebstoff
von der Unterseite her aufgetragen, was im einzelnen
nicht dargestellt ist und nach bekannten Methoden er-
folgt. In der in Transportrichtung anschliessenden Be-
arbeitungs-Station 17 wird dann an dem mit der be-
druckten Seite nach oben zeigend transportierten Zu-
schnitt an beideﬂ Seiten der Randabschnitt 15 ein-

widrts zur Innenseite des Behdlters hin umgelegt. Dies
erfolgt durch entsprechend geformte Fihrungen, an

denen der Zuschnitt entlangfdhrt. Um eine feste Klebe-
verbindung zu erreichen, werden in einer anschliessenden
Bearbeitungs-Station 18 die miteinander verklebten Zu-
schnittpartien wdhrend des Transports zusammengepresst,
indem der Zuschnitt unter gegen die Auflagefldche an-
gedriickte Fiilhrungen hindurchfihrt. Der noch flache Zu-
schnitt wird anschliessend in die nachfolgende Be-
arbeitungs-Station 19 {ibergeben, in welcher in getakteter
Weise der Zuschnitt in die r&dumliche Behdlterform ge-
bracht wird. Dies erfolgt bekannterweise mittels eines

innenseitig den Behdlterboden 8 anhebenden Stempels, wo-
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bei gleichzeitig mit Hilfe von Leitorganen die Seiten-
winde 10 und die Seitenwandklappen 13, von welchen die
einen an den zu verbindenden Stellen zuvor mit einem
Klebstoffauftrag versehen wurden, um die entsprechenden
Biegelinien umgelegt und zusammengefiihrt werden, so-
dass der Behilter gemidss Fig. 5 entsteht. Dabei werden
die mit der offenen Seite nach unten zeigenden Behdlter
jeweils in den zuvor hergestellten Behdlter hineinge-
schoben, sodass ein bei jedem Herstellungstakt weiter
nach oben geschobener Stapel von Kartonbehdltern
entsteht.

Da die durch die an den Seitenwdnden 10 um-
gelegten Randabschnitte 15 ausgebildeten einfachen
Bdrdelrinder steifer und weniger biegsam sind als °
dies bei Zuschnitten ohne B&rdelrand der Fall ist,
dauert es li#nger, bis die Klebeverbindung geniigend
fest ist. Darum ist als neues Element ein an die Be-
arbeitungs-Station 19 sich anschliessender sehr langer
Kanal 20 vorgesehen, der gemgss Fig. 1 in einem grossen
Bogen zuerst bis auf eine HOhe von lber 3 Metern und
dann wieder nach unten bis auf die in Arbeitshohe be-
findliche Tischfldche eines Abpacktisches 21 herunter-
gefiihrt ist. In diesem aus gebogenen Stangen gebil-
deten Kanal 20 werden die Kartonbehdlter aussenseitig
derart gehalten und gefiihrt, dass sie sich in ihrer
Form nicht verindern kdnnen. Im Kanal ist kein Trans-
portmittel vorgesehen, vielmehr werden die Kartonbe-
hilter durch die von der Bearbeitungs-Station 19 nach-
geschobenen Behdlter in dem Kanal weiterbewegt und werden

am Abpacktisch 21 stapelweise entnommen. Der Kanal nimmt
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mehrere hundert Kartonbehdlter auf, sodass bis zur

Entnahme am Kanalende an den verleimten Stellen eine

feste Verbindung vorhanden ist.

Die Vorrichtung 1 weist in etwas abgewandelter
Ausfiihrungsform gemdss Fig. 3 ande: e Bearbeitungs-Sta-
tionen auf und dient zur Herstellung von Kartonbe-
hiltern 7 gemdss Fig. 7 aus Zuschnitten 6 gemdss Fig.

6 . An dem hdheren Behdlter 7 wird ein zur Aussenseite
ausgebildeter doppelter Bdrdelrand 25 ausgebildet. Mit
Ausnahme dieses Bordelrands ist im iibrigen die Aus-
bildung des Kartonbehdlters im Prinzip gleich wie bei
dem vorher beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel. Der Zu-
schnitt 6 gemidss Fig. 6 weist einen Behdlterboden 8 auf,
an dem lings Biegelinien 9 zweil Seitenwédnde 10 mit End-
klappen 11 angrenzen. Ferner grenzen an die Boden-

fliche 8 ldngs zwel weiterer Biegelinien 12 zwei Seiten-
wandklappen 13 an. Der an die beiden Seitenwdnde 10 je-
weils l3ngs einer zusdtzlichen Biegelinie 14 angrenzende
Randabschnitt 15 ist bei dieser Ausfiihrungsform nochmals
unterteilt und besteht aus einem l3ngs der Biegelinie 14
angrenzenden inneren Streifen 15a und einem la&ngs einer
weiteren #usseren Biegelinie 26 angrenzenden Zusseren
Streifen 15b. Der Zussere Streifen 15b ist gleich lang
wie die Seitenwand 10, wihrend der ldngere innere
Streifen 15a sich noch fiber einen Teil der beiden an der
Seitenwand 10 anhdngenden Endklappen 11 entlang erstreckt.
Dadurch ist bei dem fertigen Kartonbéhélter 7 der Bordel-
rand 25 nicht nur an den beiden Lidngsseiten 10, sondern
teilweise auch noch an den beiden Schmalseiten vorhanden.
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Bei einfacher Ausfiihrungsform ohne Streifen 15b
wird nur der Streifen 15a zur Bildung eines einfachen
Bdrdelrands vorzugsweise nach aussen umgelegt. Um einen
relativ schmalen Randabschnitt des Zuschnitts zur Bildung
des verleimten Bardelrands zweimal umzulegen, muss
schrittweise vorgejangen werden.

In der Vorrichtung gemd#ss Fig. 3 wird daher naca
dem Vereinzeln deriZuschnitte in der Eingangsstation 2
als erstes in einer Bearbeitungs-Station 30 zum Vor-
brechen der gesamte Randabschnitt 15 ‘um die Biegelinie
14 umgelegt und beim Weitertransport des Zuschnitts nieder-
gedriickt gehalten. Anschliessend wird in einer Bearbei-
tungs-Station 31 auf die Seitenwande 10 des Zuschnitts
einwidrts von der Biegelinie 14 Klebstoff aufgebracht,
und zwar von oben auf die Aussenseite, weil der Bordel-
rand nach aussen umgelegt werden soll. In einer an-
schliessenden Bearbeitungs-Station 32 wird dann der
Zussere Randstreifen 15b um die dussere Biegelinie 26
auf den inneren Randstreifen 15a umgelegt und beide
zusammen werden dann um die innere Biegelinie 14 auf die
mit einem Klebstoffauftrag versehene Zone der Seiten-
wand umgelegt und der so entstandene B6rdelrand wird
wiahrend des Weitertransports des Zuschnitts lings der
restlichen Fdrderstrecke 33 niedergepresst gehalten
bis der Zuschnitt in die anschliessende Bearbeitungs-
Station 19 {ibergeben wird, in welcher in der gleichen
Weise wie bei dem zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel
aus dem Zuschnitt durch Zusammenwirken eines innenseitig
den Boden anhebenden Stempels und die Seitenwdnde und die
Seitenwandklappen dabei zusammenfiihrender Leitorgane die

riumliche Behilterform ausgebildet wird. Wie beim ersten
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Ausfilhrungsbeispiel schliesst sich ein Kanal 20 an,

in welchem die ineinander gestapelten fertigen Karton-
behdlter weifertransportiert werden, damit am Ende die
Klebstoffverbindungen vollkommen fest sind. Der lichte
Querschnitt‘des Kanals ist natilirlich bei den ver-
schiedenen Ausfiihrungsbeispielen jeweils an die Form

der Kartonbehdlter angepasst.

Bei einer weiteren Ausfilhrungsform wird aus
einem Zuschnitt 30 gemdss Fig. 8 ein Kartonbehdlter
gemdss Fig. 9 hergestellt, der ebenfalls einen
doppelten Bdrdelrand 25 aufweist. Dieser entsteht
ebenfalls wie bei dem zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel durch zweimaliges Umlegen eines aus den
beiden Streifen 15a und 15b bestehenden Randstreifens
15 am Zuschnitt 30. Der Zuschnitt unterscheidet sich
von den zuvor beschriebenen nur dadurch, dass er keine
durch vom Rand ausgehende Einschnitte gebildete Klappen
aufweist, sondern an allen vier Ecken mit den jeweils
angrenzenden beiden Seitenwdnden 10 und 13 einstiickig
verbundene Eckenklebpartien 11a aufweist, welche auf-
grund vorhandener Biegelinien gefaltet und doppellagig
umgelegt werden, um dann durch Kleben mit einer der
Seitenwdnde verbunden zu werden.'Der B6rdelrand er-
streckt sich dabei bis in diese Eckenklebepartien hinein.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur maschinellen Herstellung von
offenen Kartonbehdltern aus flachen Zuschnitten (4,6),
welche jeweils an einen mittigen Beh&lterboden (8) ldngs
Biegelinien (9,12) angrenzende Seitenwande (10,13) mit
umlegbaren Partien zur Klebeverbindung miteinander auf-
weisen und nach dem Klebstoffauftrag durch Zusammen-
wirken eines innenseitig den Boden anhebenden Stempels
und die Seitenwinde dabei zusammenfiihrender Leitorgane
in die rdumliche Behdlterform Ubergefiihrt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung von Kartonbehdltern
(5,7) mit einem zur Verstdrkung dienenden oberen Bordel-
rand (15,25) die mechanisch abgestapelten flachen Zu-
schnitte (4,6) vor der Umwandlung in die rdumliche Be-
hdlterform in kontinuierlicher Folge durch in Transport-
richtung hintereinander liegende Bearbeitungs-Stationen
(16-18, 30-33) transportiert werden, in denen an zwei
einander gegeniiber liegenden Zuschnittrandern durch zu-
sdtzliche gerade Biegelinien (14) begrenzte Randabschnitte
(15) umgelegt und gegen mit einem Klebstoffauftrag ver-
sehene, an die Biégelinie (14) jeweils einwdrts angren-
zende Zuschnittpartien (10) angedriickt und zwecks Ver-
festigung der Klebeverbindung niedergedriickt gehalten
werden, und dass nach der anschliessenden Umwandlung der
Zuschnitte (4,6) in die rZumliche Behdlterform der durch
Einschieben des jeweils ausgeformten Behdlters (5,7) in
den vorhergehend gebildeten Behdlter entstehende Stapel
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ineinandergesetzter Behdlter in einem den Behdlter-
stapel aussen ringsum fiihrenden Kanal (20) mit einer
einem mehrere hundert Beh&dlter umfassenden Stapel ent-
sprechenden Ldnge wahrend einer zur Verfestigung der
Klebeverbindungen ausreichenden Zeitspanne weiterge-

stossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an Zuschnitten (4,6), welche jeweils
an einen mittigen Behdlterboden (8) ldngs Biegelinien
(9) beiderseits angrenzende Seitenwdnde (10) mit End-
klappen (11) zur Klebeverbindung mit zwei weiteren, am
Boden langs Biegelinien (12) angrenzenden Seitenwand-
klappen (13) zwecks Bildung von zwei weiteren Seiten-
winden aufweisen oder an Zuschnitten (30), welche je-

_weils an allen vier Ecken mit den benachbarten Seiten-
wanden (10,13) einstlickig verbundene Eckenklebpartien
(11a) zum Falten und Verbinden mit zwel der Seiten-
wande aufweisen, einfache oder doppelte Bbordelrédnder
(15,25) durch einmaliges oder zweimaliges Umlegen von
Randabschnitten (15) an zwei einander gegeniiber liegenden

Zuschnittrandern ausgebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, da&urch ge-
kennzeichnet, dass filir Kartonbehdlter mit einem doppelten
Bdrdelrand (25), der aus einem zweimal umgelegten Zu-
schnitt-Randabschnitt (15) besteht, an einander gegeniiber-
liegenden Zuschnittré@ndern jeweils ein aus zwei parallelen
Streifen (15a, 15b) mit einer zwischen diesen verlaufenden
dusseren Biegelinie (26) bestehender Randabschnitt (15)
ldngs der diesen Randabschnitt begrenzenden inneren Biege-

linie (14) in einer vom Zuschnitt (6) durchlaufenden Be-
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arbeitungs-Station (30) zum Vorbrechen umgelegt und
sodann niedergepresst weiterbewegt wird, dass nach-
folgend einwdrts ldngs einer der Biegelinien (14,26)
Klebstoff aufgebracht wird und dann der &dussere Streifen
(15b) um die &dussere Biegelinie (26) auf den inneren
Streifen (15a) und sodann beide um die innere Biege-
linie (14) auf die beleimte Zone des Zuschnitts um-

gelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der aus dem einmal oder zweimal um-
gelegten Randabschnitt (15) bestehende einfache oder
doppelte Bordelrand (15,25) zur Aussenseite des Karton-

"~ beh3lters (7) hin ausgebildet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir Kartonbehdlter mit einem doppelten
Bordelrand an mehr als zwei Seitenw&nden ein aus einem
ldngeren, mindestens {ber eine Teilldnge der an einer
Seitenwand (10) anhdngenden Endklappen (11) bzw. Ecken-
klebpartien (11a) sich erstreckenden inneren Streifen
(15a) und einem kiirzeren dusseren Streifen (15b) be-
stehender Randabschnitt (15) zur Bildung eines bis in die
mit Hilfe der Endklappen (11) bzw. der Eckenklebpartien
(11a) gebildeten weiteren Seitenwdnde sich hineiner-
streckenden B6rdelrands (25) umgelegt wird.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einer einen Stempel zur Anlage gegen
den Behdlterboden (8) im Zuschnitt (4,6) sowie Leitorgane
zum Zusammenfiihren der Seitenwdnde (10,13) aufweisenden

Einrichtung (19) zur Bildung der rdumlichen Behdlterform

]
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aus dem Zuschnitt, dadurch gekennzeichnet, dass in
Transportrichtung vor der genannten Einrichtung (19)
Mittel (17,32) zum Umlegen von zwei auf gegeniiber-
liegenden Seiten des Zuschnitts durch Biegelinien
(14) begrenzten Zuschnitt-Randabschnitten (15) so-
wie Mittel (16,31) zum Auftragen von Klebstoff auf
den Zuschnitt (4,6,30) und ferner Mittel (18,33)

zum Niedergepressthalten der zum Bordelrand umgelegten
Randabschnitte (15) l3ngs einer Transportstrecke an-
geordnet sind, entlang welcher sich eine umlaufende
Transporteinrichtung mit Mitnehmern zum Erfassen der
flachen Zuschnitte erstreckt, und dass in Transport-
richtung hinter der genannten Einrichtung (19) zur
Bildung der r&dumlichen Behdlterform ein die fertig
geformten und ineinandergestapelten Kartonbehdlter
(5,7) aussen ringsum fihrender Kanal (20) zur Auf-

nahme mehrerer hundert Behdlter angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir Kartonbehdlter (7) mit einem
doppelten Bdrdelrand (25) vor den Mitteln (32) zum
Umlegen von zwei durch Biegelinien (14) begrenzten
Zuschnitt-Randabschnitten (15), die jeweils aus zwei
um eine weitere Biegelinie (26) umzulegeﬁden Streifen
(15a, 15b) bestehen, zusdtzliche Mittel (30) zum Vor-
brechen des Zuschnitts (6) ldngs der Biegelinien (14)
durch Umfalzen der Randabschnitte (15) angeordnet

sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der an die Einrichtung (19) zur
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Bildung der rdumlichen Behdlterform aus dem Zuschnitt
sich aufrecht anschliessende Kanal (20) zundchst gerad-
linig nach oben sich erstreckend und anschliessend
bogenfdrmig {iber einen mehrere Meter langen Bogen bis

zu einer im Abstand von der Einrichtung auf etwa gleichem
Niveau befindlichen Kanalmiindung sich erstreckend aus-
gebildet ist.
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