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(54) Verfahren zur Herstellung von Biegelinien

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur linienférmigen Schwaehung von papierdhnlichen Materialien, .
insbesondere von Vollpappmaterialien, zum Zweck der Gewahrleistung von definierten Knicklinien beim Falten
derartiger Materialien, insbesondere mittels Kraften, die nicht genau definierbar an anstof8enden Flachen angreifen.
Das Verfahren ist insbesondere geeignet zur Herstellung von Biegelinien, die in Zuschnitten aus papierdhnlichem
Material angebracht werden, die zum Aufbau von Verpackungsbehaitern dienen. Durch das Verfahren soll der
technologische Aufwand minimiert und eine kurzfristige Anpassung an unterschiedlichste Ausfiihrungsformen
maoglich sein. Das wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, dafd das papierahnliche Material ein- oder zweiseitig
zeitlich unmittelbar oder mit geringfligigem Zeitversatz vor dem Faltungsprozef linienférmig entlang der zu bildenden
Knickstellen mit einer definierten Menge einer benetzenden und fliichtigen Flissigkeit, wie z. B. verdunstenden,
trocknenden, abbindenden Filssigkeit, direkt oder indirekt aus der Dampfphase heraus versetzt wird, wobei diese
Flissigkeit in dieser Linie das Material nicht zwangslaufig vollstdndig durchdringen muB.
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Patentanspruch:

Verfahren zur Herstellung von Biegelinien in bzw. auf papierdhnlichen, insbesondere vollpappédhnlichen Materialien zur
Erreichung einer definierten Knicklinie beim Falten derartiger Materialien, insbesondere durch nicht exakt definierbare
Kraftansatzpunkte auf anstoRenden Fiachen, gekennzeichnet dadurch, dal® das papierédhnliche Material ein- oder zweiseitig
zeitlich unmittelbar oder mit geringfiigigem Zeitversatz vor dem FaltungsprozeB linienfdrmig entlang der zu bildenden
Knickstellen mit einer definierten Menge einer benetzenden und fliichtigen, z. B. verdunstenden, trocknenden Fliissigkeit oder
abbindenden Fliissigkeit direkt oder indirekt aus der Dampfphase dieser Fliissigkeit heraus versetzt wird, wobei diese Flissigkei
in der aufgebrachten Linie das Material nicht zwangslaufig vollstandig durchdringen muf und wobei die Fliissigkeit, die auch zi:
“entsprechendes Gemisch vorliegen kann, weiterhin vollstandig geléste oder dispersible Bestandteil enthalten kann, die eine
Erhdhung der Benetzungs- und/oder Durchdringungsféhigkeit derselben gewahrleisten und/odérim Mikrobereich eine erhoh:
Verschiebungsfahigkeit der Grundbestandteile des Materials wihrend des Faltungsvorganges gewihrleisten und mit oder auct
ohne Nachbehandlung {z.B. Warme, Druck) nach abgeschlossenen Faltungsvorgang und nach Verdampfung bzw. Verdunstung
oder auch nach einem Abbinden der linienformig aufgebrachten Fliissigkeit aus dem bzw. in dem Material eine zusatzliche
Stabilisierung der Knickstellen, z. B. durch eine Verklebung einzelner Partikel bzw. Bestandteile des Materials bzw. durch die
Eigenstabilitat von abgebundenen Dispersionen, ergeben.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die.Erfindung betrifft ein Verfahren zur linienférmigen Schwéchung von papierdhnlichen Materialien, insbesondere von
Vollpappmaterialien, zum Zwecke der Gewéhrleistung von definierten Knicklinien beim Falten derartiger Materialien,
insbesondere mittels Kraften, die nicht genau definierbar an anstoRenden Flachen angreifen. Das Verfahren ist insbesonderz
geeignet zur Herstellung von Biegelinien, die in Zuschnitten aus papierahnlichem Material eingebracht werden, die zum Aufbau
von Behaltern fir Verpackungszwecke dienen und bei denen durch bestimmte Manahmen vielféltigst auftretende
Belastungskréafte in oder liber Bereiche zusammenstof3ender Flachen abgeleitet werden bzw. die zum Aufbau von
Stlitzelementen selbst dienen, bei denen auftretende Belastungskréfte Uber Bereiche von Biegelinien abzufiihren sind, d.h. zu:
Herstellung von Biegelinien, die extremen mechanischen Belastungen ausgesetzt sind.

Das Verfahren ist weiterhin basonders geeignet zur Herstellung von Biegelinien, deren Lage, Anordnung und Dimensionierun
in einem Grundzuschnitt hiufig wechselnden Veranderungen untertiegt.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daR zur Gewahrleistung von definierten Knicklinien beim Falten von papierdhnlichem Material fiir einen
Behalteraufbau fir Transport- und Lagerzwecke oder zum Aufbau von Stiitz- bzw. Distanzelementen in derartigen Behéltern ocie
ahnlichen, das Material im Bereich dieser Linien geschwacht wird. Hierzu sind eine Vielzah! von Verfahren bekannt und in der
Praxis tblich. Solche Losungen beinhalten z. B. das Einschneiden bzw. das Einritzen des Materials um einen bestimmten Betrag,
wie in der DE-OS 3303252 beschrieben oder das Perforieren, wie z.B. in der DE-OS 2831618 beschrieben oder das Schalen ds
Materials, wie in der DE-OS 2750830 beschrieben. Alle diese Lésungen bedingen eine starke Schwéachung des Materials. Hinz
kommt, daB bei Losungen, die das Einritzen bzw. Einschneiden beinhalten, die Materialschwachung nur mit hohem Aufwand
exakt definierbar ist. Infolge dieser Materialabtragung bzw. -verringerung sind in neueren Verpackungslosungen, bei denen
durch integrierte Systeme Belastungskrafte vom Verpackungsgut auf Kanten- bzw. Eckenbereiche der Verpackungsbehélter
abgefiihrt werden oder bei Lésungen, bei denen Winkelgebilde aus papierdhnlichem Material selbst unterschiedlichste
Belastungskrafte aufnehmen, besonders in dem kritischen Bereich, den hierbei die Knickstelle darstellt, Schwachstellen
vorhanden und sie weisen insbesondere beim Auftreten von Kréften, die eine Schalwirkung in unterschiedlichsten Richtung:-
bedingt, ein sehr labiles Verhalten auf. Bestimmte Prageverfahren, wie sie z.B. in einer Vorrichtung, die in der DE-OS 23003572
beschrieben ist, angewendet werden, erfordern einen extrem hohen werkzeugtechnischen Aufwand und sind demzufolge we:+’
variabel einsetzbar. Auch diesen hohen Werkzeugaufwand umgehende Verfahren, wie z.B. in der DE-OS 2149850 beschrieb=:
sind an bestimmte Materialspezifiken, wie z.B. den vorzugsweisen Einsatz von Wellpappe o.4. Materialien gebunden. Bei
massiven papierdhnlichen Materialien, wie es z. B. Vollpappen darstellen, bedingen derartige Verfahren ebenfalls eine bleiber
Materialschwachung infolge der Zerstdrung des inneren Verbundes der Materialstruktur, z. B. durch Aufspleisen einzelner
Papplagen. Als weiterer Nachteil dieser bekannten Verfahren, auBer beim Perforieren, bei welchem jedoch die in der Rege!
groBte bleibende Materialschwachung auftritt, sind die Biegelinien nur in einer Vorzugsrichtung verwendbar. Hierin besteht i~
weitere Einschrankung beziiglich einer universellen Verwendbarkeit insbesondere bei der Realisierung bestimmter
Stutzelemente, die als Einzelteile in Verpackungen eingebracht werden kénnen und deren endgliltige Form erst unmittelbar
beim Verpacken spezifiziert wird.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, den technologischen Aufwand fiir dieses Verfahren minimal zu halten und die Anordnung der
Biegelinien soll mit geringfligigem technischen und technologischen Aufwand variabel an auch kurzfristig wechselnde
unterschiedlichste Ausfiihrungsformen anpafbar sein, wobei gleichzeitig die eingesetzten Materialdicken verringert werden
kénnen. Das Verfahren soll fiir eine Massenproduktion geeignet sein.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches Verfahren zur Herstellung von wahlweise in zwei Richtungen verwendbaren
Biegelinien in bzw. auf papierahnlichen Materialien, insbesondere in bzw. auf volipappédhnlichen Materialien, die beim Falten de
Materialien insbesondere durch nicht exakt definierbare Kraftansatzpunkte auf anstofZenden Flachen definierte Knicklinien
ergeben, so zu gestalten, daf3 die Eigenschaften des verwendeten Materiales, insbesondere dessen Stabilitét, auch im Bereich
dieser Knicklinien weitestgehend erhalten bleibt.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daB das papierdhnliche Material ein- oder zweiseitig zeitlich unmittelbar
oder mit geringfligigem Zeitversatz vor dem FaltungsprozeR linienférmig entlang der zu bildenden Knickstellen mit einer
definierten Menge einer benetzenden und fliichtigen Flissigkeit, wie z. B. verdunstenden, trocknenden, abbindenden Fliissigkei
direkt oder indirekt aus der Dampfphase heraus versetzt wird, wobei diese Fliissigkeit in dieser Linie das Material nicht
zwangsléufig vollsténdig durchdringen muB. Diese aufgebrachte Flissigkeit, die auch als entsprechendes Gemisch vorliegen
kann, kann weiterhin vollstandig geldste oder dispersible Bestandteile enthalten, die eine Erhhung der Benetzungs- und/ode:
Durchdringungsfahigkeit derselben gewahrleisten und/oder im Mikrobereich eine erhhte Verschiebungsfahigkeit der
Grundbegtandteile des Materiales wéhrend des Faltungsvorganges gewahrleisten und mit oder auch ohne Nachbehandlung
{z.B. Warme, Druck) nach abgeschlossenem Faltungsvorgang und nach Verdampfung bzw. Verdunstung oder auch nach eine:
Abbinden der linienférmig aufgebrachten Fliissigkeit aus dem bzw. in dem Material eine zusatzliche Stabilisierung der
Knickstellen, z.B. durch eine Verklebung einzeiner Partikel bzw. Bestandteile des Materials bzw. durch die Eigenstabilitat von
abgebundenen Dispersionen, ergeben.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll anhand eines Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert werden. Die dazugehdrige Zeichnung stellt folgendes
dar:

Fig.1: Ausschnitt eines zu faltenden Kantenschutzelementes

Diese Kantenschutzelemente nehmen zu verpackende Geréte innerhalb der um 90° versetzten Winkelstrukturen auf. Auftretend
Belastungskréfte werden liber die ausgestellten Winkelstrukturen abgeleitet, so daf? die Knickstellen der Winkel extrem beiast:
werden. Mit Einbringung herkdmmlicher Biegelinien kommt es in starkem Mafe zum AufspleiRen der vorderen Winkelspitze
(bei Perforationslinie) bzw. zu Abschalungen undletztendlich zum ZerreiBen des Materials {bei Ritz- bzw. Schnittlinien). Gepragt
Biegelinien, die in diesem Falle mit dem KompromiR des erhéhten Werkstoffaufwandes eine geniigende Stabilitéit aufweisen,
sind nur mit extrem hohen werkzeugtechnischen Aufwand herstellbar. Da der Einsatz dieser Elemente jedoch in einer
Kleinpackerei bei standig wechselnden zu verpackendem Geratespektrum erfolgt und somit technisch die Notwendigkeit
besteht, in den Elementen Grof3e und Lage der ausgesteilten Winkelstrukturen, die auch als gegeneinander versetzte
ungleichschenklige Dreiecke ausgefiihrt sein kdnnen, standig zu variieren, wird in diesem Falle der technische Aufwand
unvertretbar hoch. Die Herstellung der in Fig. 1 gezeigten Kantenschutzelemente erfolgt in einer einfachen dreistufigen
elektromechanischen Vorrichtung in der Grundform eines Streifenspenders aus einem bandférmig vorliegenden
Vollpappmaterial. In der Vorrichtung erfolgt nach dem gesteuerten Einbringen der notwendigen Schnittlinien in das
Bandmaterial durch ein modifiziertes Druckverfahren das erfindungsgemale, in diesem Falle einseitige, linienférmige
Aufbringen der Flissigkeit, wobei in diesem Falle in einfachster Form des erfindungsgeméaRen Grundgedankens mit Fit
versetztes Wasser ohne besondere Temperaturanforderungen zum Einsatz kommt, und ein anschlieRendes leichtes Vordriicke:
der Winkelgebilde, sowie ein komplettes Abwickeln der Langsachse des Kantenschutzelementes. Die aufgetragene Linienbrei
begrégt abhangig von den verwendeten Materialstérken ca. 1...5mm. Die anfangliche Eindringzeit des Wassers, d. h. die Zeit
vom Auftragen der Fliissigkeit bis zum ersten leichten Vordriicken (Falten) der Winkelgebilde, betragt in diesem Falle ca.

4 Sekunden.

Unmittelbar nach Verlassen der Vorrichtung und eines Abschneidens auf Lénge werden diese Kantenschutzelemente von Har
in den Verpackungsbehilter eingesetzt. Dabei erfolgt die endg(iltige Ausfaltung der Winkelstrukturen durch einfachen axialen
Druck auf das jeweilige Element, bis die entsprechende Behélterinnenlange erreicht ist, wobei diese Elemente durch noch
verbleibende Materialspannungen im Behalter bzw. in Verbindung mit dem zu verpackenden Gut sich im Behélter arretieren.
Der Hauptvorteil des angewendeten Verfahrens gegentiiber herkdmmlich hergestellter Biegelinien besteht darin, da® nach dei
Verdunstung des Wassers die Pappe gerade in den Knickstellen nur unwesentlich geschwécht ist. Somit kann gegentiber
ebensolchen Teilen mit herkémmlich eingebrachten Biegelinien eine wesentlich geringere Pappstérke mit entsprechend
geringeren Stabilitdtsanforderungen zum Einsatz gebracht werden.
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Ein Aufschilen des Materials, wei es z. B. bei mittels Einritzungen bzw. Einschneidungen eingebrachter Biegelinien und bei in
verschiedenartigen Richungen auftretenden Kraftkomponenten der Fall ist, kann im vorliegenden System nicht auftreten.
Gleichfalls sind sogenannten AbreiReffekte an Biegelinien, die mittels Perforation eingebracht sind, und bei bestimmten
Belastungsbedingungen auftreten, ausgeschlossen. Bei geringfiigiger Anderung des technologischen und organisatorischen
Ablaufes und einer Modifikation der Ausriistungstechnik besteht die Méglichkeit, dem hier verwendeten Wasser einen

" Dispersionsklebstoff, z. B. auf PYAC-Basis zuzusetzen. Durch das Eindringen des Klebstoffes kann die Stabilitat der Biegestelle
nach Verdunstung des Wassers und Abbindung des Klebstoffes tiber die urspriingliche Materialstabilitit hinaus und somit die
Stabilitat des gezeigten Formteiles selbst in weitem MaRe erhoht werden. Das im vorliegenden Beispiel angewendeten
Druckverfahren zum Aufbringen der Biegelinien arbeitet weitestgehend verschlei3frei und ist mit geringem Aufwand den
jeweilig entsprechenden Anforderungen an Anordnung der erforderlichen einzubringenden Biegelinien anpaRbar. Die
Anwendung vollautomatisierbarer und absolut freiprogrammierbarer Auftragsverfahren, insbesondere durch einen
freigesteuerten linienférmigen Auftrag der Fliissigkeit aus der Verdampfungsphase, ist méglich.

Des weiteren ist das Verfahren in jeglicher Hinsicht, insbesondere durch Verwendung bestimmter, vorzugsweise organischer
Flussigkeiten oder Flissigkeitsgemische, an die Anforderung des technologischen Durchlaufs, wie z.B. hinsichtlich Eindringzeit
der Fliissigkeit, Verweilzeit der Fliissigkeit im Material, Eindringtiefe der Fliissigkeit, anpaRbar.
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