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@  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Verpapkungsbehälters  und  so  hergestellte  Verpackungsbehälter. 

in  einem  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Verpackungs- 
behälters  mit  polygonalem  Querschnitt  und  abgerundeten 
Kanten  wird  ein  Zuschnitt  (1)  aus  beidseitig gedeckter  Well- 
pappe  verwendet.  Damit  die  runden  Kanten  (2)  gebogen  wer- 
den  können,  sind  in  der  äusseren  Deckläge  der  Wellpappe 
Einschnitte  (3)  angebracht.  Die  Einschnitte  werden  durch 
Anbringen  eines  Deckblattes  (7)  während  oder  nach  dem  Bie- 
gen  der  runden  Kanten  abgedeckt,  wodurch  diese  Kanten 
zugleich  in  der  gebogenen  Form  stabilisiert  werden.  Das 
Deckblatt  (7)  kann  zunächst  mittels  Leim  an  dem  flachen 
Zuschnitt  (1)  angeheftet  werden  und  wird  mit  diesem  gebo- 
gen,  wobei  es  sich  auf  dem  Zuschnitt  (1)  verschiebt.  Hierauf 
werden  die  Längsnähte  miteinem  schnell  sich  verfestigenden 
Kleber  gebildet,  ehe  der  Leim  zwischen  Deckblatt  und 
Zuschnitt  abgebunden  hat. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  zum  Her s t e l l en   e i n e s  

Verpackungsbehä l t e r s   mit  einem  Rumpf  aus  b e i d s e i t i g   g e d e c k t e r  

Wellpappe  und  mit  polygonalem  Querschni t t   mit  a b g e r u n d e t e n  

Kanten  sowie  die  insbesondere   nach  dem  Verfahren  h e r g e s t e l l t e n  

V e r p a c k u n g s b e h ä l t e r .  

In  der  ä l t e r e n   deutschen  Patentanmeldung  P  27  40  983  wird  e i n  

Verpackungsbehä l t e r   aus  Wellpappe  beschr ieben ,   dessen  Kanten 

dadurch  abgerundet   werden,  dass  die  innere  Decklage  durch  z u r  

Kante  p a r a l l e l e   Schwächungszonen  b e i s p i e l s w e i s e   in  Form  von 

E i n s c h n i t t e n   geschwächt  wird.  Die  äussere  Decklage  l äuf t   um  d i e  

gebogene  Kante  herum,  ohne  durch  Knicke  oder  Ri 11 ungen 

unterbrochen  zu  sein.   Diese  Lösung  b e s i t z t   jedoch  v e r s c h i e d e n e  

Nach te i l e .   Ausserdem  s i nd  d i e   Mögl ichkei ten ,   die  A u s s e n f l ä c h e  

des  Behäl ters   zu  bedrucken, durch  die  Qua l i t ä t   der  h a n d e l s -  

übl ichen  Wellpappe  b e g r e n z t .  

Es  i s t  f e rne r   ein  Kar tonbehä l t e r   mit  runden  Kanten  bekannt,   bei  dem 

die  runden  Kanten  durch  Eindrücken  von  Längs r i l l en   erzeugt   werden 

(DE-OS  2 .307 .139) .   Die  Abrundung  bef inde t   sich  hier  zwischen  den 

Längs r i l l en   und  zum  Te i l  auch  noch   s e i t l i c h   von  ihnen  im  Ubergang 

zu  den  ebenen  Seitenwänden.   Durch  die  Rillungen  werden  d i e  

Rundungen  un te rb rochen ,   und  wegen  der  grossen  B i e g e s t e i f i g k e i t  

von  b e i d s e i t i g   ged ich te r   Wellpappe  lassen  sich  bei  diesem 

Material  Rundunger  nicht  du rch  Ri l lungen   in  der  v o r b e s c h r i e t  



Weise  e r z e u g e n .  

Durch  die  Erfindung  so l l en   ein  Verfahren  zur  Hers t e l lung   von 

Verpackungsbehättern  mit  einem  Rumpf  aus  b e i d s e i t i g   g e d i c h t e r  

Wellpappe  und  mit  deu t l i ch   abgerundeten  Kanten  sowie  auch  e i n  

solcher   Behä l t e r   geschaf fen   werden,  wobei  zugleich  a n g e s t r e b t  

wird,  die  zum  Biegen  der  runden  Kanten  geschwächte Wellpappe 

wieder  zu  v e r s t e i f e n   und  die  Aussenf läche   des  Rumpfes  zu 
v e r b e s s e r n .  

Hierzu  i s t   vorgesehen,   einen  Z u s c h n i t t   aus  Wellpappe  für  den 

Rumpf  zu  verwenden,  der  in  den  Bereichen  der  zu  b i l d e n d e n  

abgerundeten  Kanten  i n  d e r   äusseren   Decklage  mit  e iner   V i e l z a h l  

von  zur  Kante  etwa  p a r a l l e l e n   E i n s c h n i t t e n   versehen  i s t ,   d i e s e n  

Zuschni t t   unter  Formung  der  runden  Kanten  zum  Rumpf  zusammenzu- 

biegen,  wobei  die  E i n s c h n i t t e   eine  Dehnung  der  äusseren  Decklage  

an  den  Kanten  e rmögl ichen ,   und  ein  Deckbla t t   aus  Pap ie r ,   Kar ton  

oder  K u n s t s t o f f o l i e   auf  die  äussere  Decklage  zu  kleben,   wodurch 

auch  die  sich  beim  Biegen  des  Zuschn i t t s   aus  den  E i n s c h n i t t e n  

bi ldenden  schmalen  Dehnungsöffnungen  bedeckt  und  die  durch  d i e  

E i n s c h n i t t e   geschwächte  äussere  Decklage  an  den  Kanten  v e r s t e i f t  

wird.  Das  Deckbla t t   kann  vorher  bedruckt   und  gegebenenfa l l s   durch  

Beschichtungen  o.ä.   v e r e d e l t   se in .   Auch  i s t   die  Verwendung  e i n e r  

auf  der  Rückse i te   bedruckten  K u n s t s t o f f o l i e   als  D e c k b l a t t  

möglich.  An  den  Rumpf  d e s B e h ä l t e r s   wird  ein  Bodenteil   a n g e f ü g t .  

Bei  e iner   bevorzugten   Ausführungsform  des  v o r s t e h e n d  

beschr iebenen   Verfahrens  wird  für  die  Verbindung  des  Deckbla t t s   m i t  

dem  Zuschn i t t   auf  die  mit  den  E i n s c h n i t t e n   versehene  Sei te   d e r  

Wellpappe  oder  gegebenenfa l l s   auch  auf  dem  Deckblat t   g a n z f l ä c h i g  

oder  s t r e i f e n w e i s e   Leim  au fge t r agen   und  das  Deckblat t   an  d i e s e  

äussere  Se i te   h e r a n g e f ü h r t   und  m i t t e l s   des  Leims  a n g e h e f t e t ,   und 

darauf  wird  der  Zuschn i t t   in  die  Form  des  Rumpfes  g e b o g e n , e h e  

der  Leim  abb inde t ,   so  dass  sich  das  Deckbla t t   noch  bei  dem  Biegen 

auf  dem  Z u s c h n i t t   ve rsch ieben   kann.  Die  Längsnähte  zwischen  den 

Enden  des  Z u s c h n i t t s   aus  Wellpappe  und  zwischen  den  Enden  des 

Deckblat ts   werden  zweckmässigerweise   mit  einem  H i t z e s c h m e l z k l e b s t o f f  



g e o i l d e t   und  v e r f e s t i g e n   s ich,   the  der  Laim  zwischen  D e c k b l a t t  

und  Zuschni t t   aogebunden  h a t .  

Bei  e iner   anderen  Ausges ta l tung  des  Verfahrens  wird  zunächst  d e r  

auf  se ine r   dusseren  Seite  mit  E i a s c h n i t t e n   versehene  Z u s c h n i t t  

aus  Wellpappe  zum  Rumpt  gebogen  und  an  se iner   Längsnaht  v e r k l e b t .  

Dieser  Rumpf  wird  dann  in  ein  Bodenteil  e i n g e s e t z t ,   das  mit  e i n e r  

schmalen  Randfläche  aussen  über  den  unteren  Rand  des  Rumpfes 

g r e i f t .   Das  Bodentei l   i s t   vorzugsweise  aus  Kuns t s to f f   t i e f g e z o g e n .  

Das  Deckblat t   wird  um  den  geformten  Rumpf  und  auf  die  schmale 

Randfläche  des  Bödente i l s   gelegt   und  f e s t g e k l e b t ,   so  dass  das 

Deckblat t   den  Behäl te r rumpf   auf  se iner   ganzen  Höhe  b e k l e i d e t .  

Die  runden  Kanten  des  Rumpfes  bes i tzen   eine  deu t l i che   ge fo rmte  

Krümmung,  deren  Radius  an  der  Innense i t e   des  Rumpfes  m i n d e s t e n s  

10  mm  b e t r ä g t .   Der  Krümmungsradius  der  abgerundeten  Kanten  b e t r ä g t  

vorzugsweise  15  bis  30  mm.  Krümmungsradien  von  über  30  mm  und 

sogar  mehr  als  50  mm  sind  jedoch  möglich.  Die  Krümmungsradien 

ergeben  sich  aus  der  Brei te   des  mit  E i n s c h n i t t e n   ve r sehenen  

Kantenbere ichs .   Die  E in schn i t t e   in  der   äusseren  Decklage  l a u f e n  

in  den  Kantenbereichen  auf  etwa  der  gesamten  Behälterhöhe  d u r c h ,  

sofern  sich  die  Bre i te   des  Kantenbereichs  nicht  mit  der  Höhe 

änder t .   Die  E i n s c h n i t t e   sind  jedoch  von  schmalen  Verb indungss t egen  

un te rb rochen .   Der  Abstand  zwischen  den  zweckmäss igerweise  

zue inander   p a r a l l e l e n   E in schn i t t en   be t r äg t   2  bis  5  mm.  Für  d i e  

als  Wellpappe  bevorzugte  E - W e l l e  s c h e i n t   ein  Abstand  d e r  

E i n s c h n i t t e   von  etwa  3  mm  bei  einem Krümmungsradius  von  e twa 

25  mm  am  g ü n s t i g s t e n   zu  s e i n .  

Bei  dem  Verpackungsbehä l t e r   l a u f e n  d i e  W e l l e n   der  Wellpappe,  d ie  

Achsen  der  Krümmungsradien  de r  abge runde ten   Kanten  und  die  Längs- 

naht  etwa  p a r a l l e l   zur  ü b l i c h e r w e i s e  l o t r e c h t e n   B e h ä l t e r a c h s e .  

Die  Seitenwände,   die  im  w e s e n t l i c h e n  e b e n e   Flächen  sind,   können 

jedoch  auch  ein  wenig  nach  innen  oder  aussen  geneigt   s e i n ,  

wodurch  die  E i n s c h n i t t e   in  der  äusseren  Decklage  nicht   mehr 

genau  p a r a l l e l   zu  den  Wellen  laufen.   Auch  kann  der  Krümmungs- 

r a t u s   über  die  d e r   des  Behäl ters   Zu-  oder  abnehmen,  wozu  die  



Brei te   des  mit  E i n s c h n i t t e n   versehenen  Kantenbereichs  e n t s p r e c h e n d  

zu  v e r g r ö s s e r n   bzw.  zu  v e r k l e i n e r n   i s t .  

Die  H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n   g e s t a t t e n   es,  die  über lappenden  Längsnäh te  

zwischen  den  Enden  des  Zuschni t tes  aus   Wellpappe  und  zwischen  den 

Enden  des  Deckbla t t es   zu  v e r s e t z e n ,   so  dass  an  der  Naht  ä u s s e r l i c h  

nur  eine  Kante  des  dünnen  Deckbla t t s   s i c h t b a r   i s t .  

Weitere  E i n z e l h e i t e n   des  Verfahrens  und  der  V e r p a c k u n g s b e h ä l t e r  

werden  anhand  der  Zeichnungen  be sch r i eben .   Es  z e i g e n :  

Fig.  1  einen  Zuschn i t t   mit  b e r e i t s   angehef te tem  D e c k b l a t t ;  

Fig.  2  die  Bildung  der  Längsnähte  bei  einem  t e i l w e i s e   gebogenen 

Z u s c h n i t t   nacht  Fig.  1; 

Fig.  3  e inen  Schn i t t   durch  einen  Teil  e iner   B e h ä l t e r w a n d ;  

Fi g.  4  e inen  ohne  Deckblat t   zusammengebogenen  und  mit  e i n e r  

Längsnaht  verk leb ten   Rumpf; 

Fig.  5  den  Rumpf  nach  Fig.  4  mit  einem  Boden te i l  ;  

F ig .  6   e inen  mit  einem  Deckbla t t   versehenen  Behäl ter   aus  den  T e i l e n  

nach  Fig.  5 .  

Der  Z u s c h n i t t   be s t eh t   aus  e iner   Wellpappe  mit  e iner   ä u s s e r e n  

Decklage  4,  Wellen  5  und  e iner   inneren  Decklage  6,  welche  beim 

f e r t i g e n   B e h ä l t e r   die  Innense i t e   des  Rumpfes  b i l d e t .   Der  Z u s c h n i t t  

1  i s t   auf  s e i n e r   äusseren  Seite  in  den  Bereichen  der  zu  b i l d e n d e n  

runden  Kanten  2  mit  E i n s c h n i t t e n   3 in  der  äusseren  Decklage  4 

ve rsehen ,   die  sich  in  Fig.  1  auf  der  unteren  Seite  des  g e z e i g t e n  

Z u s c h n i t t s   be f inden .   Die  Wellen  5  brauchen  nicht   durch  E i n s c h n i t t e  

geschwächt  zu  werden.  Die  E i n s c h n i t t e   3  ver laufen   etwa  p a r a l l e l   zu 

den  Kanten  2  und  im  Abstand  von  2  bis  5  mm  über  die  ganze  Höhe 

des  V e r p a c k u n g s b e h ä l t e r s .  

Zur  H e r s t e l l u n g   eines  Behä l te r s   wird  die  äussere  Decklage  4  des 

Z u s c h n i t t s   1  s t r e i f e n w e i s e   bele imt   und  ein  Deckblat t   7  auf  dem 

Leim  a n g e h e f t e t .   Der  Zuschni t t   1  wird  dann,  wir  in  Fig.  2  durch 

die  P f e i l e   A  a n g e d e u t e t ,   zusammengefa l t e t .   Dabei  wird  an  den 

runden  Kanten  die  innere  Decklage  6  gebogen,  die  Wellen  5  werden 



ein  wenig  g e s t r e c k t ,   und  die  äussere  Decklage  4  wird  an  den 

E inschn i t t en   3  etwas  ause inande rgezcaen .   Beim  Biegen  des  Z u s c h n i t t s  

hat  der  Leim  noch  nicht  abgebunden,  so  dass  sich  das  Deckblat t   7 

noch  entsprechend  der  Dehnung  der  äusseren  Decklage  4  an  den 

runden  Kanten  2  auf  der  äusseren  Decklage  4  verschieben  kann.  

Durch  Düsen  8  wird  ein  H i t zeschmelzk lebe r   auf  die  Enden  9  und  11 

von  Zuschni t t   1  und  Deckblat t   7  aufgebrach t   und  die  anderen  

Enden  10,  12  werden  auf  die  zuvor  genannten  gedrückt ,   wobei  d i e  

Längsnähte  13  und  14  g e b i l d e t   werden.  Die  überlappende  Längsnaht  

13  zwischen  den  Enden  9,  10  des  Deckblat ts   7  und  die  e b e n f a l l s  

über lappte   und  zusammengepresste  Längsnaht  14  zwischen  den  Enden 

11,  12  des  Zuschni t t s   1  aus  Wellpappe  sind  gegeneinander   v e r s e t z t ,  

so  dass  an  der  Aussense i te   nur  der  Uber lappungsstoss   des  D e c k b l a t t s  

s i ch tba r   i s t .   Ein  Zusammenpressen  derbeiden  Enden  der  Wellpappe 

i s t   zweckmässig,  damit  die  innere  Seite  des  B e h ä l t e r r u m p f e s e i n e  

möglichst   g l a t t e   Fläche  b i l d e t   und  auch  damit  die  unter  dem 

Deckblat t   b e f i n d l i c h e   äussere  Sei te   der  Wellpappe  keinen  Absatz 

aufweis t .   Wenn  der  Leim  zwischen  Deckblat t   7  und  äusse re r   Decklage 

4  abgebunden  hat,   i s t   der  so  g e b i l d e t e   Behäl terrumpf  auch  an  s e i n e n  

gebogenen  Kanten  fo rmfes t .   Er  wird  während  oder  nach  dem  Abbinden 

des  Leimes  mit  einem  in  Fig.  1  bis  3  nicht  gezeigten  B o d e n t e i l  

verbunden,  das  aus  Pappe  oder  vorzugsweise  aus  e iner   K u n s t s t o f f -  

fo l ie   geformt  i s t .  

Eine  andere Möglichkeit   bes t eh t   da r in ,   den  mit  den  E i n s c h n i t t e n   3  i n  

der  äusseren  Decklage  4  im  Bereich  der  Kanten  2  versehenen  Z u s c h n i t t  

1  zunächst  zu  einem  Behäl te r rumpf   zusammenzubiegen  und die  Längsnaht  
14  zu  bilden  (Fig.  4).  Dieser  noch  nicht   formfeste  Rumpf  wird  nun  in  

ein  Bodenteil  15  e i n g e s e t z t ,   welches  mit  e iner   schmalen  Randf läche 

16  aussen  über  den  unteren  Rand  des  Rumpfes  g r e i f t   (Fig.  5).  Auf  den 

aus  dem  Zuschni t t   1  geb i l de t en   Rumpf  und  die  Randfläche  16  des 

Bodentei ls   wird  nun  das  Deckblat t   7  geklebt ,   so  dass  der  B e h ä l t e r  

auf  se iner   ganzen  Höhe  von  dem  Deckblat t   b e d e c k t  i s t   (Fig.  6).  Das 

Deckblat t   7  t r äg t   auf  diese  Weise  dazu  bei,  den  Boden  am  B e h ä l t e r -  

rumpf  zu  be fe s t igen   und  die  Abdichtung  des  Behäl ters   zwischen  Rumpf 

und  Bodenteil  zu  verbessern  Bei  Verwendung  eines  s i e g e l f ä h i g e n  

Deckblatts   7  kann  dieses  aech  an  die  Randfläche  16  a n g e s i e g e l t  



werden.  

Es  i s t   zweckmässig,  die  E i n s c h n i t t e   3  in  der  äusseren  Decklage  4 

durch  schmale  Verbindungss tege   17  zu  un t e rb rechen ,   die  e i n e n  

Zusammenhang  zwischen  den  durch  die  E i n s c h n i t t e   3  g e t r e n n t e n  

S t r e i f e n   18  der  äusseren  Decklage  4  e r h a l t e n .   Diese  Verb indungs-  

stege  17  so l l en   jedoch  von  E i n s c h n i t t   zu  E i n s c h n i t t   v e r s e t z t   s e i n  

wie  in  Fig.  1  angedeu te t   i s t .   Die  Länge  eines  E i n s c h n i t t s   zwischen  

zwei  Verb indungss tegen   b e t r ä g t   b e i s p i e l s w e i s e   50  mm  und  j e d e r  

Steg  hat  eine  Bre i te   von  etwa  1  bis  2  mm,gemessen  in  der  R ich tung  

d e r  E i n s c h n i t t e .  

Die  Dehnung  der  äusserenDecklage   info lge   der  E i n s c h n i t t e   e r m ö g l i c h t  

eine  e in fache   Bildung  der  Abrundungsradien  mit  sanf ten  Ubergangen 

in  die  ebenen  S e i t e n f l ä c h e n .   Die  Abdeckung  der  durch  die  E i n s c h n i t t e  

an  s ich  geschwächten,   abgerundeten  Kanten  m i t t e l s   eines  D e c k b l a t t e s  

gibt   dem  Behä l t e r   jedoch  eine  ausgeze ichne te   F o r m s t a b i l i t ä t .   Durch 

die  Wahl  eines  gee igneten   Deckb l a t t s  kann   der  Behäl ter   i n  

p r a k t i s c h   j eder   gewünschten  Weise  v e r e d e l t   und  b e i s p i e l s w e i s e   auch 

gegen  das  Eindringen  von  F e u c h t i g k e i t   ge schü tz t   werden.  

Der  Verpackungsbehä l t e r   ze ichne t   sich  somit  dadurch  aus,  dass  s e i n  

Rumpf  aus  e iner   Wellpappe  b e s t e h t ,   die  v e r h ä l t n i s m ä s s i g   b i l l i g   i s t ,  

aber  doch  eine  sehr  grosse  F e s t i g k e i t   b e s i t z t ,   und  dass  im  Be re i ch  

der  abgerundeten  Kanten  2  des  Rumpfes  in  der  äusseren  Decklage  4 

in fo lge   von  p a r a l l e l e n   E i n s c h n i t t e n   3  Dehnungsöffnungen  e n t s t a n d e n  

sind  und  dass  insbesondere   wenigstens  im  Bereich  der  a b g e r u n d e t e n  

Kanten  2  auf  dem  Rumpf  ein  diese  Dehnungsöffnungen  abdeckendes  

Deckbla t t   7  angebracht   i s t .   Der  Behäl te r   wird  vorzugsweise  nach 

einen  der  vors tehend  beschr iebenen   Verfahren  h e r g e s t e l l t ,   j edoch  

sind  auch  andere  Verfahren  möglich,  bei  denen  z.B.  nur  d i e  

abgerundeten  Kanten  abgedeckt   werden,  um  die  Dehnungsöffnungen  zu 

v e r s c h l i e s s e n   oder  bei  denen  ein  dehnbares  Deckblat t   schon  vor  

dem.  Zusammenbiegen  des  Rumpfes  wenigstens  s t e l l e n w e i s e   mit  dem 

flachen  Zuschn i t t   fes t   verbunden  w i r d .  



1.  Verfahren  zum  Hers te l l en   eines  Verpackungsbehä l te rs   mit  einem 

Rampf  von  polygonalem  Querschni t t   und  mit  abgerundeten  Kanten  u n t e r  

Verwendung  eines  Zuschni t t s   aus  Wellpappe,  welche  in  den  B e r e i c h e n  

der  abgerundeten  Kanten  mit  einer  Vielzahl  von  zur  Kante  p a r a l l e l e n  

Schwächungsl in ien   in  Form  von  E i n s c h n i t t e n   in  e iner   Decklage 

versehen  i s t ,   wobei  der  Zuschni t t   für  den  Rumpf  unter  Formung  d e r  

runden  Kanten  zusammengebogen  wird  und  seine  Enden durch  e i n e  

Längsnaht  verbunden  werden  und  ansch l i e s send   an  den  Rumpf  e i n  

Bodenteil   angefügt   wird,  dadurch  gekennze ichne t ,   dass  ein  Z u s c h n i t t  

mit  die  Formung  runder  Kanten  ermöglichenden  E i n s c h n i t t e n   in  d e r  

äusseren  Decklage  der  Wellpappe  verwendet  wird  und  dass  auf  d e r  

Aussense i te   des  Rumpfes  ein  Deckblat t   angebracht   wird  urddie  s i c h  

beim  Biegen  des  Zuschni t t s   an  den  runden  Kanten  in  der  ä u s s e r e n  

Decklage  öffnenden  E in schn i t t e   durch  Aufkleben  des  Deckblat ts   auf  den 

Rumpf  abgedeckt  und  zugleich  die  gebogenen  runden  Kanten  v e r s t e i f t  

werden.  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   dass  auf  d i e  

mit  den  E i n s c h n i t t e n   in  der  äusseren  Decklage  versehene  Seite  des  

Zuschni t t s   im  Bereich  der  zu  formenden  runden  Kanten  des  Z u s c h n i t t s  

Leim  au fge t ragen   und  ein  auf  dem  Leim  ve r sch i ebba re s   D e c k b l a t t  

angehef te t   wird  und  da r au f  de r   Zuschni t t   zum  Rumpf  zusammengebogen 
wird,  ehe  der  Leim  a b b i n d e t .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   dass  d ie  

Längsnähte  des  Zuschn i t t s   und  des  Deckblatts  m i t t e l s   eines  H i t z e -  

schmelzklebers   geb i l de t   werden,  ehe  der  Leim  zwischen  dem  D e c k b l a t t  

und  dem  Zuschn i t t   abgebunden  h a t .  

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   dass  d e r  

mit  E i n s c h n i t t e n   in  der  äusseren  Decklage  im  Bere ich  de r   zu  formenden 

runden  Kanten  versehene  Zuschni t t   zum  Rumpf  zusammengebogen,  an 
se iner   Längsnaht  verk leb t   und  in  ein  Bodenteil  e i n g e s e t z t   w i r d ,  
das  mit  e iner   schmalen  Randf läche  über   den  unteren  Rand  des  R u m p f e s  

g r e i f t   und  dass  daraufh in   das  Deckblat t   um  den  Rumpf  und  auf  d i e  

Randfläche  des  Bodente i l s   geklebt   w i r d .  



5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  i  Dis  4,  a d u s  

g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  beiden  Längsnänte  zwischen  

Z u s c h n i t t s   aus  Wellpappe  und  zwischen  den  Enden  des  

g e g e n e i n a n d e r   v e r s e t z t   am  Umfang  des  Rumpfes  a u s g e f ü r e  

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch  

g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  runden  Kanten  mit  Krümmungsradien  von 

wen igs tens   10  mm  gebogen  w e r d e n .  

7.  V e r p a c k u n g s b e h ä l t e r ,   i n sbesondere   nach  einem  der  Ansprüche 

1  bis  6,  mit  polygonalem  Q u e r s c h n i t t   mit  abge runde ten   Kanten,  
bes tehend  aus  einem  zusammengebogenen  Rumpf  mit  e ine r   Längsnaht  

und  einem  mit  diesem  verbundenen  B o d e n t e i l ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  der  Rumpf  aus  Wellpappe  b e s t e h t ,   in  deren  ä u s s e r e r   Decklage 

(4)  im  Bereich  der  abgerunde ten   Kanten  (2)  i n fo lge   von  p a r a l l e l e n  

E i n s c h n i t t e n   (3)  Dehnungsöffnungen  en t s t anden   sind  und  sich  auf  dem 

Rumpf  wenigs tens   im  Bereich  der  abgerundeten   Kanten  (2)  ein  d ie  

Dehnungsöffnungen  abdeckendes  und  die  Krümmung  d i e s e r   Kanten 

s t a b i l i s i e r e n d e s   Deckbla t t   (7)  b e f i n d e t .  



4.  A  process  as  claimed  in  claim  1  or  claim  2,  cha rac t e r i z ed   i n  

that  the  polya lkoxyla te   l u b r i c a t i n g   oil  is  a  C7 to  C18  a l c o h o l  

e thoxyla te   having  an  average  from  3  to  10  moles  of  e thy l ene  

oxide  per  mole  of  a l c o h o l .  

5.  A  process  as  claimed  in  any  one  of  claims  1  to  4,  c h a r a c t e r i z e d  

in  that  the  carboxylic  acid  or  s a l t  c o m p r i s e s   from  14  t o  1 8  

carbon  a toms.  

6.  A  process  as  claimed  in  claim  5,  c h a r a c t e r i z e d   in  that  t h e  

l u b r i c a t i n g   oil  composition  comprises  oleic  acid  or  s t e a r i c  

a c i d .  

7.  A  process  as  claimed  in  any  one  of  claims  1  to  6,  c h a r a c t e r i z e d  

in  that   the  l u b r i c a t i n g   oil  composition  comprises  from  0.001  t o  

to  10%w  of  the  carboxylic  acid  or  s a l t ,   based  on  the  weight  o f  

po lya lkoxy la t e   l u b r i c a t i n g   o i l .  

8.  A  process  as  claimed  in  any  one  of  claims  1  to  7,  c h a r a c t e r i z e d  

in  that  the  l u b r i c a t i n g   oil  composition  also  comprises  an 

a n t i - o x i d a n t   and/or  a  corrosion  i n h i b i t o r   and/or  a  wett ing  agen t  

and/or  w a t e r .  

9.  A  process  as  claimed  in  claim  8,  c h a r a c t e r i z e d   in  that  t he  

corrosion  i n h i b i t o r   is  a  sal t   of  benzoic  acid  or  a  sal t   of  a  

N-acy l sa rcos ine ,   wherein  the  acyl  group  is  derived  fraa  a  

s a t u r a t e d  a n d / o r   unsa tura ted   C8  to  C22  fa t ty   a c i d .  

10.  A  process  as  claimed  in  any  one  of  claims  1  to  9,  c h a r a c t e r i z e d  

in  that   the  amount  of  l u b r i c a t i n g   oil  composition  is  from  0.25% 

to  10%w  based  on  the  weight  of  the  primary  backing  f a b r i c .  

11.  A  process  as  claimed  in  any  one  of  claims  1  to  10,  c h a r a c t e r i z e d  

in  t h a t  t h e   primary  backing  fabr ic   is  a  woven  po lypropy lene  

primary  backing  f a b r i c .  

-12.  A  l u b r i c a t i n g   oil  composition  as  defined  in  any  one  of  c la ims  

1  to  9 .  

13.  A  primary  backing  fabric  having  a  coat ing  of  a  l u b r i c a t i n g   o i l  

composition  as  defined  in  claim  12 .  



14.  A  pr imary  backing  f a b r i c   as  claimed  in  claim  13,  c h a r a c -  
t e r i z e d   in  tha t   the  amount  of  l u b r i c a t i n g   oi l   c o m p o s i t i o n  
is  from  0.25%  to  10%w  based  on  the  weight  of  the  p r i m a r y  

backing  f a b r i c .  

15.  A  primary  backing  f a b r i c   as  claimed  in  claim  13  er  c l a i m  

14 ,   c h a r a c t e r i z e d   in  t h a t   the  pr imary  backing  fabr ic   i s  

a  woven  po lypropy lene   pr imary  backing  f a b r i c .  
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