EP 0 010 327 A1l

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office @ Verbffentlichungsnummer: 0 010 327

Office européen des brevets A1l
® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(@) Anmeldenummer: 79200577.9 G Int. CL3: B 65 D 5/42

@ Anmeldetag: 10.10.78

Prioritat: 12.10.78 DE 2844524 @ Anmelder: Unilever N.V,

P.O. Box 760 Burgemeester ‘s Jacobplein 1

NL-3000 DK Rotterdam(NL}

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
30.04.80 Patentblatt 80/9 Benannte Vertragsstaaten:

BE CH DE FR NL AT

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB NL

Anmelder: Unilever Limited
Unilever House, Blackfriars P.O.Box 68
London E.C.4(GB)

Benannte Vertragsstaaten:
GB

Erfinder: Detzel, Josef
Widdumring 4
8961 Weitnau(DE)

Vertreter: Kaiser, Henning et al,
Unilever N.V. Patent Division Postfach 137
NL-3130 AC Vlaardingen(NL)

@ Verfahren zur Herstellung eines, Verpackungsbehlters und so hergestelite Verpackungsbehilter.

@ In einem Verfahren zur Herstellung eines Verpackungs-
behélters mit polygonalem Querschnitt und abgerundeten
Kanten wird ein Zuschnitt (1) aus beidseitig:gedeckter Well-
pappe verwendet. Damit die runden Kanten (2) gebogen wer-
den kénnen, sind in der dusseren Decklage der Welipappe
Einschnitte (3) angebracht. Die Einschnitte werden durch
Anbringen eines Deckblattes (7) wahrend oder nach dem Bie-
gen der runden Kanten abgedeckt, wodurch diese Kanten
zugleich in der gebogenen Form stabilisiert werden. Das

" Deckblatt (7) kann zundchst mittels Leim an dem flachen
Zuschnitt (1) angeheftet werden und wird mit diesem gebo-
gen, wobei es sich auf dem Zuschnitt (1) verschiebt. Hierauf
werdendie Langsnéhte miteinem schnell sich verfestigenden
Kleber gebildet, ehe der Leim zwischen Deckblatt und
Zuschnift abgebunden hat.
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VERPACKUNGSBEHRALTERS UND SO
HERGESTELLTE VERPACKUNGSBEHALTER

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Verpackungsbehditers mit einem Rumpf aus beidseitig gedeckter
Wellpappe und mit polygonalem Querschnitt mit abgerundeten
Kanten sowie die insbesondere nach dem Verfahren hergestellten
Verpackungsbehdlter.

In der d@lteren deutschen Patentanmeldung P 27 40 983 wird ein
Verpackungsbehdalter aus Wellpappe beschrieben, dessen Kanten
dadurch abgerundet werden, dass die innere Decklage durch zur
Kante parallele Schwdchungszonen beispielsweise in Form von
Einschnitten geschwacht wird. Die dussere Decklage lauft um die
gebogene Kante herum, ohne durch Knicke oder Rillungen
unterbrochen zu sein. Diese Losung besitzt jedoch verschiedene
Nachteile. Ausserdem §%h¢;gje Moglichkeiten, die Aussenflidche
des Behdlters zu bedrﬁggﬁnzggrch die Qualitdt der handels-
iiblichen Wellpappe begrenzt.

Es ist ferner ein Kartonbehdlter mit runden Kanten bekannt, bei dem
die runden Kanten durcﬁ*ﬁinﬁrucken von Ldngsrillen erzeugt werden
(DE-0S 2.307.139). Die Abrundung befindet sich hier zwischen den
Langsrillen und zum Tei]ﬁéuch,noch seitlich von ihnen im Uberganc
zu den ebenen Seitenwdanden. Durch die Rillungen werden die
Rundungen unterbrochen, und wegen der grossen Biegesteifigkeit
von beidseitig gedichter Wellpappe lassen sich bei diesem

Mirerial RBunduncer nictt 2u:<h Pillengea in der vorteschriat: -
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lleise erzeugen.

Durch die Erfindung sollen ein Verfahren zur Herstellung von
Verpackungsbehatern mit einem Rumpf aus beidseitig gedichter
Wellpappe und mit deutlich abgerundeten Kanten sowie auch ein
solcher Behdlter geschaffen werden, wobei zugleich angestrebt
wird, die zum Biegen der runden Kanten geschwichte Wellpappe
wieder zu versteifen und die Aussenflache des Rumpfes zu
verbessern.

Hierzu ist vorgesehen, einen Zuschnitt aus Wellpappe fiir den
Rumpf zu verwenden, der in den Bereichen der zu bildenden
abgerundeten Kanten in der dusseren Decklage mit einer Vielzahl
von zur Kante etwa parallelen Einschnitten versehen ist, diesen
Zuschnitt unter Formung der runden Kanten zum Rumpf zusammenzu-
biegen, wobei die Einschnitte eine Dehnung der dusseren Decklage
an den Kanten erm6glichen, und ein Deckblatt aus Papier, Karton
oder Kunststoffolie auf die dussere Decklage zu kleben, wodurch
auch die sich beim Biegen des Zuschnitts aus den Einschnitten
bildenden schmalen Dehnungs6ffnungen bedeckt und die durch die
Einschnitte geschwdchte dussere Decklage an den Kanten versteift
wird. Das Deckblatt kann vorher bedruckt und gegebenenfalls durch
Beschichtungen o0.a. veredelt sein. Auch ist die Verwendung einer
auf der Riickseite bedruckten Kunststoffolie als Deckblatt
moglich. An den Rumpf desBehdlters wird ein Bodenteil angefiigt.

Bei einer bevoriugten Aus fiihrungs form des vorstehend

beschriebenen Verfahrens wird fiir die Verbindung des Deckblatts mit
dem Zuschnitt auf die mit den Einschnitten versehene Seite der
Wellpappe oder gegebenenfalls auch auf dem Deckblatt ganzfldchig
oder streifenweise Leim aufgetragen und das Deckblatt an diese
dussere Seite herangefiihrt und mittels des Leims angeheftet, und
darauf wird der Zuschnitt in die Form des Rumpfes gebogen,ehe

der Leim abbindet, so dass sich das Deckblatt noch bei dem Biegen
auf dem Zuschnitt verschieben kann. Die Langsndhte zwischen den
Enden des Zuschnitts aus Wellpappe und zwischen den Enden des
Deckblatts werden zweckmdssigerweise mit einem Hitzeschmelzklebstoff
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gewildet und verfestigen cich, e Zer Leim zwischen Deckblatt

una Zuschniit adygeiunded nal.

Be1 einer ande:za Ausgestaltung des Verfahrens wird zundchst der
auf sciner aussaren Zeite mit Eioicunitten versehene Zuschnitt
aus Wellpappe zum Rumpt gebogen und an seiner Langsnaht verklebt.
Deser Rumpf wird dann in ein Bodenteill eingesetzt, das mit einer
schmalen Randflache aussen iuber den unteren Rand des Rumpfes
greift. Das Bodenteil ist vorzugsweise aus Kunststoff tiefgezogen.
Das Deckblatt wird um den geformten Rumpf und auf die schmale
Randfldche des Bodenteils gelegt und festgeklebt, so dass das
Deckblatt den Behdlterrumpf auf seiner ganzen Hohe bekleidet.

Die runden Kanten des Rumpfes besitzen eine deutliche geformte
Kriimmung, deren Radius an der Innenseite des Rumpfes mindestens

10 mm betrdgt. Der Krimmungsradius der abgerundeten Kanten betrdgt
vorzugsweise 15 bis 30 mm. Krimmungsradien von iiber 30 mm und
sogar mehr als 50 mm sind jedoch méglich. Die Krimmungsradien
ergeben sich aus der Breite des gﬁt Einschnitten versehenen
Kantenbereichs. Die Einschnitte in der dusseren Decklage laufen

in den Kantenbereichen auf etwa der gesamten Behdalterhdhe durch,
sofern sich die Breite des Kantenbereichs nicht mit der Hohe
dndert. Die Einschnitte sind jedoch von schmalen Verbindungsstegen
unterbrochen. Der Abstand zwischen den zweckmassigerweise
zueinander parallelen Einschnitten betrdagt 2 bis 5 mm. Fiir die

als Wellpappe bevorzugte E—Ne]]eﬁé&héfnt ein Abstand der
Einschnitte von etwa 3 mm bei einem Krimmungsradius won etwa

s . iSgen ung
25 mm am giinstigsten zu sein. A,

mreste Rumg:
Bei dem Verpackungsbehalter 1éﬁ¥e3?.$giﬁéllen der Wellpappe, die
Achsen der Kriimmungsradien derzéﬁéé%uﬁﬁéten Kanten und die Langs-
naht etwa parallel zur iblicherwaiSe 10trechten Behdlterachse.
Die Seitenwdnde, die im wesentlichen ebéne Fldchen sind, konnen
jedoch auch ein wenig nach innen oder aussen geneigt sein,
wodurch die Einschnitte in der dusseren Decklage nicht mehr
genau parallel zu den Wellen laufen. Auch kann der Kriimmungs-

ra.itus Uber die oo oes Behditers zu- odes abnehmen, wozu 2°-
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Breite des mit Einschnitten versehenen Kantenbereichs entsprechend
zu vergrossern bzw. zu verkleinern ist.

Die Herstellungsverfahren gestatten es, die iiberlappenden Langsnahte
zwischen den Enden des Zuschnittesaus Wellpappe und zwischen den
Enden des Deckblattes zu versetzen, so dass an der Naht &usserlich
nur eine Kante des diinnen Deckblatts sichtbar ist.

Weitere Einzelheiten des Verfahrens und der Verpackungsbehalter
werden anhand der Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Zuschnitt mit bereits angeheftetem Deckblatt;

Fig. 2 die Bildung der Ldangsndhte bei einem teilweise gebogenen
Zuschnitt nacht Fig. 1;

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Teil einer Behdlterwand;

Fig. 4 einen ohne Deckblatt zusammengebogenen und mit einer
Langsnaht verklebten Rumpf;

Fig. 5 den Rumpf nach Fig. 4 mit einem Bodenteil;

Fig. 6 einen mit einem Deckblatt versehenen Behdlter aus den Teilen
nach Fig. 5.

Der Zuschnitt besteht aus einer Wellpappe mit einer dusseren
Decklage 4, Wellen 5 und einer inneren Decklage 6, welche beim
fertigen Behdlter die Innenseite des Rumpfes bildet. Der Zuschnitt
1 ist auf seiner &dusseren Seite in den Bereichen der zu bildenden
runden Kanten 2 mit Einschnitten 3 in der &dusseren Decklage 4
versehen, die sich in Fig. 1 auf der unteren Seite des gezeigten
Zuschnitts befinden. Die Wellen 5 brauchen nicht durch Einschnitte
geschwacht zu werden. Die Einschnitte 3 verlaufen etwa parallel zu
den Kanten 2 und im Abstand von 2 bis 5 mm {iber die ganze Hohe

des Verpackungsbehdlters.

Zur Herstellung eines Behdlters wird die dussere Decklage 4 des
Zuschnitts 1 streifenweise beleimt und ein Deckblatt 7 auf dem
Leim angeheftet. Der Zuschnitt 1 wird dann, wir in Fig. 2 durch
die Pfeile A angedeutet, zusammengefaltet. Dabei wird an den
runden Kanten die innere Decklage 6 gebogen, die Wellen 5 werden
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ein wenig gestreckt, und die dussere Decklage 4 wird an den
Einschnitten 3 etwas auseinandergezcgen. Beim Biegen des Zuschnitts
hat der Leim noch nicht abgebunden, so dass sich das Deckblatt 7
noch entsprechend der Dehnung der &dusseren Decklage 4 an den

runden Kanten 2 auf der dusseren Decklage 4 verschieben kann.

Durch Diisen 8 wird ein Hitzeschmelzkieber auf die Enden 9 und 11
von Zuschnitt 1 und Deckblatt 7 aufgebracht und die anderen

Enden 10, 12 werden auf die zuvor genannten gedriickt, wobei die
Langsndhte 13 und 14 gebildet werden. Die liberlappende Langsnaht

13 zwischen den Enden 9, 10 des Deckblatts 7 und die ebenfalls
tiberlappte und zusammengepresste Ldngsnaht 14 zwischen den Enden
11, 12 des Zuschnitts 1 aus Wellpappe sind gegeneinander versetzt,
so dass an der Aussenseite nur der Uberlappungsstoss des Deckblatts
sichtbar ist. Ein Zusammenpressen der beiden Enden der Wellpappe

ist zweckmassig, damit die innere Seite des Behdlterrumpfeseine
moglichst glatte Fldche bildet und auch damit die unter dem
Deckblatt befindliche dussere Seite der Wellpappe keinen Absatz
aufweist. Wenn der Leim zwischen Deckblatt 7 und dusserer Decklage
4 abgebunden hat, ist der so gebjldete Behdlterrumpf auch an seinen
gebogenen Kanten formfest. Er wird wdahrend oder nach dem Abbinden
des lLeimes mit einem in Fig. 1 bis 3 nicht gezeigten Bodenteil
verbunden, das aus Pappe oder vorzugsweise aus einer Kunststoff-
folie geformt ist.

Eine andere Moglichkeit besteht darin, den mit den Einschnitten 3 in
der dusseren Decklage 4 im Bereich der Kanten 2 versehenen Zuschnitt
1 zundchst zu einem Behdlterrumpf zusammenzub1egen und die Ldngsnaht
14 zu bilden (Fig. 4). Dieser noch nicht formfeste Rumpf wird nun in
ein Bodenteil 15 eingesetzt, welches mit einer schmalen Randflache
16 aussen iiber den unteren Rand des Rumpfes greift (Fig. 5). Auf den
aus dem Zuschnitt 1 gebildeten Rumpf und die Randfldche 16 des
Bodenteils wird nun das Deckblatt 7 geklebt, sq'qgss der Behdlter
auf seiner ganzen Hohe von dem Deckblatt bedeckt st (Fig. 6). Das
Deckblatt 7 trédgt auf diese Weise dazu bei, den Boden am Behdlter-
rumpf zu befestigen und die Abdichtung des Behdlters zwischen Rumpf
und Bodenteil zu verbessern Bei Verwendung eines siegelfdhigen
DeckBElatts 7 kann dieses aven An cie Randfldche 16 angesiegelt
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werden.

Es ist zweckmdssig, die Einschnitte 3 in der dusseren Decklage 4
durch schmale Verbindungsstege 17 zu unterbrechen, die einen
Zusammenhang zwischen den durch die Einschnitte 3 getrennten
Streifen 18 der dusseren Decklage 4 erhalten. Diese Verbindungs-
stege 17 sollen jedoch von Einschnitt zu Einschnitt versetzt sein
wie in Fig. 1 angedeutet ist. Die Lange eines Einschnitts zwischen
zwel Verbindungsstegen betrdgt beispielsweise 50 mm und jeder

Steg hat eine Breite von etwa 1 bis 2 mm,gemessen in der Richtung
der Einschnitte.

Die Dehnung der dusseren Decklage infolge der Einschnitte ermdglicht
eine einfache Bildung der Abrundungsradien mit sanften Ubergangen

in die ebenen Seitenfldchen. Die Abdeckung der durch die Einschnitte
an sich geschwdchten, abgerundeten Kanten mittels eines Deckblattes
gibt dem Behdlter jedoch eine ausgezeichnete Formstabilitdt. Durch
die Wahl eines geeigneten Deckblatts kann der Behdlter in

praktisch jeder gewinschten Weisg¢ veredelt und beispielsweise auch
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit geschitzt werden.

Der Verpackungsbehdlter zeichnet sich somit dadurch aus, dass sein
Rumpf aus einer Wellpappe besteht, die verhdaltnismdssig billig ist,
aber doch eine sehr grosse Festigkeit besitzt, und dass im Bereich
der abgerundeten Kanten 2 des Rumpfes in der dusseren Decklage 4
infolge von paralielen Einschnitten 3 Dehnungsdffnungen entstanden
sind und dass insbesondere wenigstens im Bereich der abgerundeten
Kanten 2 auf dem Rumpf ein diese Dehnungstffnungen abdeckendes
Deckblatt 7 angebracht ist. Der Behdlter wird vorzugsweise nach
einen der vorstehend beschriebenen Verfahren hergestellt, jedoch
sind auch andere Verfahren moglich, bei denen z.B. nur die
abgerundeten Kanten abgedeckt werden, um die Dehnungsffnungen zu
verschliessen oder bei denen ein dehnbares Deckblatt schon vor
dem . Zusammenbiegen des Rumpfes wenigstens stellenweise mit dem
flachen Zuschnitt fest verbunden wird.
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1. Verfahren zum Herstellen eines Verpackungsbehdlters mit einem
Rumpf von polygonalem Querschnitt und mit abgerundeten Kanten unter
Verwendung eines Zuschnitts aus Wellpappe, welche in den Bereichen
der abgerundeten Kanten mit einer Vielzahl von zur Kante parallelen
Schwidchungslinien in Form von Einschnitten in einer Decklage

versehen ist, wobei der Zuschnitt fur den Rumpf unter Formung der
runden Kanten zusammengebogen wird und seine Enden durch eine
Langsnaht verbunden werden und anschliessend an den Rumpf ein
Bodenteil angefiigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zuschnitt
mit die Formung runder Kanten ermdglichenden Einschnitten in der
ausseren Decklage der Wellpappe verwendet wird und dass auf der
Aussenseite des Rumpfes ein Deckblatt angebracht wird wddie sich
beim Biegen des Zuschnitts an den runden Kanten in der dusseren 7
Decklage offnenden Einschnitte durch Aufkleben des Deckblatts auf den

Rumpf abgedeckt und zugleich die gebogenen runden Kanten versteift
werden.

2. VYerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
mit den Einschnitten in der dusseren Decklage versehene Seite des
Zuschnitts im Bereich der zu formenden runden Kanten des Zuschnitts
Leim aufgetragen und ein auf dem Leim verschiebbares Deckblatt .

angeheftet wird und darauf der Zuschnitt zum Rumpf zusammengebogen
wird, ehe der Leim abbindet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Léngsndhte des Zuschnitts und des Decklatts mittels eines Hitze-
schmelzklebers gebildet werden, ehe der Leim zwischen dem Deckblatt
und dem Zuschnitt abgebunden hat. '

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
mit Einschnitten in der dusseren Decklage im Bereicﬁ:ﬁer zu formenden
runden Kanten versehene Zuschnitt zum Rumpf zusammengebogen, an ac

seiner Ldngsnaht verklebt und in ein Bodenteil eingesetzt wird,
das mit einer schmalen Randfldche iiber den unteren Rand des Rumpfe§>

greift und dass daraufhin das Deckblatt um den Rumpf und auf die
Randfldche des Bodenteils geklebt wird. .

T
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5. Verfahren nach einem der Anspriche i L15 &, Liuc.
gekennzeichnet, dass die beiden Langsnante zwischesn —ér ..
Zuschnitts aus Wellpappe und zwischen den Enden des 1o i
gegeneinander versetzt am Umfang des Rumpfes ausgefihrt =, ..n

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch-
gekennzeichnet, dass die runden Kanten mit Kriimmungsradien von
wenigstens 10 mm gebogen werden.

7. Verpackungsbehdlter, insbesondere nach einem der Anspriiche
1 bis 6, mit polygonalem Querschnitt mit abgerundeten Kantes,
bestehend aus einem zusammengebogenen Rumpf mit einer L&ngsasint

und einem mit diesem verbundenen Bodenteil, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rumpf aus Wellpappe besteht, in deren ausserer Decklage
(4) im Bereich der abgerundeten Kanten (2) infolge von parallelen
Einschnitten (3) Dehnungs6ffnungen entstanden sind und sich auf dem
Rumpf wenigstens im Bereich der abgerundeten Kanten (2) ein die
Dehnungsoffnungen abdeckendes und die Krimmung dieser Kanten
stabilisierendes Deckblatt (7) befindet.

o
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A process as claimed in claim 1 or claim 2, characterized in
that the polyalkoxylate lubricating oil is a C7 to C18 alcohol
ethoxylate having an average from 3 to 10 moles of ethylene
oxide per mole of alcohol.

A process as claimed in any one of claims 1 to 4, characterized
in that the carboxylic acid or salt comprises from 14 to 18
carbon atoms.

A process as claimed in claim 5, characterized in that the
lubricating oil composition comprises oleic acid or stearic
acid.

A process as claimed in any oné of claims 1 to 6, characterized
in that the lubricating oil composition comprises from 0.00L to
to 10%w of the carboxylic acid or salt, based on the weight of
polyalkoxylate lubricating oil. .

A process as claimed in any one of claims 1 to 7, characterized
in that the lubricating oil composition also comprises an
anti-oxidant and/or a corrosion inhibitor and/or a wetting agent
and/or water.

A process as claimed in claim 8, characterized in that the
corrosion inhibitor is a salt of benzoic acid or a salt of a
N-acylsarcosine, wherein the acyl group is.derived froa a
saturated and/or unsaturated C8 to 022 fatty acid.

A process as claimed in any one of claims 1 to 9, characterized
in that the amount of lubricating oil composition is from 0.25%'
to 10%w based on the weight of the primary backing fabric.

A process as claimed in any one of claims 1 to 10, characterized
in that the primary backing fabric is a woven polypropylene
primary backing fabric.

A lubricating oil composition as defined in any one of claims
1 to 9. i

g

A primary backing fabric having a coating of a lubricating oil {-f

composition as defined in claim 12. e
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-14, characterized in that the primary backing fatri
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A primary backing fabric as claimed in claim 13, charac-

terized in that the amount of lubricating oil compuziticn

is from 0.25% to 10%w based on the weight of the primary

-

backing fabric.

A primary backing fabric as claimed in claim 13 cr clzim

c is

a woven polypropylene primary backing fabric.
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