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64 Packung fiir fliessfihige Fiillgiiter und Verfahren zu deren Herstellung.

&7 Beschrieben ist eine Packung fiir flieBfahige Fullglter,
bestehend aus miteinander Uber eine Langssiegelnaht tu-
busférmig verbundenen Seitenwanden und Stirnwanden,
die an den Enden des Tubus angebracht sind sowie Boden
und Deckel der Packung bilden, wobel die Seitenwande aus
mindestens einseitig mit thermoplastischem Kunststoff be-
schichtetem Tragermaterial, z.B. Karton, bestehen. Zum
Einsparen von Material gegeniiber bekannten Packungen
und zur Schaffung guter Dichtigkeitseigenschaiten bei stabi-
= ler Packung und besserer Standfestigkeit ist erfindungsge-
< maB vorgesehen, daB der Boden (2) der Packung aus einem
separaten, ebenen, mindestens auf einer Oberflache ther-
moplastischen Kunststoff aufweisenden Wandstiick gebildet
‘D und am Rand (3) der tubusférmigen Seitenwande (1) aufge-
siegelt ist. Die Herstellung und Lagerung eines ebenen
w Wandstiickes ist einfach und 6konomisch. Dieses Stiick ist
nach dem Stanzen auf den oberen freien Rand der tubusfor-
O migen Seitenwande auflegbar und dort aufsiegelbar.
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Die Erfindung betrifft eine Packﬁng fiir flieBfshige Fiill-
giiter, bestehend aus miteinander iiber mindestens eine
Lingssiegelnaht tubusf&rmig verbundenen Seitenwdnden

und Stirnwdnden, die an den Enden des Tubus angebracht
sind, sowie Boden und Deckel der Packung bilden, wobei
die Seitenwinde aus mindestens ‘einseitig mit thermo-

plastischem Xunststoff beschichtetem Trdgermaterial,
z.B. Karton, bestehen.

Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Packung, bei welchem der durch
Lingssiegeln geschlossene Tubus der Seitenwdnde an seinem
einen,dem unteren Ende mit einem Deckel verschlossen und
mit Inhalt gefiillt ist. Derartige Packungen sind derzeit
als Verpackungen von Milch und Fruchtséften auf dem Markt.
Es handelt sich hierbei iiberwiegend um parallelepipedische

Packungen, wenngleich auch schon runde Packungen grundsétz¥
lich bekannt sind.

‘Bei einer speziellen bekannten Packung besteht der Deckel

aus thermoplastischem Kunststoff ohne Trégermaterial und

ist l1&ngs seiner AuBenkante an den Seitenwadnden angespritzt,

wobei er eine nach innerhalb der AuBenkontur der Packung einge-

klappte AusgieBeinrichtung aufweist. Hingegen besitzt die
gegeniiberliegende, den Boden dieser bekannten Packung dar-
stellgndé Stirnwand auf benachbarte Wandungen umgefaltete
Dreiecklappen, weil der Boden als sogenannter Klot;boaen

mit einer Quersiegelnaht ausgebildet ist. Der Querschnitt
dieses Klotzbodens ist selbstverstdndlich viereckig, wdhrend

der Querschnitt der bekannteﬁ_Packung im Bereich des Deckels
rund ist.
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Es ist bisweilen erwinscht, steifere Packungen zu
erhalten, wobei vorzugsweise ein dickerer Packstoff
verwendet wird, d.h. ein dickeres Trdgermaterial,
dickerer Karton. Durch die Knick- und Faltstellen

kann dann aber im Bereich des Bodens die Gefahr der
Leckage entstehen. AuBerdem hat sich der Erfinder iiber-
legt, daB die zur Erstellung des Klotzbodenverschlusses
notwendlgen toten Flachen der Faltung einen Materialver-
brauch darstellen, der mdglicherweise eingespart werden
ktnnte. Verbessert werden konnte im ilbrigen auch die
Fofm der bekannten Packung im Bodenbereich dadurch, daB
die durch die Klotzbodenfaltung entstehende Volumen-
verkleinerung liberwunden werden kOnnte.

Bekannt ist es auch schon, eine Packung aus Seitenw&nden

zu erstellen, die beidseitig mit thermoélastischem Kunst-—
stoff beschichtetes Trdgermaterial haben, wdhrend Boden

und Deckel aus thermoplastischem RKunststoff ohne Trager—
material bestehen. Diese bekannte Packung ist im fillbe-
reiten Zustand so ausgestaltet, daB der Deckel ldngs
seinén-vier Kanten, der Boden jedoch zum Fiillen derx

Packung nur 1ldngs einer Xante an den Seitenwdnden ange-'
spritzt ist. Zwischen dém Deckel und dem Boden muB beim
Ahsprifzen derselben ein dﬁnner Kanal als Verbindungsleitung
bestehen, durch welchen dexr erhitzte fliissige Kunststoff

in den Hohlraum beider Teile {Deckel und Bodeﬁ) hineinge-
langen kann. Man hat nun festgestellt, daB dieAHerstellung
einer.sglchen Packung nur mit einer verhdlinismdfig leistung
schwachen Maschine durchfiiihrbar ist. Durch den langen diinnen

Kanal zwischen Deckel und Boden muf der Xunststoff zusdtzlich

exrwdrmt und mit verh&@ltnismdBig hohem Druck langsam flieBend

‘einen grdBeren Weg zurilicklegen, wodurch die Leistung der

‘aschine ersichtlich benachteiligt wird. Durch die Erkaltung

des Materials in dem 1angen.dﬁnnen Kanal bzw. deren Erhitzun

zum Vermeiden des Erkaltens ist auch der Energieverbrauch
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der Maschine bei der Herstellung einer solchen bekannten.
Packung aufwendig;'Die Leistung der Maschine ist auch
dadurch beschrdnkt, daﬁ bei dem Einspritzen des Deckels
auf der einen Seite zugleich der Boden eingespritzt
werden muB8, also eine Kunststoffmenge sowohl fiir den
Deckel als auch fﬁr den Boden gleichzeitig eingespritzt
bearbeitet werden muB. Ersichtlich wird auch hierdurch
die Leistung der Maschine beschrankt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrﬁnde, eine Packung
der eingangs ndher bezeichneten Art zu séhaffen, bei

welcher unter Einsparung von Material gegeniiber den be-
kannten Packuﬁgén gute Dichtigkeitseigenschaften bei

stabhiler Packung und besserer.StandfestigkéitAerreicht
werden. Die Aufgabe richtet sich auch auf die Schaffung
eines Verfahrens zur Herstellung einer solchen Packung,

bei welchem die Maschinenleistung gegeniiber dem bekannten.
Verfahren'gesteigert'werden kann.

Die Aufgabe wird gemdf der Erfindung dadurch galSSt, dasg
der.Boden der Packung aus einem separaten, ebenen, mindestens
auf einer Oberfldche thermoplastischen:Runststoff aufweisen-~
den WandstﬁckAgebildet und -am Rand dexr tubwfdrmigen Seitenwidnde
aufgesiegelt ist. Vorzugsweise handelt es sich bei dieser
Packung um eine bereits mit einem Deckel versehene und mit

dem zu verpackenden FlieBmittel gefiillte Packung, die

lediglich noch an ihrem bodenseitigen Ende offen ist und

mit einem dichten und wirtschaftlich herstellbaren Boden

zu verschliefien ist. Es ist ersichtlich, da8 die Herstellung

" und Lagerung eines ebenen Wandstlickes geeigneten Materials

einfach und Bkonomisch ist und nach dem Stanzen als separates
Wandstiick auf den oberen freien Rand der tubusfdrmigen Seiten-
winde auflegbar und dort aufsiegelbar ist. Man kann eine

solche, mit dem Boden gemdB der Erfindung zu verschlieBende
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Packung materialsparend ausgestalten, Weil'deriFlﬁssigkeits—
spiegel oder auch der des anderweitigen flieBfdhigen
Materials bis verhdlinismdBig hoch unter den oberen Rand

der tubusfdrmigen Seitenwdnde eingestellt werden kann,.

denn es brauchen nicht die bei den bekannten Packungen

fiir die Erstellung des Kloézbodens iiblichen und material-
verbrauchenden toten Fldchen vorhanden zu sein. AuRerdem
erreicht man durch einen Boden gemdB der Erfindung .auch

ein Maximalvolumen mit dem flachen ebenen Roden,.wenn-
erfindungsgemdB der Querschnitt der tubusfdrmigen- Seitenwdnde
und &ie Fldche des ebehen Boderns kreisrund sind. Das Aufr
siegeln.eines Wandstiickes bzw. Bodens geschieht mit Vorteil

unter dexr Ausnutzung der Steifigkeit des Tubus. Mit anderen

Worten kann bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform, bei

welcher das Material des Bodens .eine Kunststoffolie.. ist,

der Boden oben auf den Rand ohne Gegenstempel aufgedriickt
werden.

Wenn man abery ein Material dhnlich dem derx Seiténwénde

verwendet, kOnnen zusdtzlich sogar duBere Stiitzkdrper
eingesetzt werden, z.B. wenn nach einer weiteren vortell-
haften Ausfuhrungsfor@ der Erfindung der Rand der tubus-
férmigén Seitenwinde aus der Vertikalen in die Horizontale
umgebdrdelt ist und die Auflage- sowie die Versie—gelﬁngs—
fliche zur Befestigung des Bodens darstellt. Das Aufbdrdeln

ist ein Umbiegen des zundchst in_der Vertikalen hochstehenden

"Randes der Seitenwdnde in die Hofizoniale, wﬁhrend das Um~

bordeln das Herumlegen dieses Randes von der Vertikalen um

180° .in -die vertikale auf der gegenuberllecenden Seite
der Seitenwand ist. Wenn durch die MaBnahme der vorstehend
genannten Ausfiihrungsform der Erfindung eine horizontale
Komponente am Rand der Seltenwande vorhanden 1st, 138t

sich erst mlt Vorteil ein duBerex Stutzkorper ansetzen,
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der als Gégenbacke fiir eine Siegelbacke wirkt, so daB alie
geeigneten Materialien l&ngs der genannten Auflage- bzw.
Versiegelungsflidche verbunden werden kdnnen. Bei einer
solchen Ausfithrungsform liegt die Ebene des Bodens in der

Ebene des nach auBen in die Horizontale aufgebdrdelten

‘Randes, so daB die gesamte Bodenflidche trdgt. Hierdurch

ergibt sich eine hervorragende Standfestigkeit, die sogar
noch dadurch verbessert wird, daf beim Aufbdrdeln des
Randes der Seitenwinde nach auBen die Standfldche, d.h.
die Gesamtfldche des Bodens, gegeniiber der Fldche der
Seitenwiinde selbstqvergréﬁert ist.

- Es ist zweckmd@Big, wenn das Wandstiick bzw. der Boden

mindestens so groB ist, daB er den gesamten in die Horizontale

aufgebSrdelten Rand der Seitenwdnde itberdeckt. Diese Aus-
fiihrungsform, bei welcher die Kante des Ranae§~der Seiten-
wdnde mit der Kante des AuBenrandes des Bodens zusammen-
fi1lt, hat sich bei Versuchen als sehr vorteilhaft erwiesen.
Beispiéisweise kann man wasserfestes Papier, welches durch’
Impragnierung nichtsaungend gemacht worden ist, oder auch
naBfestes Papier verwenden, bei welchem die ZérreiBeigen—
schaften des Papiers auch in der Ndsse aufrechterhalten’ .
bleiben. Die Schnittkanten bei einem mit Kunststoff be-
schichteten Kartonmaterial erlaubt in einem solchen Falle

nicht eine Beeintrdchtigung eines solchen Bodens, wie eben
beschrieben.

Bei einer weiteren anderen Ausfithrungsform der Erfindung
ist der Rand des Bodens um‘'die freie AuBenkante des.auf—
gebOrdelten Randes der Seitenwidnde um etwa 180° herumge-
legt. Bei dieser Ausfilhrungsform ist die AuBenkante, im
Falle des beschichteten Kartons die nach auBen unbeschich-
tete offene Schnittkante, des Randes der Seitenwdnde abge-
deckt. In einem solchen Falle ist es mdglich, nicht

wasserfestes Papier, d.h., preiswerteres Material einzu-



10

15

20

25

30

35

setzen. AuBerdem.ergibt sich beim Umlegen des Bodenrandes
um die freie AuBenkante eine zusdtzliche Steifigkeit, und
man vermeidet einen radial nach auBen - bezogen auf den
Tubus der Seitenwdnde - herausstehenden Rand, falls dies
vom Verbraucher nicht gewlinscht wird.

-

Eine anderehusfﬁhrungsform~der Erfindung ist dadurch
gekennzeichnet, daB die Ebene des Bodens innerhald der
tubusfbrmigen Seitenwdnde und quer zu diesen angeordnet
ist und die dichtende Versiegelungsfldche eine unterhalb
und innerhalb des hochstehenden freien Randes der tubus-—
f6rmigen Seitenwdnde angeordnete Linie ist, wobei der
nach auBen stehende Kreisrand des Bodens vorzugswelse
iiber den freien Rand dex Seitenwénde um 180° herumgelegt
und dort auBen aufgesiegelt ist. Bei dieser Art des
Umiegens des Materials nutzt man die Geschmeidigkeit
desseben aus, uﬁ gleichzeitig dadurch eine Verstdrkung
upd Verfestigung des Randes zu erlangen. Zwar liegt dann
die Ebene des Bodens nicht in derselben Ebene wie die
freie XKante des hochstehenden Randes der tubusfdrmigen
Seitenwdnde, der Rand ist aber durch das Umlegen des
Bodenrandes so stark und versteift ausgebildet, daB der .
Rand die Gesamtlast der Pgckung ohne Beeintréchtigugg
aufnehmen kann und dennoch eine gute Standfestigkeit

einer mit einem solchen Boden ausgestatteten Packung
erreicht ist.

Wenn erfindungsgemdB der Boden aus mit Runststoff be-
schichtetem Karton Besteht, dann ist es besonders zweck—
mdBig, wenn sein hérumgelegter Kreisrand etwa radiale
Einschnitte aufweist. Auf diese Weise kann das Umlegen

des ﬁandes einfach und sicher durchgefithrt werden, die
Einschnitte beintrdchtigen auch keineswegs die Dichtigkeit,.
denn die Veisiegelﬁngsfléche liégt ja l&ngs dexr obenerwéhhten

Linie innerhalb des hochstehenden freien Randes der tubus-
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formigen Seitenwdnde, also l&ngs eines Bereiches, in

welchem Einschnitte keineswegs vorhanden sind.

Vorteilhaft’ist es gemdaB der Erfindung ferner, wenn der
Rand der tubusfdrmigen Seitenwinde um 180° auf sich
selbst umgefaltet ist. Hierdurch erreicht man eine zu-—
sdtzliche Versteifung soga}'des oberen Randes der +ubus-—
férmigen Seitenwinde, z.B. fiir den Fall, daB.der Boden
nicht.ein-Trégermaterial hat sondern lediglich aﬁs einer
Kunststoffolie bes%eht;:Auch in einem solchen Falle ist

dann ein sehr steifes Bodenende der beschriebenen'Packung
erreicht. ‘ o “

Bei weiterer vorteilhafter ARusgestaltung der Erfindung

"ist die duBere Xreiskante des Bodens mindestens bis zur

freien AuBenkante des auf sich selbst umgebbrdelten Randes
dex Seitenwénde reichend ausgestaltet.'Diese‘MaBnahme

setzt voraus, daB die duBere Kante des Bodens durch Um-
legen des Bodenrandes auf.den umgebdrdelten Rand der
Seitenwénde entstanden ist, so daB eine doppelte Ver- .
steifung, nd&mlich durch den Rand der Seiﬁenwénde einerseits

und den Rand des Bodens_énaererséits, erreicht ist.

-

Wie‘scﬁon ausgefiihrt, iann es bei einer.énaerén.bevorzugten
Ausfithrungsform der Erfindung zweckmiBig seiﬁ, wenn der
Boden aus einer aus thermoplastischenxKuhststoff gebildeten
Folie besteht, deren AuBenrand vorzucgsweise a2uf die AuBen—
fliche der SeitenwiZnde aufgeschrumpft ist. Dadurch sind auch
bei der Verwendung nicht wasserfesten Papiers alle Schnitt-
kanten geschiitzt und gegen Feuchtigkeit abgedeckt.

Glinstig ist es auch, wenn erfindungsgemif dexr Deckel der

Packung aus thermoplastischem Xunststoff ohne Tragermaterial

besteht, l&ngs seiner AuBenkante an den Seitenwa&nden angespritzt
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ist und eine nach innerhalb der AuBenkontur der Packung
eingeklappte AusgieBeinrichtung aufweist, wobei der Quer-
schnitt des Tubus vorzugsweise rund ist. Der Deckel wird
in der Gestalt seiner Gebrauchsform gespritzt, bei der

die Offnung aus der Verpackung heraussteht, und wird
danach so hereingeklappt, §@B keine Teile herausstehen,

so daB eine solche Verpackung nach dem Fiillen und Ver-
schliefenh zu einem Sammelgebinde ilberftihrt und dem Trans-
port iibergeben werden kann. Filir die Hausfrau ist es besonders
leicht und -einfach, wenn sie eine Offnung aus einer defor-
mierten Gestaltung in die Herstellungs- Spritzform durch
Ziehen umformt. Dieses Herausziehen des Deckels ist deshalb
erleichtert, weil der thermoplastische Kunststoff die '

Neigung hat, in die Herstellungs- Spritzform zuriickzukehren.

Die.Herstellung eines solchen Deckels ist nur mit einem
Werkzeug mit Innendorn und Umfassungsteilen mdglich,wobei
die Maschinenteile insgesamt unter hohem Druck dicht ver-
schlieBend sein miissen. Es ist verstdndlich, daB8 man einen
solchen Deckel nur an eine leere Packung anspritzen kann.
Winscht man nun ‘auch das Anspritzen elnes Bodens, SO
erlaubt der Inhalt hier nicht den Einsatz verglelchswelse
kompl;zlerter Werkzeuge. Erfindungsgemdf ist also eine
Packung geschaffen, Eei welcher zwar dei Deckel mit Dorn
heigestellt ist, der Boden aber nur durch ZduBere Stiitz-
kdrper und dennoch dichtend verschweiBt ist. Der neue Boden

gemadB der Erfindung ist also ohne ein Dorn geformt.

Das Verfahren zur Herstellung einer solchen Packﬁng wie

. oben beschrieben iét dadurch gekennzeichnet, daB der obere,

freie Rand der tubusfdrmigen Seitenwinde nach auBen umgebdrdelt

wird und ein ebenes, separates Wapdstﬁck auf den Rand aufge-
legt und dort versiegelt wird; wobei die Flache des den Boden

der Packung bildenden Wandteiles mindestens den Querschnitt

o
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der tubusfdrmigen Sei£enwénde ﬁberéeckt. Alle Ausfithrungs-
formen werden so erstellt, daB der obere freie Rand der
Seitenwinde nach auBen aufgebdrdelt wird. Dieses Aufbdrdeln
erfolgt aus der Vvertikalen in eine mehr oder weniger
horizontale Position, wobei es geniigt, wenn eine gevisse
Horizontalkomponente vorhanden ist. Es gibt einigé Aus-
fiihrungsformen, -bei denen Spéter der aufgebdrdelte Rand
wieder zuriickgebogen wird. Dies hdngt einfach davon ab,

ob eine Ausfiihrungsform einer Packung gewiinscht wird,

bei der letztlich im verschlossénen Zustand der Rand der

tubusfidrmigen Seitenwdnde hochstehen, schrigstehen oder
in der Horizontale stehen soll.

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn erfindungsgemdf der

Rand des Bodens um die freie AuBenkante des aufgebdrdelten

Randes der Seitenwinde um etwa 180° herumgelegt wird. Dabei
ist es giinstig, wenn bei einer anderen Ausfﬁhrungsform der
aufgebbrdelte Rand der tubusfbrmigen Seitenwinde nach dem
Aufsiegeln des Bodens wieder in die Vertikale zuriickge-
bogen wird. Man hat durch das Aufbdrdeln der Seitenwidnde
eine Horizontalkomponente fir die duBeren Stiitzkdrper
geschaffen, so daB starke Driicke zux Ausbildung einer

guten Siegelnaht aufggbraqht werden kdénnen.

ZweckmiBig ist es fiir eine weitere andere Ausfilhrungsform,
wenn der Rand der tubusidrmigen Seitenwdnde um 180° auf
sich selbst umgefaltet wird. Hierdurch erweicht man die

Versteifung des Materials der Seitenwdnde, so daRB selbst

" bei Verwendung einer Kunststsitffolie als Boden ein

steifer Rand undAdamit eine sichere Packung gewdhrleistet
sind. Bei einer anderen Ausfihrungsform ist erfindungsge-
madf weiterhin vorgesehen, daB der Boden aus einer aus .
thermoplastischem Kunststoff gebildeten Folie besteht,
deren AuBenrand vorzugsweise auf die AuBenlinie der

Seitenwdnde aufgeschrumpft wird. Man verwendet in diesem Falle
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vorzugsweise eine dereckte oder doppelt orientierte Folie,

die hierdurch schrumpffihig gemacht ist. Wenn man nun

HeiBluft auBen aufbldst, wird der Bodenrand auf der Ober-

fliche der Seitenwdnde aufgeschrumpft und verbindet sich
dabei mit der Thermoplastschicht des Tubus dichtend. Da-
durch werden Jjegliche Schnittkanten abgedichtet.

Weitere Vorteile/Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten

der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der .folgenden
Beschreibung in Verbindung mit den Zeichnungen. Es

zeligen:

Fig. 1

Fig., 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5.

Perspektivisch die Unterseite einer verschlossenen
Packung mit einer Ausfiihrungsform des neuen Bodens,des-

sen Material . thermoplastischer Kunststoff ohne
Karton ist,

schematisch eine Schnittansicht durch eine erste
ausfihrungsform mit flach aufgelegtem Boden,

die Schnittansicht durch eine zweite Ausfiihrungsform,

bei welcher der Bodenrand um den oberen Rand der
Seitenwdnde herumgelegt ist,

bei der Herstellung des Bodenverschlussesjaen
Zwischenschritt, bei welchem der aus mit thexrmo-
plastischem Kunststoff beschichtete Karton als
Boden auf die aufgebdrdelten Rander der Seiten-

widnde aufgelegt ist und nach auBen ﬁbefsteht,

‘die gleiche Ausfithrungsform wie Fig. 4, wobei

jedoch der Zustand nach dem Umlegen um den Rand
der Seitenwdnde gezeigt ist,



10

15

20

25

30

35

0096825

Fig. 6 eine andere Ausfithrungsform, bei welcher der Rand

der Seitenwdande um 180O auf cich selbst nmach auBben
umgefaltet ist,

Fig. 7 eine weitere andere Ausfiihrungsform, bei welcher
der Deckel iiber die AuBenkante des Seitenwandrandes -

hinaus aufgelegt und im Falle der Thermoplastfolie
aufgeschrumpft ist,

Fig. 8 die schematische Ansicht einer. weiteren anderen
' Ausfithrungsform mit innen tiefer gezogenem Boden,

. dessen AuBenrand um 180° {iber den Rand der Seiten-
wdnde umgelegt ist,

Fig. © einen Herstellungszustand vor dex Fertigstellung

des Bodenverschlusses der Ausfliihrungsform nach
Fig. 8 und

Fig. 10 bis 14
abgebrochene Teilschnittansichten der verschiedenen
BodenverschluBeinrichtungen.

Die vorzugsweise fiir Fliissigkeiten vorgesehene Packung
hat Seitenwdnde 1, die-aus?beidseitig mit thermoplastischem
Kunststoff beschichtetem Karton bestehen. Das Fiillgut ist’

'nichtvdargéstellt, ist im Zustand der'Fig. 1 aber als einge-~

fiillt anzunehmen. Bei der gesamten Beschreibung wird die
Packung als vertikal hochstehend mit kreisrundem Querschnitt
angehommen. Dexr Boden iét allgemein mit 2 bezeichnet, der

bei der Ausfihrungsform der Fig. 1 aus einer aus thermo-
plastischem Kunststoff gebildeten Folie besteht. Die tubus-
fS5rmigen Seitenwdnde 1 haben einén oberen Rand 3 mit einer
AuBenkante 4, und auch der Boden 2 hat einen Rand 5 mit AuBen-
kante 6.'Bei_der Ausfﬁhrﬁngsform der Fig. 1 sieht man, daB der
Rand 3 der Seitenwidnde 1 dhnlich wie bei der schematischen

Darstellung der Fig. 7 und 13 um 180° auf sich selbst, und
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zwar nach auBen, umgefaltet ist. Der AZuBenrand 5 des Bodens 2
ist auf die AuBenfliche der Seitenwinde 1 aufgeschrumpft,

weshalb man in der perspektivischen Darstellung der Fig. 1
den Rand 5 eingezogen sieht.

Bei der Ausfiihrungsform dex'Fig. 2 sieht man eine Bodenaus-
gestaltung, wie sie auch in Fig. 10 dargestellt ist. Der

Rand 3 der tubusfbrmigen Seitenwdnde 1 ist aus dexr Vertikalen

in die Horizontale aufgebdrdelt und stellt die Auflage - sowie

die Versiegelungsfldche zur Befestigung des Bodens 2 dar. Die
AuBenkante 6 des Bodens 2 fd11t im geschlossénen Zustand mit
der AuBenkante 4 des Seitenwandrandes 3 zusammen. Dadurch
entsteht der in Fig. 2.gezeigte nach auBen vorstehende Rand
mit am Umfang auBen offenen Schnittfl&chen. Bei der Verwen-
dung von wasserfestem bzw. naffestem Papier ist eine sélche
Packung ohne weiteres auch fiir den Transport von Fliissig-
keiten oder in flissiger Umgebung geeignet. ‘ .

Wenn aber nicht wasserfestes Papier, d.h. Papier mit

" Saugeigenschaften, verwendet wird, welches billiger ist,

ist die Ausfﬁhrﬁngsform der Fig. 3 bevorzugt. Auch hier
ist der Rand 3 der tubusfdrmigen Seitenwiinde 1 in die
Horizontale aufgebdrdelt uhd bildet die Versiegelungs—
fliche fiir den Boden 2, dessen éﬁBerer Rand 5 ist aber

um die freie AuBenkante 4 des aufgeb6rde1ten Randes 3

der Seitenwinde 1 um 180° herumgelegt. Hierdurch ist die
AuBenkante‘4'abgedeckt, und die AuBenkante 6 des Bodens 2
ist allenfalls dann kritisch, wenn der Boden nicht aus .
Kunststoff ohne Tridgermaterial sondern mitﬂTrégermaterial,
welches nicht wasserfest ist,{vexSeheh ist. .

Wenn der Boeden 2 ein beschichteter_Karton ist, wie z.B. bei
den Ausfiihrungsformen nach den Fig.’ 4 und 5 dargestellt,

dann wird der Rand 5 mit Einschnitten 7 versehen, die
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etwa radial verlaufen und letztlich bei dem fertig bearbeiteten
Zuschnitt des Bodens 2 an dessen Umfang
wie in Fig. 4 rechts oben

Einschnitten 7 steht Uber

eine Zahnform exrgeben,
_gezeigt ist. Dieser Rand 5 mit den
den aunfgebdrdelten Rand 3 dexr Seiten-—
widnde 1 in dexr in Fig. 4 geze;gten Weise radial vor, um dann
um 180° um den éeitenwandrqnd 3 herumgelegt zu werden, so daB
Ader in Fig. 5 gezeigte Zustand exreicht wird.

In Fig. 6 ist der obere freie Rand 3<der‘Seitenw§nde-1'nach'
auBen auf sich selbst um'RBOo'umgebﬁrdelt, wodurch .eine starke °
Versteifung aes Randes schon an den- Seitenwinden erreicht wird.
Durch diese Steifigkeit geniigt: im Falle einer Folie als Boden 2.
das Auﬁrucken mit Wa:rme ohne Gegenbacken, um ein elnwamdfrel flis

sigkeltsdichtes_ . Versiegeln zu erreichen. Bei der Aunsfithrungs—

‘form der Fig. 6 ist derxr .Rand 5 des Bodens 2 auBen -auf den umnge-

bdrdelten .Rand 3 dex Seitenwinde .4 aufgesiegelt, wobei die

Kreiskante 6 des Bodens 2 in gléicher Hohe wie die Kante 4
des Seitenwandrandes 3 endet.

Die Ausfiihrungsform der Fig. 7 zeigt einen Boden 2 aus rxreinerxr

¥unststoffolie ohne Tragermaterlal- Der Rand 3 dex Seltenwand 1
ist zwar auch um 180° “auf . 51ch selbst umgeboraelt der‘Rand 5
des Bodens 2 ragt aber_fiiber die AuBenkante 4 hinaus und ist
anf die AuBenfliche der Seitenwdnde 1 dufgéschrumpft. -

Fig. 8 zeigt schematisch eine andere'Ausfﬁhrungsforﬁ, die so
hergestellt wird, daB gem#f Fig. 9 der obere freie Rand 3 der
tubusidrmigen Seitenwdnde 1 zundchst um einen gewissen ﬁinkel
nach auBen aufgebdrdelt wird, vorzugéweise 20° -~ 405 insbeéondere
300, gegeniiber der Vertikalen, um hierdurch eine horizontale _
Koﬁponente fiir die Werkzeuge (Gegendruck) =zu erreichén. Dieses

Aufbdrdeln ceschieht mit den schematisch'a:in Fig..9_gezeigten
Werkzeug 8,

welches gleichzeitig awchden Beden 2 tragt,

+

dessen
Rand 5 unter demselben Winkel cegenfiber der Vertikalen angestellt
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wird. Der Gegenbacken ist nichtAgEZeigt,Aes ist aber leicht
fiir jeden Fachmann ersichtlich, daB auf diese Art der Her-
stellung (Fig. 9) aﬁf der Innenseite des Randes 3 unter
Aufbringen eines erheblichen Druckes eine gute Siegelnaht
zwischen den Rindern 3 und 5 erreichbar ist, die in keiner
Weise beeintrichtigt wird, wenn die Aufbdrdelung durch
Hochstellen in :die Vertikale wieder aufgehoben wird. Nach
Abziehen des Werkzeuges 8 wird dann der AuBenrand 5 des

Deckels 2 iiber die freie Kante 4 des Seitenwandrandes 3

"umgelegt und um 180° gegenﬁber.der Innenseite nach auBen

auf die AuBenfldche der Seitenwidnde 1 umgelegt und dort
verschweiBt, so0 daB sich schlieBlich der in .Fig. 8 gezeigte.

Zustand der Bodenausgestaltung dieser Ausfﬁhrungsfdrm ergibt.

Vergrdgert ist die schematische Ausbildung des -Randes in
den Fig. 10 bis 14 nochmals dargestellt. Die Fig. 10 ent-
spricht Fig. 2, Fig. 11 entspricht den Fig. 3 und 5, Fig. 12

_entspricht Fig. 6, Fig. 13 entspricht Fig. 7, Fig. 14 ent-

spricht Fig. 8. Vorstellbar ist zwar auch die Ausgestaltung .
des Randes 3 der Seitenwinde 1 in Form eines Wulstes oéer
einer Rolle, Uber welche der Rand 5 des Bodens 2 mehr

oder weniger hiniiberreichend. aufgelegt und dort vers1ege1t

wird, bevorzugt sind aber die in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsformen. '
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Patentanspr 1iche

Packunyg fiir flieBfdhige Fiillgiiter, bestehend aus mi?—
einander iiber mindestens eine Lingssiegelnaht tubus-—
f6rmig verbundenen Seitenwdnden und Stirnwdnden, die
den Enden des Tubus angebracht sind

an .

sowie Boden und
Deckel der Packung bilden, wobei die Seitenwidnde aus

_mindestens einseitig mit thermoplastischem XKunststoff

beschichtetem Trégermaterial, z.B. Karton,‘bestghen, -
dadurch gekennzedichnedt, daB der
Boden (2) der Packung aus einem separaten, ebenen,
mindestens auf einer Oberfldche thermoplastischen
Kunststoff aufweisenden Wandstiick gebildet und am

Rand (3) der tubusifdrmigen Seitenwdnde (1) aufgesiegelt
ist.

Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der Querschnitt der tubusfdrmigen Seitenwdnde (1) und

die Fliche des ebenen Bodens (2) kreisrund sind.

Packung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

daB der Rand (3) der tubusftrmigen Seitenwdnde (1) aus

der Vertikalen .° .. in die Horizontale aufgebdr&lt ist und

die Auflage- sowie die Versiegelungsfl&che zur Befestigung
des Bodens (2) darstellt.

Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 der Rand (5) des Bodens (2) um die
freie AuBenkante (4) des aufgebdrdelten Randes (3) dex
Seitenwdnde (1) um etwa 180° herumgelegt ist.

Packung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ebene des Bodens (2) innerhalb der tubusfdrmigen
Seitenwdnde (1) und guer zu diesen angeordnet ist und die

dichtende Versiegelungsfldche eine unterhalb und innerhalb
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des hochstehenden freiem Randes (3) der tubusfSrmigen
Seitenwinde (1) angeordnete Linie ist, wobei der nach
auBen stehende Kreisrand {6) des Bodens (2) vorzugsweise
Uber den freien Rand (4) der Seitenwidnde (1) um 180°

herumgelegt und dort auBen aufgesiegelt ist (Fig. 8 und 14).

Packung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,

da8 der Boden (2) aus mit'Kunststoff beschichtetem

Karton besteht und sein herumgelegter Kreisrand (5)
etwa radiale Einschnitte (7) aufweist.

Packung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
‘da8 der Rand (3) der tubusfSrmigen Seitenwdnde (1) um

180° auf sich selbst umgefaltet ist (Fig. 1, 7, 13).

Packung nach Anspruch 1, 2 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die duBere Kreiskante (6) des Bodens (3) mindestens
bis zur freien AuBenkante (4) des auf sich selbst umge-

bdrdelten Randes (3) der Seitenwd@nde (1) reichend ausge-—
staltet ist (Fig. 6, 7, 12, 13). '

Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, aadufch ge;
kennzeichnet, daB der Boden (2) aus einerbaus thermo—
plastischem Kunststoff gebildeten Folie besteht, deren
AuBenrand (5) vorzugsweise auf die AuBenfliche der Seiten-
winde (1) aufgeschrumpft ist (Fig. 1, 7, 13). |

Packung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Deckel der Packung aus'thermoplasti-
schem Kunststoff ohne Trigermaterial besteht, l&dngs

seiner AuBenkante an den Seitenwdnden angespritzt ist v
und eine nach innerhalb der AuBenkontur der Packung einge-
klappte AusgieBeinrichtung aufweist, wobei der Querschnitt
des Tubus vorzugsweise rund ist.

11. Verfahren zur Herstellung der Packung nach einem der
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Anspriiche 1 bis 10, bei welchem der durch Lingssiegeln
geschlossene Tubus der Seitenwénde (1) an seinem einen,

dem unteren Ende mit einem Deckel verschlossen und mit

Inhalt gefillt ist, dadurch gekennzeich-

n e t, daB8 der obere, freie Rand (3) der tubusidrmigen
.Seitenwdnde (1) nach auBen aufgeb&rdelt wird und ein
ebenes, separates Wandstilick auf den Rand (3) aufgelegt
und dort versiegelt wird, wobei die Flidche des den Boden
{(2) der Packung bildenden Wandteiles mindestens den

Querschnitt der tubusfdrmigen Seitenwdnde (1) ilberdeckt.

Verfahren nach Anspruch'ﬁ1,.dadﬁrch,gekennzéichnet,
daB der Rand (5) des Bodens (2) um die freie AuBenkante

(4) des aufgebdrdelten Randes (3) der Seitenwidnde (1)
um etwa 180° herumgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-—
zeichnet, daB8 der aufgebdrdelte Rand (3) der tubus-
formigen Seitenwd@nde (1) nach dem Aufsiegeln des

Bodens (2) wieder in die Vertikale zuriickgebogen wird
(Fig. 8 und 14).

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch -
gekennzeichnet, daB der Rand (3) dexr tubusfdrmigen

Seitenwinde (1) um 180° auf sich selbst umgefaltet
wird (Fig. 1, 7, 13).

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der Boden (2) aus einexr aus
thermoplastischem Kunststoff gebildeten Folie besteht,
deren AuBenrand (5).vorzugsweise auf die AuBRenfliche

der Seitenwdnde (1) aufgeschrumpft ist (Fig. 1, 7 und-
13). '
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