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@ Aufreissausriistung flir Verpackungen aus Wellpappe und Verfahren zur Herstellung der

Aufreissausriistung.

&) Die Erfindung befafit sich mit einer Verpackung
aus Wellpappe und dem Verfahren zu seiner Her-
stellung. Um ein gutes AufreiBen der fertigen Ver-
packung zu ermdglichen, wird auf der Wellpappen-
Innendecke ein Aufreistreifen aufgebracht, wahrend
die AuBendecke an gleicher Stelle mit einer Perfora-
tion versehen wird.
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AufreiBausriistung fiir Verpackungen aus Wellpappe und Verfahren zur Herstellung der AufreiBausrii-

Die Erfindung betrifft eine Aufreifausristung
als Offnungshilfe fiir Verpackungen aus Welipappe,
mit einem auf der Wellpappen-innendecke aufge-
brachten Aufreifstreifen sowie ein Verfahren zur
Herstellung der AufreiBausristung.

Es ist bekannt, Verpackungen aus Welipappe
mit Aufreifistreifen zu versehen, um beispielsweise
das Oberteil der Verpackung abzutrennen und das
Unterteil mit dem Verpackungsinhalt im Regal zu
belassen.

Bekannt sind auch Verpackungen mit einer zu-
sétzlichen RitzaufreiBlinie auf der AuBendecke der
Verpackungen, bei welcher im Bereich des Aufreifi-
streifens die AuBendecke der Wellpappe durchge-
schnitten ist. Diese tfotal durchschnittene Aufen-
decke hat den Nachteil, daB der Stauchwiderstand
der Verpackung stark vermindert ist. Dieser Nach-
teil vergrdfert sich, wenn die Wellenkuppen der
Wellpappe beim Schneidvorgang angeschnitten
werden. Diss geschieht unvermeidbar zwangsldu-
fig, wenn die AuBendecke nicht véllig eben ist und
die Wellpappe wegen unterschiedlicher Papier-
feuchte mit einem sogenannten "Waschbrett-Ef-
fekt" produziert wird. Stauchbelastungen treten z.B.
beim Ubereinanderstapeln mehrerer Verpackungen
auf: der Verpackungsrumpf beult aus und die Ver-
packung knickt an der RitzaufreiBlinie ein.

Nachteilig ist auch die Mdglichkeit einer
Schnittverletzung beim Hantieren mit der aufgeris-
senen Verpackung durch die scharfe Kante der
durchgeschnittenen Aulendecke.

Schliefllich ist das Herstellungsverfahren auf-
wendig, da zum Durchschneiden der Aufiendecke
ein motorisch angetriebenes Kreismesser mit reia-
tiv geringer Standzeit seiner scharfen Schneide be-
nétigt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
AufreiBausriistung sowie ein Verfahren zu ihrer
Herstellung zu schaffen, die bzw. das die o.a.
Nachteile vermeidet.

Die L&sung der gestellien Aufgabe erfolgt er-
findungsgem&B durch eine Perforation der
Wellpappen-AuBiendecke in demselben Bereich
des auf der Wellpappen-innendecke aufgebrachten
AufreiBstreifens. Festigkeitsmessungen ergaben bei
gleichem Materialeinsatz eine etwa 20 % h&here
Stauchfestigkeit fUr Verpackungen mit perforierter
Aufreifilinie als flr Verpackungen mit RitzaufreiBli-
nie, d.h. mit durchschniitener Wellpappen-Aufien-
decke. Es ergeben sich auch glinstigere Werte bei
anderen statischen und bei dynamischen Belastun-
gsarten.

Das erfindungsgeméBe Verfahren zur Herstel-
lung der AufreiBausrlistung besieht darin, daB die
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Wellpappenbahn mit dem fertig verkiebten Wellen-
und Deckenpapier in der Wellpappenmaschine mit
ihrer AuBlendecke Uber die vorstehende Verzah-
nung eines rotierenden  Perforierwerkz_.uges
geflhrt wird. auf diese Weise kann in einem sehr
einfachen Verfahren die Auflendecke der Well-
pappe mit einer exakten, feingliedrigen Perforation
versehen werden, wodurch beim sp3teren Aufrei-
Ben der fertigen Verpackung eine saubere Reif-
kante entsteht.

Bei der Verwendung von dinnen, druckemp-
findlichen Wellenpapieren wirkt - einem Erfindungs-
gedanken entsprechend - Vakuum im Wirkungsbe-
reich des Perforierwerkzeuges auf die Wellpappen-
AuBiendecke, wodurch diese an das Perforierwerk-
zeug angesaugt wird. Die beim Perforiervorgang
auftretenden Druckkrdfte des Perforierwerkzeuges
auf die Wellpappe werden in ihrer Wirkung aufge-
hoben, so daB die Form und die Festigkeit der
Welle erhalten bleibt. Das Vakuum kann leicht her-
gestellt werden, wenn das Perforierwerkzeug von
einem Behdlter eingefaBt wird und dieser Behélter
unter Vakuum gesetzt wird. Uber den am Perforier-
werkzeug vorhandenen Spalt im Behditer wird die
Wellpappenbahn an das Perforierwerkzeug ange-
saugt.

Der Behdlter hat eine vorzugsweise ebene
Oberfldche, Uber die die Wellpappenbahn gefihrt
wird und Uber die die Verzahnung des Perforier-
werkzeuges hervorsteht. Die Perforierung selbst
wird aus kleinen hintereinanderliegenden Durchid-
cherungen gebildet, deren Abstand voneinander
kieiner ist als der Abstand hintereinanderliegender
Wellen der Wellpappe.

Ein besonderer Vorteil des Verfahrens liegt
darin, da8 das Perforierwerkzeug von der Wellpap-
penbahn angetfrieben wird, d.h. keinen sigenen
motorischen Antrieb hat. Die Verzahnung des Per-
forierwerkzeuges wird von der laufenden Wellpap-
penbahn mitgenommen und wiizt sich an der
Wellpappenbahn ab.

Einem weiteren Erfindungsgedanken zufolge
kann zur perforierien Aufreifllinie der AuBendecke
zusétzlich durch die gleiche Verfahrenstechnik auf
der Innendecke der Wellpappe eine deckungs-
gleiche perforierte Aufreiflinie aufgebracht werden.
Diese erleichtert das AufreiBen der Verpackung,
insbesondere bei zweiwelliger Wellpappe mit hhe-
rem Flichengewicht. Es enisteht auBerdem eine
hdhere Sicherheit gegen das Durchreilen des, vor-
zugsweise aus einer Kunststoff-Folie bestehenden,
Aufreiistreifens.

Ein glnstiger Verfahrensschritt ist darin zu se-
hen, daB in der Wellpappenmaschine mit dem Ein-
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bringen der Perforation gleichzeitig der Aufreifstrei-
fen aufgebracht wird, wodurch die exakte Lage
beider Elemente zueinander die gleichbleibende
Funktion der Aufreifausriistung beim spéteren Auf-
reifen der Verpackung sichersteilt. SchlieBlich ist
es moglich, mehrere AufreiBausristungen gleich-
zeitig herzustellen, in dem mehrere Perforierwerk-
zeuge quer zu Wellpappenbahn angeordnet sind.

Anhand der in der Zeichnung dargesteliten
Ausflihrungsbeispiele wird die Erfindung néher er-
[8utert. Es zeigen:

Fig. 1 eine mit Hilfe eines Aufreifistreifens
teilweise aufgerissene Verpackung aus Wellpappe,

Fig. 2 einen Wellpappenabschnitt des
Schachielrumpfes aus einwelliger Wellpappe mit
einer perforierten AufreiBlinie in der AuBendecke,

Fig. 3 einen Wellpappenabschnitt des
Schachtelrumpfes aus zweiwelliger Wellpappe mit
jeweils einer perforierten Aufreiflinie in der Aufien-
und Innendecke.

Fig. 4 schematisch das Einbringen der Per-
foration in die AuBendecke und das Aufbringen des
Aufreifstreifens,

Fig.5 schematisch das Einbringen der Per-
foration in die AuBendecke und Innendecke und
das Aufbringen des AufreiBistreifens,

Fig.6 einen Vakuumbehilter mit Perforier-
werkzeug.

Die in Fig.1 dargestellte Verpackung ist eine
Faltschachtel 1 aus Wellpappe, bei der rings um
den Schachtelrumpf 2 Uber die Breitseiten 3 und
3a sowie Uber die Lingsseiten 4 und 4a eine auf
der Wellpappen-Aufendecke 5 perforierte AufreiBli-
nie 6 verlduft. Mit Hilfe des Aufreifstreifens 7, der
parallel zur Aufreiflinie 6 auf der Wellpappen-in-
nendecke 8 der Faltschachiel 1 aufgebracht ist,
wird die Schachtel ge&ffnet. Entlang der perforier-
ten Aufreiflinie 6 entsteht eine saubere Reifkante
9. Nach dem vdlligen AufreiBen der Schachtel ver-
bieibt der untere Teil der Schachiel als Aufsiellver-
packung. Der obere Teil wird entfernt.

Fig.2 zeigt einen Teilabschnitt der Wellpappe
mit AuBendecke 5 und der darin eingebrachten
Perforation 6 sowie der Innendecke 8 mit dem
AufreiBstreifen 7, der auf der Innendecke 8 aufge-
bracht ist. Zwischen der AuBendecke 5 und der
Innendecke 8 befindet sich die gewelite Bahn 10.

Fig.3 zeigt einen Teilabschnitt von zweiwetliger
Wellpappe mit der in der AuBendecke 5 einge-
brachten Perforation 6 und eine zu dieser dec-
kungsgleich auf der Innendecke 8 eingebrachten
Perforation 6a. Entlang dieser Perforationslinie 6a
verlduft der auf der Innendecke 8 aufgebrachie
AufreiBstreifen 7. Zwischen der Aufendecke 5 und
der Innendecke 8 befinden sich die gewellte Bah-
nen 10 und 10a und eine glatteZwischenbahn 18.

In der Fig.4 ist schematisch der wesentliche
Verfahrensabschnitt an einer einwelligen Wellpap-
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penbahn 11 dargestellt. Alle an sich bekannten
Teile der Wellpappenmaschine sind nicht gezeich-
net.

Die Wellpappenbahn 11 wird von rechts nach
links gefiihrt. In die untenliegende AuBendecke 5
wird die Perforation 6 durch das scheibenf&rmige,
gezahnte Perforierwerkzeug 14 eingebracht. Das
Perforierwerkzeug 14 dreht sich um die Achse 13
in der mit Pfeil angezeigten Richtung. Dabei hat
das Perforierwerkzeug 14 keinen eigenen Antrieb
sondern wird durch die Wellpappenbahn mitge-
nommen. Auf die Innendecke 8 wird gleichzsitig
der AufreiBstreifen 7 aufgebracht. Der Aufreifistrei-
fen 7 wird von einer nicht ndher gezeigten Roile
abgewickelt und durch die Andruckrolle 12 auf die
Innendecke 8 gedriickt. Entsprechende Klebemittel
bewirken eine kraftschilissige Verbindung des Auf-
reifsireifens 7 mit der Innendecke 8, wobei unter
Wirmeeinwirkung auch eine SchweiBverbindung
mdglich ist.

Fig. 5 zeigt das Verfahren zur gleichzeitigen
Perforation der AuBendecke 5 und der Innendecke
8 durch die Perforierwerkzeuge 14 und 14a am
Beispiel von zweiwelliger Wellpappe mit den
gewellten Bahnen 10 und 10a, sowie der glatten
Zwischenbahn 18. Der Vorgang erfolgt beim Durch-
lauf durch die Wellpappenmaschine, auf deren
zeichnerische Darstellung verzichtet wurde. Die -
scheibenférmigen Perforierwerkzeuge 14 und 14a
mit ihren am Umfang angeordneten Z3hnen wer-
den durch die Transportbewegung der Wellpap-
penbahn in Drehung versetzt, wodurch die geradii-
nigen perforierten Aufreiflinien 6 und Ba entstehen.
Ausschnittweise ist Uiber dem Perforierwerkzeug 14
ein Teil des Vakuumbehdlters 15 dargestelit.

In der Fig. 6 ist der Vakuumbehiélter 15 darge-
stellt, in dem das Perforierwerkzeug 14 unterge-
bracht ist. Die Achse 13 des Perforierwerkzeuges
14 ist in den seitlichen Behélterwdnden gelagert.
Aus dem im Vakuumbehidlier 15 angeordneten
Schlitz 16 ragt das gezahnte scheibenfGrmige Per-
forierwerkzeug 14 heraus. Ein Stutzen 17 ist flr
den Anschlu eines Absaugeschlauches vorgese-
hen, der mit einer Vakuumpumpe in Verbindung
steht, Die Wellpappenbahn 11 wird Uber den Be-
hidlter 15 gefihrt und kommt dabei mit der Verzah-
nung des Perforierwerkzeuges 14 in Berlhrung.
Die Verzahnung bewirkt die Perfration 6 in der
Wellpappenbahn 11.

Je nach dem, wie weit die Verzahnung aus der
Behilteroberfldche herausragt, kann die Perforation
stdrker oder weniger stark in die AuBendecke 5
oder die Innendecke 8 der Wellpappenbahn 11
eingebracht werden.
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Anspriiche

1. Aufreifausriistung filir Verpackungen aus
Wellpappe mit einem auf der Innendecke 8 aufge-
brachten Aufreifisireifen 7 und einer im gleichen
Bereich auf der AuBendecke 5 angeordneten
Trennlinie, durch gekennzeichnet, daf die Trennii-
nie aus einer perforierten Aufreiflinie 6 besteht.

2. Aufreifausriistung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB zusdtzlich zu der in die Aug-
endecke 5 eingebrachte perforierte Aufreiflinie 6
auch in die Innendecke 8 eine deckungsleiche per-
forierte Aufreiflinie 8a eingsbracht ist.

3. Verfahren zur Herstellung der AufreiBausri-
stung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf8 die AuBendecke 5 der laufenden Wellpappen-
bahn 11 in der Wellpappenmaschine iiber die vor-
stehende Verzahnung eines rotiesrenden Perforier-
werkzeuges 14 gefihrt wird.

4. Verfahren zur Herstellung der Aufreifausfri-
stung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die AuBendecke 5 und die Innendecke 8 Uber
gleiche Perforierwerkzeuge 14 und 14a gefihrt
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dag im Wirkungsbereich des Per-
forierwerkzeuges 14 Vakuum herrscht, welches die
AuBendecke 5 an das Perforierwerkzeug anzieht.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die AuBendecke § und die In-
nendecke 8 durch die Einwirkung von Vakuum an
die Perforierwerkzeuge 14 und 14a angezogen wer-
den.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Perforierwerkzeuge 14 und
14a von unter Vakuum stehenden Behdltern 15
eingefaft sind.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Behdlter 15 eine ebene
Fliche hat, liber die die Wellpappenbahn 11
gefuihrt wird und Uber die die Verzahnung des
Perforierwerkzeuges 14 hervorsteht.

9. Verfahren nach einem der Ansprliche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Perforation 6
aus kleinen, hintereinanderliegenden Durchlche-
rungen gebildet wird, deren Abstand voneinander
kieiner ist, als der Abstand der hintereinanderlie-
genden Wellen der Wellpappe.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB das Perforierwerk-
zeug 14 von der Wellpappenbahn angetrieben wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
10, dadurch gekennzsichnet, da mit dem Einbrin-
gen der Perforation 6 gleichzeitig der Aufreifistrei-
fen 7 aufgebracht wird.
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB in einer
Wellpappenmaschine mehrere Perforierwerkzeuge
14 quer zur Welipappenbahn 11 angebracht sind.
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FIG.2
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FIG 6
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