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@ Mantel fiir eine fliissigkeitsdichte Verpackung aus mit einer heisssiegelfahigen
Kunststoffbeschichtung versehenem Kartonverbundmaterial und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Die Erfindung betrifft einen Mantel flr eine flls-
sigkeitsdichte Verpackung aus mit Kunststoff be-
schichtetem Kartonverbundmaterial mit einer Ldngs-
naht. Um beim Umlegen eines Randstreifens (4) der
in der Naht innenliegenden Lage zu einer geraden
Kante zu kommen, wird zundchst langs der Faltlinie
des umzulegenden Randstreifens (4) in einer schma-
len, auf die Falte beschrankten, innen liegenden
Zone Verbundmaterial (7) abgetragen. Dieses Abtra-
gen 4Bt sich prézise und mit geringem vorrichtungs-
technischem Aufwand durchfiihren. Damit ist die
Voraussetzung flir das Entstehen einer geraden Kan-
te an der Falistelle des umgelegten Randstreifens
(4) gegeben.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Mantel flr
eine flUssigkeitsdichte Verpackung aus aus Karton
und einer heiBsiegelfdhigen, beidseitigen Kunst-
stoffbeschichtung bestehendem, insbesondere alu-
miniumfreiem Verbundmaterial mit einer L3ngs-
naht, die von einer inneren Lage des Verbundmate-
rials mit einem nach auBen umgelegten, angesie-
gelten Randstreifen und einer duBeren Lage des
Verbundmaterials gebildet ist, die auBenseitig an
dem Randstreifen und dem angrenzenden Ver-
bundmaterial unter EinschluB der Schnittkante des
Randstreifens angesiegelt ist.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Herstellen eines solchen Mantels, bei dem vor dem
Umlegen des Randstreifens das Verbundmaterial
geschilt und nach Umlegen zur geschilten Seite
und Ansiegeln des Randstreifens die duBere Lage
an den Randstreifen und das angrenzende Ver-
bundmaterial angesiegelt wird.

Eine Schwierigkeit bei der Fertigung von Min-
teln flr eine flissigkeitsdichte Verpackung sowohl
aus einzelnen Zuschnitten als auch aus einer Mate-
rialbahn besteht in der Herstellung der Langsnaht,
da aufgrund der Riickstellkrdfte des Verbundmate-
rials, insbesondere eines aluminiumfreien Verbund-
materials, die Faltung exakt ldngs einer Faltlinie
ohne Vorbehandlung des Verbundmaterials nicht
mdglich ist.

Bei einem bekannten Verfahren (DE-40 36 454
A1) wird das Verbundmaterial auf der gesamten
Breite des Randstreifens bis auf eine Restschicht
von Karton und Kunststoffbeschichtung durch Fri-
sen abgeschilt und dieser abgefriste Bereich um-
geschlagen. Diese Art des Verfahrens macht den
Einsatz von speziellen Frisern erforderlich, weil nur
damit ein stufenfSrmiger Ubergang zwischen dem
ungefrdstem und dem abgefrasten Bereich des
Verbundmaterials zu erzielen ist, der Vorausset-
zung flr eine exakte Kante ist.

Ferner ist es bekannt, mit einem Topfmesser
das Verbundmaterial im Bereich des Randstreifens
und im Uber die Faltlinie hinausreichenden benach-
barten Bereich zu schélen und anschlieBend in der
Faltlinie eine Nut einzufrdsen. Ohne eine solche
eingefrdste Nut lieBe sich gleichwohl eine Faltung
exakt entlang der vorgesehenen Faltlinie nicht
durchflihren. Auch diese Art der Herstellung erfor-
dert den Einsatz aufwendiger Werkzeuge.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Mantel flr eine flissigkeitsdichte Verpackung
aus Kartonverbundmaterial zu schaffen, der eine
gerade Langsnaht hat und der sich mit einem
weniger aufwendigen Verfahren unter Einsatz weni-
ger aufwendiger Werkzeuge als beim Stand der
Technik herstellen 148t.

Diese Aufgabe wird bei der Erfindung dadurch
gelost, daB von dem Verbundmaterial in einer
schmalen, auf die Falte des umgelegten Randstrei-
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fens beschrdnkten und innen im umgelegten Rand-
streifen liegenden Zone Verbundmaterial abgetra-
gen, insbesondere abgebrannt oder vorzugsweise
abgeschilt ist.

Bei einem fiir die Herstellung eines solchen
Mantels geeigneten Verfahren wird vor dem Umle-
gen des Randstreifens das Verbundmaterial im Be-
reich der Falte geschidlt und nach Umlegen zur
geschilten Seite und Ansiegeln des Randstreifens
wird die duBere Lage an dem Randstreifen und
dem angrenzenden Verbundmaterial angesiegelt,
wobei das Verbundmaterial nur an einer schmalen
auf die Falte beschrdnkten Zone getragen wird.
Das Abtragen 148t sich z.B. dadurch verwirklichen,
daB das Material an der Oberfliche mittels Laser-
strahlung abgebrannt wird. Vorzugsweise wird das
Material aber mechanisch durch Schilen abgetra-
gen. Dieser Schilvorgang 148t sich auf besonders
einfache Weise verwirklichen, wenn im Verbundma-
terial eine langs der Faltlinie verlaufende erhabene
Wulst, insbesondere durch Rillung geformt wird,
die anschlieBend abgeschilt wird.

Vorzugsweise erfolgt das Abschilen mit einem
Topfmesser unter Abstlitzung des Verbundmateri-
als an einem in die Rille der Rillwulst eingreifenden
Gegenhalter, der die Rillwulst zentrisch Uber das
Topfmesser fuhrt. Ein geeigneter Gegenhalter ist
eine Rillrolle.

Um den Faltvorgang beim Umlegen des Rand-
streifens weiter zu erleichtern, sollte nach dem
Abtragen und vor dem Umlegen des Randstreifens
in der abgetragenen Zone eine zur abgetragenen
Seite erhabene Wulst geformt werden.

Durch die Schwichung des Verbundmaterials
in einer schmalen auf die Falte beschrinkten Zone
ist gewdhrleistet, daB sich beim Umfalten die Falte
genau langs der vorgesehenen Faltlinie bildet.
Auch bei Verbundmaterial mit hohen Ruickstellkréf-
ten, beispielsweise einem aluminiumfreien Ver-
bundmaterial, ist der Faltvorgang und das anschlie-
Bende Ansiegeln unproblematisch. In jedem Fall
entféllt das Abschdlen des Verbundmaterials im
gesamten Bereich des Randstreifens oder dariliber
hinausgehend, so daB der Einsatz aufwendiger
Schil- oder Fraswerkzeuge sich erlibrigt. Beson-
ders leicht 188t sich der Mantel herstellen, wenn vor
dem Schilen die erhabene Wulst erzeugt wird, die
sich mit einem gegeniiber Frdswerkzeugen weni-
ger aufwendigen Topfmesser abtragen 13Bt. Da bei
der Erfindung gewdhrleistet ist, daB eine gerade
Kante auch nach dem Umlegen und Ansiegeln des
Randstreifens erhalten wird, sind die Voraussetzun-
gen flir eine prizise Herstellung der Langsnaht
gegeben.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
Zeichnung ndher erldutert. Im einzelnen zeigen:

Figur 1 eine Langsnaht einer Verpackung
im Querschnitt,
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verschiedene Schritte bei der
Herstellung der Ldngsnaht sowohl
beziiglich der eingesetzten vor-
richtungstechnischen Mittel als
auch bezliglich des dabei erhalte-
nen Erzeugnisses.

Bei einem in Figur 1 dargestellten Mantel einer
Verpackung besteht das verwendete Verbundmate-
rial aus Karton und einer beidseitigen Kunststoffbe-
schichtung aus heiBsiegelfidhigem Material, zum
Beispiel PE. Das Fldchengewicht des Verbundma-
terials liegt zwischen 200 und 250 g/m?. Die im
Bereich einer Langsnaht 1 des Mantels liegende
innere Lage 2 Uberlappt mit einer duBeren Lage 3
des Verbundmaterials. Ein Randstreifen 4 der inne-
ren Lage 2 ist nach auBen umgefaltet und auBen-
seitig an der inneren Lage 2 angesiegelt. Die duBe-
re Lage 3 ist sowohl an den Randstreifen 4 als
auch an die angrenzende innere Lage 2 unter Ein-
schluB der Schnittkante des Randstreifens 4 ange-
siegelt. In der Falte 6 ist das Verbundmaterial in
einer schmalen Zone durch eine Schilung des
Verbundmaterials an seiner Oberfliche ge-
schwécht.

Um eine solche Langsnaht zu erzeugen, wird
nach dem Schritt der Figur 2a im Verbundmaterial
7 eine erhabene Wulst 8 geformt, indem das Ver-
bundmaterial 7 ein Rollenpaar 9a,9b mit einer Ne-
gativnut und einer Rillscheibe durchliuft.

In einem zweiten Verfahrensschritt nach Figur
2b wird das Verbundmaterial 7 einem umlaufenden
Topfmesser 10 zugefiihrt, wobei das Verbundmate-
rial 7 mittels einer in die Rille 11 des Verbundmate-
rials 7 eingreifenden, als Gegenhalter und Flihrung
dienenden Rolle 12 dem Topfmesser 10 zentrisch
zugefihrt wird.

In dem folgenden Verfahrensschritt nach Figur
2c wird das Verbundmaterial 7 einem weiteren
Rollenpaar 13a,13b mit einer Nut und einem Rillrad
zugeflhrt, die auf der abgeschilten Seite des Ver-
bundmaterials 7 eine neue erhabene Wulst 14 bil-
den. Diese neue Wulst 14 unterstlitzt den Faltvor-
gang an dem bereits geschwichten Verbundmate-
rial 7 1dngs der Faltlinie.

Im anschlieBenden Verfahrensschritt nach Figur
2d wird der Randstreifen 4 mittels eines Faltwerk-
zeuges mit Umlegeschiene 15 umgelegt. Danach
durchlduft das Verbundmaterial 7 mit dem umge-
legten Randstreifen nach Figur 2e ein weiteres
Rollenpaar 16a,16b, das eine Vorpressung bewirkt.

Zum Ansiegeln des umgelegten Randstreifens
4 wird nach Figur 2f die aus PE-Beschichtung
bestehende Kunststoffbeschichtung aktiviert, damit
im nichsten Verfahrensschritt nach Figur 2g in
einer weiteren Umlegestation mit einer Riemenfiih-
rung 18a,18b der Randstreifen 4 an den aktivierten
Bereich des Verbundmaterials 7 angelegt werden
kann.

Figur 2a-g
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AbschlieBend wird nach Figur 2h der Rand-
streifen 4 zwischen einem Rollpaar 19a,19b gefiihrt
und angepreBt.

Das weitere Verformen des Verbundmaterials
und das Ansiegeln der duBeren Lage 3 an den
Randstreifen 4 und die innere Lage 2 erfolgt in
herk&mmlicher Weise.

Patentanspriiche

1. Mantel fir eine fllssigkeitsdichte Verpackung
aus aus Karton und einer hei3siegelfdhigen,
beidseitigen Kunststoffbeschichtung bestehen-
dem Verbundmaterial mit einer Ladngsnaht (1),
die von einer inneren Lage (2) des Verbund-
materials (7) mit einem nach auBen umgeleg-
ten, angesiegelten Randstreifen (4) und einer
duBeren Lage (3) des Verbundmaterials (7) ge-
bildet ist, die auBenseitig an dem Randstreifen
(4) und der angrenzenden inneren Lage (2)
unter EinschluB der Schnittkante (5) des Rand-
streifens (4) angesiegelt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB von dem Verbundmaterial (7) in
einer schmalen, auf die Falte (6) des umgeleg-
ten Randstreifens beschrinkten und innenlie-
genden Zone an der Oberfliche Verbundmate-
rial (7) abgetragen ist.

2. Mantel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verbundmaterial (7) in der
schmalen Zone abgeschilt ist.

3. Mantel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verbundmaterial (7) in der
schmalen Zone abgebrannt ist.

4. Verfahren zum Herstellen eines Mantels nach
Anspruch 1, bei dem vor dem Umlegen des
Randstreifens (4) das Verbundmaterial (7) ab-
geschidlt und nach Umlegen zur geschilten
Seite und Ansiegeln des Randstreifens (4) die
duBere Lage (3) an den Randstreifen (4) und
die angrenzende innere Lage (2) angesiegelt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver-
bundmaterial (7) nur in einer schmalen, auf die
Falte (6) beschrinkten Zone abgetragen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Abtragen von Verbundma-
terial an dessen Oberfliche mittels Laserstrah-
lung erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Verbundmaterial (7) eine
ldngs der Faltlinie verlaufende erhabene Wulst
(8) geformt wird, von der anschlieBend mit
einem Messer Verbundmaterial abgeschilt
wird.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wulst (8) durch Rillung her-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Abschilen mit einem Topf-
messer (10) unter Abstltzung des Verbundma-
terials (7) an einem in die Rille (11) der Rill-
wulst (8) eingreifenden Gegenhalter (12) er-
folgt, der die Rillwulst (8) zentrisch Uber das
Topfmesser (10) fiihrt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Gegenhalter (11) eine Rillrol-
le verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Ab-
tragen und vor dem Umlegen des Randstrei-
fens (4) in der abgetragenen Zone eine zur
abgetragenen Seite erhabene Wulst (14) ge-
formt wird.
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