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@ Verfahren zum Herstellen von zerlegbaren Behaltern.

@ Verfahren zum Herstellen eines zerlegbaren Be-
hilters, bei dem zundchst ein im wesentlichen hohl-
zylindrisches Rumpfteil aus einem ersten Material,
insbesondere Karton- oder Kunststoffmaterial, ge-
formt wird, das Rumpfteil (12) an einer Stirnseite mit
einer ersten, einen Boden bildenden Abdeckung ver-
schlossen wird, in den aus dem Rumpfteil und der
ersten Abdeckung bestehenden Teilbehilter ein Fill-
gut eingeflillt und schlieBlich das Rumpfteil an seiner
der ersten Abdeckung abgewandten Stirnseite mit
einer zweiten, einen Deckel bildenden Abdeckung
(14) dicht verschlossen wird, wobei das Verbinden
zumindest der zweiten Abdeckung (14) mit dem
Rumpfteil (12) durch Erzeugung eines sowohl aus
dem ersten Material als auch aus dem Material der
(betreffenden) Abdeckung bestehenden Falzver-
schluBirandes mittels einer eine Vor- und eine Nach-
rolle (20) aufweisenden FalzverschlieBmaschine be-
werkstelligt und unmittelbar benachbart zu dem Falz-
verschluBrand mindestens eine in sich kreisformig
geschlossene, zur Behdlter-Ldngsachse konzentri-
sche Trennlinie (12¢) angebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest die zweite Abdeckung
(14) aus einem von dem ersten Material abweichen-
den zweiten Material, insbesondere Blech, gebildet
wird; und daB die Trennlinie(n) (12c) durch (eine) der
Vor- und/oder Nachrolle (20) der FalzverschlieBma-
schine benachbarte Schneideinrichtung(en) (30) als
das Material des Rumpfteiles (12) bzw. der (betref-
fenden)  Abdeckung(en) nicht  durchsetzende

Schwichungslinie(n) (12c) ausgebildet wird/werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Aus der DE-AS 25 26 536 ist ein Verfahren
dieser Art bekannt, bei dem die Trennungslinie
dadurch erzeugt wird, daB nach dem Herstellen der
Falzverbindung zwischen dem Rumpfteil und dem
Deckelteil, die dort beide aus Kartonmaterial beste-
hen, der Rumpf mittels einer S4ge aufgeschnitten
wird, wobei die Schnittebene waagerecht und pa-
rallel zum Deckelrand verlduft. Hierdurch wird der
Deckel einschlieBlich des FalzverschluBrandes von
dem Rumpfteil abgetrennt. AnschlieBend wird dann
mittels eines Klebestreifens das vorher abgeschnit-
tene Ende des Rumpfes erneut mit dem Ubrigen
Rumpfteil verbunden. Das Rumpfteil wird also
durchgeschnitten, um anschlieBend eine Klebever-
bindung zwischen dem Rumpfteil und dem Deckel
herzustellen. Verpackungsbehilter, bei denen mit
geringem Arbeitsaufwand ein aus einem anderen
Material als das Rumfpteil bestehender Deckel mit
dem Rumpfteil verbunden ist, ohne daB anschlie-
Bend noch ein Zerschneiden und erneutes Verkle-
ben des Rumpfteiles erfolgte, lassen sich mit die-
sem Verfahren nicht herstellen. Insbesondere ge-
wihrleistet das vorgenannte Verfahren naturgemiB
auch kein getrenntes Entsorgen des Materials des
Rumpfteiles und des Deckels, wobei dies bei dem
bekannten Verfahren auch nicht erforderlich ist,
weil flr beide Behilieile dasselbe Material verwen-
det wird.

Aus der DE-PS 20 57 350 ist bereits ein Ver-
fahren bekannt, bei dem ein aus zusammengekleb-
ten Kartonteilen bestehender Behilter mit Schwi-
chungslinien zum Abtrennen eines Wandungsteils
versehen ist. Die Schwichungslinien sind dabei
schon vor dem Zusammenkleben in den entspre-
chenden Kartonteilen ausgeformt.

Aus der Druckschrift DE-OS 40 27 396 ist ein
Behilter aus einem einteiligen Kartonzuschnitt und
einem damit versiegelbaren VerschluBdeckel be-
kannt, wobei der VerschluBdekkel zum Erleichtern
des AufreiBens des Behdlters vor dessen Zusam-
menbau eine Sollbruchlinie enthaltend ausgebildet
wird.

Ferner offenbart die Druckschrift DE-OS 40 33
170 einen im wesentlichen aus Kartonmaterial ge-
bildeten Behilter, dessen Rumpfteil so hergestellt
ist, daB sowohl an dessen Oberkante als auch an
dessen Unterkante ein mittels einer Lasche erfaB-
barer Reifaden bereitgestellt ist. Nach dem Ver-
kleben der einen Behilter bildenden Kartonteile
dienen die ReiBfiden zumindest dem teilweise Off-
nen des Behilters und erleichtern somit auch das
Zerlegen desselben.

Auch die beiden Druckschriften DE-PS 16 07
925 und DE-PS 17 82 176 beschiftigen sich mit
VerschluBdeckeln, die jeweils entlang eines aufzu-
klappenden Teils mit einer Sollbruchlinie in Form
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einer umlaufenden Querschnittsschwichungslinie
versehen und zum VerschlieBen eines Behélters
auf das entsprechende Rumpfteil aufsetzbar sind.

Das Ausformen von Schwichungslinien in Tei-
len, die anschlieBend beim festen Zusammenbauen
eines Behidlters verwendet werden, kann zu
Schwierigkeiten fiihren, wenn flir das Zusammen-
bauen das Angreifen mechanischer Krifte bendtigt
wird. Soll also ein aus zwei nicht miteinander ver-
klebbaren oder versiegelbaren Materialien, wie bei-
spielsweise Blech und Kartonmaterial, bestehender
Behilter eine Schwichungslinie aufweisen, so ist
die nicht vernachlidssigbar kleine Wahrscheinlich-
keit des Auftretens von Verformungen oder des
Entstehens von Rissen in der Schwichungslinie
aufgrund der Einwirkung mechanischer Krafte beim
VerschlieBen des Behilters zu berilicksichtigen.

Gerade bei sich aus mehreren Materialien zu-
sammensetzenden Behiltern ist es jedoch im Sin-
ne der Wiederverwertbarkeit wichtig, den Behdlter
in recyclebare Bestandteile zerlegen zu kdnnen.

Aus der DE-OS 22 30 115 ist die Herstellung
einer Schrumpffolienverpackung bekannt, bei der
mittels eines Perforationsmessers entlang der gan-
zen Schweiinaht oder eines Teiles der SchweiB-
naht beidseitig eine Perforationslinie erzeugt wird.
Dabei wird zwar w3hrend der Formgebung eines
Verschlusses eine Schwichungslinie gebildet, je-
doch handelt es sich hierbei nicht um das Problem
der Herstellung eines zerlegbaren Behilters der
eingangs beschriebenen Art. Ahnliches gilt fiir die
DE-OS 28 08 708, in der die Herstellung von
Schlauchpackungen mit Schwéchungslinien be-
schrieben ist. SchlieBlich ist aus der DE-PS 39 01
489 eine Schalenpackung bekannt, bei der im Dek-
kel der Schalenpackung durch eine aufreiflbare
Schwichungslinie ein AufreiBteil definiert ist, wobei
jedoch auch dies nichts mit der Herstellung eines
zerlegbaren Behilters der eingangs genannten Art
zu tun hat.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren der gattungsgemiBen Art dahingehend
weiterzubilden, daB aus mindestens zwei unter-
schiedlichen Materialien bestehende zerlegbare
Behilter so ausgebildet werden k&nnen, daB die
einzelnen Materialien leicht getrennt und einer Re-
cyclung zugefiihrt werden k&nnen.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe in Wei-
terbildung des gattungsgemiBen Verfahrens durch
die im Kennzeichen des Patentanspruches 1 aufge-
flihrten Merkmale gel&st.

Besondere Ausflihrungsformen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Der Erfindung liegt die Uberraschende Erkennt-
nis zugrunde, daB das VerschlieBen zweier Materia-
lien zum Bilden eines Behdlters und das Erzeugen
mindestens einer Schwichungslinie in zumindest
einem der beiden Materialien zum spiteren Tren-
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nen der beiden Materialien kosten- sowie zeitspa-
renderweise in einem Arbeitsschritt und ohne die
Entstehung von Eigenspannungen sowie deren
nachteiligen Folgen fiir die Schwichungslinie
selbst beim VerschlieBen unter Einsatz mechani-
scher Kréfte durchgefiihrt werden kann.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Beschrei-
bung, in der ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
anhand der schematischen Zeichnung im einzelnen
erldutert ist. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Frontansicht eines Behdlters vor
dem VerschlieBen eines Rumpfieils
samt Boden mit einem Deckel; und

Fig. 2 eine Teilansicht eines Behdlters beim

VerschlieBen gemaB einem bevorzug-
ten Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
dung, in Schnittdarstellung.

Wie Fig. 1 zu entnehmen, besteht der im ge-
flllten Zustand zu verschlieBende und im geleerten
Zustand zu zerlegende Behilter 10 aus einem
Rumpfteil 12, einem integral mit dem Rumpfteil 12
am unteren Rand 12b desselben ausgebildeten Bo-
den und einem Deckel 14, der entlang des oberen
Rands 12a des Rumpfteils 12 zum VerschlieBen
des Behilters 10, wie in Fig. 2 dargeslit, aufgesetzt
werden kann. Dabei besteht gem3B dem bevorzug-
ten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung das Rumpf-
teil 12 und der Boden im wesentlichen aus Karton-
material und der Deckel 14 aus Blech.

In Fig. 2 ist eine verschlossene eine Brdelung
16 formende Verbindung zwischen dem aus Blech
gebildeten Deckel 14 und dem aus Kartonmaterial
gebildeten Rumpfteil 12 im Teilquerschnitt in Form
einer DoppelfalzverschlieBung dargestellt, wobei
die Nachrolle 20 einer zum VerschlieBen verwende-
ten FalzverschlieBmaschine ebenfalls zu sehen ist.
AuBerdem ist ein eine Schwichungslinie 12¢ im
Rumpfteil 12 erzeugendes Rundmesser 30 in Fig.
2 abgebildet. Entlang der Schwichungslinie 12c,
die in Form eines mittels der Klinge des Rundmes-
sers 30 erzeugten, beispielsweise, 0.8 mm tiefen
Einschnitts im Kartonmaterial gebildet ist, 138t sich
der gemdB der Erfindung verschlossene Behilter
jederzeit durch Umgreifen der B&rdelung 16 zum
einen und des Rumpfteils 12 zum anderen &ffnen,
wodurch gleichzeitig eine Trennung zwischen dem
Kartonmaterial und dem Blech, bis auf den Bereich
der Bordelung 16 selbst, stattfindet. Nachdem der
Behdlter entleert worden ist, lassen sich somit
Blech und Kartonmaterial im wesentlichen getrennt
entsorgen und einem Recyclingkreislauf zufiihren.

Der zerlegbare Behilter 10 wird erfindungsge-
maB folgendermaBene hergestellt:

Als erstes werden die aus Kartonmaterial aus-
gestanzten Teile, ndmlich das Rumpfteil 12 und
der Boden, zu einem keine Abdeckung aufweisen-
den offenen Behilter geformt und in dieser Stel-
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lung fest verklebt.

Sodann wird ein aufzubewahrendes Material in
diesen offenen Behilter eingefilit.

Im nichsten Schritt wird der aus Blech ausge-
formte Deckel 14 auf das Rumpfteil 12 entlang des
oberen Rands 12a desselben aufgesetzt. Dabei
sorgt die Vorrolle (nicht gezeigt) der FalzverschlieB-
maschine durch das Anlegen einer mechanischen
Kraft so flir eine Anrollung des Deckels 14, daB der
duBere Rand desselben den oberen Rand 12a des
Rumpfteils 12 umgreift.

Daraufhin wird mittels der Nachrolle 20, wieder
unter Einwirkung mechanischer Kraft, die in Fig. 2
gezeigte Doppelfalzverbindung hergestellt. Simul-
tan dazu sorgt das mit der FalzverschlieBmaschine
verbundene, direkt unterhalb der Nachrolle 20 an-
geordnete Rundmesser 30 fiir die Entstehung der
Schwichungslinie 12c, die eine vorherbestimmte
Vertiefung in dem Rumpfteil 12 darstellt.

Da die eine Sollbruchlinie bildende Schwi-
chungslinie 12¢ in dem bevorzugten Ausflihrungs-
beispiel der Erfindung durch die Ausformung des
ersten Falzes im wesentlichen stabilisiert wird, ist
das Bilden des Doppelfalzes mit gleichzeitigem
Einschneiden des Kartonmaterials problemlos
mdglich.

Um die Reinheit der getrennt zu entsorgenden
Materialien des Behélters 10 zu verbessern, kann
erfindungsgemiB ein weiteres Rundmesser mit der
Nachrolle 20 so verbunden sein, daBl eine weitere
Schwichungslinie erzeugt wird, die benachbart zu
der Bordelung 16 in dem Deckel 14 eine Soll-
bruchlinie bildet. Dann kann der Behilter entlang
der beiden somit vorhandenen Schwichungslinien
in Blech des Dekkels 14, in Kartonmaterial des
Rumpfteils 12 und des Bodens sowie in eine Kom-
bination aus Blech und Kartonmaterial der die Dop-
pelfalzverbindung umfassenden B&rdelung 16 ohne
den Einsatz weiterer Hilfsmittel zerlegt werden.
Dies gewdhrleistet eine optimale Trennung der wie-
derverwertbaren Bestandteile des Behdlters 10 im
Sinne des Dualen Systems.

Natlirlich kann eine erfindungsgeméfie Schwi-
chungslinie auch in einen aus einem Material be-
stehenden Behilter erzeugt werden, damit dieser
Behilter nach dem Entleeren platzsparend verstaut
oder entsorgt werden kann.

Auch ist es naheliegend, erfindungsgemiB er-
zeugte Schwichungslinien in Behiltern, die aus
mehr als zwei Materialien bestehen, so anzubrin-
gen, daB diese Behilter in recyclebare Bestandtei-
le zerlegbar werden.

Die in der vorstehenden Beschreibung, in der
Zeichnung sowie in den Anspriichen offenbarten
Merkmale der Erfindung k&nnen sowohl einzeln als
auch in beliebiger Kombination fiir die Verwirkli-
chung der Erfindung in ihren verschiedenen Aus-
fuhrungsformen wesentlich sein.
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BEZUGSZEICHENLISTE

10 Behilter
12 Rumpfteil

12a oberer Rand
12b unterer Rand
12¢ Schwéchungslinie

14 Deckel

16 B&rdelung
20 Nachrolle

30 Rundmesser

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines zerlegbaren
Behilters, bei dem zunichst ein im wesentli-
chen hohlzylindrisches Rumpfteil aus einem
ersten Material, insbesondere Karton- oder
Kunststoffmaterial, geformt wird, das Rumpfteil
an einer Stirnseite mit einer ersten, einen Bo-
den bildenden Abdeckung verschlossen wird,
in den aus dem Rumpfteil und der ersten Ab-
deckung bestehenden Teilbehilter ein Fuligut
eingefiillt und schlieBlich das Rumpfteil an sei-
ner der ersten Abdeckung abgewandten Stirn-
seite mit einer zweiten, einen Deckel bildenden
Abdeckung dicht verschlossen wird, wobei das
Verbinden zumindest der zweiten Abdeckung
mit dem Rumpfteil durch Erzeugung eines so-
wohl aus dem ersten Material als auch aus
dem Material der (betreffenden) Abdeckung
bestehenden FalzverschluBrandes mittels einer
eine Vor- und eine Nachrolle aufweisenden
FalzverschlieBmaschine bewerkstelligt und un-
mittelbar benachbart zu dem FalzverschluB-
rand mindestens eine in sich kreisférmig ge-
schlossene, zur Behilter-Lingsachse konzen-
trische Trennlinie angebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest die zweite Ab-
deckung aus einem von dem ersten Material
abweichenden zweiten Material, insbesondere
Blech, gebildet wird; und daB die Trennlinie(n)
durch (eine) der Vor- und/oder Nachrolle der
FalzverschlieBmaschine benachbarte
Schneideinrichtung(en) als das Material des
Rumpfteiles bzw. der (betreffenden)
Abdeckung(en) nicht durchsetzende
Schwichungslinie(n) ausgebildet wird/werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Schneideinrichtung verwen-
det wird, die der Nachrolle der Falzverschlie3-
naschine benachbart ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Schneideinrichtung
verwendet wird, die der Vorrolle der Falzver-
schlieBmaschine benachbart ist.
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10.

11.

12,

13.

14.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daBl (eine)
mit der FalzverschlieBmaschine fest verbunde-
ne Schneideinrichtung(en) verwendet
wird/werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine er-
ste Schwichungslinie in dem Rumpfteil nahe
dem FalzverschluBirand der zweiten Abdeckung
gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
zweite Schwichungslinie in dem Deckel der
zweiten Abdeckung nahe dem FalzverschluB-
rand gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
dritte Schwichungslinie in dem Rumpfteil nahe
dem FalzverschluBrand der ersten Abdeckung
gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
vierte Schwichungslinie in dem Boden der er-
sten Abdeckung nahe dem FalzverschluBrand
der zweiten Abdeckung gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Schneideinrichtung mit mindestens einer
Schneidkante verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Schneideinrichtung verwendet wird, deren
Schneidkante durch Zahnprofile gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Schneideinrichtung verwen-
det wird, deren Schneidkante durch minde-
stens eine Messerklinge gebildet ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Schneideinrichtung aus verstellbaren Messer-
fligeln verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Schneideinrichtung verwendet wird, die durch
ein Schleppmesser gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Schneidein-
richtung verwendet wird, die durch ein Rund-
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messer gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
Schwichungslinie durch eine Rilleinrichtung
gebildet wird.
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