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@ Verpackung fiir Biicher und/oder andere Produkte sowie Verfahren und Vorrichtung zu ihrer

Herstellung.

@ Verpackung, als insbesondere aus Pappe ma-
schinell herstellbarer schlieBbarer Behilter z.B. flr
Bicher, bei dem vier Behilterflichen (11 bis 14)
und ein Uberstand/Lasche (15) durch einen rechtek-
kigen, mit entsprechenden Faltlinien versehenen Ma-
terialzuschnitt (10) gebildet sind, wahrend die beiden
restlichen Behilterflichen aus vorgefertigten Polster-
r6hren (16,17) bestehen, die vor Beflillung des Be-

hdlters an ihren Unterseiten mit dem Behdalterboden
(11) und nach Befilillung des Behilters an ihren
Oberseiten jeweils durch Leimauftrag mit dem ver-
schlieBbaren Deckel (13) verbunden werden, dessen
freies Ende durch den von der anderen Seite her
umfaitbaren Uberstand (15) UberfaBbar und durch
Leimverbindung mit diesem fest verschlossen ist.
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Die Erfindung betrifft eine Verpackung aus falt-
barem Material, wie Karton, Pappe oder Wellpape,
als maschinell herstellbarer allseitig geschlossener,
im allgemeinen quaderférmiger Behdlter fir BU-
cher und/oder andere beliebige Produkte, mit ei-
nem einheitlichen Materialzuschnitt, der vier um
parallele Faltlinien zueinander biegbare Behilterfl-
chen (Boden, Deckel und zwei Seiten) sowie einen
Uberschlag/Lasche aufweist. AuBerdem betrifft die
Erfindung ein Verfahren bzw. zum Verpacken von
Produkten in solchen Behéltern.

Bekannte Verpackungen der vorbezeichneten
Art zum Transport und Versand von Blichern, Vi-
deokassetten, Schallplatten- und CD-Alben oder
anderen Produkten gewihrleisten zwar einen aus-
reichenden Schutz ihres Inhaltes wihrend der Be-
férderung, verursachen jedoch insofern verhiltnis-
méBig hohen Aufwand, als die zu verpackenden
Gegenstdnde bzw. Produktserien sehr unterschied-
liche Formate aufweisen und jeweils andere Zu-
schnitte, andere Werkzeuge und zusitzliche Ma-
schinenrichtzeiten erfordern. Ferner missen zur
Auslastung von Verpackungsmaschinen unter-
schiedliche Verpackungszuschnitte flir verschie-
denartige Produktserien rechizeitig vorgefertigt und
abrufbereit sein, wodurch zusitzliche Vorhalteko-
sten fir die Zuschnitte und den daflir bendtigten
Lagerraum entstehen.

Wesentliche Nachteile bekannter Verpackungs-
zuschnitte bestehen auBerdem darin, daB die das
Produktfach seitlich begrenzenden Stirnpolster ein-
heitlich von beiden Seiten des Behélterbodens aus-
gehen und dadurch den Zuschnitt auf einem Teil
seiner Linge sehr breit machen. Diese am Zu-
schnitt anhdngenden Stirnpolster werden durch
Aufstellen und mehrfaches Umbiegen ihrer Seiten
ldngs vorgeprigter Faltlinien mit Hilfe von in der
Verpackungsmaschine einstellbaren Formschultern
und -blechen geformt. Zu deren Unterbringung ist
eine groBe Maschinenldnge notwendig, welche die
Wegldngen und Taktzeiten vergréBert, zumal der
Vorschubgeschwindigkeit dadurch Grenzen gesetzt
sind, daB die an den maschinellen Mitnehmern
anliegende Zuschnittkante durch die im Bereich
der seitlichen Formbleche hemmend auftretenden
Verformungskréfte nicht verformt/zerstért werden
darf. Eine hier dennoch angestrebte hohe Festi-
gungsgeschwindigkeit fuhrt zu verminderter Sicher-
heit und hohen AusschuBquoten. AuBerdem ent-
steht durch die seitlich am Zuschnittboden anhén-
genden und an diesen aufzufaltenden Stirnpolster
eine unglnstige Zuschnittform, die viel Abfall mit
zusétzlichen Entsorgungskosten verursacht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verpackung der eingangs angegebenen Art dahin-
gehend zu verbessern, daB unter Vermeidung der
Nachteile des Standes der Technik, insbesondere
unter Vermeidung der bisher notwendigen Typen-
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vielfalt der Zuschnitte ein abfalloser Materialzu-
schnitt geschaffen wird, der in einfacher Weise an
beliebige Produkiformate angepaBt und schnell zu
einem verschlieBbaren Behilter geformt werden
kann. Das Verfahren und eine Vorrichtung zum
Verpacken von Gegenstidnden soll durch kiirzere
Fertigungszeiten und geringeren Aufwand verbes-
sert bzw. vereinfacht werden.

Die produkibezogene Aufgabe wird erfindungs-
gemiB durch die Merkmale des Anspruches 1 ge-
16st. - Bei der somit verbesserten Verpackung ent-
steht kein Verschnitt bzw. Abfall, da der erste Ma-
terialzuschnitt Rechteckform besitzt, die als solche
oder als entsprechend teilbares Ganzes vom Mate-
rial- bzw. Pappenhersteller bereits leicht geschnit-
ten und angeliefert wird. Gleiches gilt flir die vorge-
fertigten Stirnpolster, die ebenfalls aus rechtecki-
gen Materialzuschnitten gefaltet und verklebt wer-
den. Eine leichte Anpassbarkeit der Verpackung an
beliebige Produktformate ist dadurch gewihrleistet,
daB zur Erzielung variabler Behilterhdhen und
-breiten lediglich die Faltlinienabstdnde auf dem
ersten Zuschnitt verdndert werden. Bei den in ihrer
Ldnge auf eine gegebene Behilterbreite abge-
stimmten Stirnpolster-Zuschnitten kann man durch
Verdnderung der Faltlinienabstdnde und entspre-
chende Faltung das Produktfach im Behdlter nach
Wunsch vergr&Bern oder verkleinern.

Im ersten Materialzuschnitt ist eine Flachenfol-
ge - Deckel, Seite, Boden, Seite, Uberstand/Lasche
- durch Faltlinien bestimmt, durch deren Abstands-
verdnderung Behilter mit unterschiedlichen Héhen
und/oder Breiten entstehen. Fir die erwilinschte
Variabilitdt wird hier der zum sicheren VerschlieBen
des Behilters dienende, auBen auf den Deckel
aufzuklebende Uberstand/Lasche ausgenutzt, der
um die zur Herstellung eines breiteren und/oder
héheren Behilters erforderlichen Materialflichen
bis auf ein MindestliberdeckungsmaB reduziert -
oder im umgekehrten Fall um die bei einem kleine-
ren Behilter Ubrigen Materialflichen vergroBert
wird.

Da es beim Versand von insbesondere Bi-
chern Ublich ist, einem Ansichtsexemplar des be-
stellten Buches ein Prdsent beizulegen, kann das
Produkifach durch mindestens eine zwischen den
Stirnpolstern mit dem Boden verleimte Polsterr6hre
unterteilt werden. Das Produktfach kann durch zu-
sdtzliche PolsterrGhren mehrfach unterteilt werden,
um den Behilter als Verpackung fiir andere Pro-
dukte zu nutzen, gegebenenfalls als nach dem
Offnen des Deckels fertiger Prasentbehilter z.B.
flir Schmuckstlick-Kollektionen, Kaffee-, Tee- oder
Seifensortimente und dergleichen. Je nach Produk-
tart kann das Material der ersten und zweiten Zu-
schnitte abgesehen von Pappe auch aus Kunst-
stoff, Metallblech oder aus kaschiertem Karton be-
stehen.
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Gem3B einer Variante ist mindestens eines der
Stirnpolster oder eine der Polsterrhren als gefalte-
ter, nach oben offener Behdlter mit rechteckigem
Boden ausgefihrt, dessen H8he mit der des Ver-
packungsbehilters Ubereinstimmt und der die
Funktionen eines Stirnpolsters und eines Beilagen-
faches Ubernimmt. - Bei aus Wellpappe bestehen-
den zweiten Materialzuschnitten flr StirnPolster
und Polsterréhren verlaufen die Faltlinien vorzugs-
weise quer bzw. senkrecht zur Wellenrichtung.

Stirnpolster und Polsterrdhren unterschiedli-
cher Querschnitte kdnnen aus dem gleichen Mate-
rialzuschnitt gefertigt werden. Der bei enger be-
nachbarten Faltlinien entstehende Uberstand wird
durch Materialdoppelung oder durch eine zusitzli-
che Faltlinie fiir einen zusitzlichen Uberstand auf-
genommen, der sich diagonal durch den Hohlraum
des Polsters erstreckt. In jedem Fall heben die
Polsterrdhren vier aneinanderhdngende Seitenab-
schnitte und einen Uberstand/Lasche, der mit ei-
nem Seitenabschnitt innen oder auBien verklebt ist.
- Der Uberstand kann auch eine ZuBere Material-
dopplung einer Seitenfldche bilden, wobei der sich
auBerhalb des Polsterbereiches fortsetzende Uber-
stand als Bodenverstirkung und zusitzliche Klebe-
fliche zur Verfligung steht.

Ein zur Unterteilung des Produkifaches dienen-
der Trennsteg kann ebenfalls aus dem zweiten
Materialzuschnitt hergestellt sein, indem durch eng
beieinanderliegende Faltlinien seine Seitenwinde
zueinander um 180° zusammengebogen bzw. ge-
doppelt werden, von denen mit dem Behilterboden
verleimbare Uberstinde ausgehen.

Zusidtzliche Vorteile der erfindungsgemaBen
Verpackung ergeben sich aus dem Verpackungs-
verfarhen und aus der Verpackungsmaschine ge-
maB der Erfindung. Da die zu rechteckigen Hohl-
querschnitten gefalteten und in sich verleimten
Stirnpolster gesondert gefertigt werden, kann die-
ser Vorgang mindestens teilweise zur gleichen Zeit
ablaufen wie der Rill - oder Prigevorgang fir die
Faltlinien auf dem ersten Materialzuschnitt, so daB
sich diese Fertigungszeiten Uberlappen und die
Gesamtfertigungszeit verringert. Aufgrund des Kon-
zeptes, die Stirnpolster und andere Fligeteile auf
einer gesonderten z.B. quer zur Lange der Verpak-
kungsmaschine verlaufenden Vorfertigungsstrecke
herzustellen, verringert auch die Gesamtlange der
Verpackungsmaschine.

Die Maschinenldnge wird auBerdem vorteilhaft
dadurch reduziert, daB die ersten Zuschnitte mit
ihrer z.B. gr6Beren Linge (z.B. bis zu 850 mm)
quer zum FOrderweg liegen und folglich fir die
Ldnge der Arbeitsstationen nur die kleinere Zu-
schnittlinge (z.B. bis zu 400 mm) berilicksichtigt zu
werden braucht. Die somit erreichten geringen Ab-
messungen der Arbeitsstationen und deren kleinere
Abstande ermdglichen eine der Fertigungssicher-
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heit zugute kommende takimiBige Arbeitsweise
und eine relativ hohe zuldssige Vorschubgeschwin-
digkeit von etwa 0,7 m/s. Herk6mmliche Zuschnitte
mit seitlich anhdngenden Stirnpolstern miissen
demgegeniiber in Richtung ihrer groBten Abmes-
sung beférdert werden, damit die Polster auf dem
F&rderweg durch seitliche Formbleche aufgestellt
und umgefaltet werden k&nnen, so daB im Hinblick
auf die zwangsldufig groBen Abstdnde zwischen
einzelnen Stationen sowie auf die Faltverformungs-
Widerstandskréfte nur niedrige Vorschubgeschwin-
digkeiten zuldssig sind und neben sehr groBen
Maschinenldngen lange Fertigungszeiten entste-
hen. AuBerdem ist bei der erfindungsgemiBen Ver-
packung durch die mit dem Boden verleimten Pol-
sterrbhren sichergestellt, daB an deren offenen
Stirnseiten die aufzustellenden Seitenwénde eine
feste Anlage finden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Ausgestaltun-
gen der Erfindung ergeben sich aus den Anspri-
chen sowie aus Beschreibung und Zeichnungen,
wobei die einzelnen Merkmale jeweils flir sich oder
zu mehreren in Form von Unterkombinationen bei
einer Ausflhrungsform der Erfindung verwirklicht
und flir sich weitere schutzfdhige Ausflihrungen
bilden k&nnen, flir die hier Schutz beansprucht
wird. Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind an-
hand der Zeichnungen nachfolgend beschrieben.
Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
geschlossenen Verpackung nach der
Erfindung,
einen groBten sowie einen im Ver-
hiltnis dazu kleinsten ersten Plano-
Zuschnitt,
eine Polsterrhre in perspektivischer
Darstellung,
eine Draufsicht auf den Plano-Zu-
schnitt flr die Polsterrbhre nach Fig.
3,
eine Polsterrbhre wie Fig. 3, deren
Uberstand im Innern aufgenommen
ist,
eine Polsterrdhre wie in Fig. 3 mit
Uber ihre eine Seite vorstehendem
Uberstand,
ein als Beilagenfach ausgebildetes
Stirn- oder Trennpolster,
einen Trennsteg,
einen ersten Zuschnitt mit mehreren
konfektionierten Fligeteilen und
eine Ubersicht einer Verpackungs-
maschine nach der Erfindung.

Bei dem Verpackungsbehilter gemiB Fig. 1
sind aus einem ersten Zuschnitt 10 ein Boden 11,
eine daran anschlieBende Seitenwand 12 mit davon
ausgehendem Deckel 13, eine von der gegeniiber-
liegenden Bodenseite ausgehende Seitenwand 14

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

o]

Fig.
Fig. 9

Fig. 10
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und ein daran hingender Uberstand/Lasche 15 ge-
bildet. Der Behilter ist an seinen anderen Seiten-
winden durch zwei Stirnpolster 16, 17 vervollstin-
digt, deren Seitenflichen der Behilterhdhe und
deren mit Boden 11 und Deckel 13 verleimte Ober-
und Unterseiten der Begrenzungsldnge eines im
Behilter gebildeten Produktfaches 18 angepalt
sind.

Fig. 9 zeigt den noch nicht gefalteten Zuschnitt
10, auf dem die Stirnpolster 16, 17 bereits mit dem
Boden 11 verleimt sind und vom Produkifach 18
mittels einer Polsterrdhre/Trennpolster 19 ein Beila-
genfach 20 abgetrennt ist.

In der Draufsicht gem#B Fig. 2 auf den ersten
Plano-Zuschnitt 10, von dem bei der Herstellung
des Verpackungsbehilters ausgegangen wird, sind
quer zur Ldngsrichtung verlaufende Faltlinien als
Beispiel fir zwei md&gliche Behilterformate einge-
tragen, obwohl diese Faltlinien bzw. deren Abstdn-
de voneinander Uber die Ldnge des Zuschnittes 10
auch beliebig anders verteilt sein kdnnen. Die Falt-
linie 22 bestimmt einen verhiltnismdBig schmalen
Deckel 13, dem ein gleichgroBer Boden 11 zwi-
schen den Faltlinien 23, 24 zugeordnet ist. Der
Abstand zwischen den Faltlinien 22-23 einerseits
und zwischen den Faltlinien 24-24' andererseits
bestimmt die Hohe der Behilterseite 12 bzw. 14.
Der in Fig. 2 rechts von der Faltlinie 24' verbleiben-
de Uberstand/Lasche 15 hat etwa die gleiche Gr&-
Be wie Boden und Deckel.

Bei der zweiten Aufteilung des Zuschnitts 10
entsteht durch die Faltlinie 25 ein verhdltnismaBig
groBer Deckel 13, dem ein durch die Faltlinien
26,27 begrenzter gleichgroBer Boden 11 entspricht.
Der zwischen den Faltlinien 25 und 26 entstehen-
den Seitenwand 12 entspricht die durch die Faltli-
nien 27 und 28 begrenzte gleich groBe Seitenwand
14. Bei diesem relativ groBen Behélterformat ist
der Zuschnitt 10 bis auf eine verbleibende Mindest-
breite fiir den Uberstand/Lasche 15 verbraucht. -
Fiir kleinere Verpackungen bzw. Produkte kommen
bis zu einem in Fig. 2 als Bei spiel gezeigten
kleinsten ersten Zuschnitt 10' abgestufte Zu-
schnitts-Zwischengr6B8en zur Anwendung.

Die Stirnpolster 16, 17 mit Rechtquerschnitt
werden aus einem z.B. quadratischen Planozu-
schnitt 29 gemdB Fig. 4 vorgefertigt, der dhnlich
dem ersten Zuschnitt 10 mit vier Faltlinien 30 zur
Bildung von vier Profilseiten und eines entspre-
chend Fig. 3 innen oder auBen Uberlappenden,
verleimten Uberstandes 35 versehen wird. Die Falt-
linien 30 dieses zweiten Zuschnittes 29 k&nnen in
ihren Abstdnden zur Formung flacherer und breite-
rer Stirnpolster beliebig verdndert werden.

Da bei der Polsterréhre gemiB Fig. 5 die Sum-
me der vier Profilflichenbreiten im Verh3ltnis zur
Gesamtbreite des zweiten Zuschnittes 29 gering
ist, entsteht ein groBer Uberstand, der in einen mit
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der einen Profilseite verleimten Abschnitt 35 und
einen innen verbleibenden Abschnitt 36 unterteilt
ist, zweckmaBigerweise mit Hilfe einer zusdtzlichen
Faltlinie.

Bei der Polsterrbhre gemiB Fig. 6 ist der ge-
samte gréBere Uberstand 35 eine HuBere mit der
Profilbodenseite verklebte Fortsetzung in der Ver-
ldngerung der Bodenebene. Die Polsterrhren kdn-
nen sowohl als Stirnpolster als auch als Trennpol-
ster zur Unterteilung des Produktfaches benuizt
werden und k&nnen im letzteren Fall gleiche oder
andere Querschnitte als die Stirnpolster aufweisen.

Zur Unterteilung des Behilters in ein Produkt-
fach und ein Beilagefach kann anstelle eines Stirn-
polsters ein in Fig. 7 gezeigter aus Pappe gefalte-
ter oder aus anderem Material bestehender Behil-
ter 37 mit rechteckigem Boden dienen. Zweckmi-
Big ist der nach oben offene Behilter in seiner
Hbhe an die des Verpackungsbehilters angepaBt.
Zur Unterteilung des Produkifaches kann auch ein
Trennsteg 38 gemiB Fig. 8 dienen, der aus dem
zweiten Materialzuschnitt 29 hergestellt ist, wobei
durch eng benachbarte Faltlinien die Seitenwinde
39 doppelt aneinander liegen, von denen jeweils
mit dem Behilterboden 11 verleimte Uberstinde
ausgehen.

Beim Ausflihrungsbeispiel einer Verpackungs-
maschine gemiB Fig. 10 kommen die ersten Pla-
nozuschnitte 10 nacheinander von einem Paletten-
stapel P1 zu einer Anlegestation 40. Die Zuschnitte
werden einzeln in einer Rillstation 42 mit Faltlinien
versehen werden, wozu zwei hintereinander gela-
gerte, jeweils zwei verstellbare Rillwerkzeuge tra-
gende Walzen 43 dienen. Ein Rillwerkzeug der
ersten Walze ist auf die durchgehend gezeichnete,
sich durch die gesamte Maschine hindurchziehen-
de Null-Linie N ausgerichtet. Von der Rillstation 42
werden die geprdgten Zuschnitte 10 mittels For-
derriemen auf eine durch die Maschine laufende
getaktete Transportstrecke Uberfiihrt, die F&rder-
ketten mit in bestimmten Taktabstdnden angeord-
neten Mitnehmern 41 aufweist und in jeder Taki-
oder Arbeitsstation anhilt. Zu dieser Ubergabe und
Ausrichtung der Zuschnitte 10 dient eine Uberga-
bestation 44, von der aus die zwischen Boden 11
und einer Seitenwand 13 verlaufende Faltlinie auf
die vorgenannte Null-Linie N ausgerichtet wird. So-
bald der Zuschnitt 10 in der folgenden Flgestation
46 wihrend der Takizeit des KettenfGrderers still-
steht, werden die auf einer gesonderten Ferti-
gungsstrecke vorbereiteten Stirnpolster 16, 17 und,
falls erforderlich, eine oder mehrere Polsterrhren
auf den Boden 12 des Zuschnitts 10 aufgesetzt.

Die Fertigungsstrecke fiir die Flgeteile beginnt
mit einer Anlegestation 50 flir einzelne einem Pa-
lettenstapel 48 entnommene Materiallagen, die im
Beispiel so bemessen sind, daB daraus drei zweite
Zuschnitte 29 entstehen. Von der Anlegestation 50
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gelangt jede Materiallage in eine Rill- und Schnei-
destation 52, in der sie durch Rillwerkzeuge einer
ersten Walze mit Faltlinien versehen und durch auf
einer zweiten Walze angeordnete Trennwerkzeuge
in drei Zuschnitte unterteilt wird. Die der Trennwal-
ze folgende Station 54 entspricht etwa der Uberga-
bestation 44 der Maschine, von der aus die verein-
zelten Zuschnitte auf getrennten Forderstrecken in
Formstationen 56 zu rechteckigen PolsterrShren
gefaltet, verklebt und eventuell an ihrer Bodenseite
mit Leim einer vorbestimmten Offenzeit versehen
werden. Auf den anschlieBenden F&rderstrecken 58
werden die vorgefertigten Polsterrbhren vor einer
Greiferstation 60 gepuffert, in der ein Greifer je-
weils die ndchsten drei PosterrShren gemeinsam
Ubernimmt, sie in Richtung einer Leimwalzenstation
62 zusammenflhrt und nach Beleimung ihrer Un-
terseiten mittels Flihrungen im vorbestimmten Ab-
stand auf den Boden 11 des Zuschnitts 10 aufsetzt.

Nach der Vereinigung der Polsterrdhren mit
Behilterboden 11 in der Fligestation 46 wird die
Taktbewegung fortgesetzt. Die Takizeit kann im
Bereich von einer Sekunde oder etwas darunter
liegen. Die BefOrderungszeit, die zusammen mit
der Verweilzeit die Taktzeit bildet, liegt unter der
Annahme einer zuldssigen Vorschubgeschwindig-
keit von 0,7 m/s und eines Abstands der Kettenmit-
nehmer bzw. der Stationen von 500 mm, wenn die
in Forderrichtung gemessene kleinere Linge des
gréBten vorkommenden Zuschnittes etwa 400 mm
betrdgt, in diesem Beispiel bei etwa 0,7 s. Unter
diesen Voraussetzungen steht noch eine ausrei-
chende Verweilzeit flr den jeweiligen Arbeitsgang
zur Verfligung.

Auf dem Weg zur Station 64 werden die Behil-
terseitenwand 12 und bis zur nachfolgenden Sta-
tion 66 der Deckel bis in die Null-Linie N aufgerich-
tet. Da die Mitnehmer des Kettenférderers in un-
mittelbarer Ndhe der Null-Linie am Zuschnitt anlie-
gen, wird der Aufrichtwiderstand des Materials pro-
blemlos in den Mitnehmer Ubertragen. Nachdem
im Versandkarton Produkt- und Beilagenfach durch
die Polsterrdhren sowie durch die aufgestelite Sei-
tenwand 12 vorbereitet sind, wird in der Einlegesta-
tion 66 das auf einer Querférderstrecke oder Rol-
lenbahn bereitgestellte Produkt 70 durch einfaches
seitliches Uberschieben lber einen Anlegetisch in
das Produkifach eingelegt. In der folgenden Einle-
gestation 72 wird eine von einem Beilagenstapel 74
zuvor auf eine Zuflihrungseinrichtung 76 gebrachte
Beilage in das Beilagenfach geschoben oder einge-
legt.

Die nachfolgenden Stationen 78, 80 und 82
sind beliebig nutzbar, um beispielsweise zusitzli-
che Beilagen wie Prospekte oder Flyer in das Pro-
dukt- oder Beilagenfach einzulegen. In der Station
84 werden die zweite Seitenwand 14 und der Uber-
stand/Lasche 20 aufgerichtet, wobei dieser Vor-
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gang beendet ist, wenn der Versandkarton diese
Station erreicht hat. Zwischen Station 84 und 88
sind oberhalb der Férderstrecke zwei HeiBleimdu-
sen 86 vorgesehen, um die Oberseiten der Polster-
réhren mit Leimpunkten oder -Spuren zu versehen,
auf die in der Station 88 der Deckel geschlossen
und aufgedriickt wird. Der Leimauftrag wird auf die
Oberseiten der Stirnpolster und das Trennpolster
aufgebracht. Das SchlieBen des Deckels erfolgt
mittels eines nicht gezeigten Fihrungsbleches.
Zwischen Station 88 und 92 ist eine weitere HeiB-
leimdise 90 vorgesehen, die auf den geschlosse-
nen Deckel eine Leimspur aufbringt, Uber welcher
der Uberstand/Lasche 15 geschlossen und ange-
driickt wird.

Eine nachfolgende Ausschleusstation 94 hat
die Aufgabe, beschidigte oder unvolistdndige Ver-
packungen, die durch ein Schieberegister ermittelt
worden sind, seitlich von der F&rderstrecke wegzu-
schieben und rechizeitig vor der Abstapelung der
fertigen Verpackungen auszuscheiden. Die nachfol-
genden Stationen 96 bis 102 flhren Ubliche Aufga-
ben aus wie Adressieren, Lesen, Kodieren, Etiket-
tieren usw., worauf die fertigen Verpackungen an
einen Abstapler weitergegeben werden.

Patentanspriiche

1. Verpackung aus faltbarem Material wie Karton,
Pappe oder Wellpappe, als maschinell herstell-
barer allseitig geschlossener, im allgemeinen
quaderformiger Behilter flr Blicher und/oder
andere beliebige Produkte, mit einem einheitli-
chen Materialzuschnitt, der vier um parallele
Faltlinien zueinander biegbare Behilterflichen
(Boden, Deckel und zwei Seiten) sowie einen
Uberschiag/Lasche aufweist,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die vier Behilterflichen (11 bis 14)
und der Uberschlag/Lasche (15) durch
einen ersten rechteckigen Materialzu-
schnitt (10) gebildet sind,

- daB die zwei restlichen Behilterflichen
durch aus identischen Materialzuschnit-
ten (29) vorgefertigte Stirnpolster (16,
17) von rechteckigem Rohrquerschnitt
gebildet sind, deren Seitenflichen der
Behilterhhe und deren Ober- und Un-
terseiten der Begrenzungslinge eines
Produktfaches im Behilter angepaBt
sind,

- und daB die Stirnpolster (16, 17) vor Be-
flillen des Behilters an ihren Unterseiten
mit dem Behilterboden (11) und nach
Beflillen des Behélters an ihren Obersei-
ten durch Leimauftrag mit dem Deckel
(13) verbindbar sind, dessen freies Ende
von dem Uberschiag/Lasche (15) {iber-
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faBt und durch Leimverbindung mit die-
sem fest verschlossen wird.

Verpackung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB durch Abstandsdnderung
der Faltlinien (z.B. 25, 26, 27, 28) im ersten
Materialzuschnitt (10) Beh&lter mit unterschied-
lichen H6hen und/oder Breiten herstellbar sind,
wobei der groBte aus HOhe und Breite beste-
hende Summenwert durch ein bestimmtes
MindestiberdeckungsmaB der Lasche (15) be-
zliglich des Deckels (13) und der niedrigste
Summenwert durch ein maximales Uberdek-
kungsmaB (= Deckelbreite) begrenzt ist.

Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Faltlinien bei einem
aus Wellpappe bestehenden ersten Materialzu-
schnitt (10) quer zur Wellenrichtung verlaufen.

Verpackung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
durch Stirnpolster (16, 17) begrenzte Produkt-
fach (28) durch mindestens eine mit dem Bo-
den (11) verleimbare, gefaltete Polsterrhre
(19) unterteilbar ist.

Verpackung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens eines der Stirn-
polster (16, 17) oder eine der PolsterrShren
(19) einen nach oben offenen Behilter (37) mit
rechteckigem Boden bildet und die gleiche
H6he wie der Verpackungsbehilter aufweist.

Verpackung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei aus Wellpappe beste-
henden zweiten Materialzuschnitten (29) fiir die
Stirnpolster (16, 17) und PolsterrShren (19) die
Faltlinien quer/senkrecht zur Wellenrichtung
verlaufen.

Verpackung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
Stirnpolster (16, 17) oder Polsterr6hren (19)
unterschiedlicher Querschnitte aus dem glei-
chen Materialzuschnitt (29) dadurch gebildet
sind, daB ein durch kleineren Querschnitt oder
enger benachbarte Falilinien entstehender
Uberstand (35) als Materialdoppelung oder als
ein zusitzlicher Uberstandes (36) aufgenom-
men ist, der sich etwa diagonal durch den
Hohlraum des Polsters erstrecki.

Verpackung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Uberstand eines Stirn-
polsters (16, 17) oder einer Polsterrhre (19)
eine duBere Materialdopplung und eine Fort-
setzung des Uberstandes (35) entlang der Bo-
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denebene des Polsters bildet.

Verpackung nach einem der Anspriiche 4 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB ein zur Unter-
teilung des Produkifaches dienender Trennsteg
(38) aus dem zweiten Materialzuschnitt da-
durch hergestellt ist, daB durch eng beieinan-
der liegende Faltlinien die Seitenwinde (39)
gedoppelt sind, von denen jeweils mit dem
Behilterboden verleimbare Uberstinde (35)
ausgehen.

Verfahren zur Herstellung einer Verpackung
aus faltbarem Material wie Karton, Pappe oder
Wellpappe, in Form eines im allgemeinen qua-
derformigen Behélters flir Blicher und/oder an-
dere beliebige Produkte, bei dem

- ein einheitlicher rechteckiger Materialzu-
schnitt mit vier parallelen Faltlinien zur
gegenseitigen Abgrenzung von Boden,
Deckel, zwei Seiten und einer an einer
Seite hdngenden Lasche versehen wird,

- auf dem Boden im Bereich seiner freien
Seiten aus zweiten Materialzuschnitten
zu rechteckigen Hohlquerschnitten gefal-
tete und verleimte Stirnpolster aufgesetzt
und verleimt werden, die zwei Seitenfl3-
chen des Behilters bilden und die Lange
eines Produkifaches begrenzen,

- die Behilterseiten Uber den Boden bis
zur Anlage an den offenen Enden der
Stirnpolster aufgestellt werden,

- das Produkt in das Produktfach eingelegt
wird,

- der Deckel unter Verleimung mit den
Oberseiten der Stirnpolster geschlossen
und an seinem freien Ende mit der La-
sche Uberdeckt und verleimt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit dem Boden des ersten Zu-
schnittes mindestens eine den Stirnpolstern
gleiche oder dhnliche vorgefertigte PolsterrSh-
re oder ein Trennpolster verleimt wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB der erste Zuschnitt paral-
lel zu seiner kleineren Ldnge auf einer F&rder-
strecke bewegt wird, und daB die Behiltersei-
ten erst nach dem Aufsetzen und Verleimen
der Polsterrdhren aufgestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zunichst nur eine Behilterseite
gegen die Stirnfliche der PolsterrShren aufge-
stellt wird und danach das Produkt und/oder
eine Beilage Uber die noch nicht aufgestellte
Behilterseite in das Fach der Verpackung be-
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férdert bzw. eingeschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfah-
rensschritte nacheinander in einzelnen Arbeits-
stationen einer F&rderstrecke jeweils wihrend
deren Stillstandes zwischen einer getakteten
Vorschubbewegung ausgefiihrt werden.

Maschine zur Herstellung einer Verpackung
nach einem der Anspriiche 1 bis 9 und/oder
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Fertigungsstrecke eine takt-
férmig angetriebene L3ngsfdrdereinrichtung
vorgesehen ist, die durch eine Mehrzahl von
unter gleichen Abstdnden hintereinander ange-
ordneten Arbeitsstationen verldauft, und zwar
mindestens durch

- eine Anleger- und Rillstation (40, 42) flr
in Forderrichtung verlaufende Faltlinien
der ersten Materialzuschnitte,

- eine Flgestation (46), der eine Greifer-
einrichtung zum Aufsetzen vorgefertigter
Polsterrdhren auf den Boden des Zu-
schnittes zugeordnet ist,

- eine Fillstation (66) zum Beflillen des
auf dem Zuschnitt seitlich offenen Pro-
duktfaches,

- eine oder mehrere Aufrichtstationen (64,
86) mit Flhrungsmitteln zum Aufrichten
flir die Behilterseiten

- und durch zwei SchlieBstationen (88, 92)
mit Leimdisen zum Beleimen der Pol-
sterrbhren und SchlieBen des Deckels
sowie mit einer Leimdlise zum Beleimen
des Deckels und zum SchlieBen der La-
sche (15).

Maschine nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daB an die Flgestation (46) eine durch
die Greifereinrichtung (60) abgeschlosse-
ne, insbesondere zur F&rderstrecke quer
verlaufende Vorfertigungsstrecke (58) flr
Polsterrdhren herangefiihrt ist, die eine
Anlege-, Rill - und Schneidestation (50,
52) zum Pragen und Trennen einer Ma-
teriallage in parallel nebeneinander lie-
gende zweite Materialzuschnitte flir Pol-
sterrhren aufweist,

- daB flr jeden zweiten Materialzuschnitt in
der Vorfertigungsstrecke hintereinander
Falt- und Verleimstationen (56), Puffer-
strecken sowie eine den Puffersirecken
und der Filgestation zwischengeschaltete
Leimwalzenstation (62) vorgesehen sind,
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und daB die Greifereinrichtung (60) als
gemeinsames Fordermittel flr mehrere
Polsterrdhren Uiber die Leimwalzenstation
bis zu deren Aufsetzen auf den Zuschnitt
in der Flgestation (46) ausgebildet ist.
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