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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer allseitig hermetisch dichten Verpackung flr vor-
zugsweise flussige oder pastése Produkte, die unter
Druck in die Verpackung eingefillt werden.

Ein solches Verfahren ist beispielsweise bekannt
aus E. Spreer, Technologie der Milchverarbeitung, 5.
Auflage, VEB Fachbuchverlag Leipzig, 1984, Seiten
174 bis 182.

Die klassische Art, eine hermetisch dichte Verpak-
kung fur Flussigkeiten herzustellen, besteht ganz ein-
fach darin, ein starres, flissigkeitsdichtes GefaB wie
z.B. eine Milchflasche mit dem gewlinschten Produkt zu
befillen und anschlieBend die Einfilléffnung mit einem
Stopfen, einem SchraubverschluB, einem Kronkorken
oder einem Klebeetikett flissigkeitsdicht zu verschlie-
Ben, wie dies beispielsweise in dem oben erwéhnten
Buch auf den Seiten 174 bis 177 beschrieben ist. Eine
andere Variante der Verpackung von Flissigkeiten in
starren Kérpern ist das Einfiillen in Dosen, wie es bei-
spielsweise in H.G. Kessler, "Lebensmittel-Verfahrens-
technik Schwerpunkt Molkereitechnologie”, Minchen,
Weihenstephan, 1976, Kapitel 14.4.6 ausgefihrt ist. Im
vorhergehenden Kapitel 14.4.5 dieser Druckschrift ist
auch die Verpackung von Flissigkeiten in Flaschen aus
Glas und Kunststoff beschrieben.

Ein Hauptnachteil bei der Beflllung von bereits auf-
gerichteten, starren Formkérpern mit flissigen oder
pastésen Produkten besteht darin, daB die Formkdrper
wie Flaschen, Dosen etc. im Leerzustand bereits das
gleiche groBe Volumen wie im befiillten Endzustand
verbrauchen, so daB fir die Zwischenlagerung der zu
befiillenden leeren Formkérper ein enormer Platzbedarf
vorhanden ist. Insbesondere bei der Verwendung von
Glasflaschen oder Metalldosen kommt ein erh6htes
Gewicht der Verpackung sowie ein gréBerer Verbrauch
an nur schwer und energieaufwendig recycelbaren
Stoffen (Glas, Metall) hinzu.

Zur Vermeidung dieser Nachteile sind inzwischen
Verpackungsverfahren entwickelt worden, bei denen
der Verpackungskérper nicht von vornherein starr ist,
sondern aus einem beschichteten Kartonzuschnitt, der
zunachst flach sein kann, aufgerichtet wird. Dies ist bei-
spielsweise in der eingangs zitierten Druckschrift von E.
Spreer auf den Seiten 177 bis 182, in der zweiten oben
zitierten Druckschrift von H.G. Kessler auf den Seiten
347 bis 349 oder in der DE 27 58 092 A1 beschrieben.
Nach dem Aufrichten des Zuschnitts in seine Endform
wird dann das zu verpackende flissige Produkt einge-
fallt und die Verpackung anschlieBend flussigkeitsdicht
verschlossen.

Alternativ wurde fir sehr groBe zu verarbeitende
Mengen von Verpackungen ein Verfahren entwickelt,
bei dem auf einer Maschine von einem Endlosschlauch-
beutel aus Kunststoffolie Abschnitte in einer definierten
Héhe abgeschnitten, befiillt und anschlieBend ver-
schweifBt oder verklebt werden. Dies ist beispielsweise
in der eingangs zitierten Druckschrift von E. Spreer auf
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den Seiten 175 bis 177, in der zweiten zitierten Druck-
schrift von H.G. Kessler auf den Seiten 347 bis 349
sowie in der DE-OS 25 30 945 beschrieben und darge-
stellt. Dabei kann die Endform der Verpackung durch
Befillung mit dem Produkt unter Druck beeinfluBt wer-
den.

Ein entscheidender Nachteil der Folienverpak-
kungsverfahren von der Endlosrolle besteht darin, da
diese Verfahren nur fiir sehr groBe zu verarbeitende
Produktmengen wirtschaftlich sind. Mittlere und klei-
nere Mengen von Verpackungen oder gar Einzelverpak-
kungen kénnen mit einem derartigen Verfahren nicht
wirtschatftlich sinnvoll hergestellt werden. Insbesondere
ist ein Wechsel des zu verpackenden Produktes immer
nur dann méglich, wenn die Rolle vollstandig durch die
Verpackungsmaschine durchgefahrt und abgearbeitet
ist, so daB sich groBe Umstellzeiten und damit groBe
Maschinenstillstandzeiten ergeben. Da in der Regel
eine offene Folienrolle verwendet wird, muB insbeson-
dere bei Lebensmittelverpackungen der Hygienebe-
reich in den Verpackungsmaschinen, die nach dem
Rollenverfahren arbeiten, rdumlich besonders ausge-
dehnt sein und die Folienrolle bereits bei der Zufiihrung
fassen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es demge-
genlber, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
vorzugstellen, bei dem einerseits das benétigte Zwi-
schenlagervolumen fir das Verpackungsmaterial vor
der Befiullung minimal ist, andererseits aber auch mitt-
lere und kleinere Verpackungsmengen bis hinunter zu
Einzelverpackungen wirtschaftlich sinnvoll verarbeitet
werden kénnen, wobei ein schneller Produkiwechsel
mit kurzen Umstellzeiten der Maschine problemlos
erméglicht wird und wobei im Falle von Lebensmittel-
verpackungen der steril zu haltende Bereich minimal ist.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe auf ebenso
Uberraschend einfache wie wirkungsvolle Art und
Weise dadurch gelést, daB ein flacher, i. w. rechteckiger
Zuschnitt aus vorzugsweise beschichtetem Kartonma-
terial um eine parallel und i. w. mittig zwischen zwei
gegenlberliegenden Randern des Zuschnitts verlau-
fende 180°-Faltlinie gefaltet wird, daB die beiden aufein-
ander liegenden Halften des gefalteten Zuschnitts an
ihren offenen Randflachen rundum derart miteinander
verbunden werden, daB ein hermetisch nach auBen
versiegelter Innenbereich entsteht, daB in einer Teilfla-
che des Zuschnitts vor dem Falten oder nach dem Ver-
siegeln des Zuschnitts eine Befill- und Entnahme-
6ffnung angebracht wird, daB unter Druck ein vorzugs-
weise fliissiges oder pastéses Produkt durch die Befill-
und Entnahmedffnung in den versiegelten Innenbereich
des gefalteten Zuschnitts eingefillt wird, wobei der vor-
her i. w. flache Zuschnitt aufgeblaht und in seine raum-
liche Endform gebracht wird, und daB die Befll- und
Entnahmeéfinung nach dem Beflllvorgang hermetisch
abgedichtet wird.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann daher
ein vorgeklebter bzw. vorgeschweiBter, flach liegender
Zuschnitt volumensparend zwischengelagert werden,
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bevor unter Druck das zu verpackende Gut eingefullt
und gleichzeitig die Verpackung in ihre rdumliche End-
form gebracht wird. Der flache, mittels einer einfachen
180°-Biegung um die 180°-Faltlinie und méglicherweise
bereits beim Kartonagenhersteller rundum versiegelte
Zuschnitt bedarf lediglich einer kompakten Befllein-
richtung beim Abflllbetrieb, in welcher in einem einzi-
gen Arbeitsgang gleichzeitig die Befiillung und die
Aufrichtung der Verpackung in ihre Endform bewirkt
wird. Dadurch ist der Platzbedarf fir die Verpackungs-
bzw. Befiillmaschine besonders gering. In Verbindung
mit dem minimalen Zwischenlagervolumen der vorbe-
handelten Zuschnitte kann bei Anwendung des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens die Abflllung fliissiger oder
pastéser Produkte bereits in einem kleinen Raum erfol-
gen, wahrend bei klassischen Verfahren groBe Maschi-
nenhallen erfoderlich sind.

Von Vorteil ist bei dem erfindungsgemaBen Verfah-
ren weiterhin, daB der eigentliche Hygienebereich der
Verpackungs- und Befiillmaschine minimal gehalten
werden kann, da lediglich der Innenraum der Verpak-
kung steril gemacht bzw. steril gehalten werden muB.
Auch hierdurch ergibt sich eine weitere Platzeinspa-
rung.

Vorteilhaft bei Anwendung des erfindungsgemaBen
Verfahrens ist weiter, daB ein standiger Zugriff auf feh-
lerhafte Verpackungen schon vor dem Beflillen méglich
ist, wahrend bei den bekannten Verfahren von der Foli-
enrolle in der Regel erst ein Auslaufen der fertiggestell-
ten und befillien Verpackung das Vorliegen eines
Fehlers in Form einer Undichtheit anzeigt. Wenn im
Falle der Verwendung eines Rollenverfahrens die Foli-
enbahn bereits im Zufhrbereich zur Befillstation einen
erkennbaren Fehler aufweist, so muB3 die gesamte
Maschine angehalten und groBe Teile der Folienrolle
bzw. die gesamte Folienrolle ausgetauscht werden.
AnschlieBend muB eine neue Folienrolle komplett in die
Apparatur eingefadelt werden, was in der Regel einen
sehr hohen Zeitbedarf erfordert und damit groBe
Maschinenstillstandszeiten nach sich zieht. Beim erfin-
dungsgemaBen Verfahren hingegen kann beispiels-
weise durch einen einfachen Handgriff oder
automatisiert ein defekter Einzelzuschnitt leicht und
ohne Anhalten der Befillmaschine aus der Apparatur
entnommen werden. Dadurch entstehen keinerlei
Maschinenstillstandszeiten.

Besonders bevorzugt ist eine Variante des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens, bei der die Formgebung
der Verpackung wéhrend des Beftllvorgangs durch ent-
sprechende Formwerkzeuge unterstltzt wird. Zwar
bewirkt bereits das unter Druck in den versiegelten
Zuschnitt eingefillte Produkt eine Verformung der Ver-
packungswéande, welche zundchst in die Breite
gedrickt werden. Bei Verwendung eines geeigneten
Konturwerkzeugs, in welchem der Zuschnitt beim
Befullvorgang gehalten wird, 1&Bt sich jedoch die Ver-
packung insgesamt leichter und wesentlich definierter
in ihre entsprechende Endform bringen.

Besonders einfach ist eine Verfahrensvariante, bei
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der das Versiegeln des gefalteten Zuschnitts durch Ver-
kleben der Randflachen mit Hilfe eines Klebstoffs
erfolgt.

Vorteilhaft ist demgegeniber eine Ausfihrungs-
form, bei der das Versiegeln des gefalteten Zuschnitts
durch VerschweiBen der Randflachen erfolgt, weil hier-
bei die Notwendigkeit zur Handhabung einer zusatzli-
chen Substanz, im obigen Falle Klebstoff, entfallt.

Bei einer Weiterbildung dieser Ausfiihrungsform
kann das VerschweiBen der Randflachen mittels Ulira-
schall erfolgen, was ohne weitere Vorkehrungen mit
Hilfe einer entsprechenden Ultraschall erzeugenden
Einheit durchgefihrt werden kann.

Alternativ dazu wird bei einer anderen Weiterbil-
dung der obigen Ausfihrungsform das Verschweif3en
mittels Hitzeeinwirkung durchgefiihrt. Hierzu muB
zumindest die unmittelbare Umgebung der Verschwei3-
station derart von der AuBenwelt abgeschirmt sein, daB
die erzeugte Hitze keinen Schaden anrichten kann.
Andererseits ist das lokal begrenzte Erzeugen einer
definierten Warmemenge technisch leicht machbar.

Beispielsweise kann bei Ausbildungen des Verfah-
rens die Hitzeeinwirkung durch Verwendung von Heif3-
luft hervorgerufen werden. Damit 148t sich punktgenau
und relativ unaufwendig unter Verwendung eines han-
delsiblichen Féngerates die gewlnschte Region im
Randbereich des Zuschnitts erhitzen.

Alternativ dazu kann die Hitzeeinwirkung aber auch
durch Auflegen oder Aufpressen heiBer Werkzeugfla-
chen auf die Randflachen des Zuschnittes hervorgeru-
fen werden. Beispielsweise metallische Werkzeug-
flachen kénnen ohne groBen baulichen Aufwand mittels
Stromzufuhr lokal erhitzt werden.

Bei einer weiteren vorteilhaften Variante des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens wird die Befill- und Entnah-
medffnung durch Vorrillen des Zuschnitts und
DurchstoBen des vorgerillten Bereichs mit einem Beflill-
dorn vor dem Beflllvorgang erzeugt. Durch die Vorril-
lung kann das DurchstoBen des Zuschnitts an der
entsprechenden Stelle mit dem Beftilidorn ohne groBen
mechanischen Kraftaufwand vorgenommen werden.
Ein wesentlicher Vorteil bei dieser Vorgehensweise
besteht darin, dafB der versiegelte Innenraum des gefal-
teten Zuschnitts bis zum DurchstoBen mit dem Befll-
dorn nach auBen hin hermetisch abgedichtet bleibt, da
die Befllléffnung, durch welche beispielsweise Keime in
den Innenraum eindringen kénnten, erst in der Befdll-
station erzeugt wird. Damit lassen sich die gefalteten
und versiegelten Zuschnitte praktisch unbegrenzt
lagern, ohne daB eine Kontamination des versiegelten
Innenraumes zu beflrchten ware.

Bei einer Weiterbildung dieser Verfahrensvariante
erfolgt das Abdichten der Befll- und Entnahme&ffnung
nach dem Befullvorgang duch Verschweien des Off-
nungsbereichs. Insbesondere bei Verwendung von
kunststoffbeschichtetem Kartonmaterial 1&Bt sich durch
lokales Erhitzen Kunststoff von der Oberflache in den
Offnungsbereich hertberziehen, der nach dem Erkalten
einen durch den Verbraucher einfach wieder zu &éffnen-
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den VerschluB bilden kann.

Alternativ kann bei einer weiteren Aufiihrungsform
der Erfindung die Befiill- und Entnahmeéffnung durch
Ausstanzen bereits vor dem Falten des Zuschnitts
erzeugt werden. Dies 1&Bt sich besonders einfach beim
Ausstanzen des gesamten Zuschnitts und beim Vorril-
len in einem Arbeitsgang durch Verwendung eines spe-
ziellen Stanzwerkzeuges mit erledigen.

Bei einer Weiterbildung der obigen Verfahrensvari-
anten erfolgt das Abdichten der Beflill- und Entnahme-
6ffnung nach dem Befllvorgang durch Anbringen eines
Klebe- oder SchweiBetikettes. Eine solche VerschluB-
technik ist beispielsweise aus der EP 0 205 073 A2 oder
der oben bereits erwéhnten DE-OS 25 30 945 an sich
bekannt. Damit kann insbesondere auch eine relativ
groBe oder unregelmaBig geformte Beflll- und Entnah-
medffnung wirkungsvoll verschlossen werden.

Bei einer besonders bevorzugten Weiterbildung
dieser Aufihrungsform wird als Klebe- bzw. SchweiBeti-
kett ein WiederverschluBetikett verwendet, welches
nach dem ersten Offnen zwar keine hermetische
Abdichtung, aber immerhin einen Spritzschutz sowie
eine Blockierung gegen den Austausch von Luft und
damit eine verminderte Oxidation und Kontamination
des verpackien Produkis bietet.

Besonders bevorzugt ist auch eine Ausflhrungs-
form des erfindungsgeméBen Verfahrens, bei der der
Innenbereich des gefalteten Zuschnitts sterilisiert wird.
Dies ist insbesondere bei der Verpackung von Lebens-
mitteln oder Medikamenten unumganglich.

Bei Weiterbildungen dieser Ausfihrugnsform wird
die Sterilisierung durch sterile Vorbeschichtung der ent-
sprechenden Innenflachen des ungefalteten Zuschnitts
bewirkt, welche bereits beim Hersteller des Zuschnitts
aufgebracht werden kann.

Alternativ kann die Sterilisierung auch durch
Besprihen des Innenbereichs mit einem keimtétenden
Aerosol nach dem Falten und Versiegeln des Zuschnitts
bewirkt werden.

Bei einer weiteren Alternative kann die Sterilisie-
rung auch durch Auswaschen des Innenbereichs des
gefalteten und versiegelten Zuschnitts mit einem sterili-
sierenden Fluid, beispielsweise mit einer keimtétenden
Lésung bewirkt werden.

Vorteilhaft kann es auch sein, wenn der Innenbe-
reich des gefalteten und versiegelten Zuschnitts mit
HeiBluft ausgeblasen wird, was bereits fiir sich eine
Sterilisierung bewirkt, in jedem Falle aber eine zusétzli-
che Sicherheit bei gleichzeitig angewandten weiteren
SterilisierungsmaBnahmen darstellt.

Bei weiteren Verfahrensvarianten wird die befiillte
Verpackung nach dem Befllvorgang mit einer keimt®-
tenden Strahlung, beispielsweise UV-Strahlung oder
Gamma-Strahlung bestrahlt, so daB sowohl die Innen-
seite der Verpackung, als auch das verpackte Produkt
selbst sterilisiert wird.

Desweiteren kann auch die befiillte Verpackung
nach dem Befillvorgang samt dem eingefillten Produkt
erhitzt und dadurch sterilisiert oder zumindest nachste-
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rilisiert werden.

Bei einer weiteren Verfahrensvariante wird das Pro-
dukt selbst heif3 in den gefalteten und versiegelien
Zuschnitt eingefdllt, so daB einerseits durch die Hitze
des Produkis dieses selbst steril ist und andererseits an
den Wanden der Innenflache des Zuschnitts befindliche
Keime durch das heif3e Fiillgut abgetétet werden.

Vorteilhait ist es auch, wenn wahrend des Beflill-
vorgangs ein standiger Austausch von Sterilluft im
Innenbereich des gefalieten und versiegelien
Zuschnitts erfolgt, da beim Beflllen méglicherweise
Luftreste aus dem Zuschnitt entfernt werden missen, in
jedem Fall aber in den Randbereichen des Befilldorns
in das innere der Verpackung strémende Luft steril sein
soll.

Bei einer besonders bevorzugten Variante des
erfindungsgemafen Verfahrens erfolgt vor dem Beftill-
vorgang ein Auswurf von fehlerhaften Zuschnitten, bei-
spielsweise in einer automatischen Auswerfstation, in
welcher die Zuschnitte auf Fehler geprift werden kén-
nen. Dadurch kdnnen Maschinenstillstandszeiten auf-
grund von fehlerhaften Verpackungen minimiert
werden. Eine solche Vorgehensweise ist im Gbrigen im
Gegensatz zu dem erfindungsgeméaBen Verfahren bei
den oben beschriebenen, bekannten Verfahren, bei
welchen Endlosfolien von der Rolle verarbeitet werden,
nicht méglich, da eine lokal begrenzte Unterbrechung
des zugefiihrten Folienschlauches nicht bewirkt werden
kann, sondern bei aufiretenden Fehlern entweder die
gesamte Verpackungsmaschine angehalten oder die
fehlerhafte Verpackung nach der Befillung entfernt wer-
den muB.

Bei einer weiteren Verfahrensvariante schlieBlich
kénnen statt der oben erwahnten fliissigen oder pasté-
sen Produkte auch pulverfiérmige oder kérnige Pro-
dukte in die Verpackung eingeflllt werden. Die
beschriebenen Vorteile des erfindungsgeméaBen Ver-
fahrens bleiben dabei erhalten.

In den Rahmen der Erfindung fallt auch ein
Zuschnitt zur Herstellung einer Verpackung nach dem
oben beschriebenen, erfindungsgemaBen Verfahren.
Der Zuschnitt ist gekennzeichnet durch eine parallel
und i. w. mittig zwischen zwei gegeniberliegenden
Randern verlaufende 180°-Faltlinie; zwei parallele,
beidseits der 180°-Faltlinie mit geringem Abstand von
dieser durch den Mittenbereich des Zuschnitts verlau-
fende Faltlinien; jeweils zwei parallele, mit geringem
Abstand voneinander und parallel und mit geringem
Abstand von den Randern des Zuschnitts verlaufende
Faltlinien, wobei die Faltlinien zusammen mit dem
jeweils benachbarten Rand die Randflache fir die Ver-
siegelung des Zuschnitts begrenzen.

Ein derartiger Zuschnitt 1&4Bt sich vorteilhafterweise
durch das aus der EP 0 417 252 B1 an sich bekannte
"Center fold"-Verfahren aufrichten. DarUberhinaus
ermdglicht die zusatzlich beim erfindungsgemaBen
Zuschnitt vorgesehene 180°-Falilinie ein Voraufrichten
und Vorversiegeln gemaB dem oben beschriebenen
erfindungsgeméfBen Verfahren mit all seinen geschil-
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derten Vorteilen.

Besonders bevorzugt ist eine Ausflhrungsform des
erfindungsgemaBen Zuschnitts, die sich dadurch aus-
zeichnet, daB in den vier Eckbereichen des Zuschnitts
vier Oberseitenlaschen durch Faltlinien abgegrenzt
sind, daB im Mittelbereich des Zuschnitts beidseits vier
Bodenspiegellaschen durch Faltlinien abgegrenzt sind,
daB die Oberseitenlaschen jeweils durch eine auf die
jeweilige Ecke des Zuschnitts zulaufende Diagonal-Falt-
linie geteilt sind, und daB die Bodenspiegellaschen
jeweils durch eine Diagonal-Faltlinie geteilt sind, wobei
die Diagonal-Faltlinien zweier benachbarter Bodenspie-
gellaschen in einem Punkt zusammenlaufen.

Insbesondere die Diagonal-Faltlinien erleichtern
das Ausklappen der Verpackung in ihre rdumliche Form
unter Einwirkung des unter Druck stehenden Fllpro-
duktes beim Befullvorgang, weil durch sie die Ausfor-
mung der Oberseiten- und Bodenspiegellaschen
begunstigt wird. Die Oberseiten- und Bodenspiegella-
schen kénnen nach dem Befillen und VerschlieBen der
Verpackung an den Seitenflachen bzw. dem Boden-
spiegel derselben beispielsweise mittels einer Klebe-
masse befestigt werden, um nicht von der befiiliten
Verpackung in stérender Weise abzustehen.

Vorteilhaft kann auch eine Ausfiihrungform des
erfindungsgeméaBen Zuschnittes sein, bei der zumin-
dest zwei gegeniberliegende Randlinien des
Zuschnitts konvex oder konkav verlaufen. Damit lassen
sich auch teilweise rund ausgestaltete Verpackungsfor-
men realisieren.

Allgemein kann der Zuschnitt an seinem AuBenum-
fang auch von der Rechteckform abweichen, beispiels-
weise polygonférmig sein. Damit lassen sich nahezu
beliebig viele Formgebungen der Verpackung kreieren.

Insbesondere kann bei einer Weiterbildung dieser
Ausfahrungsform der Zuschnitt an seinem AuBenum-
fang trapezférmig gestaltet sein. Dies fuhrt nach dem
Beflllen der Verpackung zu pyramidenférmigen For-
men, wobei die Spitze des entstehenden Verpackungs-
kérpers "gekappt” sein kann.

Ganz besonders vorteilhaft ist eine Ausflhrungs-
form des erfindungsgeméBen Zuschnitts, bei der die
Befull- und Entnahmeéffnungen in einer von den Faltli-
nien begrenzten Deckflache ausgebildet ist. Dadurch
kann die Befillung und auch die Entnahme beispiels-
weise von oben erfolgen, was ein AusflieBen der Fllus-
sigkeit aus der Verpackung verhindert. Die genannte
Ausfiihrungsform ist daher besonders gunstig fur die
Handhabung von fluiden Fallgatern.

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus
der Beschreibung und der Zeichnung. Ebenso kénnen
die vorstehend genannten und die noch weiter aufge-
fuhrten Merkmale erfindungsgeman jeweils einzeln far
sich oder zu mehreren in beliebigen Kombinationen
Verwendung finden. Die gezeigten und beschriebenen
Ausfihrungsformen sind nicht als abschlieBende Auf-
zahlung zu verstehen, sondern haben vielmehr bei-
spielhaften Charakter fur die Schilderung der Erfindung.

Die Erfindung ist in Zeichnungen dargestellt und
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wird anhand von Ausflhrungsbeispielen naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ausflhrungsform des erfindungsge-
maBen Zuschnitts in flachem Zustand;

Fig. 2 eine weitere Ausfihrungsform des erfin-
dungsgeméaBen Zuschnitts in einem entlang
der Langsfaltlinien vorgebrochenen
Zustand;

Fig. 3a den Beginn der Vorfaltung eines erfindungs-
gemaéBen Zuschnitts um die 180°-Faltlinie;
Fig. 3b den Vorgang von Fig. 3a nach etwa der
Halfte der Faltung;

Fig. 3c den Vorgang von Fig. 3a kurz vor Ende des
Zusammenfaltens;

Fig. 3d den gemaB Fign. 3a bis 3¢ vorgefalteten
Zuschnitt mit exakt gegeniberliegenden
Zuschnittshalften; und

Fig. 4 eine erfindungsgeman hergestellt Verpak-
kung nach Abschluf3 des Befillvorgangs.

In Fig. 1 ist ein Zuschnitt zur erfindungsgemaBen
Herstellung einer allseitig hermetisch dichten Verpak-
kung fiir vorzugsweise fliissige oder pastése, im allge-
meinen auch fur pulverfédrmige oder kérnige Produkie
dargestellt, die unter Druck in die Verpackung eingefillt
werden. Der flache, im wesentlichen rechteckige
Zuschnitt weist eine Frontseite 1 und eine Rickseite 2
auf, die durch eine parallel und im wesentlichen mittig
zwischen den zwei entsprechend gegenlberliegenden
Randern des Zuschnitts verlaufende 180°-Faltlinie 10
sowie zwei parallel zu dieser mit geringen Abstand von
dieser 180°-Faltlinie 10 durch den Mittenbereich des
Zuschnitts verlaufende Faltlinien 15, 16 getrennt sind.
Im Zentrum des Zuschnitts begrenzen die Faltlinien 15
und 16 sowie senkrecht zu diesen verlaufende Faltlinien
12 und 22 den spéteren Bodenspiegelbereich 4.

Parallel zu den Faltlinien 12 und 22 verlaufen
jeweils in Randnéhe weitere Faltlinien 11 bzw. 21.

Parallel zu der 180°-Faltlinie 10 verlaufen in der
Nahe der einander gegeniiberliegenden Rander jeweils
die Faltlinien 13 und 14 bzw. 17 und 18. Die Faltlinien
12, 17, 18 und 22 begrenzen eine spétere erste Deck-
flache 3a, die eine Beflll- und Entnahmeéfinung 19
zum Beflillen der spéateren Verpackung mit einem
Befullgut und zur Entnahme desselben aus der Verpak-
kung enthalt. Am gegeniiberliegenden Ende des
Zuschnitts begrenzen die Faltlinien 12, 13, 14 und 22
eine weitere Deckflache 3b, die im aufgerichteten
Zustand der Verpackung parallel neben der ersten
Deckflache 3a zu liegen kommt.

Die spateren Seitenteile der Verpackung werden
durch Seitenflachen 5a, 5b, 25a und 25b gebildet, wel-
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che von den Faltlinien 11, 12, 16 und 17 bzw. 11, 12, 14
und 15 bzw. 21, 22, 16 und 17 bzw. 21, 22, 14 und 15
begrenzt werden.

Die Faltlinie 18 begrenzt zusammen mit dem ihr
benachbarten Rand eine Randflache 6a. Ebenso
begrenzt am entgegengesetzten Ende des Zuschnitts
die Faltlinie 13 mit dem ihr zunachst liegenden Rand
eine weitere Randflache 6c¢. Die Faltlinie 11 begrenzt
mit dem ihr benachbarten Rand in der oberen Halite
des Zuschnitts eine Randflache 6b und in der unteren
Halfte des Zuschnitts eine Randflache 6b’; die Faltlinie
21 auf der gegentberliegende Seite schlieBlich
begrenzt mit dem ihr benachbarten Rand in der oberen
Halfte des Zuschnitts eine Randflache 26b und in der
unteren Halfte des Zuschnitts eine Randflache 26b'. Bei
der spateren Versiegelung werden die Randflachen 6a,
6b, 6b’, 6¢, 26b’ und 26b nach Aufrichten des Zuschnitts
um die 180°-Faltlinie 10 gegeneinander entweder durch
Kleben oder durch VerschweiBen versiegelt, so daB ein
rundum geschlossener Innenraum des gefalteten
Zuschnitts entsteht.

Zur Ausbildung einer Bodenlasche 8 sowie zur
Erleichterung des Auffaltens im spateren Bodenbereich
der Verpackung ist bei dem in Fig. 1 gezeigten Zuschnitt
in der von den Faltlinien 10, 11, 12 und 16 begrenzten
Flache eine Diagonal-Faltlinie 9 vorgesehen. Ebenso
wird die spéatere Bodenspiegellasche 8' durch eine Dia-
gonal-Faltlinie 9', die die spéatere Bodenspiegellasche
28 durch eine Diagonal-Faltlinie 29 und die spétere
Bodenspiegellasche 28' durch eine Diagonal-Faltlinie
29 jeweils in zwei Halften aufgeteilt. Dabei laufen die
Diagonal-Faltlinien 9, 9" bzw. 29, 29 jeweils zweier
benachbarter Bodenspiegellaschen 8, 8' bzw. 28, 28' in
einem Punkt zusammen.

In den vier Eckbereichen des in Fig. 1 gezeigten
Zuschnitts werden vier spéatere Oberseitenlaschen 7a,
7b, 27a und 27b durch die Faltlinien 11, 12, 17 und 18
bzw. 11, 12, 13 und 14, bzw. 21, 22, 17 und 18 bzw. 21,
22, 13 und 14 begrenzt. Die Flachen der spateren Ober-
seitenlaschen 7a, 7b, 27a und 27b sind jeweils durch
eine auf die jeweilige Ecke des Zuschnitts zulaufende
Diagonal-Faltlinie 23a bzw. 23b bzw. 24a bzw. 24b in
zwei Halften aufgeteilt. Dadurch wird ebenso wie bei
den Bodenlaschen 8, 8', 28, 28" und den zugehdrigen
Diagonal-Faltlinien 9, 9', 29, 29" die Aufrichtung der Ver-
packung aus dem Zuschnitt in ihre spatere Endform
erleichtern.

In den Eckbereichen des im wesentlichen rechteck-
férmigen Zuschnitts aus Fig. 1 sind jeweils die eigentli-
chen Ecken durch diagonale Schnittkanten 30a, 30b,
30¢ und 30d ersetzt. Diese erleichtern spater die Ver-
siegelung der Randflachen 6a, 6b, 6b’, 26b’ und 26b
gegeneinander.

Der in Fig. 2 gezeigte Zuschnitt unterscheidet sich
von dem Zuschnitt nach Fig. 1 im wesentlichen nur
dadurch, daB er in seiner Rechteckform etwas gestreck-
ter und daher langlicher ausgestaltet ist. Da sich die
verschiedenen Faltlinien und die durch sie begrenzten
Flachen exakt entsprechen, werden die gleichen
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Bezugsziffern wie in Fig. 1 verwendet. Der Zuschnitt
von Fig. 2 ist im Gegensatz zu dem von Fig. 1 nicht im
flachen Zustand, sondern in einem entlang der langs
verlaufenden Faltlinien 11, 12, 21 und 22 bereits vorge-
brochenen Zustand dargestellt. Durch diese Vorbre-
chung wird das spéatere Aufrichten der Verpackung
beim Beflllvorgang erleichtert.

In den Fign. 3a bis 3d ist der Auffaltvorgang einer
weiteren Ausfihrungsform des erfindungsgeméaBen
Zuschnittes um die 180°-Faltlinie 10 dargestellt. Auch
hier werden wieder die gleichen Bezugsziffern wie in
Fig. 1 verwendet, da sich der hier gezeigte Zuschnitt
ebenfalls von dem in Fig. 1 gezeigten lediglich durch
kleinere Umskalierungen der Rechteckseiten unter-
scheidet.

Fig. 3a zeigt den Beginn der Auffaltung, Fig. 3b eine
Faltung um ca. 90°, Fig. 3¢ den Faltvorgang kurz vor
seinem Ende und Fig. 3d den vorgefalteten Zuschnitt
mit exakt aufeinanderliegenden Zuschnittshalften. In
diesem Zustand kann die Versiegelung der Randfla-
chen 6b’, 6¢ und 26b" mit den in Fig. 3d nicht mehr
erkennbaren Randflachen 6a, 6b und 26b erfolgen.

Fig. 4 schlieBlich zeigt die rdumliche Endform der
aus einem erfindungsgemaBen Zuschnitt durch Befil-
len mit unter Druck stehendem Fllgut aufgerichteten
Verpackung nach Abschlu3 des Befillvorgangs. Die in
Fig. 4 sichtbare Oberseitenlasche 27a sowie die eben-
falls sichtbaren Randflachen 6a und 26b’ sind mit der
Seitenflache 25b bzw. mit der Deckflache 3b verkiebt,
um ein stérendes Abstehen von der befiliten Verpak-
kung zu verhindern. Ebenso sind die in Fig. 4 nicht
erkennbaren weiteren Randflachen und Oberseiten-
sowie Bodenspiegellaschen mit den entsprechenden
AuBenflachen der Verpackung verklebt.

Die erfindungsgemaBe Kartonverpackung wird mit-
tels einer Aufrichte- und Abflllmaschine, die speziell far
diese Verpackungsart entwickelt wurde, aufgerichtet
und gleichzeitig befdllt. Dabei wird der Zuschnitt tber
ein Magazin mittels Absaugung in den Formbereich ein-
gelegt, langs der 180°-Faltlinie 10 umgelegt und an den
Randflachen 6a, 6b, 6b' 6¢, 26b' und 26b durch Kleben
oder SchweiBen versiegelt. Danach wird die Verpak-
kung in den formgebenden Bereich Ubergeben, in dem
sich eine Befullvorrichtung befindet, welche mittels
eines Druckbehalters flissige, pastdse, pulverférmige
oder kérnige Produkte Uber einen Filldorn, der vor dem
Befillvorgang in die Befill- und Entnahmedffnung 19
der Verpackung eingeflhrt wird, in den zunachst noch
flachen, gefalteten und versiegelten Zuschnitt einbringt.

Der Innendruck der Fllssigkeit driickt dann die Ver-
packung in die entsprechende Form des mit einem
Formwerkzeug versehenen Bereichs. AnschlieBend
wird der Befilldorn aus der Befull- und Entnahmeéfi-
nung 19 wieder entfernt. Im folgenden werden die
Bodenlaschen 8, 8, 28, 28' sowie die Oberseitenla-
schen 7a, 7b, 27a, 27b an der Verpackung mittels Kleb-
stoff befestigt. Die aufgerichtete und befillte
Verpackung wird aus dem formgebenden Bereich auf
ein Transportband ausgelagert und in einem weiteren
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Arbeitsgang durch eine Etikettierstation an der Beflll-
und Entnahmeéffnung 19 mittels eines vorzugsweise

wiederverschlieBbaren Klebe-

oder SchweiBetiketts

hermetisch verschlossen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer allseitig hermetisch
dichten Verpackung fir vorzugsweise flissige oder
pastése Produkte, die unter Druck in die Verpak-
kung eingefillt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein flacher, i. w. rechteckiger Zuschnitt aus
vorzugsweise beschichtetem Kartonmaterial
um eine parallel und i. w. mittig zwischen zwei
gegenuberliegenden Randern des Zuschnitts
verlaufende 180°-Faltlinie (10) gefaltet wird,
daf die beiden aufeinander liegenden Halften
des gefalteten Zuschnitts an ihren offenen
Randflachen (6a, 6b, 6b’, 26b, 26b’' 6¢) rundum
derart miteinander verbunden werden, dafB ein
hermetisch nach auBen versiegelter Innenbe-
reich entsteht,

daB in einer Teilflache des Zuschnitts vor dem
Falten oder nach dem Versiegeln des
Zuschnitts eine Beflll- und Entnahmeéffnung
(19) angebracht wird,

daB unter Druck ein vorzugsweise flissiges
oder pastdéses Produkt durch die Befill- und
Entnahmeéffnung (19) in den versiegelten
Innenbereich des gefalteten Zuschnitts einge-
fullt wird, wobei der vorher i. w. flache Zuschnitt
aufgeblaht und in seine raumliche Endform
gebracht wird, und daB die Beftill- und Entnah-
meéffnung (19) nach dem Beflllvorgang her-
metisch abgedichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Formgebung der Verpackung wahrend
des Beflllvorgangs durch entsprechende Form-
werkzeuge unterstitzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Befll- und
Entnahmeéffnung (19) durch Vorrillen oder Vorrit-
zen des Zuschnitts und DurchstoBBen des vorgerill-
ten oder vorgeritzten Bereichs mit einem Befllldorn
vor dem Befllvorgang erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Befll- und Ent-
nahmeéffnung (19) durch Ausstanzen vor dem Fal-
ten des Zuschnitts erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Innenbereich
des gefalteten Zuschnitts sterilisiert wird.
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6.

10.

11.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB der Innenbereich des gefalteten und ver-
siegelten Zuschnitts mit HeiBluft ausgeblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die beflllte Verpackung nach dem Beftll-
vorgang mit keimtétender Strahlung bestrahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Produkt heiB in
den gefalteten und versiegelten Zuschnitt eingefillt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 wahrend des
Befullvorgangs ein standiger Austausch von Steril-
luft im Innenbereich des gefalteten und versiegelten
Zuschnitts erfolgt.

Zuschnitt zur Herstellung einer Verpackung nach
einem Verfahren geméaB einem der vorhergehen-
den Anspriche, gekennzeichnet durch eine parallel
und i. w. mittig zwischen zwei gegeniberliegenden
Réandern verlaufende 180°-Faltlinie (10);

zwei parallele, beidseits der 180°-Faltlinie (10)
mit geringem Abstand von dieser durch den
Mittenbereich des Zuschnitts verlaufende Falt-
linien (15, 16);

jeweils zwei parallele, mit geringem Abstand
voneinander und parallel und mit geringem
Abstand von den Réndern des Zuschnitts ver-
laufende Faltlinien (11, 12; 13, 14; 17, 18; 21,
22), wobei durch die Faltlinie (18) zusammen
mit dem benachbarten Rand die Randflache
(6a), die Faltlinie (13) zusammen mit dem
benachbarten Rand die Randflache (6¢), die
Faltlinie (13) zusammen mit dem benachbarten
Rand die Randflachen (6b, 6b’) und die Faltlinie
(22) zusammen mit dem benachbarten Rand
die Randflachen (26b, 26b") begrenzen.

Zuschnitt nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB in den vier Eckbereichen des Zuschnitts
vier Oberseitenlaschen (7a; 7b; 27a; 27b) durch die
Faltlinien (11, 12, 17, 18 bzw. 11, 12, 13, 14 bzw.
21,22, 17, 18 bzw. 21, 22, 13, 14) abgegrenzt sind,

daB im Mittelbereich des Zuschnitts beidseits
vier Bodenspiegellaschen (8; 8'; 28; 28') durch
die Faltlinien (11, 12, 10, 16 bzw. 11, 12, 10, 15
bzw. 21, 22, 10, 16 bzw. 21, 22, 10, 15) abge-
grenzt sind,

daB die Oberseitenlaschen (7a; 7b; 27a; 27b)
jeweils durch eine auf die jeweilige Ecke des
Zuschnitts zulaufende Diagonal-Faltlinie (23a;
23b; 24a; 24b) geteilt sind,

und daB die Bodenspiegellaschen (8; 8'; 28;
28) jeweils durch eine Diagonal-Faltlinie (9; 9';
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29; 29" geteilt sind, wobei die Diagonal-Faltli-
nien (9, 9' bzw. 29, 29") zweier benachbarter
Bodenspiegellaschen (8, 8' bzw. 28, 28) in
einem Punkt zusammenlaufen.
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