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(54)
Kartonverbunddose

(57) Eine Dose mit einer den Dosenrumpf bilden-
den Hulse (1) aus einem Kartonverbund, der innenseitig
durch eine Sperrschicht und eine darauf aufgebrachte
Kunststoffschicht abgedeckt ist, wird in der Weise her-
gestellt, daB die Hulse an ihrer einen Stirnseite zu
einem Rollbérdel (5) nach auBen eingerollt, anschlie-
Bend auf den oberen Scheitel des Rollbérdels eine Ver-
schluBmembran (3) aufgesiegelt und an der
gegentberliegenden Stirnseite nach dem Beflillen der
Dose ein Boden (2) befestigt wird. Um einen dichten
VerschluB zu gewahrleisten, wird die Hllse an ihrer
einen Stirnseite auf einer Lange, die gréBer ist als der
Umfang des Rollbérdels, nach innen konisch soweit ein-
geformt, daB der AuBendurchmesser im Bereich der
eingezogenen Stirnkante um etwa das Doppelte des
Durchmessers des Rollbérdels kleiner ist als der
AuBendurchmesser der Hulse. AnschlieBend wird die
Stirnseite zu dem Rollbérdel nach auBen eingerollt und
daraufhin die VerschluBmembran aufgesiegelt.

Verfahren zur Herstellung einer Kartonverbunddose und danach hergestelite

Figur 2
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer Dose mit einer den Dosenrumpf bildenden Hiilse
aus einem Kartonverbund, der innenseitig durch eine
Sperrschicht und eine darauf aufgebrachte Kunststoff-
schicht abgedeckt ist, indem die Hilse an ihrer einen
Stirnseite zu einen Rollbérdel nach auBen eingerollt,
anschlieBend auf dem oberen Scheitel des Rollbérdels
eine VerschluBmembran aufgesiegelt und an ihrer
gegenutberliegenden Stirnseite nach dem Beflillen der
Dose ein Boden befestigt wird.

Kartonverbunddosen der vorgenannten Art werden
haufig zur Verpackung von fliessfahigen, insbesondere
pulverférmigen, kérnigen stickigen oder auch zahflies-
senden bis teigigen Nahrungsmitteln eingesetzt. Zur
Qualitatssicherung des Fiillgutes muB die Kartonver-
bunddose dicht sein, wobei je nach Art des Fullgutes
Flussigkeits- oder gar Gasdichtheit gefordert wird. Die
Hiulse wird in der Regel durch Wickeln einer endlosen
Materialbahn oder eines auf die Lange der Hilse abge-
stimmten Materialzuschnittes hergestellt. Im erstge-
nannten Fall wird von dem erzeugten Wickelrohr die
Hulse durch einen Schneidvorgang auf Wunschmaf
abgelangt. Die Dichtheit der Hullse wird dadurch
gewdhrleistet, daB auf die meist mehrlagige Schicht aus
Recyclingkarton eine Sperrschicht, z.B. eine Metall-,
insbesondere Aluminiumfolie, aufkaschiert ist, die wie-
derum von einer diinnen Kunststoffschicht abgedeckt
ist. Entlang der Wickelnaht sind die einander tberlap-
penden Rander der Materialbahn bzw. des Materialzu-
schnittes durch Siegeln dicht verbunden.

An der die spatere Entnahmedffnung bildenden
Stirnseite wird die Hulse zu einem Rollbérdel nach
auBen eingerollt, um einerseits die Schnittkante der
Halse zu verwahren und vor Feuchtigkeitszutritt zu
schitzen, andererseits auf die am Rollbérdel auBen lie-
gende Kunststoffbeschichtung eine VerschluBmem-
bran, die an ihrer Innenseite mit einem entsprechenden
Kunststoff beschichtet ist, aufsiegeln zu kénnen.
Dadurch soll auch im Bereich der Entnahmeéffnung ein
gas- und flissigkeitsdichter OrginalitatsverschluB erhal-
ten werden. In der Praxis zeigen sich aber im Bereich
der angesiegelten VerschluBmembran sehr haufig
Undichtigkeiten, wahrend der nach dem Abfiillen auf
der gegenulberliegenden Stirnseite angebrachte Boden
problemlos dicht zu bekommen ist.

Bei Blechdosen mit grundséatzlich &hnlichem Aui-
bau (EP 0 806 370) wird die Blechzarge nach dem
Anrollen des Rollbérdels in einen flissigen Kunststoff
eingetaucht. Dieser Kunststoff erhartet dann in einer
gréBeren, schlecht kontrollierbaren Dicke auf dem Roll-
bordel aus. Auf diese relativ dicke Kunststoffschicht wird
die VerschluBmembran aufgesiegelt. Dieses Verfahren
erfordert mit dem gesonderten Tauchvorgang einen
zusétzlichen Verfahrensschritt und ist zudem zeitauf-
wendig, da das Polymerisieren der Kunststoffschicht
abgewartet werden muB. Bei Entfernen der Verschluf3-
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membran verbleiben unregelméaBige Kunststoffreste an
dem Bérdel und kénnen abreiBende Kunststoffpartikel
in das Fullgut fallen, was bei Nahrungsmitteln nicht der
Fall sein darf.

Bei Kartonverbunddosen sind die unerwarteten
Undichtigkeiten im Bereich der aufgesiegelten Mem-
bran vermutlich darauf zurtickzufhren, daB beim Ein-
rollen des Rollbérdels nach auBen aufgrund der
Streckung des Materials die Kunststoffkaschierung aus-
gedinnt wird oder gar rei3t. Ebenso kann es zum Ein-
reiBen der Sperrschicht kommen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das ein-
gangs genannte Verfahren zur Herstellung von Karton-
verbunddosen dahingehend weiterzuentwickeln, da im
Bereich der aufgesiegelten VerschluBmembran eine
gleichgute Gas- und Flussigkeitsdichtheit, wie im
gesamten Ubrigen Bereich der Hlse, erreicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
gelost, daB die Hulse an ihrer einen Stirnseite auf einer
Lange, die gréBer ist als der Umfang des Rollbérdels,
nach innen konisch soweit eingeformt wird, daB der
AuBendurchmesser im Bereich der eingezogenen Stirn-
kante um etwa das Doppelte des Durchmessers des
Rollbérdels kleiner ist als der AuBendurchmesser der
Hulse, daB anschlieBend die Stirnseite zu dem Rollbér-
del nach auBen eingerollt und daraufhin die VerschluB-
membran aufgesiegelt wird.

Durch das konische Einformen der Hilse im
Bereich ihrer einen Stirnseite, die im Endzustand die
Entnahmedéffnung bildet, findet eine Durchmesserredu-
zierung statt, so daB das Kartonverbundmaterial ein-
schlielich der innenseitigen Kaschierung aus
Sperrschicht und Kunststoffbeschichtung in Umfangs-
richtung gestaucht wird. Es bilden sich kleinste, gleich-
maBig auf dem Umfang verteilte Falten. Beim
anschlieBenden Umformen der eingezogenen Stirn-
seite nach auBen und Bildung des Rollbérdels kann
sich das Material aus den Falten nachziehen, so daB
insbesondere ein ReiBen der Metallfolie oder Aufreien
der Kunststoffkaschierung im Bereich des Bérdels und
insbesondere in dem der Entnahmedffnung nahen
Bereichen wirksam vermieden wird. Im Bereich des
oberen Scheitels des Rollbérdels bleibt eine geschlos-
sene Kunststoffkaschierung erhalten, die wiederum die
Voraussetzung dafir schafft, daB die VerschluBmem-
bran in ihrem Randbereich einwandfrei auf den Bérdel
aufgesiegelt werden kann und eine rundum geschlos-
sene Siegelnaht entsteht. Es kommt weder zu Fehlstel-
len in der Siegelnaht und es sind auch keine
unerwiinschten Kunststoffanhaufungen vorhanden. Die
solchermaBen hergestellte Kartonverbunddose ist auch
im Bereich der VerschluBmembran gas- und fliissig-
keitsdicht verschlossen.

In bevorzugter Ausfiihrung wird die Hilse auf einer
Lange nach innen konisch eingeformt, die etwa dem
Doppelten des Umfangs des Rollbdrdels entspricht.

Durch diese MaBnahme wird die Erfindungsauf-
gabe in besonders glnstiger Weise gelést. Dartiber hin-
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aus kann die Konizitat des Einzugs an der Stirnseite der
Hilse so gewéhlt werden, daB der Rollbérdel etwa in
Flucht des Mantels der Hulse liegt und diese nicht nach
auBen Uberragt, was fir Transport und Lagerung der
mit der VerschluBmembran verschlossenen Hiulsen
gunstig ist. Auf der anderen Seite ist der konische Ein-
zug relativ steil, so daB der nach innen eingezogene
Rand der Hulse das Auslaufen des Fiillgutes beim Ent-
leeren der Dose nicht behindert.

Eine nach dem erfindungsgeméaBen Verfahren her-
gestellte Dose aus Kartonverbund zeichnet sich
dadurch aus, daB die Hulse am Rollbérdel einen
AuBendurchmesser aufweist, der etwa dem AuBen-
durchmesser der Hulse im unverformten Bereich ent-
spricht, so daB keine die Hulse Uberragenden Bereiche
vorhanden sind, die das Transportieren und Handling
der noch nicht mit dem Boden ausgestatteten Hilse
wéhrend des Fertigungsprozesses oder auch im Abfdill-
betrieb behindern wirden. Die Dosen lassen sich in
linearer Richtung rollen, in dichter Anlage aneinander
sowohl in Umfangs- als auch Achsrichtung ohne gegen-
seitige Behinderung bewegen.

Wie an sich bekannt, dient zum Wiederverschluf3
nach dem AufreiBen der VerschluBmembran ein Stiilp-
deckel, der an seinem den Rollbérdel Ubergreifenden
Rand innenseitig eine den Rollbérdel rastens untergrei-
fende, ringférmige Nase aufweist.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in der
Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Kartonverbunddose mit Stiilpdeckel,
teilweise in Seitenansicht, teilweise im Axi-
alschnitt;

Fig. 2 das Detail "X" in Fig. 1 in vergr6Bertem
MaBstab;

Fig. 3-5 verschiedene Fertigungsstufen der Hilse
aus Kartonverbund in schematischer
Ansicht;

Fig. 6-8 eine abgewickelte Innenansicht der Hilse

in den drei Fertigungsstufen geman Fig. 3-
5.

Die in Fig. 1 teilweise im Schnitt dargestellte ver-
schlossene Dose besteht aus einer Hilse 1, die aus
einem mehrlagigem Wickelkarton hergestellt ist, einem
Boden 2, einer die Entnahmeéffnung verschlieBenden
Membran 3 und einem Deckel 4 der Gber die Entnahme-
6ffnung gestiilpt ist.

Die vergréBerte Detail-Darstellung geméaB Fig. 2
zeigt den nach auBen in Form eines Rollbérdels 5
umgelegten Rand der Hulse, der im wesentlichen kreis-
férmig eingerollt ist, so daB sich die Schnittkante 6 in
dem geschiitzten Innenbereich des Rollbérdels 5 befin-
det.
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Die Hulse 1 weist auf ihrer Innenseite eine Kaschie-
rung 7 aus einer Sperrschicht, z.B. Metallfolie, und einer
innenliegenden Kunststoffschicht, die durch eine Folie
oder eine Lackierung erhalten wird, auf. Die Kaschie-
rung liegt folglich an der AuBenseite des Rollbérdels 5.

Auf den Rollbdrdel ist eine ebene VerschluBmem-
bran 3, z.B. eine Platine aus Karton, Papier oder Metall-
folie, aufgesiegelt, die auf ihrer Innenseite eine
entsprechende Kunststoff- Kaschierung aufweist. Die
aufgesiegelte VerschluBmembran 3 bildet einen dichten
OriginalitatsverschluB.

Im Bereich der Entnahmedéffnung ist die Hilse 1
nach innen eingezogen, so daB der Rollbérdel an seiner
AuBenseite etwa mit dem Mantel der Hilse 1 fluchtet.
Der Stulpdeckel 4, der den Rollbérdel 5 Gbergreift, liegt
etwa in Flucht mit der AuBBenseite des Bodens 2.

Der Stiulpdeckel 4 weist an der Innenseite seiner
Wandung 9 einen Ringwulst 10 auf, mit dem er den
Rollbérdel 5 rastend Gibergreift. Von dem Ringwulst aus-
gehend ist die Innenseite der Wandung 9 nach auBen
und zur Unterkante 11 hin abgeschragt, derart, daB die
Schrage 12 etwa parallel zum Einzug der Hulse ver-
lauft.

SchlieBlich weist der Deckel an seiner Oberseite
eine ringférmige Rippe 13 als Stapelkante auf, die es
gestattet, mehrere Lagen von abgefiillten Dosen lagesi-
cher Ubereinander anzuordnen, beispielsweise um sie
far den Transport palletieren zu kénnen.

Die Membran 3 kann zuséatzlich mit dem Sttilpdek-
kel 4 verbunden sein, so daB beim erstmaligen Offnen
des Stulpdeckels zugleich die Membran abgezogen
wird.

In Fig. 3 bis 5 ist die Hulse 1 in verschiedenen Stu-
fen des Fertigungsprozesses wiedergegeben. Fig. 3
zeigt die von einem Wickelrohr auf WunschmafB abge-
langte, unverformte Hilse 1. Die Hulse 1 wird in einem
ersten Verformungsschritt im Bereich ihrer einen Stirn-
seite 13, welche die spatere Entnahmedffnung bildet,
auf einer La&nge L konisch nach innen eingeformt (Fig.
4). In einem weiteren Verformungsschritt wird die Hulse
1 im Bereich ihrer Stirnseite 13 nach auBen zu dem
Rollbérdel 5 eingerollt, wobei ein konischer Abschnitt
mit der Lange 1 verbleibt (Fig. 5).

Die Lange L entspricht etwa dem doppelten
Umfang des Rollbérdels 5, so daB die verbleibende
konische Lange 1 wiederum etwa dem Umfang des
Rollbérdels 5 entspricht.

Fig. 6 zeigt in einer Abwicklung einen Ausschnitt
auf die Innenseite der Hiilse 1. Es sind die durch das
schraubenférmige Wickeln einer Endlosbahn entste-
henden Uberlappungslinien 14 zwischen den nebenein-
ander liegenden Kartonverbundbahnen erkennbar.
Entlang dieser Uberlappungen sind die Bahnen mitein-
ander durch Siegeln dicht verbunden.

Fig. 6 zeigt die Hilse im unverformten Zustand
gemanB Fig. 3. Beim konischen Einformen der Hdlse 1
im Bereich der einen Stirnseite 13 bilden sich an der
Innenseite der Hilse Falten aus, die entsprechend dem
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konischen Einzug zur Stirnkante hin aufeinander zulau-
fen (Fig. 7). Diese Falten, denen auch die Innenkaschie-
rung mit der Sperrschicht und der
Kunststoffbeschichtung folgt, dienen als Materialre-
serve bei der anschlieBenden Ausbildung des Rollbér- 5
dels 5 (Fig. 8). Da hierbei die Hiilse im Bereich ihrer
Stirnseite 13 wieder aufgeweitet wird, kann das Material
einschlieBlich der Kaschierung beim Umbérdeln aus
den Falten nachgezogen werden, so daB die Kaschie-
rung nicht reiBt und insbesondere auf dem oberen o
Scheitel des Rollbordels (Fig. 2) eine geschlossene
Kunststoffkaschierung vorhanden ist, mit der die
Kaschierung der VerschluBmembran 3 durch Siegeln
dicht verbunden wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Dose mit einer den
Dosenrumpf bildenden Hiilse aus einem Kartonver-
bund, der innenseitig durch eine Sperrschicht und 20
eine darauf aufgebrachte Kunststoffschicht abge-
deckt ist, indem die Hulse an ihrer einen Stirnseite
zu einem Rollbérdel nach auBen eingerollt,
anschlieBend auf den oberen Scheitel des Rollbér-
dels eine VerschluBmembran aufgesiegelt und an 25
der gegentberliegenden Stirnseite nach dem
Beflllen der Dose ein Boden befestigt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hilse an ihrer
einen Stirnseite auf einer Lange, die gréBer ist als
der Umfang des Rollbérdels, nach innen konisch 30
soweit eingeformt wird, daB der AuBendurchmes-
ser im Bereich der eingezogenen Stirnkante um
etwa das Doppelte des Durchmessers des Rollbér-
dels kleiner ist als der AuBendurchmesser der
Hulse, daB anschlieBend die Stirnseite zu dem 35
Rollbdrdel nach auBen eingerollt und daraufhin die
VerschluBmembran aufgesiegelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hillse auf einer Lange nach innen 40
konisch eingeformt wird, die etwa dem Doppelten
des Umfangs des Rollbérdels entspricht.

3. Kartonverbunddose, hergestellt nach dem Verfah-
ren gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 45
zeichnet, daB die Hulse (1) am Rollbérdel (5) einen
AuBendurchmesser aufweist, der etwa dem AuBen-
durchmesser der Hilse (1) im unverformten
Bereich entspricht.
50
4. Kartonverbunddose nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB als WiederverschluB ein
Stilpdeckel (4) dient, der an seinem den Rollbérdel
(5) Ubergreifenden Rand (1) innenseitig einen den
Rollbérdel (5) rastend untergreifenden Ringwulst 55
(19) aufweist.
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