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Verpackung und Verfahren zu deren Herstellung

ausserste Abschnitt (22) eine Langswand (28) bildet.
Zwischen Bodenteilen (30) angeordnete Abschnitte (26)
kénnen zu Trennwanden (32) aufgerichtet werden. Je-
des der Seitenteile (14) weist eine Seitenwand (34), eine
Bodenlasche (48) und Seitenlaschen (42) auf. Die Bo-
denlasche (48) und die Seitenbodenlaschen (46) werden
an den Bodenteilen 30 des Korperteils (12) befestigt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackung gemass
Patentanspruch 1 und ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner Verpackung gemass Patentanspruch 11.

[0002] Essind Verpackungen, beispielsweise fir Obst
und Gemise bekannt, die aus einem einzigen Zuschnitt,
beispielsweise aus zwei- oder mehrlagiger Wellpappe
aufgerichtet sind. Diese Verpackungen weisen einen Bo-
denteil, mit diesem entlang Faltlinien verbundene Langs-
wande und bei weiteren Faltlinien mit dem Bodenteil ver-
bundene Seitenwande auf. Die LAngswande und Seiten-
wande sind Uber Laschen aneinander befestigt.

[0003] Fiir die Herstellung solcher Verpackungen un-
terschiedlicher Lange werden entsprechend dimensio-
nierte Zuschnitte bendtigt, was einen erheblichen Auf-
wand an Maschinen und Werkzeugen mit sich zieht.
[0004] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Verpackung zu schaffen, welche mit ver-
mindertem Aufwand in unterschiedlichen Langen herge-
stellt werden kann.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einer Verpackung ge-
mass Patentanspruch 1 und mit einem Verfahren ge-
mass Patentanspruch 11 gel6st.

[0006] Die erfindungsgemasse Verpackung besteht
aus einem Korperteil, welcher einen Bodenteil und
Langswande bildet, sowie zwei identisch ausgebildeten
Seitenteilen, die mit dem Kdrperteil zusammengefligt
und an diesem befestigt sind. Dies erlaubt, auf einfache
Art und Weise, Verpackungen unterschiedlicher Lange
herzustellen, indem nur die Lange des Kdrperteils sich
andert, jedoch die Seitenteile unverandert bleiben kén-
nen.

[0007] Es versteht sich von selbst, dass fiir die Her-
stellung erfindungsgemasser Verpackungen der Logi-
stik- und Handlingsaufwand sowie die gesamten Werk-
zeugkosten erheblich vermindert sind. Ueberdies ist die
Produktivitdt und insbesondere die Flexibilitat in der Ent-
wicklung und Produktion erhdht. Weiter besteht bei der
erfindungsgeméssen Verpackung die Mdglichkeit, fir
den Kérperteil einerseits und die Seitenteile andererseits
unterschiedliche Materialien zu verwenden. So kénnen
zielgerichtet die am besten geeigneten Materialien, wie
beispielsweise Wellpappe, ein- oder mehrwellig, Kunst-
stoff oder dergleichen, eingesetzt werden.

[0008] Bei Verpackungen gemass den Patentanspri-
chen 2 und 3 sind Abschnitte des Korperteils zu Trenn-
wanden aufgerichtet. Solche Trennwande ermitteln dem
Korperteil und insbesondere dessen Bodenteilen aus-
serordentliche Stabilitét, so dass im Vergleich mit fur die
selbe Belastung dimensionierten konventionellen Ver-
packungen diinnere Materialien zur Herstellung des Kor-
perteils verwendet werden kdnnen. So ist es beispiels-
weise bei der Verwendung von Wellpappe mdglich, nur
noch einwellige Wellpappe zu verwenden, wenn bei vor-
bekannten Verpackungen zweiwellige Wellpappe ver-
wendet werden musste. Die erfindungsgemasse Verpak-
kung gemass diesen bevorzugten Ausfiihrungsformen
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fuhrt somit zu einer erheblichen Materialeinsparung.
[0009] Das Verfahren gemass Patentanspruch 11 zur
Herstellung erfindungsgemasser Verpackungen ist dus-
sert einfach.

[0010] Bevorzugte Ausfihrungsformen der Verpak-
kung sowie des Verfahrens sind in den weiteren abhan-
gigen Patentanspriichen angegeben.

[0011] Die vorliegende Erfindung wird an Hand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels na-
her erlautert.

Es zeigen rein schematisch

[0012]

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung ein Plattenteil,
aus welchem ein Korperteil der Verpackung
hergestellt wird;

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung das mit Faltli-
nien versehene Plattenteil;

Fig. 3 in perspektivischer Darstellung das Plattenteil
mit aufgerichteten Langswanden, drei Boden-
teilen und dazwischen angeordneten teilwei-
se aufgerichteten Trennwanden;

Fig. 4 in perspektivischer Darstellung das vollstan-
dig zum Korperteil aufgerichtete Plattenteil
gemass den Fig. 1 - 3;

Fig. 5 einen Seitenteilzuschnitt;

Fig. 6 in perspektivischer Darstellung den zu einem
Seitenteil aufgerichteten Seitenteilzuschnitt
gemass Fig. 5;

Fig. 7 in Untersicht eine Verpackung mit dem Kor-
perteil und den beiden Seitenteilen;

Fig. 8 in horizontaler perspektivischer Darstellung
die Verpackung von einer Langsseite her ge-
sehen;

Fig. 9 in Seitenansicht zwei aufeinander gestapelte
Verpackungen;

Fig. 10  in gleicher Darstellung wie Fig. 8 die beiden
aufeinander gestapelten Verpackungen ge-
mass Fig. 9; und

Fig. 11 in Draufsicht eine Vorrichtung zum Herstellen
erfindungsgemasser Verpackungen.

[0013] Die Figuren 1 -4 zeigen einen Plattenteil 10 zu

vier unterschiedlichen Zeitpunkten bei der Herstellung
eines in der Figur 4 dargestellten Korperteils 12 aus dem
Plattenteil 10. Die Figuren 5 und 6 zeigen die Herstellung
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eines Seitenteils 14 aus einem Seitenteilzuschnitt 16.
Aus einem Korperteil 12 und zwei Seitenteilen 14 wird
jeweils eine Verpackung 18 hergestellt, wie sie in den
Figuren 7 und 8 gezeigt ist.

[0014] Das Plattenteil 10 gemass Fig. 1 besteht aus
einem rechteckigen flachigen Zuschnitt, im vorliegenden
Fall aus einwelliger Pappe. Die Langsrichtung des Plat-
tenteils 10 ist mit einem Doppelpfeil L gekennzeichnet.
[0015] Am Plattenteil 10 werden, beispielsweise durch
Nuten, Frasen, Perforieren, Aetzen, Ritzen, Rillen oder
dergleichen acht parallel zur Langsrichtung L verlaufen-
de und sich Uber die gesamte Lange des Plattenteils 10
erstreckende Faltlinien 20 ausgebildet. Diese sind ge-
strichelt dargestellt. Diese Faltlinien 20 begrenzen neun
Abschnitte, wobei der auf jeder Seite dusserste Abschnitt
mit 22, die daran anschliessenden Abschnitte und der in
der Mitte gelegene Abschnitt mit 24 und die jeweils zwei
zwischen diesen Abschnitten 24 gelegenen Abschnitte
mit 26 bezeichnet sind. Die Breite der aussersten Ab-
schnitte 22 ist mit B1 bezeichnet. Diese Abschnitte 22
werden spater Langswande 28 des Korperteils 10 bilden.
Die Breite der Abschnitte 24 ist mit B2 bezeichnet. Diese
Abschnitte 24 bilden spater Bodenteile 30 des Korperteils
12. Die Summe der Breiten B2 ergibt die Gesamtbreite
des Korperteils 12. Die Breite B3 der Abschnitte 26 ist
grosser als die Breite B1. Die jeweils benachbarten Ab-
schnitte 26 bilden spéater je eine Trennwand 32 des Kor-
perteils 12. Wenn, wie im vorliegenden Fall, die Breite
B3 grdsser gewahlt ist als die Breite B1, weisen die
Trennwéande 32 eine grdssere Hohe auf, als die Langs-
wande 28. Diese Hohen kénnen jedoch beliebig gewahlt
werden. Es ist einzig ein Plattenteil 10 entsprechender
Breite zur Verfligung zu halten und sind Faltlinien 20 an
entsprechend unterschiedlichen Orten auszubilden.
[0016] Beider Herstellung des in der Fig. 4 gezeigten
Korperteils 12 aus dem Plattenteil 10 werden die dusser-
sten Abschnitte 22 aufgerichtet, so dass sie mit den in
einer Ebene angeordneten Bodenteilen 30 einen rechten
Winkel einschliessen. Wie dies insbesondere aus der
Fig. 3 erkennbar ist, werden die jeweils benachbarten
Abschnitte 26 aufgerichtet und gleichzeitig die Bodentei-
le 30 aufeinander zu bewegt, bis die jeweils eine Trenn-
wand 32 bildenden Abschnitte 26 flachig aneinander an-
liegen, wie dies Fig. 4 zeigt. Die aufgerichteten Trenn-
wande 32 schliessen mitden angrenzenden Bodenteilen
24 einen Winkel von 90° ein. Die eine Trennwand 32
bildenden Abschnitte 26 werden aneinander befestigt,
vorzugsweise durch flachiges Verkleben. Diese Verbin-
dung von den jeweils benachbarten Abschnitten 26 kann
jedoch auch auf andere allgemeine Art und Weise, wie
durch Verhaken, Verriegeln oder dergleichen erfolgen.
[0017] Die Trennwande 32 und die LAngswéande 28
verleihen dem Kérperteil eine ausserordentliche Stabili-
tat, so dass die Bodenteile 30 erheblich belastet werden
kdnnen, ohne dass diese unverhaltnismassig sich durch-
biegen.

[0018] Derinder Fig. 5 gezeigte Seitenteilzuschnitt 16
weist einen im Wesentlichen rechteckigen Abschnitt auf,
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welcher dazu bestimmtist, eine Seitenwand 34 zu bilden.
Die Seitenwand 34 ist einerseits - in Fig. 5 oben - durch
den Rand 36 des Seitenteilzuschnitts 16 und anderer-
seits durch eine parallel dazu verlaufende Bodenfaltlinie
38 begrenzt. Die seitliche Begrenzung ist durch zwei
rechtwinklig zur Bodenfaltlinie 38 verlaufende Seitenfalt-
linien 40 angedeutet. Der Abstand der beiden Seitenfal-
tenlinien 40 entspricht der in Fig. 4 gezeigten Breite B
des Korperteils 12. Der Abstand der Bodenfaltlinie 38
zum oben liegenden Rand 36 entspricht der Breite B3 -
vergleiche Fig. 2 - und somit der H6he der Trennwénde
32.

[0019] Entlang den Seitenfaltlinien 40 schliessen an
den die Seitenwand 34 bildenden Abschnitt Seitenla-
schen 42 an, welche im Wesentlichen die Form eines L
aufweisen und welche durch eine Seitenbodenfaltlinie
44 unterteilt ist. Die Seitenbodenfaltlinie 44 verlauft in
geradliniger Verlangerung zu der Bodenfaltlinie 38. Ent-
lang der Bodenfaltlinie 38 schliesst an die Seitenwand
34 eine Bodenlasche 48 an, deren Breite, rechtwinklig
zur Bodenfaltlinie 38 gemessen, der Breite der Seiten-
bodenlaschen 46 entspricht. Die Bodenlasche 48 und
die Seitenbodenlaschen 46 sind durch einen Ausschnitt
voneinander getrennt, welcher die Form eines gleich-
schenkligen rechtwinkligen Dreiecks aufweist, wobei die-
ses Dreieck symmetrisch zur verlangert gedachten Sei-
tenwandlinie 40 angeordnet ist. Im Bereich des gedach-
ten Schnittpunktes der Seitenfaltlinien 40 mit der Boden-
faltlinie 38 und den Seitenbodenfaltenlinien 44 weist der
Seitenteilzuschnitt 16 einen im Wesentlichen rechtecki-
gen Ausschnitt 50 auf. Dieser ist symmetrisch zur Sei-
tenfaltlinie 40 angeordnet und erstreckt sich von der Bo-
denfaltlinie 38 um einen kleineren Teil in die entspre-
chende Seitenbodenlasche 46 und die Bodenlasche 48
hinein und um einen grdsseren Teil in die Seitenwand
34 und die zugeordnete Seitenlasche 42 hinein. Der Teil,
mit welchem sich der Ausschnitt 50 in die Bodenlasche
48 und Seitenbodenlasche 46 hineinerstreckt ist gering-
fugig grosser, als die Dicke des Seitenteilzuschnitts 16.
[0020] Der Seitenteilzuschnitt 16 weist weiter beim
oben liegenden Ende der Seitenfaltlinien 40 je eine in
Richtung gegen oben vorstehende Stabilisierungszunge
52 auf, welche gegengleich dem Ausschnitt 50 geformt
ist.

[0021] Zum Aufrichten eines Seitenteils 14 aus einem
Seitenteilzuschnitt 16 werden die Seitenlaschen 42 ent-
lang den Seitenfaltlinien 40 aufgerichtet, bis sie zusam-
men mit der dazwischen liegenden Seitenwand 34 je ei-
nen rechten Winkel einschliessen. Ebenfalls, wie dies
Fig. 6 anschaulich zeigt, werden die Bodenlasche 38 und
die Seitenbodenlaschen 46 in Richtung gegen innen, um
die Bodenfaltlinie 38 bzw. die Seitenbodenfaltlinien 44
aufgerichtet, so dass sie in eine Ebene zu liegen kom-
men. Die Ausschnitte 50 kommen dadurch in den boden-
seitigen Eckbereichen des Seitenteils 14 zu liegen. Des-
gleichen befinden sich die Stabilisierungszungen 52 in
den oben liegenden Ecken des Seitenteils 14.

[0022] Die Verpackung 18, wie sie in den Fig. 7 und 8
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gezeigt ist, wird nun dadurch hergestellt, dass an den
Korperteil 12 an dessen in Langsrichtung L gegenuber-
liegenden Enden je ein Seitenteil 14 angeordnet wird.
Dabei kommen die Bodenteile 30 des Korperteils 12 auf
die Bodenlaschen 48 und die beiden dusseren Boden-
teile 30 auch auf die Seitenbodenlaschen 46 sowie die
Langswande 28 auf der Innenseite der Seitenteile 14 an
den Seitenlaschen 42 zur Anlage. Die Bodenlaschen 48
und Seitenbodenlaschen 46 werden an den Bodenteilen
30 des Korperteils 12 befestigt, vorzugsweise durch fla-
chiges Verkleben. Auch hier kann diese Befestigung auf
andere allgemein bekannte Art und Weise erfolgen.
[0023] Wie dies Fig. 8 entnehmbar ist, weisen die
rechtwinklig zu den Seitenfaltlinien 40 sich erstrecken-
den Schenkel der im Wesentlichen L-férmigen Seitenla-
schen 42, von der Seitenbodenfaltlinie 44 bis zu ihrem
oberen Rand gemessen, eine Héhe auf, die im Wesent-
lichen der H6he der Langswande 28 entspricht.

[0024] Die Trennwande 32 kdnnen, wie dies in der Fig.
8 angedeutet ist, vorstehende Zungen 54 aufweisen. Da-
zu sind am Plattenteil 10 - Fig. 2 - bei den jeweils die
benachbarten Abschnitte 26 begrenzende Faltlinien 20
in einen dieser Abschnitte hineinragende C-férmige
durch den Plattenteil 10 hindurchgehende Schnitte an-
zubringen.

[0025] Weiter kann, wie dies den Fig. 5, 6 und 7 ent-
nehmbar ist, die Bodenlasche 48 eine aufstellbare Zunge
56 aufweisen.

[0026] Die Figuren 9 und 10 zeigen in Ansicht bzw.
Seitenansicht zwei gleiche aufeinander gestapelte Ver-
packungen 18, wie sie weiter oben im Zusammenhang
mit den Fig. 1 - 8 beschrieben worden sind. Dabei greifen
die Stabilisierungszungen 52 der unten angeordneten
Verpackung 18 in die Ausschnitte 50 der oben angeord-
neten Verpackung 18 ein. Dadurch ist ein Verschieben
der beiden Verpackungen 18 relativ zueinander verun-
moglicht, was zu dusserst stabilen Stapeln flihrt. Die Sei-
tenteile 14 der oben liegenden Verpackung 18 stiitzen
sich entlang dem oben liegenden Rand 36 der Seiten-
wand 36 an den Seitenteilen 14 der unten liegenden Ver-
packung ab. Sind die Trennwéande 32 gleich hoch aus-
gebildet, wie die Seitenwande 34, sind die Bodenteile 30
der oben liegenden Verpackung jeweils auch durch die
Trennwéande 32 der unten liegenden Verpackung 18 ab-
gestitzt.

[0027] Esverstehtsichvonselbst, dass durch die Wahl
der Lange L des Plattenteils 10 Verpackungen 18 unter-
schiedlicher Lange hergestellt werden kénnen. Das Plat-
tenteil 10 kann somit auch eine quadratische Form auf-
weisen. Bei unveranderter Breite der Verpackungen kén-
nen, unabhangig von der Lénge L, gleich ausgebildete
Seitenteile 14 verwendet werden.

[0028] Selbstverstandlich ist es auch denkbar, eine
Verpackung 18 ohne Trennwande 32 herzustellen. In
diesem Fall sind am Plattenteil 10 nur zwei Faltlinien 20
vorzusehen, welche zwei Abschnitte 22 und einen da-
zwischen liegenden Abschnitt 24 begrenzen. Der auf je-
der Seite dusserste Abschnitt wird zu einer Langswand
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28 aufgerichtet, wogegen der dazwischen liegende Ab-
schnitt 24 den Bodenteil 30 bildet.

[0029] Es ist auch mdglich, nur eine einzige Trenn-
wand 32 vorzusehen. In diesem Fall sind entsprechend
am Plattenteil 10 finf Faltlinien 20 vorzusehen, welche
sechs Abschnitte voneinander trennen, namlich zwei
aussen liegende Abschnitte 22, je einen daran anschlies-
senden Abschnitt 24 und zwei zwischen diesen ange-
ordnete Abschnitte 26. Beim Aufrichten bilden diese Ab-
schnitte 26 dann eine Trennwand 32, bilden die Abschnit-
te 24 zwei Bodenteile 30 und bilden die Abschnitte 22
die Langswande 28.

[0030] Selbstverstandlich ist es denkbar, in entspre-
chender Art und Weise auch mehr als zwei Trennwande
32 vorzusehen.

[0031] Esistauch modglich, beim Seitenteilzuschnitt 16
auf Seitenbodenlaschen 46 zu verzichten. In diesem Fall
sind jedoch die Seitenlaschen 42 an den Langswanden
28 zu befestigen. Selbstversténdlich kénnen auch beim
Vorhandensein von Seitenbodenlaschen 46 die Seiten-
laschen 42 an den Langswanden 28 befestigt werden.
[0032] Esistauch mdglich, die Bodenlasche 48 zu un-
terteilen. Bei unterteilter oder sich nicht wenigstens an-
nahern bis zu den Seitenfaltlinien 40 erstreckenden Bo-
denlasche 48 ist darauf zu achten, dass jeder Bodenteil
30 mindestens bereichsweise mit der Bodenlasche 48
oder einem Teil davon verbunden ist.

[0033] Die Verpackung 18 kann mit einem Deckel ver-
sehen sein.

[0034] DieinderFig. 11 gezeigte Vorrichtungzum Auf-
richten und Montieren von Verpackungen 18, wie sie wei-
ter oben beschrieben sind, weist finf Stationen auf. In
Produktionsrichtung P gesehen folgt einer Verformstati-
on 58 eine Faltstation 60 fur die Herstellung des Kérper-
teils 12. Dieser folgen nacheinander eine erste Monta-
gestation 62 und eine zweite Montagestation 64 fiir die
Montage eines ersten bzw. zweiten Seitenteils 14. Als
letzte Station ist eine Uebergabestation 66 vorgesehen,
welche die fertig hergestellte Verpackung 18 einer Sta-
pel- oder Wegférdereinrichtung Gbergibt.

[0035] Die Verformstation 58 weist auf die Breite der
zu verarbeitenden Plattenteile 10 einstellbare Seitenan-
schlage 68 auf. Diese zentrieren den mittels eines For-
derers 70, beispielsweise eines Bandforderers, zuge-
fuhrten Plattenteil 10. Erfolgt der Transport der Platten-
teile 10 mittels einer Vakuumtransporteinrichtung, wer-
den die Plattenteile 10 im Bereich der Seitenanschlage
68 kurzzeitig freigegeben, um diese auszurichten.
[0036] Den Seitenanschlagen 68 folgt in Produktions-
richtung P die Verformeinheit 72. Diese weist im vorlie-
genden Fall auf einer rechtwinklig zur Produktionsrich-
tung P angeordneten, drehend angetriebenen Welle 74
an den Orten der zu erzeugenden Faltlinien 20 angeord-
nete Nut-, Fras- oder Perforationsscheiben 76. Beim
Transport des Plattenteils 10 durch die Verformeinheit
72 hindurch werden an den gewiinschten Stellen die Falt-
linien 20 erzeugt.

[0037] Anschliessend erfolgt der Weitertransport des
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mit den Faltlinien 20 versehenen, einstlckigen Platten-
teils 10 in die Faltstation 60. Diese weist Aufrichtklappen
78 auf, um den auf jeder Seite dussersten Abschnitt 22
um 90° zu einer Langswand 28 zu falten. Weiter sind die
Aufrichtklappen 78, wie mit den Pfeilen 80 angedeutet,
aufeinander zu bewegbar, um die Abschnitte 26 zu
Trennwéanden 32 aufzurichten, indem die Bodenteile 30
aufeinander zu bewegt werden. Weiter weist die Faltsta-
tion 60 Klebstoffauftragorgane 82 an, welche in den ge-
wiinschten Bereichen die Abschnitte 26 mit Klebstoffen
versehen. Weiter kann die Faltstation 60 mit Anpressele-
menten versehen sein, die beidseitig von oben jeweils
die eine Trennwand 32 bildenden Abschnitte 26 zusam-
men pressen, bis die Verklebung ausgebildet ist.
[0038] Anschliessend erfolgt der Transport des in der
Faltstation 60 gebildeten Korperteils 12 in die erste Mon-
tagestation 62. Diese weist eine Einrichtung 84 auf, um
die mit ihrer in Produktionsrichtung P verlaufender
Langsrichtung L zugefiihrten Kérperteile 12 um eine Ver-
tikalachse um 90° zu drehen. Seitlich der Dreheinrich-
tung 84 ist eine Seitenteilfaltvorrichtung 86 angeordnet.
Eine mit dem Teil 88 angedeutete Transporteinrichtung
fuhrt jeweils einen Seitenteilzuschnitt 16 zu weiteren
Klebstoffauftragorganen 82, welche auf der Bodenla-
sche 48 und den Seitenbodenlaschen 46 Klebstoff an-
bringen.

[0039] Die mitdem Pfeil 88 angedeutete Transportein-
richtung bringt den mit Klebstoff versehenen Seitenzu-
schnitt 16 zu einer Faltvorrichtung 90. Diese faltet mit
allgemein bekannten Elementen den Seitenteilzuschnitt
16 entlang den Seitenfaltlinien 40 jeweils um 90° und
stellt den Seitenteilzuschnitt 16 auf, derart, dass die Sei-
tenwand 34 in einer Vertikalebene liegt, welche parallel
zur Produktionsrichtung P verlauft. In der Faltvorrichtung
90 werden weiter die mit Klebstoff versehenen Bodenla-
sche 48 und Seitenbodenlaschen 44 in eine Horizontal-
ebene gefaltet. Der Seitenteilzuschnitt 16 ist mit strich-
punktierten Linien und das fertiggestellte Teil 14 mit aus-
gezogenen Linien dargestellt.

[0040] Wie mit einem weiteren Pfeil 88’ angedeutet,
wird der Seitenteil 14 auf den Korperteil 12 zu bewegt,
bis die Seitenwand 34 am Korperteil 12 anliegt. An-
schliessend wird der Seitenteil 14 angehoben, so dass
die mit Klebstoff versehenen Bodenlasche 48 und Sei-
tenbodenlaschen 46 mit den Bodenteilen 30 des Korper-
teils 12 in Beruihrung kommen. Mit Vorteil sind Andriick-
organe vorgesehen, um die Bodenlasche 48 und Seiten-
bodenlaschen 46 sowie die Bodenteile 30 des Korperteils
12 aneinander anzupressen, bis die Klebverbindung her-
gestellt ist.

[0041] Dermiteinem Seitenteil 14 bestlickte Kdrperteil
12 wird anschliessend in Produktionsrichtung P der zwei-
ten Montagestation 64 zugefiihrt. Diese weist eine spie-
gelbildlich zur Seitenteilfaltvorrichtung 86 ausgebildete
weitere Seitenteilfaltvorrichtung 86’ auf. Auf genau glei-
che Art und Weise wie weiter oben beschrieben, wird
hier ein zweites Seitenteil 14 aufgerichtet, am Korperteil
12 angeordnet und mit diesem verklebt. Die fertig erstell-
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te Verpackung 18 wird dann in Produktionsrichtung P zur
Uebergabestation 66 transportiert.

[0042] Es ist denkbar, zwischen der ersten Montage-
station 62 und der zweiten Montagestation 64 eine Full-
station vorzusehen, um den nur mit einem einzigen Sei-
tenteil 14 versehenen Korperteil 12 mit dem zu verpak-
kenden Gut zu flllen.

[0043] Es ist auch mdglich, die beiden Seitenteilfalt-
vorrichtungen 86, 86’ bei der Dreheinrichtung 84 einan-
der gegenuberliegend anzuordnen.

[0044] Es werden dann jeweils an einem Kérperteil 12
gleichzeitig die beiden Seitenteile 14 angebracht.
[0045] Es kann auch nur eine einzige Seitenteilfaltein-
richtung 86 vorgesehen werden. Nach der Montage des
einen Seitenteils 14 wird dann der Korperteil 12 mittels
der Dreheinrichtung 84 um 180° gedreht, wonach mittels
der Seitenfalteinrichtung 86 der andere Seitenteil 14
montiert wird.

[0046] Sind die entsprechenden Teile nicht miteinan-
der zu verkleben, braucht die Vorrichtung keine Kleb-
stoffauftragorgane 82, 82’ aufzuweisen. Sie weist dann
in den entsprechenden Stationen Heft-, Schweiss-, Ul-
traschall- oder andere allgemein bekannte Aggregate zur
Herstellung der Verbindungen auf.

[0047] Die erfindungsgemasse Verpackung 18 lasst
sich auf einfache Weise vollautomatisiert herstellen. Ins-
besondere kdnnen Verpackungen 18 unterschiedlicher
Lange in derselben Einrichtung hergestellt werden, wo-
bei nur die von dieser Léange abhangigen Einstellungen
vorzunehmen sind.

Patentanspriiche

1. Verpackung mit einem Korperteil (12) und zwei an,
in Langsrichtung (L) des Korperteils (12) einander
gegenuberliegenden Enden des Kérperteils (12) an-
geordneten und am Kdrperteil (12) befestigten Sei-
tenteilen (14), wobei das aus einem flachigen, we-
nigstens anndhernd rechteckigen oder quadrati-
schen Plattenteil (10) hergestellte Korperteil (12) we-
nigstens zwei parallel zur Langsrichtung (L) und Giber
die gesamte Lange des Kdperteils (12) verlaufende,
wenigstens drei Abschnitte (22,24) begrenzende
Faltlinien (20) aufweist, der auf jeder Seite dusserste
Abschnitt (22) zu einer Langswand (28) aufgerichtet
ist und ein an die Langswande (28) anschliessender
Abschnitt (24) einen Bodenteil (30) bildet, und jedes
der Seitenteile (14) eine Seitenwand (34), eine am
Bodenteil (30) befestigte Bodenlasche (48) und
zwei, jeweils an einer der Seitenwénde (34) anlie-
gende Seitenlasche (42) aufweist.

2. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Korperteil (12) wenigstens funf,
parallel zur Langsrichtung (L) und tber die gesamte
Lénge des Kdorperteils (12) verlaufende, wenigstens
sechs Abschnitte (22,24,26) begrenzende Faltlinien
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(20) aufweist, die je an die Langswande (28) an-
schliessenden Abschnitte (24) Bodenteile (30) bil-
den und die zwischen den Bodenteilen (30) ange-
ordneten Abschnitte (26) zu einer Trennwand (32)
aufgerichtet sind.

Verpackung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Korperteil (12) wenigstens acht,
parallel zur Langsrichtung (L) und Uber die gesamte
Lange des Képerteils (12) verlaufende, wenigstens
neun Abschnitte (22,24,26) begrenzende Faltlinien
(20) aufweist, der auf jeder Seite dusserste Abschnitt
(22) zu einer der Langswande (28) aufgerichtet ist,
die an die Langswande (28) anschliessenden Ab-
schnitte (24) sowie der mittige Abschnitt (24) Boden-
teile (30) bilden, und die zwischen den Bodenteilen
(30) angeordneten jeweils zwei Abschnitte (26) zu
je einer Trennwand (32) aufgerichtet sind.

Verpackung nach Anspruch 2 oder 3 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu einer Trennwand (32)
aufgerichteten Abschnitte (26) flachig aneinander
anliegen und ausserhalb der zwischen diesen Ab-
schnitten (26) liegenden Faltlinie (20), vorzugsweise
flachig, aneinander befestigt sind.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenlaschen
(42) an der zugeordneten Langswand (28) befestigt
sind.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenlaschen
(42) Seitenbodenlaschen (46) aufweisen, die an
dem zugeordneten Bodenteil (30) befestigt sind.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass jedes der Seitenteile
(14) aus einem flachigen Seitenteilzuschnitt (16) ge-
fertigt ist, ein wenigstens annahernd rechteckiger
oder quadratischer Abschnitt des Seitenteilzu-
schnitts (16) eine Seitenwand (34) bildet, und tber
eine Bodenfaltlinie (38) die Bodenlasche (48) und
Uber Seitenfaltlinien (40) die beiden Seitenlaschen
(42) an die Seitenwand (34) anschliessen.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Seitenteile (14)
in den bodenseitigen Eckbereichen Ausschnitte (50)
und in den den Ausschnitten (50) gegeniberliegen-
den oberen Endbereichen, zu den Ausschnitten (50)
gegengleich geformte Stabilisierungszungen (52)
aufweisen, die dazu bestimmt sind, in die Ausschnit-
te (50) einer auf der Verpackung (18) angeordneten
weiteren Verpackung (18) einzugreifen.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Korperteil (12)
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und die Seitenteile (14) aus, vorzugsweise einwelli-
ger Wellpappe gefertigt sind.

Verpackung nach einen der Anspriche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Befestigungen
durch Verkleben erzeugt sind.

Verfahren zum Herstellen einer Verpackung nach
einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einem flachigen, wenigstens an-
nahernd rechteckigen oder quadratischen Platten-
teil (10), das mit wenigstens zwei parallel zu einer
Langsrichtung (L) und Uber die gesamte Lange ver-
laufenden, wenigstens drei Abschnitte (22,24) be-
grenzenden Faltlinien (20) versehen ist, der auf jeder
Seite dusserste Abschnitt (22) zu einer Langswand
(28) aufgerichtete wird, sodass ein an die Langswan-
de (28) anschliessender Abschnitt (24) einen Boden-
teil (30) bildet, und an das aus dem Plattenteil (10)
gebildeten Kérperteil (12) , an einanderin Langsrich-
tung (L) gegeniiberliegenden Enden, je ein Seitenteil
(14) angeordnet wird, wobei eine Bodenlasche (48)
jedes, weiter eine Seitenwand (34) und zwei Seiten-
laschen (42) aufweisenden Seitenteils (14) am Bo-
denteil (30) befestigt wird und die Seitelaschen (42)
an den Langswanden (28) zur Anlage gelangen.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Plattenteil (10) wenigstens funf,
parallel zur Langsrichtung (L) und Giber die gesamte
Lange verlaufende, wenigstens sechs Abschnitte
(22,24,26) begrenzende Faltlinien (30) aufweist, die
je an die Langswande (28) anschliessenden Ab-
schnitte (24) Bodenteile (30) bilden und die zwischen
den Bodenteilen (30) angeordneten Abschnitte (26)
zu einer Trennwand (32), vorzugsweise durch mit-
tels Stossen aufeinander zu Bewegen der Bodentei-
le (30), aufgerichtet werden.
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