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@ Verfahren zum Bilden einer festsitzenden Kartonhiille, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie Kartonhiilie,

hergestellt nach diesem Verfahren.

@ Die Kartonhille besteht aus einem Boden, einem Deckel

sowie zwei einander gegeniberliegenden Seitenteilen (2) und

weist zum Festhalten der Behalter (6) Arretierkiappen (5a) auf,
die an den Seitenteilen angelenkt sind. Wahrend des kontinu-
ierlichen Transportes des Zuschnittes bzw. der Verpackung

(21) erfoigen die nachstehenden Verfahrenschritte:

a} Vorbiegen von Faltlinien des Zuschnittes,

b) Umfalten der an beiden Langsseiten des Zuschnittes
angeordneten Arretierungskiappen (5a) und Anlenken
der ZuschnittverschiuRklappen,

¢) Aufbringen der Behalter (6) auf den Boden- oder Deckel-

teil des Zuschnittes,

Umfalten der Zuschnittseitenteile bis zum Anliegen am

Behalter {6) und

VerschlieBen der VerschluBklappen der Kartonhille

Gber dem Fillgut.
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Unilever Ltd.

Verfahren zum Bilden einer festsitzenden Kartonhlle,
Vorrichtung zur Durchfthrung des Verfahrens sowie
Kartonhtlle, hergestellt nach diesem Verfahren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden einer festsitzenden Kartonhtlle um
im wesentlichen starres Fullgut, insbesondere um einen oder mehrere Behilter, wobei
die fertige Verpackung in einer Ummantelung des Fullgutes Uber Boden-, Deckel-
sowie zwei gegeniberliegende Seitenteile besteht und diesbezigliche, durch Falt-
linien voneinander abgeteilte Hillenabschnitte aufweist sowie Arretierungsklappen

besitzt, die in die im Ubrigen offenen Stirnseiten eingefaltet sind.

Die bekannten Verfahren dieser Art weisen eine Rethe von Nachteilen auf.

So geht z. B. das in der US-PS 2 931 490 beschriebene Verfahren vom vorgeklebten
Zuschnitt aus, der aufgerichtet, befullt und danach mittels stirnseitiger Arretierungs-
klappen verschlossen wird. Ein solches, vom Ablauf her diskontinuierliches Verfahren
ist von vornherein in der Abpackgeschwindigkeit begrenzt wegen der kurzzeitig zu

beschleunigenden bzw. abzubremsenden Massen.
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Weiterhin von Nachteil ist das erst im AnschluBl an das Beftllen erfolgende Einfalten
der Arretierungsklappen, da eine solcherart erfolgende Arretierung sich auch leicht

unerwinscht wieder 18sen kann.

Ebenfalls als nachteilig hat sich bei dieser und ghnlichen Lésungen die unglnstige
Anordnung der Arretierungsklappen herausgestellt. Bei den vielen Transport- und
Handhabungsvorgtingen solcher Packungen kommt es immer wieder vor, daB sich Teile
der Arretierungsklappen an Kanten von Befsrderungsmitteln oder anderen Gegenstéinden
verhaken und aufreiBen, was ebenfalls zu einer unerwtinschten Offnung der Stimseiten

fuhren kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, mit dem es moglich ist, die
vorstehend genannten Nachteile zu vermeiden. ErfindungsgemdB wird dies dadurch er-
reicht, daB die folgenden Verfahrensschritte alle withrend einer kontinuierlichen Trans-
portbewegung des Zuschnittes bzw. der Verpackung in der angegebenen Reihenfolge

erfolgen:

a) Vorbiegung von Faltlinien des Zuschnittes;

b) Umfalten der an beiden Léngsseiten des Zus&hniﬁes angeordneten Arretierungs-
klappen und Anlenken der ZuschniffverschluBk’GPpen; |

c) Aufbringen des Fullgutes auf den Boden~ oder Deckelteil des Zuschnittes;

d)} Umfalten der Zuschnitiseitenteile bis zum Anliegen an das Fullgut;

e) VerschlieBen der VerschluBklappen der Kartonhulle tber dem Fullgut.

Mit diesem Verfahren kann die Abpackgeschwindigkeit erheblich gesteigert werden.
Durch das Umfalten der Arretierungsklappen vor dem Aufbringen des Fullgutes ksnnen
Teile der Klappen von dem Fullgut arretiert werden, so daf die Klappen in der fertigen

Verpackung nicht mehr aufgefaltet werden ksnnen.



0024691

Als vorteilhaft hat es sich dabei herausgestellt, wenn der Zuschnitt quer zu seiner
Léngsachse transportiert wird, so dafl nur die an den Léngsseiten angelenkten, ver-

héltnismaBig kleinen Arretierungsklappen in Transportrichtung gefaltet werden mussen.

Weiterhin ist es vorteilhaft, gleichzeitig mit dem Umlenken der Arretierungsklappen
ein Umlenken der VerschluBklappen erfolgen zu lassen, da dann die Arretierungs-
klappen auch zwischen Boden- und Seitenteilen verlaufen kinnen. Hierdurch 1aBt
sich eine gewisse Selbstarretierung der Arretierungsklappen erreichen. Zusitzlich wird

durch das gleichzeitige Umfalten von mehreren Klappen der Maschinendurchlauf ver-

kirzt.

Ein vorteilhafter VerschlieBvorgang, der ebenfalls wihrend eines kontinuierlichen Trans-

portes des Zuschnittes erfolgt, ist durch folgende Verfahrensschritte gekennzeichnet:

- Aufbringen von Klebstoff auf eine VerschluBklappe

- Ubereinanderfalten der VerschluBklappen

- Andriicken der VerschluBklappen an der Klebestelle mit gleichzeitig erfolgender
Lagefixierung der VerschluBklappen

Durch diese Verfahrensschritte wird ein sauberes Ubereinanderliegen der Klebestellen

gewahrleistet.

Eine vorteilhafte Vorrichtung zum Durchfuhren des erfindungsgemtiBen Verfahrens, die
Transport- und Fihrungseinrichtungen fur die Kartonzuschnitte sowie solche fur das

Fullgut in einer dartber gelegenen Ebene aufweist, ist gekennzeichnet durch:

a) eine Transporteinrichtung fur den Zuschnitt mit daran befestigten Formsticken, die

mit dem Biegestempel zusammenwirken;
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b) mindestens einen Biegestempel fur Faltlinien, der so Gber Exzenter angetrieben
wird, daB zusétzlich zur Hub- und Senkbewegung tUber dem Zuschnitt eine Be-

wegung in Richtung des Zuschnitttransportes erfolgt,

c) mindestens einen Hebel zum Umfalten der Arretierungsklappen in Transport-
richtung, der an einer quer Uber dem Transportweg angeordneten Welle angebracht
ist und dessen Hebelende mit einer im Vergleich zum Zuschnittransport htheren

Geschwindigkeit bewegt wird,

d) mindestens eine schiefe Fuhrungsebene, auf der das Fullgut auf den Zuschnitt

abgesenkt wird , -

e) Faltschienen zum Umfalten von Seitenlappen und Verschluklappen,

f) mindestens eine VerschlieBstation mit einer Klebstoffabgabevorrichtung, einem
Andrickrad und einem Mitnehmer, der die Lage der VerschluBklappen zuein-

ander fixiert.

Durch diese Vorrichiung wird auf einfache Weise eine einwandfreie Bildung der Ver-
packung wishrend des kontinuierlichen Zuschnittransportes ermsglicht.

In der Biegestation wird dies insbesondere dadurch erreicht, dafl der Biegestempel den
Zuschnitt zwischen auf der Transporteinrichtung befestigte Formstucke druckt und der
Exzenter so gewdhlt ist, daB der Stempel withrenddessen eine Bewegun‘g in Transport-

richtung ausfuhrt, die dem des Zuschnittes angepafit ist.

Um Stsrfalle zu vermeiden ist es weiterhin vorteilhaft, wenn eine Regeleinrichtung
vorhanden ist, die den Fullguttransport in Abhtingigkeit vom Zuschnittransport regelt,
so dafl das Fullgut exact auf den jeweiligen Zuschnitt Uber die schiefe Ebene abgesetzt

wird.
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Um das Fullgut in dieser Lage auf dem Zuschnitt zu fixieren, ist es von Vorteil, wenn
auf der Zuschnittransporteinrichtung Mitnehmer fir den Zuschnitt angebracht sind, die

auch das auf den Zuschnitt abgesenkte Fullgut mitnehmen.

In der VerschlieBstation hat es sich als vorteilhaft erwl esen, wenn sich das Andriick-
rad mit einer der Transporteinrichtung angepafiten Umfangsgeschwindigkeit bewegt.

Hierdurch wird gewthrleistet, daBl keine Verschiebung zwischen den zu verklebenden

VerschiuBkloppen auftritt.

Um ein einwandfreies Zusammenspiel zwischen Andriickrad und Mitnehmer, der die
Lage der VerschluBklappen zueinander fixiert, “zu erreichen, ist es vorteilhaft, wenn

das Andruckrad dem Mitnehmer angepafite Aussparungen besitzt, so dafl dieses Gber die

Mitnehmer hinweglaufen kann.

Die erfindungsgemidBe Kartonhille ist dadurch gekennzeichnet, dafl die Verpackung

a) Uber dem Boden- oder Deckelteil des Fullgutes angeordnete, teilweise Uberein-

anderliegende VerschluBklappen besitzt,
b) zuder Bocenseite bzw.den VerschluBklappen rechivinldig verlaufende Seitenteile besitzt,

c) Arretierungsklappen an den Stimseiten aufweist, die jeweils aus mindestens zwei
durch Faltlinien voneinander abgeteilte Abschnitte bestehen, von denen der eine
Abschnitt mit einer VerschluBklappe und der andere mit einem Seitenteil ver-
bunden ist und wobei die mit den VerschluBklappen verbundenen Teile direkt
auf dem Fillgutdecke | - oder bodenteil aufliegen und nur die mit den Seiten-

teilen verbundenen Abschnitte die offene Stirnflidche der Verpackungshulle

verkleinern.
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Durch diese Verpackung wird auf einfache Weise eine sichere Umhillung von
Behdltern erreicht. Die Verpackung ist einfach zu bilden und fur alle msglichen

Behdlterformen zu verwenden.

Um auch bei extremen Behilterformen einen sicheren Sitz der Hulle zu gewthr-
leisten, ist es vorteilhaft, daB die mit den Seitenteilen verbundenen Teile der
Arretierungsklappen eine der Seitenwand des Fullgutes entsprechende Form auf-
weisen, so daf bei beliebigen Behdlterformen die Verrpcckungsseifenwande immer

senkrecht zu den Boden~ und Deckelteilen stehen.

Zusstzlich zu der sicheren Arretierung wird es durch die senkrechten Seitenwinde
ermsglicht, daB das verpackie Gut unabhiingig von der Behilterform sowohl Gber

Boden- und Deckelseiten als auch tber die Seitenwiinde zu stapeln ist.

In den Zeichrungen ist die vorliegende Erfindung an einem Ausfshrungsbeispiel einer

Kartonhulle und einer Vorrichtung veranschaulicht. Dabei zeigen:

Fig. 1 einen Zuschnitt,

Fig. 2 einen zu verpackenden Behdlter, 7

Fig. 3 eine Teilansicht der Vorrichtung im Bereich der Biegestation,

Fig. 4 einen Teil der Vorrichtung im Bereich des Umfaltens der Arretierungs-
klappen, |

Fig. 5 einen Vorrichtungsteil im Bereich der Fullgutaufgabe auf den Zuschnitt,

Fig. 6 einen weiteren Teil der Vorrichtung im Bereich der VerschlieBstation und

Fig. 7 eine fertige Verpackung.
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Ein Zuschnitt 1 mit Seitenteilen 2, Boden- bzw. Deckelteil 3b, den VerschluBklappen 3a,4
sowie Arretierungsklappen 5, dessen Abmessungen dem zu verpackenden Fillgut 6 ange-
paflt sind, wird in flachliegendem Zustand auf einem Plattenférderband 7 kontinuierlich
transportiert. Die Arretierungsklappen 5 sind durch die Faltlinien 5d, 5e, 5f in die
Klappen 5a, 5b, 5¢c unterteilt. Der Zuschnitt 1 wird von einem als Plattenforderer 7
ausgebildeten Transportmittel in flachem Zustand herangefuhrt. Die Ubergabe auf dieses
Transportmittel kann von einem Faltschacht erfolgen, durch den der Zuschnitt 1 bereits
eine Verbiegung ldngs seiner Faltlinie 5e erfshrt. Auf dem Plattenférderer 7 wird der
Zuschnitt 1 von Mitnehmem 8, 8a in seiner Lage fixiert. Er liegt dabei auf den auf dem
Transportmittel 7 befestigten Formsticken 10 auf. Eine erste Verformung withrend des
Transportes in der Richtung des Pfeiles "A" findet in der Biegestation (Fig. 3) durch einen
Stempel 9 statt, der den Zuschnitt 1 vertikal zur Transportrichtung zwischen die beiden
Formsticke 10 driickt und somit ein Senkrechtstellen der Arretierungsklappen 5 um die
Faltlinien 5d bewirkt, wobei gleichzeitig die VerschluRklappen 3a,4 angehoben werden.
Der Antrieb des Stempels ist Uber ein Kettenrad 11 und Exzenter 12 so gewthlt, daB seine
Bewegung in Transporirichtung, wdhrend des Eintauchens zwischen die Formstucke 10,

der Transportbewegung angeglichen ist.

In einem darauffolgenden Vorrichtungsteil (Fig.4) werden die Arretierungsklappen 5 in
einem spitzen Winkel entlang den Faltlinien 5d nach innen auf den Zuschnitt gefaltet.
Dabei wird die Faltung der in Transporirichtung hinten am Zuschnitt angeordneten Klappen
von quer Uber dem Plattenférderer an einer Welle 13a angeordneten Falthebel 13 bewirkt,
die Uber ein Kettenrad 14 mit etwas hdherer Umfangsgeschwindigkeit als die Forderge-
schwindigkeit angetrieben werden. Diese Hebel 13 greifen hinter den Klappenabschnitt 5a
und driicken somit alle Abschnitte 5a, 5b, 5c auf den Zuschnitt. Gleichzeitig werden die
in Transportrichtung vorn am Zuschnitt angeordneten Arretierungsklappen 5 entgegen der
Forderrichtung durch Faltschienen 15 nach innen gefaltet. Wihrend des Weitertransportes
werden sémtliche Arretierungsklappen 5 durch Faltschienen 15 in dieser Position gehalten.
Ebenfalls gleichzeitig mit der Nachinnenfaltung der Arretierungsklappen werden die Ver-
schbBklappen 3a und 4 angehoben und durch nicht dargestellte Faltschienen in bekannter
Weise bis zur Senkrechtstellung aufgerichtet. Unmittelbar verbunden mit diesem Aufrichten

ist ein Einwdrtsknicken der Faltlinie 5f, welches bewirkt, daB sich die Klappenteile 5¢

unmittelbar an die VerschluBklappen 3a, 4 anlegen.
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Uber eine schiefe Ebene 16 wird das Fullgut 6 anschlieBend auf den Zuschnitt 1 abge-
senkt. Dabei werden Mitnehmer 17 ber der schiefen Ebene in Abhéingigkeit von dem
Zuschnitttransport geregelt, so daB ein genaves Absetzen des FUIrlgu’res 6 auf den Zu-
schnitt 1 erfolgen kann. Nach dem Absetzen auf den Zuschnitt 1 sorgen die Mitnehmer 8

ebenfalls fur die Fixierung des Fullgutes 6.

AnschlieBend werden die Seitenteile 2 des Zuschnittes 1 in bekannter Weise an das Fullgut 6
angelenkt sowie die VerschluBklappe 4 auf das Fullgut gefaltet. Kurz vor dem Aufeinander-
falten der VerschluBklappen 3a, 4 wird auf die VerschluBklappe 4 ein Streifen schnell ab-
bindenden Klebers aufgetragen. D-~mit die VerschluBklappen 3a, 4 wishrend des Abbindens
des Klebers fest aufeinandergedriickt werden kdnnen, ohne dafl ein Verrutschen der Laschen
gegeneinander erfolgt, greift ein entsprechend geformter Mitnehmer 18 hinter eine Ecke 18*
der Ubereinanderliegenden VerschluBklappen 3a, 4 und sorgt so fur ein genaues Aufeinander-
liegen der VerschluBklappen. Der fur den Klebehvorgcng ndtige Andruck erfolgt Uber ein
Andriickrad 19, dessen umfangsgeschwindigkeit der Férdergeschwindigkeit angepaf3t ist.
Damit das Andrtickrad in seiner Funktion nicht durch den Mitnehmer 18 behindert wird,

besitzt es diesbeziigliche Aussparungen 20.

Die solcherart fertiggestellte Packung 21 arretiert das Fullgut 6 durch die in die Stim-
seiten hineingefalteten Arretierungsklappen 5 auf eine Weise, die keine selbsttitige

oder ungewollte Losung ermdglicht. Auch eine ungewollte Zerstsrung der Packung durch
Verhaken von vorspringenden Kanten ist weitgehend ausgeschlossen. Die Seitenwinde 2
stehen im rechten Winkel zu der Boden- bzw. Deckelfldche, somit kann die Packung auch
tber die Seitenfltichen gestapelt werden. Auf einer der Sei tenflidchen kann eine AufreiB-
perforierung 22 cngeordﬁef sein. | |

Die mit 23, 24, 25 bezeichneten Vorrichtungsteile sind tber dem Transportband 7 ange-
ordnete Schienen, die den Zuschnitt 1 auf das Transportband niederdricken und somit fur
eine optimale Fuhrung withrend des Transports sorgen. Eine thnliche Funktion haben die
Schienen 26, 27, 28; sie dienen dazu, den Zuschnitt withrend des Wéiferfransporfes tber
eine gewisse Strecke in einer konstanten Faltstellung zu halten. Weitere Vorrichtungs-

teile 29, 30, 31, 32, 33 sind fur den eigentlichen Faltvorgang nicht relevante Halterungs-
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teile, mit denen ein besseres Verstdndnis der Vorrichtung msglich ist.

Abweichend vom Ausfuhrungsbeispiel kénnen auch andere Behalterformen auf diese Art
verpackt werden. Es ist dazu lediglich eine entsprechende Anpassung der Form der
Arretierungsklappen sowie der Abmessungen der anderen Teile erforderlich. Auch die

Verpackung von mehreren Behiiltern gleichzeitig ist auf diese Weise moglich.

16.08.79/eh-gr
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Anspriche

Verfahren zum Bilden einer festsitzenden Kartonhille um im wesentlichen starres
Fullgut, insbesondere um einen oder mehrere Behdlter, wobei die fertige Ver~
packung in einer Ummantelung des Fullgutes tber Boden-, Deckel- sowie zwei
gegeniberliegende Seitenteile besteht und diesbezugliche, durch Faltlinien von-
einander abgeteilte Hullenabschnitte aufweist sowie Arretierungsklappen besitzt,
die in die im Ubrigen offenen Strinseiten eingefaltet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die folgenden Verfahrensschritte alle wihrend einer kontinuier-
lichen Transportbewegung des Zuschnittes (1) bzw. der Verpcckung (21)in der ange-

gebenen Reihenfolge erfolgen:

a) Vorbiegen von Faltlinien des Zuschniites (1);

b) Umfalten der an beiden Léngsseiten des Zuschnittes angeordneten Arretierungs-
klappen (5) und Anlenken der ZuschnittverschluBklappen (3a,4);

c) Aufbringen des Fullgutes auf den Boden~ oder Deckelteil (3 b) des Zuschnittes;

d) Umfalten der Zuschnittseitenteile (2) bis zum Anliegen an das Fullgut (6);

e) VerschlieBen der VerschluBklappen (3a, 4) des Zuschnittes (1) tber dem Fullgut.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der konti-

nuierliche Transport des Zuschnittes {1) quer zu seiner Langsachse erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB das Umfalten der an beiden Liangsseiten des Zuschnittes (1) angeordneten Arretierungs-

klappen (5) und das Anlenken der VerschluBklappen (3a, 4) gleichzeitig erfolgt.



0024691

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-

ne t, daB der VerschlieBvorgang folgende Verfahrensschritte beinhaltet:

- Aufbringen von Klebstoff auf eine VerschluBklappe (4);

- Ubereinanderfalten der VerschluBklappen (3a, 4);

- Andriucken der VerschluBklappen (3a, 4) an der Klebestelle mit gleichzeitig
erfolgender Lagefixierung der VerschluB3klappen.

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens insbesondere nach einem der Anspriiche
1 bis 4, welche Transport- und Fhrungseinrichtungen fur die Kartonzuschnitte
sowie solche fur das Fullgut  in einer dariber gelegenen Ebene aufweist, g e-

kenzeichnet durch:

a) eine Transporteinrichtung (7) fur den Zuschnitt (1) mit daran befestigten Form-
stiicken (10), die mit dem Biegestempel (9) zusammenwirken;

b) mindestens einen Biegestempel (9) fur Faltlinien, der so Uber Exenter (12) ange- |
trieben wird, dafBl zusdtzlich zur Hub- und Senkbewegung Uber dem Zuschnitt
eine Bewegung in Richtung des Zuschnittransportes erfolgt;

c) mindestens einen Hebel (13) zum Umfalten der Arretierungsklappen (5) in Trans-
porfr'ich'rung, der an einer quer Uber dem Transportweg angeordneten Welle (13q)
angebracht ist und dessen Hebelende mit einer im Vergleich zum Zuschnittrans-
port htheren Geschwindigkeit bewegt wird;

d) mindestens eine schiefe Fuhrungsebene (16), auf der das Fullgut (6) auf den Zu-
schnitt (1) abgesenkt wird;

e) Faltschienen zum Umfalten von Seitenlappen (2) und VerschluBklappen (3a, 4);

f) mindestens eine VerschlieBstation mit einer Klebstoffabgabevorrichtung, einem An-

driuckrad (19) und einem Mitnehmer (18), der die Lage der VerschluBBkappen (3a, 4)

zueinander fixiert.
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. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da

der Biegestempel (9) den Zuschnitt (1) zwischen auf der Transporteinrichtung (7)
befestigte Formstticke (10) driickt und der Exzenter (12) so gewdhlt ist, dafl der
Stempel (9) wihrenddessen eine Bewegung in Transportrichtung ausfohrt, die

der des Zuschnittes angepaft ist.

. Vorrichtung nach Anspruch S5oder 6, dadurch gekennzeichnet,

daB eine Regeleinrichtung vorhanden ist, die den Fullgutiransport in Abhéngig-
keit vom Zuschnittransport regelt, so dal das Fllgut exakt auf den jeweiligen

Zuschnitt Uber die schiefe Ebene abgesetzt wird.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5bis7, dadurch gekennzeich-

n e t, daBl auf der Zuschnittransporteinrichtung Mitnehmer (8) fur den Zuschnitt
angebracht sind, die auch das auf den Zuschnitt abgesenkte Fullgut (6) mimehmen.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5bis8, dadurch gekennzeich-

n e t, daf} sich das Andriickrad (19) in der VerschlieBlstation mit einer der Verpackungs=-
geschwindigkeit angepaBten Umfangsgeschwindigkeit dreht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5bis9, dadurch gekennzeich-

n e t, daB das Andriickrad (19) dem Mitnehmer (18) angepaBte Aussparungen (20)
besitzt.

Kartonhulle fir starres Verpackungsgut, insbesondere fur einen oder mehrere Behdlter,
wobei die fertige Verpackung in einer Ummantelung des Fullgutes Uber Boden~,Deckel-
sowie zwei gegeniberliegende Seitenteile besteht, dierdi'esbezi.igliche, durch Falt-

linien voneinander getrennte Abschnitte aufweist sowie Arretierungsklappen besitzt,
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die in die ansonsten offenen Stirnseiten eingefaltet sind, dadurch gekenn-

zeichnet, doBl die Verpackung (21)

a) Uber dem Boden- oder Deckelteil des Fullgutes (6) angeordnete, teilweise Uber-
einanderliegende VerschluBklappen (3a, 4) besitzt;

b) zu der Bodenseite (3b) bzw. zu den VerschluBklappen (3a, 4) rechtwinklig ver-
laufende Seitenteile (2) besitzt;

c) Arretierungsklappen (5) an den Stirnseiten aufweist, die jeweils aus mindestens
zwei durch Faltlinien voneinander abgeteilte Abschnitte (5a, ¢) bestehen, von denen
der eine Abschnitt (5¢) mit einer VerschluBklappe (3a,4) und der andere mit einem
Seitenteil (2) verbunden ist und wobei die mit den VerschluBklappen (3a, 4) ver-
bundenen Teile direkt auf dem Fullgutdeckel- oder bodenteil aufliegen und nur
die mit den Seitenteilen (2) verbundenen Abschnitte (5a) die offerenStirnfléchen

der Verpackungshulle verkleinemn.

Kartonhtlle nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da die
mit den Seitenteilen (2) verbundenen Teile der Arretierungsklappen (5a,5b) eine der
Seitenwand des Fillgutes (6) entsprechende Form aufweisen, so daf} bei beliebigen
Behdlterformen die Verpackungsseitenwiinde (2) immer senkrecht zu der Bodenseite (3b)

und den VerschluBklappen (3a,4) stehen.

16.08.79/eh-gr
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