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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Verpackungsbehélter umfassend einen Behaltermantel, der
in Richtung einer Langsachse voneinander distanzierte erste und zweite Endbereiche aufweist
und eine Tragerschicht des Behaltermantels aus Zellulose, wie Papier oder Karton gebildet ist,
einen zusammengehdrigen, skelettartigen einteiligen Bauteil aus einem in einem Spritzgussver-
fahren verarbeitbaren Werkstoff, wobei der Bauteil aus einem Boden, der im Abschnitt des
ersten Endbereiches angeordnet ist, einem Verschlussbauteil, der im Abschnitt des zweiten
Endbereiches angeordnet ist, sowie aus zumindest einem durchgangig zwischen dem Boden
und dem Verschlussbauteil ausgebildeten Verbindungssteg gebildet ist, wobei der Boden, der
Verschlussbauteil sowie der mindestens eine Verbindungssteg gemeinsam sowie anliegend an
den Behaltermantel angeformt sind.

[0002] Die DE 21 23 472 A1 bzw. die GB 1 348 370 A beschreiben einen Kombiverpackungs-
behalter, dessen Behéltermantel in Richtung seiner Langsachse voneinander distanzierte erste
und zweite Endbereiche aufweist. Der Behéltermantel ist dabei unter anderem aus Papier oder
Pappe gebildet. An den Behaltermantel ist ein zusammengehériger, skelettartiger einteiliger
Bauteil aus einem im Spritzgussverfahren verarbeitbaren Werkstoff angeformt. Dieser einteilige
aus Spritzgussmaterial gebildete Bauteil umfasst seinerseits einen Boden, der im Abschnitt des
ersten Endbereiches angeordnet ist, ein Verschlussbauteil, das im Abschnitt des zweiten End-
bereiches angeordnet ist, sowie zumindest einen durchgangig zwischen dem Boden und dem
Verschlussbauteil ausgebildeten Verbindungssteg. Dabei sind der Boden, der Verschlussbauteil
sowie der mindestens eine Verbindungssteg gemeinsam sowie anliegend an den Behalterman-
tel angeformt.

[0003] Aus der DE 35 21 562 A1 bzw. der CH 671 746 A5 ist eine Kombidose aus einem Ver-
bundmaterial bekannt geworden, bei der der Rumpf aus wenigstens einer duBeren Karton-
schicht, einer diese innenseitig abdeckenden metallischen Sperrfolien und einer inneren, siegel-
fahigen Kunststoffbeschichtung besteht. Eine Seite des Rumpfverschlusses ist dabei als Memb-
ranverschluss ausgebildet und besteht aus einer duBeren Metallfolie mit einer innenseitigen
Beschichtung, die wiederum aus einem siegelfdhigen Kunststoff gebildet ist. Der Boden der
Kombidose weist prinzipiell den gleichen Aufbau wie der Rumpf auf. Er besteht ebenfalls aus
wenigstens einer Kartonschicht, die innenseitig mit einer metallischen Sperrfolie kaschiert ist,
die ihrerseits eine Beschichtung aus einem siegelfédhigen Kunststoff tragt. AuBenseitig kann die
Kartonschicht mit einer Farbe bedruckt sein. Der Boden ist dabei aus dem Verbundmaterial
tiefgezogen, sodass dieser in den Rumpf eingesetzt werden kann. Bei der Bildung der Kombi-
dose wird der Membranverschluss mit seinem Rand Uber die offene Stirnseite des Rumpfes
nach auBen gezogen und durch HeiB- oder Hochfrequenzsiegeln der Kunststoffbeschichtung
und der Beschichtung am Rumpf befestigt. In dieser Form wird der Behélter fir den Abfillbe-
trieb bereitgestellt und dort das Fillgut eingebracht und anschlieBend der Behélter mit dem
Boden verschlossen. Zu diesem Zweck wird der in den Rumpf eingesetzte tiefgezogene Boden
mit seinem Rand Uber die offene Stirnseite des Rumpfes verformt und an die auBere Mantelfla-
che des Rumpfes angelegt. AnschlieBend werden die Beschichtung am Rumpf und die Be-
schichtung am Boden durch induktive Hochfrequenz versiegelt, sodass sich auch im Bereich
des Bodens ein hermetischer, gas- und flissigkeits- und dampfdiffusionsdichter Verschluss
ergibt. Durch den Siegelvorgang wird die Wandstérke des Rumpfes im Verbindungsbereich mit
dem Boden reduziert. Ein aus Spritzgussmaterial gebildeter skelettartiger Bauteil ist dabei nicht
zu entnehmen.

[0004] Aus der JP 9 207 936 A ist ein Verpackungsbehélter bekannt geworden, dessen Um-
fangswandteil aus einer eingerollten Rohlingsplatte gebildet ist. Der Bodenabschnitt, das sdu-
lenférmige Gerlstelement sowie der obere Randabschnitt sind aus einem Kunststoffmaterial im
Spritzgussvorgang daran angeformt und ausgebildet. Der Umfangswandteil weist einen mehr-
schichtigen Aufbau auf, wobei die Tragerschicht aus Papier gebildet ist, auf welcher die ver-
schiedensten Lagen wie Aluminium, Polyethylen, Nylon, eine Schicht aus einem Trockenlaminat
sowie ein ungedehntes Polypropylen aufgebracht sind. Durch eine zweiachsig gedehnte Folien-
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schicht wird die Zugfestigkeit des Umfangswandteils wesentlich erhéht, wodurch ein AufreiBen
bei einem unbeabsichtigten StoB zwischen den angespritzten Bauteilen und dem Umfangs-
wandteil vermieden wird. Zur Erzielung von ansonst ungeschitzten Schnittkanten wurden diese
durch das eingebrachte Kunststoffmaterial abgedeckt und umfasst. Durch den im Verhéltnis
zum Umfangswandteil hohen Anteil an Spritzgussmaterial konnte eine einfache und billige
Entsorgung nicht in allen Fallen sichergestellt werden.

[0005] Die WO 2002/102 670 A1 beschreibt einen hermetisch verschlossenen Behélter sowie
einen Prozess fur dessen Herstellung. Der rohrférmige Behalterkdrper ist aus einem mehrlagi-
gen Material gebildet, bei welchem an einer Kartonschicht eine &uBere Beschichtung aufge-
bracht ist. An der Innenseite der Kartonlage sind eine Sauerstoffbarriere-Lage sowie eine heiB3-
siegelfdhige Beschichtung aus einem thermoplastischen Material aufgebracht. Der obere Ver-
schluss ist durch eine aufgesiegelte, abziehbare Verschlussmembrane gebildet, die aus einer
Sauerstoffbarriere-Schicht sowie einer inneren Lage aus einem thermoplastischen, heiBsiegel-
baren Material gebildet ist. Der Boden ist aus einem tiefgezogenen Material gebildet, dessen
Schichtaufbau dem rohrférmigen Behalterkdrper entspricht. Fiir das Aufbringen und Aufsiegeln
des Bodenverschlusses wird der tiefgezogene Boden Uber den unteren Rand des rohrférmigen
Behalterkérpers geschoben und anschlieBend lber den HeiBsiegelvorgang damit verbunden.
Wahrend dieses Verbindungsvorganges wird die Wandstarke des Behaltermantels verringert.

[0006] Aus der US 4,355,759 A ist ein dosenférmiger Behalterkdérper bekannt geworden, des-
sen Mantel aus einer tragenden Lage aus Papier oder Karton gebildet ist, die auf ihrer AuBen-
seite mit einer Lage aus einer Aluminiumfolie, die mit einem dekorativen Uberzug aus einem
Hochglanzpapier versehen sein kann, ausgestattet ist. An der Innenseite der aus dem Karton-
material gebildeten Tragerlage ist eine Lage aus einem Kunststoffmaterial aufgebracht, an
welche der Bodenteil mit seiner Innenseite daran angeformt werden kann Im Zuge des Herstel-
lungsvorganges zur Bildung des Bodens wird durch die das Bodenmaterial bildende Kunst-
stoffmasse die innere Beschichtung aufgeschmolzen, sodass diese teilweise in das Kartonma-
terial eindringt und mit dem Werkstoff des Bodenmaterials eine feste und dichte Verbindung
ausbildet. Im Zuge des Herstellvorganges des Bodens wird der rohrférmige Mantelbereich im
Kontaktbereich mit dem Bodenabschnitt in seiner Starke bzw. Dicke reduziert.

[0007] Die EP 1 650 134 A2 beschreibt einen Behdlter aus einem als Mantel ausgebildeten
Grundkérper, an dem in den beiden Endbereichen einerseits ein Boden sowie andererseits ein
Formteil angebracht sind. Der mantelférmige Grundkdérper besteht aus Karton, der zumindest
einseitig mit Kunststoff beschichtet ist. Der Boden ist unmittelbar in den Grundkdrper eingeformt
oder auf dessen beschichteter Seite fest mit diesem verbunden. Weiters ist das aus Kunststoff
bestehende Formteil mittels der Beschichtung des Kartons an dem Grundkérper angebracht.

[0008] Aus der JP 9-207936 ist ein Verpackungsbehélter bekannt geworden, dessen Um-
fangswandteil aus einer eingerollten Rohlingsplatte gebildet ist. Der Bodenabschnitt, das sdu-
lenférmige Gerlistelement sowie der obere Randabschnitt sind aus einem Kunststoffmaterial im
Spritzgussvorgang daran angeformt und ausgebildet. Der Umfangswandteil weist einen mehr-
schichtigen Aufbau auf, wobei die Tragerschicht aus Papier gebildet ist, auf welcher die ver-
schiedensten Lagen wie Aluminium, Polyethylen, Nylon, eine Schicht aus einem Trockenlaminat
sowie ein ungedehntes Polypropylen aufgebracht sind. Durch eine zweiachsig gedehnte Folien-
schicht wird die Zugfestigkeit des Umfangswandteils wesentlich erhéht, wodurch ein AufreiBen
bei einem unbeabsichtigten StoB zwischen den angespritzten Bauteilen und dem Umfangs-
wandteil vermieden wird. Zur Erzielung von ansonst ungeschitzten Schnittkanten wurden diese
durch das eingebrachte Kunststoffmaterial abgedeckt und umfasst. Durch den im Verhéltnis
zum Umfangswandteil hohen Anteil an Spritzgussmaterial konnte eine einfache und billige
Entsorgung nicht in allen Fallen sicher gestellt werden.

[0009] Ein weiterer Verpackungsbehdlter ist aus der JP 7-44605 bekannt geworden, bei wel-
chem aus einer gebogenen Rohlingsplatte aus einem ebenfléchigen Zuschnitt die Behalterwand
gebildet ist und dabei der Boden, der gesamte obere Offnungsrand sowie eine saulenférmige
Verbindungsnaht zur Verbindung der Endbereiche der Rohlingsplatte aus einem Kunststoffma-
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terial gebildet ist. Um die Vorformung der Rohlingsplatte hin zur Behélterwand zu erleichtern,
werden im Biegebereich bzw. Krimmungsbereich der Rohlingsplatte entlang der Ecklinienrich-
tung Einschnittlinien gebildet, um eine dauerhafte Formgebung sicher zu stellen. Diese Ein-
schnittlinien sind im Bereich des Umfangs derart ausgefiihrt, dass diese auBerhalb jener Ab-
schnitte angeordnet sind, an welche das Kunststoffmaterial angeformt wird. Es wurde auch hier
ein hoher Anteil an Kunststoffmaterial eingesetzt, um die an die Rohlingsplatte angeformten
Bauteile auszubilden.

[0010] Ein weiterer, becherférmiger Aufnahmebehélter ist aus der JP 10-58482 bekannt gewor-
den. Dabei wird der becherférmige Papierbehalter aus einem Laminatmaterial gebildet, das als
Hauptkdrper Uber eine Papierschicht verfiigt und an der Innenseite oder an der AuBenseite des
Behélters eine Kunststoffschicht aufweist. Dazu kénnen noch zuséatzliche Schichten mit auf den
Hauptkérper aufgebracht werden. Weiters ist ein Verstarkungsrahmen an bestimmten Stellen
des becherférmigen Papierbehélters durch einen SpritzgieBvorgang angeformt. Dabei wird an
der Innenseite des Papierbehalters im Ubergangsbereich zwischen dem Boden und der Behél-
terwand ein Teil des Verstarkungsrahmens in Form eines Bodenringabschnittes ausgebildet.
Ein Saulenabschnitt des Verstarkungsrahmens wird im Bereich der einander gegeniiberliegen-
den Endbereiche zur Verbindung derselben an der Innenseite der Behalterwand angeordnet
bzw. ausgebildet. SchlieBlich wird der obere Offnungsrandabschnitt ebenfalls aus dem Kunst-
stoffmaterial gebildet und im gleichen Herstellungsvorgang mit ausgebildet. Bei dieser Ausfiih-
rungsform ist es zuerst notwendig, einen kompletten Papierbehdlter inkl. Boden auszubilden
und an diesen dann aus dem Kunststoff im Spritzgussverfahren den Verstarkungsrahmen anzu-
formen.

[0011] Eine andere Ausbildungsméglichkeit eines Verpackungsbehélters ist aus der JP 58-
33411 bekannt geworden. Bei diesem Verpackungsbehalter ist sowohl die Behalterwand als
auch der Behélterboden aus einem Zuschnitt gebildet, wobei wiederum die StoBbereiche im
Ubergangsbereich zwischen dem Boden und der Behélterwand, die einander gegeniberliegen-
den Endabschnitte der Behélterwand sowie der obere Offnungswandabschnitt aus einem daran
angeformten Kunststoffmaterial gebildet sind. Hier ist es auch wieder notwendig, einen komplet-
ten Papierbehélter inkl. Boden auszubilden und an diesen dann aus dem Kunststoff im Spritz-
gussverfahren den Verstarkungsrahmen anzuformen.

[0012] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen einfach und kostengiinstig
herzustellenden Verpackungsbehalter zu schaffen, welcher einen hohen Anteil an biologisch
abbaubaren Werkstoffen aufweist und trotzdem eine hohe Widerstandsfahigkeit bis hin zum
Endverbrauch aufweist.

[0013] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale des Anspruches 1 geldst. Der
sich durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass so bei der Bil-
dung des Verpackungsbehalters und bei der Auswahl und Anordnung der daran anzuformen-
den Bauteile aus dem Spritzgussmaterial nur ein so geringer Anteil gewéhlt wird, dass der
gesamte Verpackungsbehdlter als ,Papierbehélter” gilt und ohne Trennung als verbrauchte
Einheit entsorgt werden kann. Da es sich zumeist um Kunststoffwerkstoffe handelt, sollen gera-
de diese Ressourcen stark minimiert werden. Bei derartigen Verpackungsbehaltern wird durch
den gewahlten Spritzgussvorgang das zu verarbeitende Spritzgussmaterial gezielt nur in jenen
Bereichen angeformt, wo dies auch bendtigt wird. Damit kann hier mit einem Minimum an
Werkstoffeinsatz das Auslangen gefunden werden. Die tragende und stiitzende Funktion in
Richtung der La&ngsachse gesehen Uibernimmt der Behaltermantel, an den das Spritzgussmate-
rial angeformt ist. So wird dadurch in einem einzigen Arbeitsvorgang die Anformung bzw. das
Ausbilden des im Spritzgussverfahren herzustellenden Bauteils ermdglicht. Damit kann die im
Spritzgussverfahren hohe Formenvielfalt ausgenutzt werden, wobei am Ende des Herstellungs-
vorganges ein fertiger Verpackungsbehélter vorliegt, welcher nur mehr einer Beflillung mit dem
darin aufzunehmenden Produkt zuzufiihren ist. Je nach gewéahltem Verschlussbauteil wird dann
auch noch der Verschluss des Aufnahmeraums sichergestellt. Weiters wird so in einem Arbeits-
gang ausgehend von dem im Bodenbereich gewéhlten Anspritzpunkt auch eine Ausbildung des
den offenen Endbereich bildenden Abschnittes des Verpackungsbehalters méglich. So kann in
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einem einzigen Arbeitsvorgang nach dem Einlegen des Behéltermantels bzw. des Zuschnitts
desselben in die Spritzgussform das zur Bildung der daran anzuformenden Bauteile erweichte
Kunststoffmaterial gezielt verteilt werden.

[0014] Vorteilhaft ist weiters auch noch eine Ausbildung nach Anspruch 2. Um die Tragfahigkeit
und Stabilitdt des gesamten Verpackungsbehélters insbesondere in seinem Bodenbereich zu
erhdéhen, wird gezielt eine Kompression der Wandstarke durchgefiihrt, um so eine héhere Dich-
te des Materials in den vorbestimmten Abschnitten zu erzielen. Damit wird nicht nur eine innige
Verbindung zwischen dem Behéltermantel und dem Spritzgussmaterial erreicht sondern auch
die Feuchtigkeitsaufnahme erschwert bzw. véllig verhindert. Da der Behaltermantel zumeist
durchgéngig bis zu seiner Aufstandsflache durchlauft, ist dieser Abstltzbereich Ublicher Weise
héheren Feuchtigkeitsansammlungen ausgesetzt, wodurch die Gefahr eines Aufquellens des
Behaltermantels besteht. Dadurch wird es mdéglich, den Behéltermantel zu seinem lberwiegen-
den Anteil aus einem biologisch abbaubaren Werkstoff, wie Papier oder Karton, zu bilden, der
dann nur an jenen Stellen mit dem Spritzgussmaterial versehen wird, wo dies zur Vervollsténdi-
gung des Verpackungsbehélters unbedingt notwendig ist. Damit kénnen auch offene Schnitt-
kanten des Behaltermantels eingesetzt werden, ohne dass die Gefahr besteht, dass der Behal-
termantel wahrend seinem bestimmungsgemaBen Gebrauch, wie der Lagerung im Kihlregal,
Schaden nimmt.

[0015] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfihrungsform nach Anspruch 3, da so durch die
Wahl des Spritzgussvorganges eine hohe Anzahl an Gestaltungsmdglichkeiten fir die Ausbil-
dung unterschiedlichster Verschlussbauteile geschaffen wird. Ist der Verschlussbauteil Teil
einer Verschlussvorrichtung, ist es méglich, je nach Einsatzzweck des Verpackungsbehélters
an den Behédltermantel den jeweiligen zum Verschluss vorgesehenen Verschlussbauteil an
diesen anzuformen. Im einfachsten Fall kann es sich um die Ausbildung eines flanschférmigen
Siegelverschlusses handeln. Damit kénnen aber auch die unterschiedlichsten Schnapp- bzw.
Gewindeverbindungen fiir andere Verschlussarten gebildet werden, da im Spritzgussvorgang
eine wesentlich héhere Formenvielfalt fir die Formgebung méglich ist.

[0016] Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 4, da so auch der Boden des
Verpackungsbehdlters einfach und mit einem so gering wie mdéglich gehaltenen Werkstoffein-
satz aus dem im Spritzguss verarbeitbaren Werkstoff gebildet werden kann. Damit werden
zusatzliche Arbeitsvorgénge zur Bildung eines sicheren Bodenabschlusses vermieden. So kann
mit einem einfachen Zuschnitt zur Bildung der Behalterwand das Auslagen gefunden werden,
wobei trotzdem bei geringem Materialeinsatz ein Boden an den Behaltermantel angeformt
werden kann.

[0017] Durch die Ausbildung nach Anspruch 5 ist es mdglich, dass so im Zentrumsbereich des
Bodens der Anspritzpunkt zum Einbringen des Spritzgussmaterials gewahlt werden kann und
trotzdem eine gesicherte Verteilung des Spritzgussmaterials bis hin zum Bodenrand gegebe-
nenfalls sogar bis hin zum Verschlussbauteil ermdglicht wird. Durch die gewéhlten Stege bzw.
deren Stegquerschnitt wird nicht nur der Weitertransport des erweichten Spritzgussmaterials
erleichtert, sondern es erfolgt auch noch eine partielle Verstdrkung des Behélterbodens.
Dadurch kann die verbleibende Bodenwand mit geringsten Wandstarken ausgebildet werden,
um so den Anteil des Spritzgussmaterials an der Gesamtmasse des Verpackungsbehalters
weiter reduzieren zu kénnen.

[0018] Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante gemaB Anspruch 6 wird die Mdglichkeit ge-
schaffen, im Randbereich des Verpackungsbehalters eine definierte Aufstandsflache auszubil-
den, wobei der restliche Boden distanziert von der Aufstandsflache angeordnet ist. Damit kann
eine Art Hohlboden geschaffen werden. Der Behéltermantel, welcher heutzutage vorwiegend
als Werbe- bzw. Informationsflache dient, kann so in seinem AusmaB noch vergrdBert werden.
Dabei ist eine Anpassung bzw. Verdnderung des Flllvolumens des gesamten Verpackungsbe-
hélters bei gleich bleibender Behéltergré Be einfach méglich.

[0019] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von Vorteil, dass so der Verzug bzw. un-
gleichmaBige Schrumpfungen des Verpackungsbehélters nach dessen Herstellung vermieden
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werden.

[0020] Durch die Weiterbildung nach Anspruch 8 wird erreicht, dass so auf einfache Art und
Weise gleichartig ausgebildete Verpackungsbehalter ineinander gestapelt werden kdnnen, ohne
dass sich diese gegenseitig bei der nachfolgenden Vereinzelung verklemmen kénnen. Durch
den gewdhlten Spritzgussvorgang wird es méglich, diese einfach und unterschiedlichst ausbil-
den zu kénnen, da im Spritzgussverfahren eine héhere Gestaltungsmdéglichkeit vorliegt.

[0021] Durch die Ausbildung nach Anspruch 9 kann so eine ununterbrochene AuBenflache des
Verpackungsbehélters geschaffen werden, welche eine hohe Gestaltungsmdglichkeit bei der
Bildung als Werbefldche darstellt. Dartiber hinaus kann der Behaltermantel so mit einem hoch-
wertigen Druckbild versehen werden, welches dann wahrend dem Anformvorgang des Spritz-
gussmaterials unveréndert erhalten bleibt.

[0022] Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da so in Verbindung mit dem
aufgebrachten Druckbild je nach Anordnung und Ausrichtung der Verbindungsstege eine hohe
Gestaltungsmadglichkeit bei der Bildung des Verpackungsbehélters geschaffen wird. Dariiber
hinaus wird so ein rundum durchlaufend glatt ausgebildeter Innenraum des Verpackungsbehal-
ters in seinem Mantelbereich geschaffen.

[0023] GemaB einer Ausbildung, wie im Anspruch 11 beschrieben, wird eine gezielte Weiterlei-
tung des erweichten Spritzgussmaterials innerhalb der Spritzgussform erzielt. So wird in weite-
rer Folge auch noch ein vollstandiges Fillen des gesamten Formhohlraums sichergestellt.

[0024] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemaB Anspruch 12 wird die Mdglichkeit ge-
schaffen, den Verpackungsbehalter an unterschiedlichste Einsatzfélle einfach anpassen zu
kénnen.

[0025] Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 13, da so der Behaltermantel
als einfacher Zuschnitt, ohne hohen Bearbeitungsaufwand hergestellt werden kann. Nachfol-
gend ist der Zuschnitt nur mehr in die Spritzgussform positioniert einzulegen und wahrend der
Herstellung bzw. dem Einbringen des Spritzgussmaterials wird auch gleichzeitig eine stabile
Verbindung der Endabschnitte des Behéltermantels sicher gestellt.

[0026] Gem&B Anspruch 14 wird bereits vor dem Einbringen des Behaltermantels dieser in
seiner endgiltigen Raumform ausgebildet und anschlieBend die daran anzuformenden Bautei-
le, wie der Boden und/oder der Verschlussbauteil und/oder die Verbindungsstege ausgebildet.
Damit ware es mdglich, auch mit voneinander distanzierten Anspritzpunkten den Verpackungs-
behalter herzustellen.

[0027] Bei der Ausbildung gemaB Anspruch 15 wird eine hohe Variationsmdglichkeit fiir die
Ausbildung des Behaltermantels geschaffen, wobei dieser dann jeweils an den vorbestimmten
Einsatzzweck exakt abgestimmt werden kann. Je nach gewéahltem Schichtaufbau kénnen so
einfach Verpackungsbehélter geschaffen werden, welche den Anforderungen des darin aufzu-
nehmenden Fillgutes entsprechen und trotzdem der Anteil an Spritzgussmaterial im Hinblick
auf die Entsorgung gering gehalten werden kann.

[0028] SchlieBlich ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 16 vorteilhaft, da so auf einer
zumeist aus Papier oder Karton gebildeten Tragerschicht die dem jeweiligen Einsatzzweck
entsprechenden Lagen bzw. Schichten aufgebracht bzw. vorgesehen werden kénnen. Damit
wird wiederum eine hohe Variationsmdéglichkeit bei der Bildung des Verpackungsbehilters
geschaffen.

[0029] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
néher erldutert.

[0030] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

[0031] Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform eines Verpackungsbehélters, in perspektivischer
Darstellung;
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den Behéltermantel sowie die im Spritzgussvorgang hergestellten Bauteile des
Verpackungsbehalters 1 nach Fig. 1, in Ansicht geschnitten sowie voneinander
distanzierter Position;

den Verpackungsbehalter nach den Fig. 1 und 2, im Axialschnitt;

einen Teilabschnitt des Bodens sowie des Behdaltermantels nach Fig. 3, in
vergrdBerter Darstellung;

einen Teilabschnitt des Verschlussbauteils sowie des Behaltermantels nach
Fig. 3, in vergréBerter Darstellung;

den im Spritzguss hergestellten skelettartigen Bauteil bei entferntem Behalter-
mantel, in perspektivischer Darstellung;

ein Detail des Behéltermantels im Bereich seiner benachbart angeordneten
Endabschnitte mit einem die Endabschnitte verbindenden Verbindungssteg, im
Schnitt gemaB den Linien VII-VIl in Fig. 2;

eine weitere Ausfiihrungsform eines Verpackungsbehélters, in perspektivischer
Darstellung;

den Verpackungsbehélter nach Fig. 8 in Ansicht;

ein anderes AusfUhrungsbeispiel eines Verpackungsbehdlters, in perspektivi-
scher Darstellung;

den Verpackungsbehélter nach Fig. 10 in einer Ansicht auf die Lasche;

ineinander gestapelte Verpackungsbehalter nach den Fig. 10 und 11, im Axial-
schnitt;

eine weitere Ausfiihrungsform eines Verpackungsbehélters mit aufgesetztem
Deckel, in perspektivischer Darstellung;

den Verpackungsbehélter nach Fig. 13 jedoch mit abgenommenen Deckel, in
perspektivischer Darstellung;

den Verpackungsbehalter nach Fig. 14, in Draufsicht;

einen mdglichen Schichtaufbau des Behéltermantels im Querschnitt;
einen weiteren Schichtaufbau des Behaltermantels im Querschnitt;
einen anderen Schichtaufbau des Behéltermantels im Querschnitt;
einen weiteren Schichtaufbau des Behéltermantels im Querschnitt;

einen Teilabschnitt des Bodens sowie des Behéltermantels einer weiteren
mdglichen Ausfihrungsform eines Verpackungsbehalters, im Axialschnitt sowie
vergrdBerter Darstellung;

einen Teilabschnitt des Bodens sowie des Behéltermantels einer anderen még-
lichen Ausfiihrungsform eines Verpackungsbehalters, im Axialschnitt sowie ver-
grdBerter Darstellung;

ein Detail des Behéiltermantels im Bereich seiner Endabschnitte mit einem die
Endabschnitte verbindenden Verbindungssteg, in Draufsicht geschnitten.

[0053] EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen lbertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lagednderung sinngemafl auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch
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Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfihrungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsge-
méaBe Lésungen darstellen.

[0054] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu
verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unte-
ren Grenze von 1 oder gréBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1
bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

[0055] In den Fig. 1 bis 7 ist eine erste mdégliche Ausbildung eines Verpackungsbehéilters 1
gezeigt, welcher einen Behéltermantel 2, einen Boden 3 sowie zumindest ein Verschlussbauteil
4 umfasst. Dabei sei einleitend erwahnt, dass der hier dargestellte sowie die nachfolgend noch
beschriebenen Verpackungsbehalter 1 lediglich eine mdgliche Raumform darstellen und diese
je nach Verwendungszweck an das zu verpackende Produkt in ihrer Form, GréBe sowie Ausse-
hen den jeweiligen Anforderungen angepasst werden kénnen. Dabei sind die unterschiedlichs-
ten Querschnittsformen wie z.B. rund, eckig, oval sowie eine beliebige Kombination daraus
mdoglich.

[0056] Der Behaltermantel 2 weist in Richtung einer Langsachse 5 voneinander distanzierte
erste und zweite Endbereiche 6, 7 auf. Im hier vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist der Boden
3 im Abschnitt des ersten Endbereiches 6 angeordnet, wobei sich der Verschlussbauteil 4 im
Abschnitt des zweiten Endbereiches 7 befindet.

[0057] Der Behaltermantel 2 kann aus den unterschiedlichsten Werkstoffen sowie Werkstoffzu-
sammensetzungen in unterschiedlicher Anordnung zueinander ausgebildet sein. Dabei kann
auch sowohl eine einlagige als auch mehrlagige Ausbildung des Behaltermantels 2 gewahlt
werden. Dies ist vom jeweiligen Verwendungs- bzw. Einsatzzweck des Verpackungsbehalters 1
abhangig.

[0058] Weiters ist es mdglich, den Boden und/oder den Verschlussbauteil 4 aus einem im
Spritzgussverfahren verarbeitbaren Werkstoff auszubilden und dabei wahrend des Herstel-
lungsverfahrens an den Behéltermantel 2 anzuformen. Dies bedingt, dass vor dem Einbringen
des Spritzgussmaterials in die hier nicht ndher dargestellte Spritzgussform vor dem SchlieBen
derselben, der Behéltermantel 2 als Teil des Verpackungsbehalters 1 in den Formhohlraum
eingelegt wird. In Abhangigkeit von der Raumform des herzustellenden Verpackungsbehélters
wird der Behaltermantel 2 in seiner vorgeformten Stellung innerhalb des Formhohlraums des
Spritzgusswerkzeuges positioniert gehaltert und anschlieBend daran zur Ausbildung des Bo-
dens 3 und/oder des Verschlussbauteils 4 sowie weiterer nachfolgend noch ndher beschriebe-
ner Bauteile des Verpackungsbehélters 1 der dazu notwendige Werkstoff eingespritzt. Durch
diesen Einspritzvorgang erfolgt ein Anformen des erweichten und aufbereiteten Spritzgussma-
terials an den Behéltermantel 2.

[0059] Wie nun besser aus der Fig. 2 zu ersehen ist, ist bei diesem hier gewahlten Ausfih-
rungsbeispiel zwischen dem Boden 3 und dem Verschlussbauteil 4 zumindest ein Verbindungs-
steg 8 vorgesehen. Dieser erstreckt sich durchgangig zwischen dem Boden 3 und dem Ver-
schlussbauteil 4 und bildet somit ein skelettartiges Gerippe aus, welches auch als Verstar-
kungsrahmen oder dgl. bezeichnet werden kann. Dadurch, dass der Behéltermantel 2 bereits
flir den Formgebungsvorgang in das Spritzgusswerkzeug eingelegt worden ist, erfolgt ein An-
formen der Bauteile, wie den Boden 3 und/oder den Verschlussbauteil 4 und/oder die Verbin-
dungsstege 8, an den Behéltermantel 2. Um einen Verzug bzw. eine nachtragliche Verformung
des Verpackungsbehalters 1 nach dessen Herstellvorgang zu vermeiden, ist es vorteilhaft,
wenn mehrere derartige Verbindungsstege 8 beziiglich der Ldngsachse 5 sowie lber den Um-
fang des Verpackungsbehalters 1 gesehen, verteilt vorgesehen sind. So hat sich eine symmet-
rische Aufteilung rund um die Langsachse 5 als glinstig erwiesen. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel sind vier Stlick derartiger Verbindungsstege 8 vorgesehen. In Abhangigkeit von
der Raumform sowie dem Aufnahmevolumen des Verpackungsbehélters 1 kann die Anzahl der
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Verbindungsstege 8 beliebig variiert werden. Je weniger bzw. geringer die Anzahl der Verbin-
dungsstege 8 ist, desto weniger Material wird fiir die Herstellung des Spritzgussteils verwendet.

[0060] Die hier dargestellten Verbindungsstege 8 sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel an einer
der Langsachse 5 zugewendeten Innenflache 9 des Behdltermantels 2 angeordnet. Unabhan-
gig davon ware es aber auch méglich, den oder die Verbindungsstege 8 an einer von der
Langsachse 5 abgewendeten AuBenflache 10 des Behéltermantels 2 anzuordnen. Dabei ist es
aber auch noch méglich, die Verbindungsstege 8 sowohl im Bereich der Innenflache 9 als auch
im Bereich der AuBenfldche 10 vorzusehen. Sind sowohl an der Innenflache 9 als auch an der
AuBenflache 10 des Behaltermantels 2 die Verbindungsstege 8 vorgesehen, kénnen die einzel-
nen Verbindungsstege 8 entweder unmittelbar gegeniberliegend an der Innenflache 9 sowie
AuBenflache 10 oder aber auch zueinander versetzt in Umfangsrichtung angeordnet sein.

[0061] Wie nun besser aus der Fig. 6 zu ersehen ist, wurde bei dieser Darstellung der besseren
Ubersichtlichkeit halber der Behéltermantel 2 vollstandig weggelassen, um so den zusammen-
gehdrigen und einteiligen Bauteil, welcher im Spritzgussvorgang hergestellt worden ist, besser
beschreiben zu kdnnen. Dieser einteilige Bauteil umfasst hier den Boden 3, die Verbindungs-
stege 8 sowie den Verschlussbauteil 4.

[0062] Der Boden 3 ist hier ebenfalls vollstandig aus dem im Spritzgussverfahren verarbeitba-
ren Werkstoff gebildet. Dieser umfasst bei dem hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel eine Bo-
denwand 11 sowie einen im Umfangsbereich der Bodenwand 11 angeordneten rohrférmig
ausgebildeten und dem Behdltermantel 2 zugewendeten bzw. zuwendbaren Bodenrandab-
schnitt 12.

[0063] Zur Herstellung des an den Behaltermantel 2 angeformten Spritzgussteils ist hier vorge-
sehen, dass in einem Zentrum 13 der sogenannte Anspritzpunkt gewahlt wird. So wird hier
sowoh| die Bodenwand 11 als auch der Bodenrandabschnitt 12 durchgangig aus dem im
Spritzgussverfahren verarbeitbaren Werkstoff gebildet. Um Material bzw. Werkstoff zur Bildung
des Bodens 3, insbesondere der Bodenwand 11, einzusparen, soll hier mit sehr geringen
Wandstérken das Auslangen gefunden werden. Die Wandstarke kann hier z.B. zwischen 0,2
mm und 0,5 mm liegen. Da die tragende und abstiitzende Funktion des Verpackungsbehalters
1 durch den Behéltermantel 2 erfolgen soll, ist bei den im Spritzgussverfahren hergestellten
Bauteilen lediglich auf deren Einsatzzweck zu achten, wobei dies manchmal nur die Dichtheit
umfasst und manchen der Bauteile keinerlei tragende Funktion mehr zukommt.

[0064] Um eine optimale Verteilung des im Spritzgussverfahren eingebrachten Werkstoffes zu
erzielen, soll in der Bodenwand 11, ausgehend von ihrem Zentrum 13, zumindest ein sich hin
bis zum Bodenrandabschnitt 12 erstreckender Steg 14 vorgesehen sein, wobei dieser integraler
Bestandteil der Bodenwand 11 ist. QuerschnittsmaBig gesehen weist der Steg 14 eine GroBe
auf, welche ausreicht, um das im Spritzgussverfahren eingebrachte, erweichte Kunststoffmate-
rial, ausgehend vom Einspritzpunkt - hier vom Zentrum 13 - hin zum Bodenrandabschnitt 12
und in weiterer Folge hin zu den Verbindungsstegen 8 sowie dem Verschlussbauteil 4 verbrin-
gen zu kdnnen. So weist der Steg 14 beziglich der restlich verbleibenden Bodenwand 11 eine
dazu gréBere Dicke auf. Der Anschluss der restlich verbleibenden Bodenwand 11 an den oder
die Stege 14 kann, in Axialrichtung der Léngsachse 5 gesehen, beliebig gewahlt werden. Als
glinstig hat sich erwiesen, wenn der oder die Stege 14 die Bodenwand 11 auf die vom Ver-
schlussbauteil 4 abgewendete Seite Uberragen. Dadurch wird erzielt, dass an der dem Aufnah-
meraum des Verpackungsbehalters 1 zugewendeten Seite des Bodens 3 eine ebenflachige
Ausbildung desselben erfolgt. Der oder die Stege 14 kdnnen aber auch an der dem Aufnahme-
raum bzw. dem weiteren Endbereich zugewendeten Seite Uiber die Bodenwand 11 vorragen.

[0065] Weiters ist aus der Fig. 6 noch zu ersehen, dass im Bereich der Bodenwand 11 des
Bodens 3 mehrere Stege 14 vorgesehen sind, welche sich sternférmig bzw. radial ausgehend
vom Zentrum 13 hin zum Bodenrand 12 durchgehend erstrecken. Auch hier ist wiederum eine
bezilglich der Langsachse 5 symmetrische Anordnung bezlglich dieser tber den Umfang ge-
sehen, vorteilhaft. Gleichfalls soll die Anzahl der Stege 14 gleich der Anzahl der Verbindungs-
stege 8 gewahlt sein. Um eine bessere Verteilung des Spritzgusswerkstoffes, ausgehend vom
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Zentrum 13 hin zu den daraus herzustellenden Bauteilen des Verpackungsbehalters 1 sicher-
zustellen ist hier vorgesehen, dass der oder die Stege 14 in Richtung der Langsachse 5 gese-
hen, bezliglich dem oder den Verbindungsstegen 8 umfénglich zu diesen versetzt angeordnet
sind. Bei einer Anzahl von vier Verbindungsstegen sowie der gleichen Anzahl an Stegen 14 ist
der Versatz zwischen den einzelnen Stegen 14 und den Verbindungsstegen 8 mit jeweils 45°
ausgebildet.

[0066] In der Fig. 4 ist die Anbindung des Bodens 3 mit seinen Bodenrandabschnitt 12 an die
Innenflaiche 9 des Behéltermantels 2 in einem gréBeren MaBstab dargestellt. Wie zuvor be-
schrieben, ist hier der Bodenrandabschnitt 12 in Axialrichtung gesehen in etwa rohrférmig aus-
gebildet und gemeinsam mit der Bodenwand 11 an die Innenflache 9 des Behéltermantels 2
wahrend dessen Herstellung angeformt. So bildet der Bodenrandabschnitt 12 einen Verbin-
dungsabschnitt 15 zwischen dem Behéltermantel 2 und dem daran angeformten Bauteil - im
vorliegenden Beispiel dem Boden 3 - aus. Weiters ist hier noch deutlich zu ersehen, dass der
Behaltermantel 2 neben dem Verbindungsabschnitt 15 eine unverformte Ausgangsdicke 16
aufweist, wobei hingegen im Verbindungsabschnitt 15 eine Wandstarke 17 des Behéltermantels
2 um ein AusmaB in einer unteren Grenze von 5 %, insbesondere 15 %, und einer oberen
Grenze von 80 %, insbesondere 50 %, bezliglich der unverformten Ausgangsdicke 16 reduziert
ist. Diese Reduktion der Wandstarke 17 gegeniiber der Ausgangsdicke 16 kann aber auch im
Bereich der Verbindungsstege 8 als auch in einem weiteren Verbindungsabschnitt 18 zwischen
dem Verschlussbauteil 4 und dem Behéltermantel 2 ausgebildet sein, wie dies am besten aus
der Fig. 5 zu ersehen ist. Der Verschlussbauteil 4 ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel als Teil fir
die Ausbildung eines bekannten Siegelverschlusses ausgebildet und umfasst hier zumindest
einen kreisringférmig ausgeformten Flansch. Die Ausbildung des Verschlussbauteils 4 als Sie-
gelverschluss ist bei den im Tiefziehverfahren bislang hergestellien Verpackungsbehaltern
hinlanglich bekannt. Deshalb wird auf die detaillierte Beschreibung verzichtet.

[0067] Weiters ist aus der Fig. 4 noch zu ersehen, dass die Bodenwand 11 in Axialrichtung
betrachtet distanziert vom ersten Endbereich 6 hin in Richtung auf den zweiten Endbereich 7
angeordnet ist. Damit bildet sich ein so genannter Hohlboden des Verpackungsbehélters 1 aus.
Durch diese MaBnahme kann das Aussehen des gesamten Verpackungsbehalters 1 grdBer
gestaltet werden, um beispielsweise eine flachenmaBig gréBere AuBenfldche durch den Behal-
termantel 2 fir die Bedruckung oder dergleichen bereitstellen zu kdnnen. Das Aufnahmevolu-
men des Verpackungsbehalters 1 kann dann je nach Distanzierung vom hier ersten Endbereich
6 variiert werden. Der erste Endbereich 6 stellt eine Aufstandsflache fir den Verpackungsbehal-
ter 1 dar und wird durch eine Stirnflache 19 des Behéltermantels 2 gegebenenfalls im Zusam-
menwirken mit dem Bodenrandabschnitt 12 ausgebildet. So kann z.B. der Boden 3, insbeson-
dere die Bodenwand 11 zwischen 1 mm und 5 mm oder aber auch mehr zur Aufstandsflache
des Verpackungsbehalters 1 versetzt nach innen angeordnet sein.

[0068] Durch die zuvor beschriebene Reduktion der Ausgangsdicke 16 des Behéltermantels 2
wird in diesem Bereich eine Kompressionszone ausgebildet, wodurch die Aufnahme von Feuch-
tigkeit im Bereich der Stirnflache 19 des Behéltermantels 2 minimiert bzw. Gberhaupt vermieden
wird. Zumeist handelt es sich bei der Stirnflache 19 um eine ungeschiitzte Schnittkante, welche
bei entsprechend gewahltem Werkstoff des Behéltermantels 2 ansonst ungeschitzt einer
Feuchtigkeitsaufnahme ausgesetzt ist.

[0069] Wie nun wieder besser aus der Fig. 2 zu ersehen ist, wird der Behéltermantel 2 zumeist
aus einem ebenflachigen Zuschnitt gebildet, welcher zur Bildung des Verpackungsbehélters 1
entsprechend seiner herzustellenden Raumform aufgerichtet, gewickelt bzw. eingerollt wird, um
in dieser vorgeformten Lage bzw. Position in das Spritzgusswerkzeug eingebracht bzw. einge-
legt werden zu kdnnen.

[0070] Als ebenflachiger Zuschnitt weist der Behaltermantel 2 Endabschnitte 20, 21 auf, welche
nach dem Aufrichten in einer zueinander gegeniiberliegenden Position angeordnet sind. Ist eine
ausschlieBliche Verbindung der beiden Endabschnitte 20, 21 durch einen der zuvor beschrie-
benen und im Spritzgussvorgang hergestellien Bauteile (Boden 3, Verschlussbauteil 4 und
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Verbindungssteg 8) vorgesehen, werden diese so zueinander in ihrer Position gehalten bzw.
miteinander verbunden.

[0071] In der Fig. 7 sind die beiden Endabschnitt 20, 21 in einer Schnittebene in senkrechter
Ausrichtung bezlglich der Langsachse 5 dargestellt, wobei hier an der Innenflache 9 des Behal-
termantels 2 ein Verbindungssteg 8 dargestellt ist, welcher die beiden Endabschnitte 20, 21 in
senkrechter Richtung zu deren Langserstreckung abdeckt. Bei entsprechend gewahlter Lange
des Zuschnitts zur Bildung des Behaltermantels 2 kénnen die beiden Endabschnitte 20, 21 in
unmittelbar gegeniberliegender sowie aneinander anstoBender Lage ausgerichtet sein. Je
exakter die Umfangsldnge des Behaltermantels 2 ausgebildet wird, desto geringer wird die
Ausbildung des Spaltes zwischen den einander zugewandten Endabschnitten 20, 21.

[0072] Unabhangig davon ware es aber auch noch mdglich, den Behéltermantel 2 wiederum
als ebenflachigen Zuschnitt auszubilden und in seinem aufgerichteten Zustand die einander
unmittelbar benachbarten Endabschnitte 20, 21 miteinander zu verbinden. Dies kénnte bei-
spielsweise durch einen so genannten UberlappungsstoB erfolgen, bei welchem sich die beiden
Endabschnitte 20, 21 in Umfangsrichtung Uberlappen. Im miteinander verbundenen Zustand ist
dann der Behéltermantel 2 gebildet, welcher in die nicht ndher dargestellte Spritzgussform
eingelegt werden kann und anschlieBend der vollstédndige Verpackungsbehélter 1 durch An-
spritzen der zuvor beschriebenen Bauteile fertig gestellt wird.

[0073] Unabhingig davon ware es aber auch noch mdglich, dass das skelettférmige bzw.
rahmenférmige Bauteil aus dem Spritzgussmaterial ausgeformt und anschlieBend erst mit dem
Behéltermantel 2 verkleidet wird. Dabei kann der Behéltermantel 2 als mantelférmiger Bauteil
vorgeformt werden und anschlieBend mit dem Spritzgussteil zusammengefiigt werden. Weiters
kénnte aber auch der zur Bildung des Behaltermantels 2 vorbereitete Zuschnitt in einem Wickel-
bzw. Aufrollvorgang auf den skelettférmigen bzw. rahmenférmigen Bauteil aus dem Spritz-
gussmaterial aufgebracht werden. Je nach dem gewahlten Figevorgang kann dann auch eine
Verklebung zwischen einzelnen Bauteilen notwendig sein.

[0074] In den Fig. 8 und 9 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstandige Ausfih-
rungsform des Verpackungsbehalters 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Be-
zugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangnen Fig. 1 bis 7 verwendet
werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in
den vorangegangenen Fig. 1 bis 7 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0075] Grundsatzlich entspricht der hier dargestellte Verpackungsbehélter 1 jenem, wie dieser
bereits zuvor in den Fig. 1 bis 7 beschrieben worden ist. Auch dieser Verpackungsbehalter 1
umfasst seinerseits wiederum den Behdltermantel 2, den Boden 3, den Verschlussbauteil 4
sowie die in Richtung der Langsachse 5 voneinander distanzierten Endbereiche 6, 7. Im Be-
reich des ersten Endbereiches 6 ist wiederum der Boden vorgesehen, welcher jener Ausbildung
entsprechen kann, wie dieser zuvor in den Fig. 1 bis 7 beschrieben worden ist.

[0076] Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Ausbildung ist der Verschlussbauteil 4 nicht
als Teil eines Siegelverschlusses mit einem Siegelflansch ausgebildet, sondern ist in Form
eines Behalterkragens 22 ausgebildet. Der Behélterkragen 22 ist seinerseits in etwa rohrférmig
und sich in Richtung der Langsachse 5 erstreckend ausgerichtet. Dieser weist an seiner von der
Langsachse 5 abgewendeten AuBenseite Teile eines Schnappverschlusses, namlich Uber die
Oberflache vorragende Rastelemente 23 auf. Damit wird es mdglich, beispielsweise einen
Deckel oder dergleichen aufzuschnappen und diesen, falls es erwiinscht ist, mit einem Off-
nungsgarantieband oder dergleichen zu versehen. Es ware aber auch mdglich, das oder die
Rastelement 23 auch an der der Langsachse 5 zugewendeten Innenseite des Behalterkragens
22 vorzusehen bzw. aber auch beidseitig am Behalterkragen 22 auszubilden. Dies ist vom
gewahlten Verschluss abhéngig.

[0077] Unabhangig davon bzw. zusétzlich dazu ware es aber auch noch médglich, ein Ver-
schlusselement 24, beispielsweise in Form eines Deckels oder dergleichen im Zuge des Spritz-
gussvorganges gleichzeitig auszubilden. Die Anbindung kann dabei an den Verschlussbauteil 4
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im Bereich eines radial vorragenden Flansches 25 erfolgen, wie dies in strichlierten Linien in der
Fig. 9 angedeutet ist. Der hier als Verschlusselement 24 ausgebildete Deckel kann dabei bei-
spielsweise Uber eine Art Filmscharnier oder dergleichen mit dem Verschlussbauteil 4, insbe-
sondere dessen Flansch 25 verbunden bzw. gekuppelt sein.

[0078] In den Fig. 10 bis 12 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstandige Ausfiih-
rungsform des Verpackungsbehélters 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Be-
zugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangnen Fig. 1 bis 9 verwendet
werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in
den vorangegangenen Fig. 1 bis 9 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0079] Auch dieser Verpackungsbehalter 1 umfasst wiederum den Behaltermantel 2, an wel-
chen der Boden 3, der Verschlussbauteil 4 sowie die Verbindungsstege 8 gemeinsam im
Spritzgussverfahren daran angeformt sind. Da dieser hier gezeigte Verpackungsbehalter 1
nahezu identisch zu jenem ausgebildet ist, wie dieser in den Fig. 1 bis 7 beschrieben worden
ist, wird auf die gleichartigen Bauteile nicht mehr ndher eingegangen.

[0080] Die aus dem Spritzgussmaterial gebildeten Bauteile, ndmlich der Boden 3, der Ver-
schlussbauteil 4 sowie die Verbindungsstege 8 sind wiederum in einem Arbeitsvorgang direkt
an den Behaltermantel 2 angeformt. Der Verschlussbauteil 4 ist hier im Bereich des zweiten
Endbereiches 7 in Form eines Flansches 26 ausgebildet, welcher bei dem hier kreisrund aus-
gebildeten Verpackungsbehélter 1 nahezu vollstindig Gber den gesamten Umfang mit gleicher
Flanschbreite durchlaufend ausgebildet ist. Zusétzlich ist hier noch im Bereich des Verschluss-
bauteils 4 angedeutet, dass im oberen offenen Endbereich 7 am Flansch 26 noch eine zusatzli-
che Lasche 27 vorgesehen ist. Die Lasche 27 ist von einer Offnung 28 durchsetzt. So kann die
Lasche 27 mit ihrer Offnung 28 dazu dienen, den gesamten Verpackungsbehélter 1 beispiels-
weise an einem stangen- bzw. hakenférmigen Halteelement, welches hier nicht ndher darge-
stellt ist, fir die Prasentation dort zu haltern. Bei diesem hier gezeigten Ausfihrungsbeispiel
erstreckt sich die Lasche 27 in etwa in paralleler Ausrichtung bezlglich des Behaltermantels 7
sowie nahezu in gleicher Richtung beziglich der Langsachse 5.

[0081] Wie nun besser aus der Fig. 12 zu ersehen ist, sind im Bereich der einzelnen Verbin-
dungsstege 8 jeweils zusatzliche Stapelmittel 29 vorgesehen, welche stegférmig ausgebildet
sind und ausgehend von den Verbindungsstegen 8 hin in Richtung auf die Langsachse 5 vorra-
gen. Diese kdnnen beim Spritzgussvorgang gleichzeitig mit den ebenfalls im Spritzgussvorgang
hergestellten, weiteren Bauteilen mit ausgebildet werden. Diese dienen in bekannter Weise zum
Ineinanderstapeln von gleichartig ausgebildeten Verpackungsbehéltern 1. Die Stapelmittel 29
kénnen aber auch durch partielle Vorspriinge, Nasen, Nocken oder dgl. gebildet sein. Es ist
auch die Anordnung im Bereich der Verbindungsstege 8 nicht zwingend vorgesehen.

[0082] Weiters ist im Ubergangsbereich zwischen der Lasche 27 und dem umlaufenden
Flansch 26 noch ein zusétzlicher Wulst 30 ausgebildet. Dieser Wulst 30 kann, wie dies in der
Fig. 12 angedeutet ist, als Anlageflache von ineinander gestapelten Verpackungsbehaltern 1
dienen, um so ein zuséatzliches, gegenseitiges Verhaken bzw. Verklemmen zu vermeiden.

[0083] In den Fig. 13 bis 15 ist eine weitere und gegebenentfalls fir sich eigenstandige Ausfih-
rungsform des Verpackungsbehdlters 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Be-
zugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangnen Fig. 1 bis 12 verwendet
werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in
den vorangegangenen Fig. 1 bis 12 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0084] Dieser hier gezeigte Verpackungsbehalter 1 ist in etwa gleichartig ausgebildet, wie
dieser zuvor in den Fig. 10 bis 12 beschrieben worden ist. Die Raumform bzw. Querschnittsform
des Verpackungsbehélters 1 bezliglich der Langsachse 5 gesehen, ist hier zwischen dem ers-
ten Endbereich 6 und dem zweiten Endbereich 7 zueinander unterschiedlich gewéhlt. So kann
beispielsweise die Querschnittsform im Bereich des Bodens 3 kreisrund ausgebildet sein, wobei
hingegen im hier offenen Endbereich 7 eine in etwa oval ausgebildete Querschnittsform gewahlt
ist.

11/29



> sterreichisches AT 509 421 B1 2012-09-15
V patentamt

[0085] Im Bereich des hier offenen Endbereiches 7 ist wiederum der Verschlussbauteil 4 ver-
einfacht dargestellt, welches den nahezu umlaufend ausgebildeten Flansch 26 umfasst. An
dessen duBerem Randbereich ist wiederum die zuvor beschriebene Lasche 27 vorgesehen.
Auch hier kann wiederum im Bereich der Lasche 27 eine diese durchsetzende Offnung 28
vorgesehen sein.

[0086] Zuséatzlich ist in der Fig. 13 noch gezeigt, dass der Verpackungsbehélter 1 im Zusam-
menwirken des Verschlussbauteils 4 mit einem Deckel 31 in Art eines Schnappverschlusses
verschlieBbar ist. Fir die Originalitdtssicherung kénnen wiederum entsprechend ausgebildete
Abtrennstreifen oder dergleichen vorgesehen sein.

[0087] Die Anordnung und Ausbildung des Bodens 3 sowie der Verbindungsstege 8 zwischen
dem Boden 3 und dem Verschlussbauteil 4 kann analog zu einer der zuvor beschriebenen
Ausfiihrungsformen gemaB der Fig. 1 bis 12 erfolgen, wobei auch eine beliebige Kombination
der einzelnen Bauteile untereinander erfolgen kann.

[0088] Bei all den hier beschriebenen Ausfiihrungsformen des Verpackungsbehalters 1 ist
vorgesehen, dass die Einbringung des im Spritzgussverfahren verarbeitbaren Werkstoffes im
Zentrum 13 des Bodens 3 erfolgt. Die Verteilung des spritzgussfahigen Materials im Bereich der
Bodenwand 11 erfolgt zumeist Uber die sich zwischen dem Zentrum 13 und dem Bodenrandab-
schnitt 12 erstreckenden Stege 14 hin zum Bodenrandabschnitt 12. Die Stege 14 kénnen dabei
auch als Flieshilfsstege bezeichnet werden, welche zusatzlich noch zur gesamten Versteifung
bzw. Verstarkung der Bodenwand 11 dienen. Durch die bereits zuvor beschriebene umféngliche
Versetzung der Stege 14 im Boden 3 bezlglich der Verbindungsstege 8 erfolgt im Bereich des
Bodenrandabschnittes 12 eine stete Flillung des Formhohlraums, bis dass das Spritzgussmate-
rial hin zu den Verbindungsstegen 8 gelangt. AnschlieBend wird das Spritzgussmaterial Uiber
die Verbindungsstege 8 hin zum Verschlussbauteil 4 weitergeleitet, wobei hier eine umféangliche
Verfillung des Formhohlraums zur Bildung des Verschlussbauteils 4 erfolgt. Je nach gewéhlter
Querschnittsform des Formhohlraums wird die Weiterleitung des Spritzgussmaterials festgelegt.
Um ein geringstes AusmaB an Spritzgussmaterial im Verhéltnis zum Behaltermantel 2 einzuset-
zen, wird versucht, mit mdglichst geringen Querschnittsflachen zur Weiterleitung bzw. Ausbil-
dung des Bodens 3, des Verschlussbauteils 4 sowie der Verbindungsstege 8 das Auslangen zu
finden.

[0089] Als Beispiel fiir die Materialeinsparung am eingesetzten Spritzgussmaterial sei hier kurz
ein Beispiel angeflihrt. Bei einer Dimension eines Verpackungsbehalters 1 mit einem Durch-
messer im Bereich des offenen Endbereiches 7 von ca. 105 mm und einer Bauhdhe von 108,5
mm mit konischer Ausbildung des Behéltermantels 2 ergibt dies im Spritzgussverfahren bei
einer Wandstarke von 0,6 mm sowie einem als Schnappverschluss ausgebildeten Verschluss-
bauteils 4 eine Gesamtmasse von 22,7 g. Die gleiche Ausfihrungsform des Verpackungsbehal-
ters 1, jedoch mit einer dazu geringeren Wandstarke von 0,3 mm fiihrt dies zu einer Gesamt-
masse von 15 g. Wird im Bereich des Behéltermantels ein GroBteil desselben weggelassen und
lediglich einige Verbindungsstege 8 zwischen dem Boden 3 und dem Verschlussbauteil 4 aus-
gebildet, verringert sich bei einer Wandstarke von 0,6 mm der Verbindungsstege 8 die Ge-
samtmasse auf 10 g des verwendeten Spritzgussmaterials.

[0090] Dieser Ansatz zur Reduzierung der Gesamtmasse des Verpackungsbehdlters 1 an
Spritzgussmaterial stellt unter anderem auch noch ein wesentliches Ziel zur Ausbildung der hier
beschriebenen Verpackungsbehalter 1 dar. So soll ein Masseanteil des Behaltermantels 2
beziglich der Gesamtmasse des Verpackungsbehalters 1 auf alle Félle gréBer als 50 % sein.

[0091] Der Hauptbestandteil des Behéltermantels 2 soll aus biologisch abbaubaren bzw. recy-
celbaren Werkstoffen, wie beispielsweise aus Zellulose gebildetes Papier und/oder Karton
gewahlt sein. Dieser Hauptbestandteil des Behéltermantels 2 kann auch als Tragerschicht bzw.
Basisschicht bezeichnet werden. Der Behéltermantels 2 kann seinerseits aber auch einen
mehrschichtigen bzw. mehrlagigen Aufbau aufweisen, wobei diese Lagen bzw. Schichten so-
wohl an der der Langsseite 5 zugewendeten Innenfldche 9 des Behaltermantels 2 und/oder
auch an der von der Langsseite 5 abgewendeten AuBenflache 10 des Behéltermantels 2 ange-
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ordnet bzw. aufgebracht sein kénnen.

[0092] Je nach Einsatzzweck des Verpackungsbehélters 1 kann dieser zur Aufnahme bzw.
Verpackung von Lebensmitteln, Hygieneartikeln, Toilettartikeln, Reinigungsmitteln oder Wasch-
mitteln dienen. Bei den Lebensmitteln kann es sich um Milch und/oder Milchprodukte, Sahne,
Saft, alkoholische Getranke, Trockenfutter bzw. fliissige Nahrungsmittel handeln. Je nach dem
aufzunehmenden und zu verpackenden Inhaltsstoff des Verpackungsbehélters 1 kann dieser
fir die verpackten Produkte auch noch folgende Verpackungseigenschaften wie Aromaschutz,
Fettundurchlassigkeit, Lichtundurchlassigkeit, UV-Schutz bzw. Sauerstoffundurchlassigkeit
aufweisen. Weiters soll der gesamte Verpackungsbehélter 1 auch noch in einem Ofen oder
dergleichen erhitzbar sein und ist somit als gesamtes hitzeresistent auszubilden. Werden bei-
spielsweise heiBe Getranke eingefillt, ist auch noch darauf zu achten, dass die Verpackung
insgesamt gut anfassbar bzw. handhabbar ist. Ein wesentliches Augenmerk des gesamten
Verpackungsbehalters 1 liegt auch noch darin, dass dieser insgesamt recycelbar oder kompos-
tierbar ist. Dazu sind die jeweiligen verwendeten Werkstoffe entsprechend diesen Anforderun-
gen auszuwahlen.

[0093] Weitere Lagen des Behéltermantels 2 zusatzlich zu der vorwiegend aus Papier oder
Karton gebildeten Trégerlage kdnnen beispielsweise Metallfolien, Kunststofffolien sowie gege-
benenfalls Klebe- und Bindestoffe sein. Die Kunststoffe kdnnen beispielsweise aus der Gruppe
der Werkstoffe wie Polymere, Polyamide, Styrole, Olefine, Polyalkylenterephthalat, Polylactid,
Polyester bzw. einer beliebigen Kombination sowie Mischung daraus gewahlt sein. Zu den
polymeren Werkstoffen zéhlen beispielsweise Polyethylene mit niedriger Dichte (PE-LD), Po-
lyethylene mit niedriger Dichte sowie darin eingelagerten Pigmenten, Polyethylene mit niedriger
Dichte modifiziert mit Maleinsaureanhydrid, Polyethylene mit hoher Dichte (PE-HD), Polypropy-
lene (PP). Zu den Styrolen zahlen beispielsweise Polystyrole (PS). Zu den Alkylacrylaten z&hlt
beispielsweise das Ethylvinylalkohol (EMA). Zu den Olefinen zahlt beispielsweise das Polyolefin
(PO). SchlieBlich zahlt beispielsweise zu den Polyalkylenterephthalaten der Werkstoff Polyethy-
lenterephthalat (PET).

[0094] Im einfachsten Fall wird auf das aus Papier bzw. Karton gebildete Tragermaterial eine
PE-Beschichtung, beispielsweise in Form einer Folie, aufgebracht, um eine Anbindung des
Spritzgussmaterials zu méglichen. Dabei kann die Beschichtung nur abschnittsweise dort auf-
gebracht werden, wo auch das Spritzgussmaterial angeformt wird. An der AuBenflache 10
und/oder der Innenflache 9 wird bevorzugt auch noch ein nicht niher beschriebenes Druckbild
in bekannter Weise aufgebracht. Die gesamte Ausgangsdicke 16 des Behaltermantels 2 kann in
einer GroBenordnung von 0,2 mm, insbesondere 0,3 mm, und 1 mm, insbesondere 0,5 mm
liegen. Weiters ist es auch noch méglich, im Bereich des Behaltermantels 2 Pragungen, wie
Logos, 3D-Zeichen oder dgl. auszubilden. Diese kénnen entweder schon vor dem Einlegen des
Zuschnitts zur Bildung des Behéltermantels 2 oder aber auch wahrend des Spritzgussvorgan-
ges durch das Spritzgusswerkzeug und/oder den Spritzgussvorgang eingeformt werden.

[0095] Jener Werkstoff, welcher den Boden 3 und/oder den Verschlussbauteil 4 und/oder den
oder die Verbindungsstege 8 bildet, ist derart zu wéahlen, dass dieser im Spritzgussverfahren
verarbeitbar ist. Dabei haben sich beispielsweise Kunststoffe sowie kompostierbare Werkstoffe
oder dergleichen bewahrt. So kdénnen hier beispielsweise Polypropylen (PP), Polyamid (PA),
Polystyrol (PS), Polycarbonat (PC) sowie hier nicht naher weiter bezeichnete, spritzbare Werk-
stoffe Anwendung finden. Als Zykluszeit fir den Spritzgussvorgang eines derartigen Verpa-
ckungsbehélters wird ein Zeitraum zwischen 2 Sekunden und 6 Sekunden, insbesondere zwi-
schen 3 Sekunden und 4 Sekunden, gewabhlt.

[0096] Aus den zuvor beschriebenen Komponenten zur Bildung einzelner Lagen bzw. Schich-
ten des Behaltermantels 2 bzw. auch der im Spritzgussverfahren verarbeitbaren Werkstoffe sind
diese hier noch einmal UberblicksmaBig zusammengefasst. Dazu zahlen Polymere, Polyamide,
Ethylvinylalkohol, Ketendimere, Styrole, Olefine, Sulfate, Alkylacrylate, Klebstoffe, Bindestoffe,
Polyalkylenterephthalate, Polylactide sowie Polyester.

[0097] In den nachfolgenden Fig. 16 bis 19 sind mdégliche und gegebenenfalls jeweils flr sich
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eigensténdige Anordnungen bzw. unterschiedliche Schichtaufbauten des Behéltermantels 2
gezeigt, wobei diese Anordnungsmaoglichkeiten nur beispielhaft fiir eine Vielzahl von méglichen
Werkstoffkombinationen ist.

[0098] So ist in der Fig. 16 ein erstes Ausflihrungsbeispiel gezeigt, wobei hier eine Tragerlage
32 aus einer Faserschicht, wie beispielsweise Karton oder Papier, mit einer grdéBeren Wand-
starke bzw. Schichtstarke dargestellt ist.

[0099] Im Bereich der spéter die AuBenflache 10 bildenden Seite der Tragerlage 32 sind aus-
gehend von der AuBenflaiche 10 zwei weitere Schichten mit dem Bezugszeichen 33 und 34
gekennzeichnet. Dabei kann es sich bei der hier &uBersten Schicht 33 um eine Schicht aus
einem polymeren Werkstoff handeln, wie dieser bereits zuvor beschrieben worden ist. Die der
Tragerlage 32 ndher liegende weitere Schicht 34 kann ebenfalls aus einem polymeren Werk-
stoff gebildet sein, in welchem zusétzlich noch Pigment-Farbstoffe enthalten sind. Diese Pig-
ment-Farbstoffe kénnen beispielsweise weil sein.

[00100] Auf der von der Tragerlage 32 abgewendeten Seite von der AuBenflache 10 sind wei-
tere Schichten bzw. Lagen ausgehend von dieser mit den Bezugszeichen 35 bis 39 dargestellt.
Die Schicht 35 ist dabei aus einem Polyamid, die Schicht 36 aus einem Ethylvinylalkohol, die
Schicht 37 aus einem Polymer, die Schicht 38 aus einem Polypropylen gegebenenfalls versetzt
mit Pigment-Farbstoffen und schlieBlich die Schicht 39 wiederum aus einem Polymer gebildet.

[00101] In der Fig. 17 ist eine weitere mégliche Ausbildung eines mehrlagigen bzw. mehr-
schichtigen Behaltermantels 2 gezeigt, wobei wiederum die eine grdBere Starke aufweisende
Tragerlage mit dem Bezugszeichen 32 bezeichnet ist. Diese umfasst hier ein Sulfat, welches
zusétzlich noch einen chemisch-thermisch-mechanisierten Zellstoff umfasst. Im Bereich der
AuBenseite 10 ist an der Tragerlage 32 eine Schicht 40 aus einem Sulfat aufgebracht. Ausge-
hend von der Tragerlage 32 hin zur Innenfliche 9 des Behaltermantels 2 sind hier weiter
Schichten 41 bis 43 angeordnet. So ist die Schicht 41 aus einem Sulfat, die Schicht 42 aus
einem biologisch abbaubaren Polyester und schlieBlich die Schicht 43 aus einem Polylactid
gebildet.

[00102] Bei dem in der Fig. 18 gezeigten Schichtaufbau des Behéltermantels 2 ist wiederum
die eine groBere Wandstarke aufweisende Tragerlage 32 aus einem faserférmigen Werkstoff,
wie einem Karton oder Papier, gebildet. Ausgehend von der AuBenflache 10 umfasst hier der
Behéltermantel 2 noch die beiden Schichten 44, 45. Die duBerste Schicht 44 ist hier aus einem
Polyethylen niedriger Dichte (PE-LD) und die der Trégerlage 32 unmittelbar benachbarte
Schicht 45 aus einem Polyethylen hoher Dichte (PE-HD) gebildet. Ausgehend von der Trager-
lage 32 hin zur Innenflache 9 sind die beiden Schichten 46 und 47 angeordnet. Dabei ist die der
Trégerlage 32 naher liegende Schicht 46 ebenfalls aus einem Polyethylen hoher Dichte (PE-
HD) und die weitere Lage 47 aus einem Polyethylen niedriger Dichte (PE-LD) gebildet.

[00103] In der Fig. 19 ist schlieBlich ein weiterer mdglicher Schichtaufbau des Behaltermantels
2 dargestellt, der wiederum die eine gréBere Wandstarke aufweisende Tragerlage 32 sowie
zusatzliche Schichten 48 bis 52 umfasst. Die der AuBenflache 10 zugewendete Schicht 48 ist
dabei aus einem Polyethylen mit niedriger Dichte (PE-LD) gebildet. Die weiteren Schichten
ausgehend von der Tragerlage 32 hin zur Innenflache 9 sind hier durch ein Polyamid - Schicht
49, einen Ethylvinylalkohol - Schicht 50, einen Kleber - Schicht 51 sowie eine Schicht 52 aus
einem Polyethylen mit niedriger Dichte (PE-LD) gebildet.

[00104] Bei all den zuvor beschriebenen Schichtaufbauten des Behéltermantels 2 kann auch
noch ein nicht naher bezeichnetes Druckbild an beliebiger Stelle bzw. Position angeordnet sein,
um die Kennzeichnung des Verpackungsbehdlters 1 in Verbindung mit dem Behaltermantel
sicherzustellen. Da die Art und Anbringung des hier nicht ndher dargestellten Druckbildes hin-
langlich bekannt ist, wird dieses auch nicht ndher beschrieben.

[00105] In der Fig. 20 ist eine weitere und gegebenenfalls flr sich eigensténdige Ausfiihrungs-
form eines Teilbereichs des Verpackungsbehalters 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis
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19 verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte
Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 19 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[00106] Das hier dargestellte Detail im ersten Endbereich 6 zeigt eine weitere Anbindungsmég-
lichkeit des Bodens 3 an den Behaltermantel 2. Um eine bessere und fugenlosere Anbindung
des Bodens 3 insbesondere dessen Bodenrandabschnitt 12 zu erzielen, kann in dem hier unte-
ren und der Langsachse 5 zugewendeten inneren Bereich des Behaltermantels 2 vor dem
Anformen des Bodens 3 eine in strichlierten Linien dargestellte Abschrédgung 53, wie beispiels-
weise eine Phase oder dergleichen, ausgebildet werden. Dies kann beispielsweise durch ent-
sprechenden Materialabtrag am Behéltermantel 2 erfolgen. Wird dabei bereits aufgebrachtes
Schichtmaterial des Behaltermantels 2 wieder abgetragen, ist auf eine ordnungsgeméBe Ver-
bindung zwischen dem angespritzten Material zur Bildung der Bauteile und den Behaltermantel
2 Sorge zu tragen.

[00107] Auch hier erfolgt wiederum eine Reduzierung der Ausgangsdicke 16 des Behélterman-
tels 2 in Abhangigkeit von der gewahlten Neigung der Abschragung 53. Weiters ist hier noch
dargestellt, dass die Bodenwand 11 in Axialrichtung distanziert zur Stirnflache 19 des Behal-
termantels 2 hin in Richtung auf den zweiten Endbereich 7 méglich ist.

[00108] In der Fig. 21 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigensténdige Ausfiihrungs-
form eines Teilbereichs des Verpackungsbehalters in seinem Bodenbereich gezeigt, wobei
wiederum flr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vo-
rangegangenen Figuren 1 bis 20 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermei-
den, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 20 hingewie-
sen bzw. Bezug genommen.

[00109] Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel Gberragt der Boden 3 die Stirnflache 19
des Behaltermantels 2 auf die vom zweiten Endbereich 7 abgewendete Seite. Der Boden 3
umfasst seinerseits wiederum die relativ diinn ausgebildete Bodenwand 11 sowie den in etwa
rohrférmig ausgebildeten Bodenrandabschnitt 12. Der Bodenrandabschnitt 12 ist seinerseits mit
dem Behéltermantel 2 verbunden. Auch bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird
durch den angeformten Bodenrandabschnitt 12 wiederum die Ausgangsdicke 16 des Behalter-
mantels 2 im Verbindungsabschnitt 15 reduziert.

[00110] Durch das Ubergreifen bzw. Unterfassen der Stirnfliche 19 des Behaltermantels 2 wird
in diesem Abschnitt eine offene Stirnkante bzw. Stirnfliche 19 vermieden. Damit wird ein Ein-
dringend bzw. Aufnehmen von Feuchtigkeit vermieden.

[00111] In der Fig. 22 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstédndige Ausfiihrungs-
form eines Teilbereichs des Verpackungsbehélters in seinem Mantelbereich gezeigt, wobei
wiederum flr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vo-
rangegangenen Figuren 1 bis 21 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermei-
den, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 21 hingewie-
sen bzw. Bezug genommen.

[00112] Ahnlich wie in der Fig. 7 bereits beschrieben, ist hier noch gezeigt, das sich die beiden
einander zugewendeten Endabschnitte 20, 21 umfénglich gesehnen tberlappen. Damit wird es
méglich, dass ein Verbindungssteg 8 auch in diesem Uberlappungsbereich angeordnet wird
und durch diesen die gegenseitige Fixierung der beiden Endabschnitte 20, 21 erfolgt. Es wird
auch wieder die zuvor beschriebene Kompression des Behaltermantels 2 durchgefiihr,
wodurch an der AuBenfldche 10 eine nahezu ebenflachige Oberflache gebildet wird. Bei einer
Kompression von 50 % weisen die einander (berlappenden Endabschnitte 20, 21 die zuvor
beschriebene unverformte Ausgangsdicke 16 des Behaltermantels 2 auf.

[00113] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
sténdnis des Aufbaus des Verpackungsbehalters 1 dieser bzw. dessen Bestandieile teilweise
unmaBstablich und/oder vergrd Bert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[00114] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrunde liegende Aufgabe kann der
Beschreibung enthommen werden.
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1 Verpackungsbehalter 31 Deckel
2 Behaltermantel 32 Tragerlage
3 Boden 33 Schicht
4 Verschlussbauteil 34 Schicht
5 Langsachse 35 Schicht
6 Endbereich 36 Schicht
7 Endbereich 37 Schicht
8 Verbindungssteg 38 Schicht
9 Innenflache 39 Schicht
10 AuBenflache 40 Schicht
11 Bodenwand 41 Schicht
12 Bodenrandabschnitt 42 Schicht
13 Zentrum 43 Schicht
14 Steg 44 Schicht
15 Verbindungsabschnitt 45 Schicht
16 Ausgangsdicke 46 Schicht
17 Wandstarke 47 Schicht
18 Verbindungsabschnitt 48 Schicht
19 Stirnflache 49 Schicht
20 Endabschnitt 50 Schicht
21 Endabschnitt 51 Schicht
22 Behalterkragen 52 Schicht
23 Rastelement 53 Abschragung
24 Verschlusselement

25 Flansch

26 Flansch

27 Lasche

28 Offnung

29 Stapelmittel

30 Woulst

Patentanspriiche

1.

Verpackungsbehdélter (1) umfassend einen Behéltermantel (2), der in Richtung einer
Langsachse (5) voneinander distanzierte erste und zweite Endbereiche (6,7) aufweist und
eine Tragerschicht des Behaltermantels (2) aus Zellulose, wie Papier oder Karton gebildet
ist, einen zusammengehdrigen, skelettartigen einteiligen Bauteil aus einem in einem
Spritzgussverfahren verarbeitbaren Werkstoff, wobei der Bauteil aus einem Boden (3), der
im Abschnitt des ersten Endbereiches (6) angeordnet ist, einem Verschlussbauteil (4), das
im Abschnitt des zweiten Endbereiches (7) angeordnet ist, sowie aus zumindest einem
durchgéngig zwischen dem Boden (3) und dem Verschlussbauteil (4) ausgebildeten Ver-
bindungssteg (8) gebildet ist, wobei der Boden (3), der Verschlussbauteil (4) sowie der
mindestens eine Verbindungssteg (8) gemeinsam sowie anliegend an den Behéltermantel
(2) angeformt sind, dadurch gekennzeichnet, dass von der Gesamtmasse des aus dem
Spritzgussmaterial sowie dem Behéltermantel (2) gebildeten Verpackungsbehélters (1) ein
Masseanteil des Behdltermantels (2) zum Anteil des Spritzgussmaterials gréBer ist als
50%.

Verpackungsbehdlter (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
Verbindungsabschnitt (15; 18) zwischen dem Behéltermantel (2) und dem daran angeform-
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ten Bauteil (3, 4) eine Wandstarke (17) des Behéltermantels (2) in einem Ausmaf in einer
unteren Grenze von 5 %, insbesondere 15 %, und einer oberen Grenze von 80 %, insbe-
sondere 50 %, bezlglich seiner unverformten Ausgangsdicke (16) reduziert ist.

3. Verpackungsbehalter (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verschlussbauteil (4) ausgewahlt ist aus der Gruppe von Siegelverschluss, Schraubver-
schluss, Schnappverschluss.

4. Verpackungsbehalter (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Boden (3) eine Bodenwand (11) sowie einen rohrférmig ausgebildeten und dem Behélter-
mantel (2) zugewendeten Bodenrandabschnitt (12) umfasst und sowohl die Bodenwand
(11) als auch der Bodenrandabschnitt (12) durchgangig aus dem im Spritzgussverfahren
verarbeitbaren Werkstoff gebildet sind.

5. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bodenwand (11) ausgehend von einem Zentrum (13) zumindest einen
sich hin bis zum Bodenrandabschnitt (12) erstreckenden Steg (14) umfasst, wobei der Steg
(14) beziglich der restlich verbleibenden Bodenwand (11) eine dazu gréBere Dicke auf-
weist.

6. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bodenwand (11) in Axialrichtung gesehen distanziert vom ersten End-
bereich (6) hin in Richtung auf den zweiten Endbereich (7) angeordnet ist.

7. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beziglich der Langsachse (5) sowie Uber den Umfang gesehen mehrere
der Verbindungsstege (8) vorgesehen sind.

8. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an zumindest einem der Verbindungsstege (8) ein in Richtung auf die
Langsachse (5) vorragendes Stapelmittel (29) ausgebildet ist.

9. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der oder die Verbindungsstege (8) an einer der Langsachse (5) zugewen-
deten Innenflache (9) des Behaltermantels (2) angeordnet sind.

10. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der oder die Verbindungsstege (8) an einer von der Langsachse (5) abge-
wendeten AuBenflache (10) des Behaltermantels (2) angeordnet sind.

11. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der oder die sich ausgehend vom Zentrum (13) der Bodenwand (11) er-
streckenden Stege (14) in Richtung der Langsachse (5) gesehen beziiglich dem oder den
Verbindungsstegen (8) umfanglich dazu versetzt angeordnet sind.

12. Verpackungsbehdlter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der im Spritzgussverfahren verarbeitbare Werkstoff aus der Gruppe von
Polypropylen (PP), Polyamid (PA), Polystyrol (PS), Polycarbonat (PC) gewahlt ist.

13. Verpackungsbehdlter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behéltermantel (2) vor dem Anformen eines der Bauteile (3, 4, 8) als
ebenflachiger Zuschnitt ausgebildet ist und in seinem aufgerichteten Zustand einander un-
mittelbar benachbarte Endabschnitte (20, 21) in einer zueinander gegenlberliegenden Po-
sition ausgerichtet sind und der Verbindungssteg (8) die beiden Endabschnitte (20, 21) in
senkrechter Richtung zu deren Langserstreckung abdeckt.

14. Verpackungsbehdlter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behéltermantel (2) vor dem Anformen eines der Bauteile (3, 4, 8) als
ebenflachiger Zuschnitt ausgebildet ist und in seinem aufgerichteten Zustand einander un-
mittelbar benachbarte Endabschnitte (20, 21) miteinander verbunden sind.
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15. Verpackungsbehalter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behaltermantel (2) zumindest eine Komponente ausgewahlt aus der
Gruppe von Aluminium, Polymere, Polyamide, Ethylvinylalkohol, Ketendimere, Styrole,
Olefine, Sulfate, Alkylacrylate, Klebstoffe, Bindestoffe, Polyalkylenterephthalte, Polylactide,
Polyester umfasst.

16. Verpackungsbehdlter (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behaltermantel (2) einen mehrlagigen Schichtaufbau aufweist.

Hierzu 11 Blatt Zeichnungen
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