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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Becher insbeson-
dere Joghurtbecher mit einem Behalterelement das von
einer Schrumpffolie insbesondere einem Schrumpf-
schlauch mindestens teilweise umhdillt ist.

[0002] Es ist bekannt, als Joghurtbecher neben den
so genannten Standardbechern, das sind einfache Be-
cher ohne FuR (siehe EP 0 408 016 A1, Fig. 1a), auch
Becher mit Ful zu verwenden, vor Allem die so genann-
ten FuBbecher, die in ihrem unteren Bereich eine, meist
zylindrische, FuBausformung ohne Hinterschneidung
aufweisen, und die so genannten Pokalbecher, die in ih-
rem unteren Bereich eine konische FuRausformung , die
sich nach oben, zum Boden des Behalterelementes hin
verjingt, also eine Fufform mit Hinterschneidung
aufweisen . Diese bekannten Joghurtbecher werden in
einem Stlick, meist aus Thermoplasten, wie zum Beispiel
PE (Polyethylen), PP (Polypropylen) oder PS (Polysty-
rol), hergestellt, wobei fir die Standardbecher das
Thermoformen oder Tiefziehen, fir die FuRbecher und
Pokalbecher hingegen das SpritzgieRen verwendet wird.
Obwohl das Thermoformen kostengtinstiger und schnel-
ler ist als das SpritzgielRen, wird es nicht fiir die FulRbe-
cher und Pokalbecher verwendet. Dies liegt an der Form
der FuRbecher und Pokalbecher, die auf Grund des Fu-
Res komplizierter als die Form der fuBlosen Standard-
becher ist und durch Thermoformen nicht oder nur mit
UbermaRigem Aufwand realisiert werden kann.

[0003] Obwohl sich die Ful- und Pokalbecher nur we-
sentlich teurer, aufwendiger und langsamer produzieren
lassen als die Standardbecher, welche durch das schnel-
le und kostengtinstige Thermoformen herstellbar sind,
werden sie dennoch hergestellt, denn der Ful, den sie
im Unterschied zu den Standardbechern aufweisen,

e erhoht das AulRenvolumen der Verpackung, was
sich positiv auf die Kaufentscheidung auswirkt;

¢ kann eine Taillierung bilden, was die Haptik ange-
nehmer macht und den Becher attraktiver erschei-
nen lasst;

* kann die Becherhdhe vergroRern, was sich positiv
auf die Kaufentscheidung auswirkt;

¢ kann bei einem Becher mit |6ffelfreundlichem Rund-
boden dafiir sorgen, dass der Becher stabil steht;

*  bewirkt, dass keine Bodenvertiefungen im Becher-
boden nétig sind, um an Héhe zu gewinnen;

* bewirkt, dass sich die Bodenstabilitat erndht, ohne
dass Materialsicken nétig sind, welche die Entnah-
me von Inhalten wie Joghurt mit einem Loffel er-
schweren.

[0004] Die FuRausformung dieser FuR- und Pokalbe-
cher bringt also im Vergleich zu den fuBRlosen Standard-
bechern sowohl eine praktischere Form wie auch eine
hochwertigere Anmutung, was der Grund dafiir ist, dass
in diese sehr kostspieligen Becherformen investiert wird.
[0005] EsistAufgabederErfindung, einenBecher, ins-
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besondere Joghurtbecher, zur Verfligung zu stellen, der
im Vergleich zu den Standardbechern mindestens die
Vorteile des zusatzlichen Volumens und einer méglichen
Taillierung aufweist, der vorzugsweise auch stabil ste-
hende Rundbodenformen und eine zusétzliche Becher-
héhengewinnung ermdglicht und im Vergleich zu den be-
kannten FuRbechern und Pokalbechern eine kostengiin-
stigere und/oder schnellere Herstellung ermdglicht. Es
ist auch Aufgabe der Erfindung, ein Herstellungsverfah-
ren und eine Herstellungsvorrichtung fir einen solchen
Becher zur Verfligung zu stellen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass die Schrumpffolie/Schrumpfschlauch min-
destens stellenweise am unteren Bereich des Behalter-
elementes nach unten vorsteht und mit diesem Vor-
sprung die Standflache bildet oder erweitert, wobei die
Schrumpffolie/Schrumpfschlauch im unteren Bereich
mindestens stellenweise von der Becherwand und/oder
dem Becherboden absteht, wodurch sich ein entspre-
chender Hohlraum bildet.

[0007] Vorzugsweise wird vorgeschlagen, dass der
von der Schrumpffolie/ Schrumpfschlauch gebildete Vor-
sprung das Unterteil insbesondere den Ful} bzw. das
Standelement des Bechers bildet.

[0008] Ein Herstellungsverfahren besteht darin, dass
das Behalterelement und die Schrumpffolie/Schrumpf-
schlauch und mindestens ein Formteil zueinander ge-
fihrt werden, und danach die Schrumpffolie/der
Schrumpfschlauch in seinen AulRenabmessungen ge-
schrumpft wird und dann das Formteil vom Becher ge-
trennt wird. Hierzu ist von Vorteil, wenn vor dem Trenn-
vorgang das Formteil verkleinert wird.

[0009] Eine Maschine zum Ausflihren des Verfahrens
fuhrt das Behalterelement und Schrumpffolie/Schrumpf-
schlauch zusammen und weist ein Formteil auf, welches
dazu geeignet ist, der Schrumpffolie/Schrumpfschlauch
die Form zu geben. Hierbei kann das Formteil in der Gro-
Re seiner Aullenabmessungen veranderbar sein.
[0010] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung beispielhaft anhand der bei-
gefligten Zeichnungen detailliert erlautert.

Fig. 1 ist ein Langsschnitt des erfindungsgemafien
Bechers und zeigt eine Becherversion mit
Rundboden und einem Ful} (oder Sockel) der
sich aus der Schrumpffolie bildet. Die
Schrumpffolie weist hierbei keinen radialen
Einzug auf.

Fig. 2 ist ein Langsschnitt eines vorgeschlagenen
Bechers und zeigt eine Becherversion mit
Rundboden und einem Ful} (oder Sockel) der
sich aus der Schrumpffolie bildet. Die
Schrumpffolie weist hierbei einen radialen
Einzug auf.

Fig. 3 ist ein Langsschnitt des, dem Schrumpfvor-
gang vorausgehenden Verfahrensschrittes,
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bei dem das Behalterelement und der
Schrumpfschlauch und das Formteil so zuein-
ander gefiihrt wurden, dass der Schrumpfvor-
gang folgen kann.
Fig. 4 ist ein Langsschnitt des Verfahrensschrittes,
nachdem der Schrumpfvorgang erfolgt ist. Bei
dieser Becherversion weist der Schrumpf-
schlauch keinen radialen Einzug auf.
Fig. 5 ist ein Langsschnitt des Verfahrensschrittes,
nachdem das Formteil und der Becher von-
einander getrennt wurden.
Fig. 6 ist ein Langsschnitt des, dem Schrumpfvor-
gang vorausgehenden Verfahrensschrittes,
bei dem das Behalterelement und der
Schrumpfschlauch und das Formteil so zuein-
ander gefiihrt wurden, dass der Schrumpfvor-
gang folgen kann.
Fig. 7 ist ein Langsschnitt des Verfahrensschrittes,
nachdem der Schrumpfvorgang erfolgt ist. Bei
dieser Becherversion weist der Schrumpf-
schlauch einen radialen Einzug auf.
Fig. 8 ist ein Langsschnitt des Verfahrensschrittes,
nachdem das Formteil in seiner GréRe min-
destens soweit verkleinert wurde, dass es
durch die Offnung des radialen Bodeneinzu-
ges passt und somit das Formteil und der Be-
cher voneinander getrennt werden kénnen.
Fig. 9 ist ein Langsschnitt des Verfahrensschrittes,
nachdem das Formteil und der Becher von-
einander getrennt wurden.
Fig. 10  ist ein Langsschnitt eines vorgeschlagenen
Bechers und zeigt eine Becherversion mit
Rundboden und einem Ful} (oder Sockel) der
sich aus der Schrumpffolie bildet, wobei der
FuR nicht als Rotationskdrper ausgebildet ist,
sondern eine "dreidimensionale” Form auf-
weist, woraus sich eine erhohte Stabilitat er-
geben kann bei weiterhin sehr geringem Ma-
terialeinsatz.
Fig. 11  ist eine perspektivische Ansicht des Bechers
nach Figur 10.

[0011] Der Becher 10 weist nach Fig. 1 und 2 ein Be-
haltnisteil 11 und eine das Behaltnisteil umgebende
Schrumpffolie 13 auf.

[0012] Die Schrumpffolie (der Schrumpfschlauch) 13,
auch als "Sleeve" bezeichnet, bildet selbst den Standteil
des Behaltnisses (Joghurtbechers) bzw. erweitert die
Standflache, ohne dass ein Zusatzteil (Standelement/
Blendenelement) mit eingeschrumpft wird.
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[0013] Der Sleeve 13 verlauft enganliegend um min-
destens einen unteren Teil des

[0014] Behalterelementes, und weil kein zusétzliches
Stand- bzw. Blendenelement vorhanden ist, steht der
Sleeve in seinem unteren Bereich mindestens stellen-
weise von der Becherwand und/ oder dem Becherboden
ab, wodurch sich ein entsprechender Hohlraum 14 bildet.
[0015] Vorzugsweise hat der Sleeve 13 einen radialen
Einzug 15 am unteren Ende, weil sich hierdurch eine
erhohte Stabilitat ergibt, die das Gewicht des (gefiiliten)
Bechers sicherer tragt, siehe Figuren 2, 7, 8 und 11.
[0016] Um diese neue Verpackung herzustellen wird
folgendes Verfahren vorgeschlagen, wie in den Figuren
3 bis 9 dargestellt.

[0017] UmdasBehalterelementwird die Schrumpffolie
13 gelegt, vorzugsweise wird ein Schrumpfschlauch um
das Behalterelement 11 gelegt, Figuren 3 und 6.
[0018] Es werden das Behalterelement und ein weite-
res Teil, welches die gewilinschte Form des Sockels/
Standteiles aufweist, im Folgenden als "Formteil" 27 be-
zeichnet, so zusammengefihrt, dass sich die gewlinsch-
te Gesamtform des Behaltnisses ergibt, Figuren 3, 4, 6
und 7. Mittels Warme, insbesondere Warmestrahlung
wird der Sleeve 13 zum Schrumpfen gebracht. Mit sei-
nem Abkihlen erstarrt der Sleeve. Das Formteil 27 und
das Behaltnisteil 11 werden voneinander getrennt, Figu-
ren5,7.

[0019] Vorzugsweise werden das Behaltnisteil 11 und
das Formteil 27 zueinander gefiihrt, und danach wird der
Sleeve um die beiden Teile gelegt.

[0020] Die Reihenfolge der Verfahrensschritte kann
verschieden sein und zwar folgende Schritte nacheinan-
der:

- Unterlegen des Sleeves 13, Zuflihren des Formteils
27 in den Sleeve, Schrumpfen des Sleeves

- Zufihren des Formteils, Unterlegen des Sleeves,
Schrumpfen des Sleeves.

[0021] Damit sich dieser Vorgang auch bei Sleevefor-
men miteinem radialen Einzug im unteren Bereich durch-
flhren lasst, ist das Formteil in seiner Groke verander-
bar, Figuren 7 bis 9.

[0022] Es sind verschiedenste Moéglichkeiten zur Ver-
gréRerung und Verkleinerung des Formteils und auch
Kombinationen hieraus denkbar.

[0023] So kann das Formteil 27 bspw. komplett oder
teilweise aus einem formbaren Hohlkdrper bestehen, der
durch Auf- und Abpumpen, insbesondere pneumatisch
oder hydraulisch, in seiner Gro3e veranderbar ist. Dieser
Hohlkorper kann komplett oder teilweise aus einem ela-
stischen Material bestehen.

[0024] Das Formteil kann auch durch einen Pressvor-
gang in seiner Grof3e veranderbar sein, indem ein ela-
stisches Material ganz oder stellenweise zusammenge-
driickt wird, wobei sich die GroRRe des Formteils durch
ein Hervorquillen und Zurlickziehen des Materials ver-
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andert.

[0025] Das Formteil kann durch eine Vielzahl an me-
chanischen Vorgangen veranderbar sein. Das Formteil
kann ganz oder teilweise aus separaten Teilen bspw.
aus Segmenten oder Sektoren bestehen und sich zum
Beispiel durch Schiebevorgange auseinander- und zu-
sammensetzen und so in seiner Grole veranderbar sein.
[0026] Das Formteil kann durch ein Auf- und Abrollen
in seiner GroRe veranderbar sein, beispielsweise kann
ein manschetten- oder torusférmiger Ring ineinander ge-
rollt / gebogen werden.

[0027] Es kann auch bspw. ein ring- oder scheibenfér-
miges Teil durch einzelne sich drehende Teile gebildet
und in der Grofie verandert werden, wie es bspw. von
einem Zentralverschluss in Fotoapparaten bekannt ist.

[0028] Das Formteil kann ganz oder teilweise mit ela-
stischem Material umhiillt werden, um eine gewlinschte
Form zu erhalten.

[0029] Das Formteil muss nicht die exakte Form des
Unterteils / Sockels / FuRes beschreiben, es reicht aus,
je nach Schrumpfverhalten des Sleeves / der Schrumpf-
folie, dass das Formteil nur bspw. einen torusférmigen
Ring oder eine relativ dinne Scheibe beschreibt. Die
Schrumpffolie 13 legt sich entsprechend dergestalt an,
dass eine volumindse und stabile Ful3form erreicht wird.
[0030] Entsprechend wird eine Maschine vorgeschla-
gen, die dieses Verfahren ausfiihrt, und entsprechende
Merkmale aufweist, namlich: Den Formgeber 27, der in
seiner Grof3e veranderbar ist, sowie eine Einrichtung, die
das Aufschrumpfen des Sleeves ermdglicht.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0031]

Joghurtbecher
Behalterelement
Standelement, 12’ Blendenelement
Schrumpffolie
Seitenwand von 11
Boden von 11
Seitenwand von 12, 12’
Vertiefungen an 14, 16
Erhebungen an 14, 16
Boden von 12

Beine von 12
Verschluss

Fillung
Mehrfachjoghurtbecher
Materialbriicke
Perforationslinie von 24
Perforationslinie von 13
Formteil

Patentanspriiche

1. Becher (10) insbesondere Joghurtbecher mit einem
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Behalterelement (11) das von einer Schrumpffolie
(13) insbesondere einem Schrumpfschlauch minde-
stens teilweise umhiillt ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schrumpffolie/Schrumpfschlauch (13)
mindestens stellenweise am unteren Bereich des
Behalterelementes nach unten vorsteht und mit die-
sem Vorsprung die Standflache bildet oder erweitert,
wobei die Schrumpffolie/Schrumpfschlauch im un-
teren Bereich mindestens stellenweise von der Be-
cherwand und/oder dem Becherboden absteht, wo-
durch sich ein entsprechender Hohlraum (14) bildet.

2. Becher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der von der Schrumpffolie/Schrumpf-
schlauch (13) gebildete Vorsprung das Unterteil ins-
besondere den Full bzw. das Standelement des Be-
chers (10) bildet.

3. Herstellungsverfahren fiir einen Becher nach An-
spruch 1 oder 2 mit den Schritten, dass das Behal-
terelement (11) und die Schrumpffolie/Schrumpf-
schlauch (13) und mindestens ein Formteil (27) zu-
einander gefiihrt werden, und danach die Schrumpf-
folie/der Schrumpfschlauch in seinen AuRenabmes-
sungen geschrumpft wird und dann das Formteil
vom Becher getrennt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Trennvorgang das Formteil
(27) verkleinert wird.

5. Maschine zum Ausfiihren des Verfahrens nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass sie Behalterelement (11) und Schrumpf-
folie/Schrumpfschlauch (13) zusammenfihrt und
ein Formteil (27) aufweist, welches dazu geeignet
ist, der Schrumpffolie/Schrumpfschlauch die Form
zu geben.

6. MaschinenachAnspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Formteil (27) in der GréRRe seiner Au-
Renabmessungen veranderbar ist.

Claims

1. Cup (10) made of a container part (11) which is sour-
rounded by a sleeve (13) especially a shrink sleeve
characterized in the way that the sleeve (13) pro-
trudes at least in some places from the bottom of the
container part and this protuberance builds or ex-
tends the stand space whereby the sleeve protudes
at least in some places from the side and/or the bot-
tom of the cup by what a hollow space (14) develops.

2. Cup according to claim 1, characterized in the way

that the protuberance builded by the sleeve (13)
builds the foot of the cup (10).



7 EP 2 268 552 B1

3. Method for the production of a cup according to claim
1 or claim 2, characterized in the way that the con-
tainer part(11), the sleeve (13) and at least on former
(27) are put togehter, after that the sleeve will be
shrinked on the container part and after that the &
former will be put off.

4. Method according to claim 3, characterized in the
way that the former (27) will be reduced in size before
putting it off. 10

5. Machine for realizing the production according to
claims 1 - 4, characterized in the way that the ma-
chine puts the container part (11) and the sleeve (13)
togehter and the machine features a former (27) that 15
is qualified to give the sleeve the form.

6. Machine according to claims 1 - 5, characterized in

the way that the former (27) is modifiable in size.
20

Revendications

1. Gobelet (10) qui se compose d'un conteneur (11)
qui est entouré d’une gaine contractile (13) carac- 25
térisé en ce que la gaine contractile (13) rebique au
minimum d’une partie située au dessous du conte-
neur et avec cette avance la gaine contractile produit
ou élargit la surface d’état, et la gaine contractile
rebique du dessous et/ou du mur du gobeletpar quoi 30
une cavité (14) se produit.

2. Gobeletselon la revendication 1, caractérisé en ce
que I'avance produit par la gaine contractile (13) pro-
duit le socle du gobelet (10). 35

3. Procédé de production d’'un gobelet selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que les pas de
procédeé d’union des elements conteneur (11), gaine
contractile (13) et au minimum une partie de forme 40
(27), ensuite la contraction de la gaine contractile et
ensuite la separation de la partie de form du gobelet.

4. Procédé de production selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que avant la separation la partie de 45
forme (27) sera diminuer.

5. Machine de production selon la revendication 1 - 4,
caractérisé en ce que la machine unit le conteneur
(11) et la gaine contractile (13) et la machine a une 50
partie de forme (27), qui peut donner la forme a la
gaine contractile.

6. Machine de production selon la revendication 1 - 5,
caractérisé en ce que la partie de forme (27) est 55
inconstante par sa taille.
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