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(57) Abstract: The invention relates to an injection molded cup-shaped container (1) made of plastic, comprising a bottom (2) and a
container wall (3), which have a uniform thickness, from which bead-like thickenings (4) protrude inward or outward, which
thickenings start at a gate location in the bottom (2), have a radial course on the bottom (2), and extend on the container wall (3) at a
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designed in such a way that the thickenings do not cross and each have a radius of curvature having a constant sign.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2013/153142 A1 AT 00T AV T OO

Die Erfindung betriftt ein aus Kunststoff gespritztes becherformiges Behdltnis 1 mit einem Boden 2 und einer Behéltniswand 3,
welche eine gleichméBige Dicke aufweisen, aus der wulstartige Verdickungen 4 nach innen oder auflen hervortreten, die von einer
Angussstelle im Boden 2 ausgehen, am Boden 2 einen strahlenférmigen Verlauf aufweisen und auf der Behéltniswand 3 mit einer
schridg orientierten Neigung zur Oberkante 5 des Behéltnisses 1 verlaufen. Die wulstartigen Verdickungen 4 auf der
Behéltniswand 3 und am Boden 2 sind so ausgebildet, dass sie sich nicht kreuzen und jeweils einen Kriimmungsradius mit
konstantem Vorzeichen aufweisen.
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Aus Kunststoff gespritztes Behadltnis

Die Erfindung betrifft ein aus Kunststoff gespritztes Behalt-
nis mit einem Boden und einer Behdltniswand, wobeil die Be-
haltniswand und der Boden jeweils eine gleichmalRige Dicke
aufweisen, aus der wulstartige Verdickungen nach innen oder
auBlen hervortreten, die von einer Angussstelle im Boden
ausgehen, am Boden einen strahlenfdrmigen Verlauf aufweisen
und auf der Behdltniswand mit einer schrdg orientierten

Neigung zur Oberkante des Behaltnisses verlaufen.

Eine solches Behaltnis ist aus der DE 72 27 210 U bekannt. Es
handelt sich um einen Becher, der mittels Spritzgussverfahren
hergestellt wird. Um den Materialaufwand fiir den BRecher
moéglichst klein zu halten, sind in der Becherwand Profilie-
rungen ausgebildet, mittels welcher die Becherwand, die eine
moéglichst geringer Dicke aufweisen soll, ausreichend steif
gehalten wird. Fir die Profilierungen sind verschiedene
Ausgestaltung, wie gerade zur Oberkante des Bechers verlau-
fende Linien, Waffelmuster, Schraubenlinien, ggf. mit Kreu-

zungsstellen vorgesehen.

Es sind dinnwandige Becher bekannt, die im Wege des Thermo-
formverfahren, auch Extrusions-/Tiefziehverfahren genannt,
hergestellt werden, bei dem ein Granulat zu Folien verarbei-
tet wird, aus denen dann die Verpackungsteile gezogen werden.
Die Grenzen dieses Verfahrens liegen in der Formgenauigkeit
und der Wandungsverteilung sowie Einschrankung méglicher

Geometrien und Funktionen wie Stapelung der Produkte.

Eine andere Art von besonders dinnwandigen Behdltnissen
entsteht im Wege von SpritzgieBverfahren oder Spritzgussver-

fahren. Bei diesem SpritzgieBverfahren wird in der Regel
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Kunststoff-Granulat verfliissigt und mit hohem Druck in kiir-
zest moglicher Zeit in einen Hohlraum gespritzt. In dem
Hohlraum wird der Kunststoff abgekiihlt. Durch das Abkiithlen
erstarrt der fliissige Kunststoff wieder. Beim Offnen der Form
kann die fertige Verpackung entnommen bzw. ausgeworfen wer-

den.

Vorteil des SpritzgieRverfahrens ist die groBere Genauigkeit
sowie weitgehende Formfreiheit. Es kdnnen sehr viele unter-
schiedliche Geometrien produziert werden. Einzige Vorausset-
zung ist die Entformbarkeit der Teile, d.h. die Sicherstel-
lung der Moglichkeit der Entnahme des produzierten Teiles aus

der Form.

Becher sowie sonstige Behdltnisse aus Kunststoff, werden
herkémmlicherweise im Nachgang zur Herstellung des Produktes
bedruckt, etikettiert und/oder gesleevt, also mit einem

Schrumpfschlauch umhtllt.

Becher, die im Wege des Spritzgielens hergestellt werden,
werden heute regelmdBig nicht mehr nachtraglich dekoriert.
Vielmehr werden vorbedruckte Folien in die SpritzgieBform
einlegt. Dadurch ist es moéglich, in einem Arbeitsgang ein
fertiges Produkt zu erzeugen. Dieses Vorgehen wird als In-
Mould-Labeling-Verfahren (IML-Verfahren) bezeichnet. Derzeit
wird versucht, das IML-Verfahren auch im Thermoform-Verfahren
zu verwenden. Allerdings fihrt dies nach heutigem Entwick-
lungsstand beim Thermoform-Verfahren zu einem erheblichen
Geschwindigkeitsverlust, da die bereits geformte Verpackung
erst entformt werden muss, bevor Folien eingelegt werden
kénnen. Beim Spritzgielen dagegen wird einerseits die Folie

in die Form eingelegt und vorzugsweise parallel auf der
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anderen Seite, welche die Werkzeugseite sein kann, das fertig

gespritzte und dekorierte Teil entnommen.

Ein Nachteil des IML-Verfahrens ist, dass der zur Verfligung
stehende Querschnitt des Hohlraums durch das Einlegeteil
unginstig reduziert wird. Das WandungsflieBverhaltnis, also
das Verhaltnis des ladngsten FlieBweges zum mittleren Wand-
querschitt, verschlechtert sich. Hierdurch kann es schneller
zu einem vorzeitigen Erstarren der Schmelze kommen. Folge ist
die erhohte Gefahr einer nicht vollstandigen Formfillung. Um
diesen Effekt auszugleichen und formschliissige Behdltnisse zu
erhalten, ist es nach heutigem Stand erforderlich, eine
dickere Wandstarke zu wahlen. Dies fihrt zu einem erhdhten
Materialeinsatz und groBeren Gewicht der Becher. Hbhere
Kosten flr Material und Transportkosten der produzierten

Behdltnisse sind die Folge.

Aus der DE 26 14213 Al ist ein Verfahren zur Verbesserung der
Verfillung bekannt. Bei diesem Verfahren soll durch stoBRweise
Druckveranderungen eine vorzeitige Erstarrung verhindert
werden. Allerdings waren hier bei Einsatz des IML-Verfahrens
grolRere Wandstarken erforderlich. Die so entstehenden Wand-

stédrken der Recher waren nicht optimiert.

Bekannt sind Becher, die mit diversen unterschiedlich gearte-
ten FlieBhilfen, die in FlieRrichtung ausgerichtet sind.
Hierdurch wird der Schmelzefluss durch FlieRhilfen in FlielR-
richtung erleichtert. Dadurch kommt es zu einer Verbesserung
der Verfiillung, so dass dinnwandigere Becher hergestellt
werden kénnen. Die FlieBhilfen bilden in dem Becher senkrecht
nach oben flihrende wulstartige Verdickungen. Nachteil dieser
Becher ist allerdings, dass bei der Produktion die FlieBhil-

fen zu einem verstarkten Voreilen des Kunststoffes fiuhren,
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was zu einer ungleichmaligen Fillung der zuletzt zu fliillenden
Bereiche fihrt. Die Wandstarke der Becher wird ungleichmali-

ger.

Auch fihrt das ungleichmalRige Verfillen der zuletzt zu ful-
lenden Bereiche bei einem IML-Verfahren dazu, dass der Kunst-
stoff hinter oder vor die Einlegeteile flieBt. Das fiuhrt zu
einer unkontrollierten Uberdeckung der Einlegeteile, was als
Hinterspritzung bezeichnet wird. Der Vorlauf fihrt zu einer
optischen Beeintrachtigung des Gesamteindrucks des Bechers.
Bei Reduzierung der Wandstarke drohen zudem durch das Vorei-
len in den FlieBhilfen Lufteinschliisse, die zu einer fehlen-

den Formschlissigkeit fiithren.

In der DE 20 46 958 wird ein Becher beschrieben, der das
Problem der ungleichmalligen Verfiillung dadurch zu l&sen
versucht, dass die FlieBhilfen, als Rippen bezeichnet, ein
sich kreuzendes Gitterwerk bilden. Durch ndaher definierte
Rippenstidrken in Verhidltnis zu der Wandstidrke im Ubrigen
entsteht ein Behdltnis, das eine gleichmd@Bige Verfiuillung der
Wandflachen aufweist bei einer ebenfalls gleichmaBigen Rip-

penstarke.

Die Rippenstruktur des Bechers dieser Erfindung weist eine
Rautenform auf. Werden die Rauten aulenseitig angebracht,
werden bei einem IML-Verfahren die anzubringenden Etiketten
ebenfalls eine Rautenstruktur aufweisen. Dies fihrt zu einer
schlechteren Lesbarkeit des Labels und Wahrnehmung des darauf
dargestellten Inhalts des Behdltnisses. Werden die Rippen
innenseitig angebracht, ist eine Entnahme aus den Formen
praktisch kaum mdéglich. Auch ist eine Rautenform auf der
Innenseite von Bechern unerwinscht. Glatte Innenseiten ermdg-

lichen eine vollstandige Entnahmemdglichkeit des eingefiillten
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Fillgutes. Die Rautenform erschwert dagegen die Entnahme, da
das Flullgut aus den Rauten zwischen den sich kreuzenden
Rippen nur erschwert und im Zweifel nicht vollstandig entnom-
men werden kann. Es besteht die Gefahr, dass das Fullgut

nicht vollstandig entnommen werden kann.

Im Hinblick auf diesen Stand der Technik liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Behdltnis zu schaffen, das dinnwan-
dig und stabil ist, und im maschinellen Herstellungsprozess

einfach und kostenglnstig herzustellen ist.

Diese Aufgabe wird durch ein gattungsgemdBes Behdltnis ge-
16st, bei welchem die wulstartigen Verdickungen so ausgebil-
det sind, dass sie sich auf der Behdltniswand und am Boden
nicht kreuzen, und jeweils einen Krimmungsradius mit konstan-
tem Vorzeichen aufweisen. Sie haben somit einen Verlauf von
Diagonalen oder in eine Richtung gebogenen Linien. Hierdurch
wird erreicht, dass die Behaltnisse mittels eines Spritzguss-
verfahrens mit einer sehr diinnen Behdltniswand hergestellt
werden kénnen. Die wulstartigen Verdickungen entstehen ent-
lang von in der Spritzgussform vorgesehen FlieRhilfen, die
entsprechend der Form der wulstartigen Verdickungen vorgese-
hen sind. Aufgrund der erfindungsgemalRen Form der FlieBhilfen
wird wahrend des Produktionsprozesses eine gleichmaBige
FlieBfront des Kunststoffes gewdhrleistet. Hierdurch werden
Lufteinschliisse durch vorzeitiges Erstarren des Kunststoffes

verhindert.

Durch diesen Verlauf der wulstartigen Verdickungen wird der
Schmelzefluss so gelenkt, dass in den von vorzeitiger Erstar-
rung oder Abfrierungen bedrohten Bereichen der Schmelzefluss
durch Querschnittsverstarkung und Erhalt der plastischen

Seele vor vorzeitiger Erstarrung geschitzt wird. Dies fiihrt
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dazu, dass die Schmelzefront nahezu gleichmdaRig in alle zu
fiillenden Bereiche flielRt. Hierdurch wird eine gleichmalige
Fillung gewdhrleistet. Es wird dabei auch verhindert, dass
geschmolzener Kunstsoff in den Bereichen der FlieBhilfen
vorauseilt und wieder nach unten lauft. Hierdurch wird einer-
seits unndtiges Material eingespart und andererseits verhin-
dert, dass bei einem MIL-Verfahren in den Bereichen, in denen
ein Einlege-Element aufgebracht wird, das Einlege-Element mit
herablaufendem Kunstsoff teilweise bedeckt wird oder dass
aufgrund der Voreilung des fliissigen Kunststoffes die Einle-
ge-Elemente hinterspritzt werden, da der Kunststoff unkon-

trolliert hinter das Einlege-Element flieBt.

Aufgrund des erfindungsgemalien Verlaufs der wulstartigen
Verdickungen des Bechers wird auch ein einfaches Entformen
des Bechers gewdhrleistet. Da die wulstartigen Verdickungen
nur in eine Richtung gekrimmt sind, kann der Becher durch
eine Drehbewegung leicht und ohne die Gefahr einer Beschadi-
gung aus der Form entnommen werden. Hierdurch kann das Ver-
fahren bis zum Schluss vollautomatisch durchgefiihrt werden,
so dass das Verfahren vereinfacht wird und Kosten eingespart
werden konnen. Auch die vollstandige Entnahme eines Fiillguts,
mit dem das Behaltnis bei Gebrauch gefillt ist, wird durch
die erfindungsgemale Form der wulstartigen Verdickungen

erleichtert.

Gemdl einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist die
Neigung der wulstartigen Verdickungen auf der Behaltniswand
so gewahlt, dass der Neigungswinkel N zum Boden etwa zwischen
30° und 60° betradgt. Hierdurch werden besonders gute Ergeb-
nisse fir eine FlielBfront der Kunststoffschmelze mit konstan-
ter Geschwindigkeit erzielt, so dass das Behdltnis die ge-

wiinschte diinne, glatte, elastische und stabile Seitenwand
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aufweist. Es kann auch vorteilhaft sein, wenn der Krimmungs-
radius der wulstartigen Verdickungen zur Oberkante des Be-
haltnisses hin zunimmt. Hierdurch kann die senkrechte und
damit vorauseilende Komponente des fliissigen Kunststoffes
gegen Ende des Prozesses weiter reduziert werden, wodurch
eine noch gleichmaRigere und dinnere Behdltniswand des Be-
haltnisses erzielt werden kann. Es ist glinstig, wenn die
wulstartigen Verdickungen einen konstanten und zumindest
teilweise gerundeten Querschnitt aufweisen. Der Querschnitt
kann halbrund, rund oder auch oval ausgebildet sein. Hier-
durch werden eine hohe Stabilitat und ein leichtes Entformen

gewadhrleistet.

Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung sind
von den wulstartigen Verdickungen ausgehende Abzweigungen
vorgesehen, deren Ladnge und Querschnitt kleiner sind als die
Lange und der Querschnitt der wulstartigen Verdickungen,
wobei sich die Abzweigungen weder gegenseitig noch mit den

Verdickungen kreuzen.

Die GroBe und Ausrichtung der durch die FlieRhilfen entste-
henden wulstartigen Verdickungen richtet sich je nach ge-
winschtem Produkt und Bedarf und bestimmt sich nach dem
ginstigsten WandungsflieBverhdltnis und eingesetztem Material
fiir das konkret zu produzierende Behaltnis. Um gerade bei
groRflachigeren Produkten eine gleichmalige Wandstarke zu
gewadhrleisten, ist es des Weiteren im Einzelfall sinnvoll,
ahnlich einem Adersystem des menschlichen Korpers die wulst-
artigen Verdickungen zu verzweigen bzw. kleinere oder gleich
groRe Abzweigungen vorzusehen, die je nach Bedarf und GrolRe
des zu spritzenden Produktes in beliebigem Winkel von dem
jeweiligen Hauptstrang der jeweiligen FlieBhilfe abzweigen.

Hierdurch weist das Behdltnis dann ein aderndhnliches System



10

15

20

25

30

WO 2013/153142 PCT/EP2013/057543

von Verdickungen auf, je nach Wunsch an der Innenwand oder
AuBenwand des Behdltnisses. Durch die hierdurch erméglichte
gleichmaRige Verteilung des Kunststoffs ilber den gesamten
Bereich des Behdltnisses wird zum einen sichergestellt, dass
die gesamte Wand des Behadltnisses mit Kunststoff verfillt
ist. Gleichzeitig wird eine Hinterspritzung mdglicher Einle-

ge-Elemente vermieden.

Vorteilhafterweise ist an der Oberkante des Behdltnisses eine
Verdickung vorgesehen, welche schlissig zu der Behaltniswand
ausgebildet ist. Hierdurch ist ein stabiler Bereich des
Behdltnisses gewdhrleistet, auf welchen ein Deckel aufge-

bracht werden kann.

Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist
die Behaltniswand einen ersten Bereich auf, in dem die wulst-
artigen Verdickungen einen grdlReren Querschnitt aufweisen als
in dem zweiten Bereich, wodurch die Behdltniswand in dem
ersten Bereich eine grdBere Hohe aufweist als in dem zweiten
Bereich. GemdB einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung weist die Behaltniswand einen ersten Bereich auf,
in dem die wulstartigen Verdickungen dichter beieinander
liegen als in einem zweiten Bereich, wodurch die Behaltnis-
wand in dem ersten Bereich eine groBere HOhe aufweist als in
dem zweiten Bereich. Aufgrund der hier verwendeten Anordnung
und Ausgestaltung der FlieBhilfen wird wahrend des Herstel-
lungsprozesses in dem ersten Bereich der Behaltniswand ein
beschleunigtes FlieBen und spateres Erstarren der Schmelze-
front bewirkt. Hierdurch wird mehr Kunststoff in diese Berei-
che verfillt. Die langere FlielRfahigkeit der Schmelzefront
ermdglicht eine la&ngere Becherwand. Es entsteht ein Behédltnis
mit unterschiedlichen Wandlé&ngen bei dennoch vollstandiger

Fillung. Die wulstartigen Verdickungen auf den langeren
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Behdlterflachen sind dicker ausgepragt, auf den kiirzeren
Behdlterfldachen entsprechend dinner. Dabei wird gewahrleis-
tet, dass die Wandstarke - abgesehen von den wulstartigen

Verdickungen - méglichst gleichmédBig und dinn sind.

Gemal einem vorteilhaften Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
ist ein Einlege-Element, insbesondere ein Papierstreifen,
eine Kunststoffstreifen oder eine Folie, in einem Etiketten-
bereich auf der Aulenseite der Behaltniswand infolge des
Spritzgussverfahrens fest mit dem Behdltnis verbunden. Das
Behdltnis wurde mittels eines IML-Verfahrens hergestellt, bei
dem das Einlege-Element in die Spritzgussform eingelegt wird,
bevor der geschmolzene Kunststoff in die Spritzgussform
eingespritzt wird. Hierbei ist der gleichmaRige Verlauf der
Schmelzefront aufgrund der erfindungsgemallen Anordnung der
FlieBhilfen und der wulstartigen Verdickungen besonders
vorteilhaft, da die Einlege-Elemente auf einfache bei dem
Herstellungsprozess mit dem Behdltnis verbunden werden, ohne
dass sie von Kunststoff bedeckt oder hinterlaufen werden. Es
kénnen somit vollstandig lesbare Etiketten fest, glatt,

zuverlassig und einfach auf das Behadltnis aufgebracht werden.

Vorteilhafterweise konnen Behdltnisse mit unterschiedlichen
Kantenlangen des Einliege-Elements ausgebildet werden; denn
durch unterschiedliche Auspragungen der FlieBhilfen ist es
mbéglich, innerhalb der Form die FlieRfront zur gleichen Zeit
an allen Enden des Einlegers bereitzustellen. Dies ermdglicht
Behdltnisse mit entsprechend variablen Einlege-Elementen bei

vollstandiger Verfiillung.

Gemdl der Erfindung kann das Behdltnis auch ein anderes
Material als Kunststoff umfassen, sofern sich das Material

flir die Verarbeitung in einem SpritzgieBverfahren geeignet
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ist. Der genaue Verlauf der FlieRhilfen, sowie deren Form,
Querschnitt, Dichte, Anzahl, Form und Anzahl der Abzweigungen
kann erfindungsgemall dadurch optimiert werden, dass diese und
ahnliche GroBen rechnerisch fiir spezifische Produktanforde-
rungen, wie die GroRe des Behdltnisses, die gewlinschte oder
erforderliche Wandstédrke, gewlinschte Starke und Form des
oberen Behaltnisabschlusses bzw. der Verdickung an der Ober-

kante des Behdltnisses etc., optimiert werden.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der vorliegenden
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf

die Zeichnung.

Es zeigen:

Fig. la bis Fig. 1d
Eine schematische Darstellung der Erzeugung eines
Ausfihrungsbeispiels eines erfindungsgemdlien Behalt-

nisses wahrend des Produktionsverfahrens;

In den Figur la bis 1d ist die Erzeugung eines Behdltnisses 1
dargestellt. Es wird schematisch die fir das Behdltnis 1
relevante Formgebung durch eine nicht naher dargestellte
Spritzgussform gezeigt. Der Hohlraum der Spritzgussform ist
zur Formung des Behdltnisses 1 mit einem Boden 2 und einer
Behaltniswand 3 ausgestaltet. Auf dem Boden 2 und auf der
Behadaltniswand 3 sind in dafiir vorgesehenen Bereichen wulstar-
tige Verdickungen 4 vorgesehen, die aus dem Bode 2 und der
Behdltniswand 3 hervortreten. In den Zwischenbereichen zwi-
schen den wulstartigen Verdickungen 4 weisen der Boden 2 und
die Behdltniswand 3 des zu erzeugenden Behdltnisses 1 eine

gleichmalRige Dicke auf. Am Boden 2 sind die wulstartigen



10

15

20

25

30

11
WO 2013/153142 PCT/EP2013/057543

Verdickungen 4 Strahlenfdérmig ausgebildet. In dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel verlaufen sie punktsymmetrisch zu dem
Mittelpunkt M es Bodens 2 und sind leicht gebogen, wobei der
Krimmungsradius sein Vorzeichen nicht d@ndert. Die wulstarti-
gen Verdickungen 4 auf der Behadltniswand 3 verlaufen von dem
Boden 2 mit einer schrdg orientierten Neigung zur Oberkante 5
des Behaltnisses 1 und sind in eine Richtung gebogen, wobei
sie einen Krimmungsradius aufweisen, der sein Vorzeichen
nicht adndert. An der Oberkante 5 des Behdltnisses 1 ist eine
Verdickung vorgesehen, auf welcher ein Deckel aufgebracht
werden kann. Die wulstartigen Verdickungen 4 weisen einen
konstanten und gerundeten Querschnitt auf. In dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel ist die Anordnung achsensymmetrisch zu
der Senkrechten durch den Mittelpunkt M des Bodens 2 gewahlt,

so dass ein symmetrisches Behaltnis 1 erzeugt wird.

In Figur la ist ein erster Schritt des Spritzgussverfahrens
zur Erzeugung des Behdltnisses 1 dargestellt. Verfliissigter
Kunststoff oder eine anderes flir dieses Verfahren geeignetes
Material wird bei einer sich an dem Mittelpunkt M des Bodens
2 befindenden Angussstelle in den Hohlraum der Spritzgussform
eingespritzt und breitet sich achsensymmetrisch zur Senkrech-
ten durch den Mittelpunkt M aus. Die wulstartigen Verdickun-
gen 4 bilden dabei FlieRBhilfen. Aufgrund der Form und Anord-
nung der FlieRhilfen breitet sich die FlieBRfront des flissi-
gen Kunststoffes gleichmalig und mit einer konstanten FlielR-
geschwindigkeit aus bis der Boden 2, wie in Figur 1lb gezeigt,
gelichmalRig bedeckt ist. Der Boden 2 des Bechers 1 weist
aufgrund des gleichmalBigen Schmelzeflusses des Kunststoffs
eine gleichmalRige Dicke in den Bereichen zwischen den Verdi-
ckungen 4 auf. Wie in Figur 1lc dargestellt ist, steigt der
fliissige Kunststoff gleichmédBig und mit konstanter Geschwin-

digkeit entlang der FlieRfront mittels der FlieRBhilfen an der
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Behdltniswand 3 nach oben bis zur Oberkante 5, wobei das in
Figur 1d dargestellte Behaltnis 1 erzeugt wird. Dabei wird
die Verdickung an der Oberkante 5 mit Kunststoff ausgefillt.
Die Behdltniswand 3 weist in den Bereichen zwischen den
wulstartigen Verdickungen 4 eine konstante gleichmaRige Dicke
auf. Die wulstartigen Verdickungen 4 werden abhdangig von den
Produktanforderungen gewahlt. Sie kdnnen auch so ausgebildet
werden, dass der Boden eine andere Dicke als die Behaltnis-

wand aufweilist.

In dem Hohlraum der Spritzgussform kann ein Einlege-Element
im Bereich der Behadltniswand eingelegt werden, welches bei
der Herstellung fest mit dem Kunstsoff und somit mit der
Behaltniswand 3 verbunden wird. Aufgrund des gleichmaBligen
Flusses des Kunststoffes haftet das Einlege-Element fest auf
der Oberfldche der Behaltniswand 3 und ist nicht mit Kunst-

stoff bedeckt.

Die hier vorliegende Erfindung lost das Problem durch eine
besondere Formgebung und Ausrichtung der FlieBhilfen (auch
Versorgungswiilste genannt), die sich in dem Behdltnis als
Rippen oder wulstartige Verdickungen ausprdgen. Im Rahmen des
Produktionsprozesses wird die beginnende Voreilung des Kunst-
stoffes iber einen optimierten Verlauf der FlieBhilfen {iiber
die zu flllenden Flachen gefiihrt, so dass spiegelbildlich
wulstartige Auspragungen entstehen in Form der FlieBhilfen.
Die wulstartigen Auspragungen werden nicht oder nicht aus-
schlieRlich an der FlieRrichtung ausgerichtet, sondern je
nach Bedarf in Bogenform oder diagonalen bzw. je nach Grole
und Erforderlichkeit der Aufrechterhaltung der FlieRfahigkeit
in Bezug auf die FlieBrichtung schridgen Lagen rund um die

Form des zu produzierenden Behdaltnisses gefihrt.
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Die Versorgungswilste werden in der Vorrichtung, insbesondere
in den Spritzgusswerkzeugen, eingebracht. Hierbei spielt es
fir das Behdltnis und seine Produktion keine Rolle, ob diese
innenseitig oder auBenseitig angebracht sind. Insofern unter-
scheidet sich die hier vorliegende Erfindung deutlich von der
in der DE 20 46 958 B2 beschriebenen Lésung, bei der die
Rippen wegen der erforderlichen Gewahrleistung einer Entform-
barkeit zwingend auBenseitig positioniert sein miissen, weil
bei der Produktion immer eine Schrumpfung mit zu beriicksich-
tigen ist; diese Schrumpfung fiihrt dazu, dass die Rauten sich
quasi auf der Form festsaugen. Eine Entformung ist bei innen-

liegenden Rauten nicht zerstdrungsfrei moéglich.

Durch den, je nach Produktanforderung bestimmbaren optimier-
ten Verlauf der wulstartigen Verdickungen wird bei der Pro-
duktion der Schmelzefluss aus der eigentlichen FlieBrichtung
in solcher Weise abgelenkt, dass der flieRfahige Kunststoff
gezielt so lange durch entsprechend grolenmédBig angepasste
Querschnitte an die gewlinschten Bereiche flielt, in denen
ohne entsprechende Unterstiitzung ein vorzeitiges Erstarren
erfolgen wiirde. Diese technische Lésung fiithrt dazu, dass die
Schmelze nahezu gleichmalRig in alle, auch die zuletzt zu
fiillenden, Bereiche flielt. Die wulstartigen Verdickungen
werden Jje nach Produktanforderung hinsichtlich GroéBe und
gewlinschter bzw. erforderlicher Wandstadrke und je nach ge-
winschter Starke und Form des oberen Becherabschlussbereiches
wie Pfade angelegt, so dass bei der Produktion der Kunststoff
von der eigentlichen Stromungsrichtung in der jeweils erfor-
derlichen Weise abgelenkt wird. Es entsteht ein Behdltnis mit
entsprechend schrdg ausgerichteten wulstartigen Verdickungen
bei gleichzeitig geringer Wandstdrke. Diese Wandstadrke wird
durch die gezielte Ablenkung des Kunststoffs von der Fliel-

richtung méglichst gering gehalten mit Ausnahme der wulstar-
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tigen Verdickungen, die den technischen Erfordernissen im

Rahmen des Herstellprozesses geschuldet sind.

So wird ein Behadltnis ermdglicht, das eine besonders diinne
Wand aufweist. Die wulstartigen Verdickungen befinden sich
auf der Innenseite. Die wulstartigen Verdickungen kreuzen
sich nicht. Sie weisen eine Schraglage auf in Bezug auf die
Becherwand. Der Becher léadsst sich durch eine Drehbewegung
entgegen der Schragrichtung der Rippen entformen. Ist auf-
grund der Anordnung der wulstartigen Verdickungen oder auf-
grund der Form des Behaltnisses eine Entformung durch eine
Drehbewegung nicht oder nicht vollstandig mdéglich, so kann
aufgrund der geringen Wandstdrke und Dehnbarkeit aufgrund der
Restwarme bei einer unverziglichen Entformung nach der Her-
stellung eine Entformung ganz oder zum Teil durch ein kurz-

fristiges Uberstiilpen iber die Vorrichtung erfolgen.

Anwendung finden kann die Erfindung insbesondere in folgenden
Bereichen: Lebensmittelbehdlter, insbesondere Becher fiur die
Aufnahme flissiger oder zahfliissiger, aber auch nach der
Verfiillung sich verfestigender Lebensmittel, sofern die in
den Behalter zu fillenden Lebensmittel nicht kunststoffzer-
setzend sind; sonstige Behdlter und Becher oder Produkte,
insbesondere fir die Aufnahme von nicht Kunststoff zersetzen-
den flissigen, zahflissigen oder solchen Substanzen, die sich
nach Verfillung in flissigem oder zahfliissigem Zustand ver-
festigen oder Behdltnisse zur Aufnahme von festen Substanzen

oder Produkten.
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Patentanspriiche

1. Aus Kunststoff gespritztes Behdltnis (1) mit einem Boden
(2) und einer Behaltniswand (3), welche eine gleichmaRige
Dicke aufweisen, aus der wulstartige Verdickungen (4) nach
innen oder auBen hervortreten, die von einer Angussstelle im
Boden (2) ausgehen, am Boden (2) einen strahlenfdrmigen
Verlauf aufweisen und auf der Behdltniswand (3) mit einer
schrdg orientierten Neigung zur Oberkante (5) des Behédltnis-
ses (1) verlaufen, dadurch gekennzeichnet,

dass die wulstartigen Verdickungen (4) auf der Behaltniswand
(3) und am Boden (2) sich nicht kreuzen und jeweils einen

Krimmungsradius mit konstantem Vorzeichen aufweisen.

2. Behdltnis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Neigung der wulstartigen Verdickungen (4) auf der BRehalt-
niswand (3) so gewahlt ist, dass der Neigungswinkel N zum

Boden (2) etwa zwischen 30° und 60° betragt.

3. Behadltnis nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Krimmungsradius der wulstartigen Verdickungen

(4) zur Oberkante (5) des Behdltnisses (1) hin zunimmt.

4. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die wulstartigen Verdickungen
(4) einen konstanten und zumindest teilweise gerundeten

Querschnitt aufweisen,

5. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass von den wulstartigen Verdickun-
gen (4) ausgehende Abzweigungen vorgesehen sind, deren Lange

und Querschnitt kleiner sind als die Lange und der Quer-
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schnitt der wulstartigen Verdickungen (4), wobei sich die
Abzweigungen weder gegenseitig noch mit den Verdickungen

kreuzen.

6. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Oberkante (5) des Rehalt-
nisses (1) eine Verdickung vorgesehen ist, welche schliissig

zu der Behaltniswand (2) ausgebildet ist.

7. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behaltniswand (3) einen
ersten Bereich aufweist, in dem die wulstartigen Verdickungen
(4) einen groBeren Querschnitt aufweisen als in dem zweiten
Bereich, wodurch die Behdltniswand (3) in dem ersten Bereich

eine groBere Hohe aufweist als in dem zweiten Bereich.

8. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behaltniswand (3) einen
ersten Bereich aufweist, in dem die wulstartigen Verdickungen
(4) dichter beieinander liegen als in einem zweiten Bereich,
wodurch die Behdltniswand (3)in dem ersten Bereich eine

groBere Hohe aufweist als in dem zweiten Bereich.

9. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Einlege-Element, insbesonde-
re ein Papierstreifen, eine Kunststoffstreifen oder eine
Folie, in einem Etikettenbereich auf der AuBenseite der
Behaltniswand (3) infolge des Spritzgussverfahrens fest mit

dem Behdltnis verbunden ist.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 13. August 2013 (13.08.2013)

1. Aus Kunststoff gespritztes Beh&dltnis (1), mit einem
Boden (2), einer Behdltniswand (3) und einem Einlege-Element,
welches in einem Etikettenbereich auf der Aufenseite der
Behdltniswand (3) fest mit dem Behdltnis verbunden ist, wobeil
das Behaltnis (1) mittels eines IML-Verfahrens hergestellt
ist, und der Boden (2) und die Beh&dltniswand (3) eine gleich-
m&Rige Dicke aufweisen, aus der wulstartige Verdickungen (4)
nach innen oder auBen hervortreten, die von einer Angussstel-
le im Boden (2) ausgehen, am Boden (2)>einen strahlenférmigen
Verlauf aufweisen, auf der Behdltniswand (3) mit einer schrdg
orientierten Neigung zur Oberkante (5) des Behdltnisses (1)
verlaufen, wobei die wulstartigen Verdickungen (4) auf der
Behdltniswand (3) und am Boden (2) sich nicht kreuzen und
jewells einen Krimmungsradius mit konstantem Vorzeichen

aufweisen.

2. Behdltnis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die wulstartigen Verdickungen (4) so ausgebildet sind, dass
sie wadhrend des Produktionsprczesses als FlieBhilfen eine

gleichmaBige FlieBfront des Kunststoffes gewdhrleisten.

3. Beh&dltnis nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die wulstartigen Verdickungen (4) so ausgebildet
sind, dass die FliefRfront des fllissigen Kunststoffes sich
wadhrend des Produktionsprozesses auf dem Boden (2) und auf
der Behdltniswand (3) jeweils mit konstanter Geschwindigkeit

ausbreitet.
4. Behaltnis nach einem der vorangehenden Ansprliche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Neigung der wulstartigen

Verdickungen (4) auf der Behdltniswand (3) so gewdhlt ist,

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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dass der Neigungswinkel N zum Boden (2) etwa zwischen 30° und

60° betragt.

5. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Krimmungsradius der wulstar-
tigen Verdickungen (4) zur Oberkante (5) des Behdltnisses (1)

hin zunimmt.

6. Behaltnis nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die wulstartigen Verdickungen
(4) einen konstanten und zumindest teilweise gerundeten

Querschnitt aufweisen,

1. Behdltnis nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass von den wulstartigen Verdickun-
gen (4) ausgehende Abzweligungen vorgesehen sind, deren Lange
und Querschnitt kleiner sind als die Liange und der Quer-
schnitt der wulstartigen Verdickungen (4), wobei sich die
Abzweigungen weder gegenseitig noch mit den Verdickungen

kreuzen.

8. Behdltnis nach einem der vorangehenden Ansprilche,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Oberkante (5) des Behalt-
nisses (1) eine Verdickung vorgesehen ist, welche schlissig

zu der Behdltniswand (2) ausgebildet ist.

9. Behdltnis nach einem der vorangshenden Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behdltniswand (3) einen
ersten Bereich aufweist, in dem die wulstartigen Verdickungen
(4) einen groBeren Querschnitt aufweisen als in dem zweiten
Bereich, wodurch die Behdltniswand (3) in dem ersten Bereich

eine grdRere Hohe aufweist als in dem zweiten Bereich.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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10. Behéltnis nach einem der vorangehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behdltniswand (3) einen
ersten Bereich aufweist, in dem die wulstartigen Verdickungen
(4) dichter beieinander liegen als in einem zweiten Bereich,
wodurch die Behdltniswand (3)in dem ersten Bereich eine

groRere HoOhe aufweist als in dem zweiten Bereich.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)



WO 2013/153142 PCT/EP2013/057543
1/2

Fig.1la

Fig.1b



WO 2013/153142
2/2

Y A

>/ / W{; e z
/ /i/%/ { 4\ /

/.:/ / /’/ )
/ ,/ 7 /
AL )48 ;
al \/ /// . i
\\m\\“\\\‘\\\‘\\\gg&\a‘“y’ 7 Vj:;;
\ W‘:‘* g J

N
2
:

Fig.1c

7
i

/ Y /,/}/%j’/ }/?2//‘/;
i
f/% /%;f/ o f%f/%//{

K / ff /: /i
a
LA

Fig.1d

Al
‘ ,#j// 7 //g%%y/_’é;?/
L //?/f; /[/,Zf;
i
M

PCT/EP2013/057543

—

s
//f ,/// /: ///%/ )
. -

4

2



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2013/057543

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B29C45/00 B65D1/26
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B29C B65D

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

X JP S56 156711 U (LEE)
21 November 1981 (1981-11-21)
Y figures 1-3

page 9, line 26
page 10, Tine 26 - line 28
page 12, line 21

25 July 1972 (1972-07-25)

column 1, Tine 31 - Tine 37

Y WO 2007/108678 Al (RPC BEBO NEDERLAND
[NL]; SIEBRING AREND [NL]; HEISING EILDERT
[NL]; VA) 27 September 2007 (2007-09-27)
page 8, line 30; figures 2a,3d,3e

1-4,6,8
5,7,9
5,7,9

X US 3 679 119 A (COPPING KEITH PHILIP) 1

A column 3, line 17 - Tine 39; figure 2 2-9

_/__

Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

12 June 2013

Date of mailing of the international search report

20/06/2013

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Mans, Peter

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)

page 1 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2013/057543

C(Continuation).

DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

A

DE 72 25 262 U (BLATTER,ERICH)

2 November 1972 (1972-11-02)

page 1, paragraph 2; figures 1-3

JP HO8 197599 A (SEKISUI CHEMICAL CO LTD)
6 August 1996 (1996-08-06)

figure 1

GB 1 038 897 A (METAL BOX CO LTD)

10 August 1966 (1966-08-10)

page 2, line 45 - Tine 56

DE 72 27 210 U (SCHMALBACH-LUBECA-WERKE)
26 October 1972 (1972-10-26)

cited in the application

page 4, paragraph 4 - page 8, paragraph 1;

figures 4-6

1-9

1-9

1-9

1-9

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)

page 2 of 2




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2013/057543
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
JP $56156711 U 21-11-1981  NONE
WO 2007108678 Al 27-09-2007 NL 1031430 C2 25-09-2007
WO 2007108678 Al 27-09-2007
US 3679119 A 25-07-1972 CA 038233 Al 11-12-1973
DE 2046958 Al 16-12-1971
GB 1332344 A 03-10-1973
us 3679119 A 25-07-1972
DE 7225262 U 02-11-1972  NONE
JP H08197599 A 06-08-1996  NONE
GB 1038897 A 10-08-1966  NONE
DE 7227210 U 26-10-1972  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2013/057543

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. B29C45/00 B65D1/26
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C B65D

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X JP S56 156711 U (LEE) 1-4,6,8
21. November 1981 (1981-11-21)
Y Abbildungen 1-3 5,7,9
Y WO 2007/108678 Al (RPC BEBO NEDERLAND 5,7,9
[NL]; SIEBRING AREND [NL]; HEISING EILDERT
[NL]; VA) 27. September 2007 (2007-09-27)
Seite 8, Zeile 30; Abbildungen 2a,3d,3e
Seite 9, Zeile 26

Seite 10, Zeile 26 - Zeile 28

Seite 12, Zeile 21

X US 3 679 119 A (COPPING KEITH PHILIP) 1
25. Juli 1972 (1972-07-25)
A Spalte 3, Zeile 17 - Zeile 39; Abbildung 2 2-9
Spalte 1, Zeile 31 - Zeile 37

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
v e . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E" frihere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

12. Juni 2013 20/06/2013

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016 Mans, Peter

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)

Seite 1 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2013/057543
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A DE 72 25 262 U (BLATTER,ERICH) 1-9
2. November 1972 (1972-11-02)
Seite 1, Absatz 2; Abbildungen 1-3
A JP HO8 197599 A (SEKISUI CHEMICAL CO LTD) 1-9
6. August 1996 (1996-08-06)
Abbildung 1
A GB 1 038 897 A (METAL BOX CO LTD) 1-9
10. August 1966 (1966-08-10)
Seite 2, Zeile 45 - Zeile 56
A DE 72 27 210 U (SCHMALBACH-LUBECA-WERKE) 1-9

26. Oktober 1972 (1972-10-26)

in der Anmeldung erwdhnt

Seite 4, Absatz 4 - Seite 8, Absatz 1;
Abbildungen 4-6

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)

Seite 2 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2013/057543
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
JP $56156711 U 21-11-1981  KEINE
WO 2007108678 Al 27-09-2007 NL 1031430 C2 25-09-2007
WO 2007108678 Al 27-09-2007
US 3679119 A 25-07-1972 CA 038233 Al 11-12-1973
DE 2046958 Al 16-12-1971
GB 1332344 A 03-10-1973
us 3679119 A 25-07-1972
DE 7225262 U 02-11-1972  KEINE
JP H08197599 A 06-08-1996  KEINE
GB 1038897 A 10-08-1966  KEINE
DE 7227210 U 26-10-1972  KEINE

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - amend-body
	Page 20 - amend-body
	Page 21 - amend-body
	Page 22 - drawings
	Page 23 - drawings
	Page 24 - wo-search-report
	Page 25 - wo-search-report
	Page 26 - wo-search-report
	Page 27 - wo-search-report
	Page 28 - wo-search-report
	Page 29 - wo-search-report

