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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackung mit einer
PET-Flasche und einer Hiilse aus einer Schrumpffolie.
Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung der Verpackung.

[0002] PET-Flaschen werden in groRem Umfang flr
Konsumguter wie Getranke oder andere flissige Produk-
te (Waschmittel, Reinigungsmittel etc.) hergestellt. Ins-
besondre aus 6kologischen Griinden wird dabei gefor-
dert, den bisher schon vergleichsweise hohen Recycling-
Anteil von PET-Flaschen weiter zu erhéhen.

[0003] Beispielsweise aus der EP 1176 100 B1 ist be-
kannt, die Hilse als Schrumpffolie auszubilden, die sich
durch Warmeeintrag zusammenzieht und eng an einer
Mantelflache der Flasche anliegt und diese zumindest
teilweise bedeckt. Dadurch kann die Mantelflache deko-
rativ gestaltet und Produktinformationen auf die Flasche
groRflachig aufgebracht werden. Zudem ist es bekannt,
die Mantelflache vollstandig mit der Hiilse zu bedecken.
Dies hat zum einen den Vorteil, dass die gesamte Man-
telflache fiir die Dekoration und die Produktinformationen
zur Verfligung steht. Zum anderen verdeckt die Hilse
vollstandig den Inhalt der Flasche, wodurch Kinder eine
attraktiv aussehende, aber fiir sie gefahrliche Flussigkeit
nicht sehen kdnnen.

[0004] Aus der JP 2003 237741 A ist bekannt, eine
Flasche mit einer oberen und einer unteren Hilse aus
Schrumpffolie zu Uberziehen.

[0005] Um sich von Wettbewerben abzugrenzen oder
eine moglichst gute Handhabung der Flasche zu gewahr-
leisten, sind Flaschen in sehr unterschiedlichen Ausbil-
dungen entwickelt worden und auch auf dem Markt er-
haltlich. Entsprechend sind der Gestaltung der Verpa-
ckungen kaum Grenzen gesetzt. Eine Flasche mit einem
engen Hals und einem grofflachigen Boden weist dabei
entlang einer sich zwischen Boden und Halt erstrecken-
den Hauptachse Querschnitte mit unterschiedlichen Um-
fangslangen aufweist. Eine Umfangslange eines grofiten
Querschnitts in der Nahe des Bodens ist dabei mindes-
tens um den Faktor2,5 groRer als die Umfangslange ei-
nes kleinsten Querschnitts in der Nahe des Halses.
[0006] Bedingt durch den Faktor 2,5 muss die
Schrumpffolie fir die Hilse eine Schrumpfrate groRer
als 2,5 aufweisen, damit die Hilse einerseits im nicht
geschrumpften Zustand uber die Flasche gezogen wer-
den kann und andererseits nach dem Schrumpfen an
jedem Querschnitt der Flasche eng anliegt. PETG (Po-
lyethylenterephthalat-Glycol) weist zwar eine ausrei-
chend hohe Schrumpfrate grofRer 2,5 auf. Die Verwen-
dung von PETG als Schrumpffolie bei PET-Flaschen ist
jedoch hinsichtlich des Recyclings problematisch. Der
Abstand der Dichte von PETG zur Dichte von PET ist
nicht ausreichend grof}, sodass diese beiden Stoffe im
Rahmen des Recyclings im Sink-Schwimm-Verfahren
nicht voneinander getrennt werden kénnen. Um eine vol-
le Recyclingfahigkeit von PET-Flaschen zu gewahrleis-
ten, muss aber auch der Einsatz des weit verbreiteten
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Sink-Schwimm-Verfahrens mdoglich sein.

[0007] Andere Materialen mit einer deutlich kleineren
Dichte als PET und mit groRen Schrumpfraten sind hin-
gegen nicht oder nur schwierig erhaltlich.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine recycelbare Verpackung mit einer unterschied-
lich grof3e Querschnitte aufweisenden PET-Flasche und
mit einer Schrumpffolien-Hulse bereitzustellen, die mog-
lichst vollstédndig die Mantelflache der PET-Flasche be-
deckt.

[0009] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird mit der Merkmalskombination von Anspruch 1 ge-
I6st. Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung kénnen den Un-
teranspriichen zu Anspruch 1 enthommen werden.
[0010] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
wenigstens eine zusatzliche Hilse aus einer Schrumpf-
folie vorgesehen ist, wobei eine der wenigstens zwei Hiil-
sen die Mantelflache im Bereich des groRten Quer-
schnitts und die andere Hiilse die Mantelflache im Be-
reich des kleinsten Querschnitts abdecken und wobei die
Hulsen jeweils ein Schrumpfrate kleiner als 2,5 : 1 auf-
weisen. Zur einfacheren Differenzierung werden die bei-
den Hiilsen im Folgenden auch als erste Hilse und zwei-
te Hulse bezeichnet.

[0011] Als grofter Querschnitt wird hier der Quer-
schnitt der Flasche angesehen, der die grof3te Umfangs-
lange aufweist. Entsprechend weist der kleinste Quer-
schnitt die kleinste Umfangslange auf. Handelt es sich
beispielsweise um eine Flasche in Form eines rotations-
symmetrischen Kegelstumpfes ist mit einem kreisrunden
Boden und mit einer kreisrunden oberen Kante, wobei
derkreisrunde Boden einen Durchmesser D aufweistund
die obere Kante einen Kreis mit dem Durchmesser d be-
grenzt, so betragt das Verhaltnis der gréRten Umfangs-
lange zur kleinsten Umfangslange D/d. Dieses Verhaltnis
wird im Folgenden als maximales Querschnittsverhaltnis
bezeichnet, wobei darauf hingewiesen wird, dass der
Querschnitt mit der gréBten Umfangslange (groRter
Querschnitt) nicht zwangslaufig wie bei einer kegel-
stumpfférmigen Flasche direkt am unteren Ende der Fla-
sche liegen muss und jede beliebige Form aufweisen
kann, die von der kreisrunden Form abweicht und bei-
spielsweise oval oder mehreckig sein kann. Dies gilt sinn-
gemaR auch fir den Querschnitt mit der kleinsten Um-
fangslange (kleinster Querschnitt), der von einem oberen
Ende der Flasche beabstandet sein kann. Die Hauptach-
se der Flasche erstreckt sich dabei vom unteren Ende
(Boden) bis zu dem oberen Ende der Flasche.

[0012] Selbst wenn das maximale Querschnittsver-
haltnis in einem Ausfiihrungsbeispiel groRer als 3 oder
gar groRer als 3,5 ist, ist es moglich, Gber die Verwen-
dung von wenigstens zwei Hiilsen die gesamte Mantel-
flache abzudecken, selbst wenn die Schrumpfrate jeder
einzelnen Hulse nicht Uber 2,5 hinausgeht. Dies eroffnet
die Moglichkeit, Materialien fiir die die Hilsen bildenden
Schrumpffolien einzusetzen, die nur moderate
Schrumpfraten aufweisen.

[0013] Da jede einzelne Schrumpffolie weniger ge-
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schrumpft werden muss als eine einzige Schrumpffolie,
ergeben sich weitere Vorteile: Die durch das Schrumpfen
bedingten Verzerrungen von etwaigen graphischen Ele-
mente (Logo, schriftliche Produkthinweise etc.) sind ins-
gesamt besser beherrschbar als bei sehr groRen
Schrumpfraten. Zudem ist der Energieeintrag beim
Schrumpfen niedriger, da jede Schrumpffolie im Ver-
gleich zu nur einer Schrumpffolie weniger stark ge-
schrumpft werden muss.

[0014] In einem Ausfiihrungsbeispiel sind die Dichte
der Schrumpffolie der ersten Hiilse und die Dichte der
Schrumpffolie der zweiten Hilse jeweils kleiner als 1
g/lcm3 ist. Gegenliber PET, aus dem die Flasche gebildet
ist und was eine Dichte von rund 1,4 g/cm?3 aufweist, sind
die Dichten der Schrumpffolien fiir die erste und zweite
Hulse deutlich geringer, so dass zum Recyceln der er-
findungsgemafen Verpackung das Sink-Schwimm-Ver-
fahren eingesetzt werden kann. Insbesondere kann da-
bei als Trennmedium Wasser (Dichte 1 g/cm3) eingesetzt
werden, wobei nach dem Schritt des Kleinhackselns der
Verpackung, welcher der eigentlichen Trennung vorge-
schaltet ist, die schweren PET-Teilchen nach unten sin-
ken und die leichten Teilchen der Schrumpffolien auf-
schwimmen.

[0015] Das Materialder Schrumpffolie fir die erste Hul-
se kann dem Material der Schrumpffolie fir die zweite
Hulse entsprechen. Es ist jedoch auch denkbar, dass
sich die Materialien fir die beiden Schrumpffolien unter-
scheiden.

[0016] Die Schrumpffolie der ersten Hilse kann aus
einem Polyolefin sein, beispielsweise aus Polyethylen
(PE) oder Polypropylen (PP). Es kann sich dabei auch
um eine mehrschichtige Schrumpffolie handeln, die bei-
spielsweise eine Schicht aus PE und eine weitere Schicht
aus PP aufweist. Die Schrumpffolie der zweiten Hiilse
kann ebenfalls aus einem Polyolefin wie Polyethylen und
Polypropylen sein. Die Schrumpffolie der zweiten Hiilse
kann wie die Schrumpffolie der ersten Hiilse einschichtig
oder mehrschichtig sein.

[0017] Die Mantelflache der PET-Flasche ist vorzugs-
weise vollstandig durch die erste Hilse und durch die
wenigstens zweite Hillse bedeckt. Die beiden Hiilsen er-
strecken sich dabei von dem unteren Ende bis zu dem
oberen Ende der Mantelflache der PET-Flasche. Ein Auf-
nahmebereich fir einen Deckel oder Verschluss der
PET-Flasche, beispielsweise in Form eines Auflenge-
windes, auf das sich ein Schraubdeckel aufschrauben
lasst, soll nicht Teil der Mantelflache der PET Flasche
sein. Die Hilsen kdnnen die Mantelflache auch nur bis
zu 90 oder bis zu 95 % abdecken, so das kleine Bereiche
der Mantelflache verbleiben, die weder durch die erste
Hulse noch durch die zweite Hiilse bedeckt werden. Bei
den nicht abgedeckten Bereichen kann es sich beispiels-
weise um einen kleinen Rand der Mantelflache in Bo-
denndhe oder um einen kleinen Rand in der Nahe des
Aufnahmebereiches fiir den Deckel handeln.

[0018] In einem Ausfiihrungsbeispiel Uberlappen sich
die erste Hulse und die zweite Hilse in Richtung der
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Hauptachse. Ein Uberlappungsbereich kann dabei eine
Héhe von 5 bis 15 mm aufweisen. Durch diesen Uber-
lappungsbereich lasst sich sicher vermeiden, dass be-
dingt durch nicht vermeidbare Fertigungstoleranzen ein
kleiner Spalt zwischen der ersten Hilse und der zweiten
Hulse verbleibt.

[0019] Der Uberlappungsbereich kann in Richtung der
Hauptachse gesehen in einem mittleren Bereich der
Mantelflache angeordnet sein. Bei diesem mittleren Be-
reich kann es sich beispielsweise um das mittlere Drittel
handeln, so dass der Uberlappungsbereich in etwa einen
gleich groflen Abstand zu dem unteren Ende und dem
oberen Ende der Mantelfliche der PET-Flasche auf-
weist. Der Uberlappungsbereich kann zu dem unteren
Ende und dem oberen Ende jeweils einen Abstand von
mehr als 8 oder 10 cm aufweisen. Vorzugsweise liegt
das Verhaltnis Abstand zwischen dem unteren Ende und
dem Uberlappungsbereich zu Abstand zwischen dem
Uberlappungsbereich und dem oberen Ende der Man-
telflache zwischen 0,5 und 1,5.

[0020] Eine weitere Aufgabe der Erfindung, die Bereit-
stellung eines Verfahrens zur Herstellung der oben be-
schriebenen Verpackung in ihren unterschiedlichen Aus-
fuhrungen, wird durch Anspruch 8 geldst. Ausfiihrungs-
beispiele zu dem erfindungsgemaRen Verfahren kénnen
den Unteranspriichen zu Anspruch 8 entnommen wer-
den.

[0021] Nach dem erfindungsgemafen Verfahren wird
zunachst die PET-Flasche bereitgestellt. Die Bereitstel-
lung der PET-Flasche kann ein Streckblasen umfassen,
bei dem ein PET-Preform in axialer Richtung gestreckt
und dann in radialer Richtung aufgeblasen wird. Auf die
Mantelflache der so hergestellten PET-Flasche werden
dannin einem nachfolgenden Schritt die erste Hilse und
die zweite Hiilse in einem jeweils nichtgeschrumpften
Zustand Uber die Mantelflache gelegt. Die zweite Hiilse
weist dabei im nicht geschrumpften Zustand ein Flach-
mal aufweist, das kleiner ist als die Halfte oder 50 % der
Umfangslange des grofiten Querschnitts. Mit anderen
Worten lasst sich die zweite Hiilse nicht Giber den groRten
Querschnitt der PET-Flasche ziehen. In einem Ausfiih-
rungsbeispiel liegt das FlachmaR der zweiten Hilse zwi-
schen 20 % und 40 % der Umfangslange des groRten
Querschnitts. Dadurch lasst sich erreichen, dass die bei-
den Hilsen in etwa in einem gleichen Maf} geschrumpft
werden.

[0022] Handelt es sich bei dem groRten Querschnitt
um einen Kreis mit dem Durchmesser D, so betragt die
Umfangslange = * D. Die Umfangslange der zweiten Hil-
se ist dann kleiner als © * D. Das Flachmal bezeichnet
dabei die Breite der zweiten Hilse, wenn diese abge-
flacht abgelegt wird. Das Flachmaf entspricht dabei der
Halfte der Umfangsléange (n/2 * D).

[0023] Die erste Hilse kann im nicht geschrumpften
Zustand eine Hulsenschnittiange von 100 bis 200 mm
und ein Flachmal von 80 bis 180 mm aufweisen. Ein
bevorzugter Bereich fiir die Hillsenschnittlange betragt
120 bis 160 mm. Das Flachmal betragt vorzugsweise
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110 bis 150 mm. Bei einem unterstellten Flachmaf von
150 mm und einer Schrumpfrate von 2,5 lasst sich die
erste Hulse bis auf eine Umfangslange von 120 mm zu-
sammenschrumpfen (2 * 150 mm / 2,5).

[0024] Die zweite Hiilse kann im nicht geschrumpften
Zustand eine Hulsenschnittlange von 30 bis 115 mm und
ein FlachmaR von 30 bis 115 mm aufweisen. Ein bevor-
zugter Bereich fir die Hillsenschnittlange betragt 75 bis
100 mm. Das FlachmaR betragt vorzugsweise 75 bis 100
mm.

[0025] Anhand des in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispiels wird die Erfindung naher erlautert.
Die einzige Figur 1 zeigt schematisch eine erfindungs-
gemale Verpackung.

[0026] Figur 1 zeigt eine Verpackung, die in ihrer Ge-
samtheit mit 1 bezeichnet wird. Die Verpackung 1 um-
fasst eine Flasche 10, die aus Polyethylenterephthalat
(PET) hergestellt worden ist. Die Flasche 10 weist eine
kegelstumpfformige Grundform auf. An einem unteren
Ende 11 der Flasche oder PET-Flasche 10 ist ein kreis-
runder Boden 12 vorgesehen. Von dem unteren Ende
11 erstreckt sich eine kegelférmige Mantelflache 13 der
Flasche 10 entlang einer Mittel- oder Hauptachse 2 in
Richtung eines oberen Endes 14 miteiner Offnung, durch
die ein in der Flasche 10 befindliches Produkt ausgege-
ben werden kann. Das obere Ende 14 wird durch einen
Aufnahmebereich 15 fir einen hier nicht dargestellten
Verschluss gebildet. Der Aufnahmebereich 15 kann bei-
spielsweise als Auflengewinde ausgebildet sein, auf das
sich ein Schraubverschluss aufschrauben lasst.

[0027] Die Mantelflache 13 endet mit einer umlaufen-
den oberen Kante 16, die wie der Boden 12 kreisrund
ist. Die obere Kante 16 definiert einen kleinsten Quer-
schnitt der Flasche 10. Weist die obere Kante 16 einen
Durchmesser d auf, so betragt die Umfangslange dieses
kleinsten Querschnitts © * d oder 3,14 * d. Am unteren
Ende 11 weist die Flasche 10 einen groRten Querschnitt
bzw. den Querschnitt mit der gréRten Umfangslange auf.
Bei einem Durchmesser D des Bodens 12 ergibt eine
Umfangslange fir den groRten Querschnitt (Querschnitt
mit der grofRten Umfangslange) von « * D. Ein maximales
Querschnittsverhaltnis, also das Verhaltnis der langsten
Umfangslange zu der kirzesten Umfangslange betragt
dann D/d. Gleichwohl sie keine mafistabliche, sondern
nur eine schematische Darstellung der erfindungsgema-
Ren Verpackung 1 sein soll, betragt das maximale Quer-
schnittsverhaltnis Darstellung in Figur 1 ungefahr 3. Zu
beachten ist, dass der Aufnahmebereich 15 bei der Er-
mittlung des kleinsten Querschnitts hier nicht berticksich-
tigt wird.

[0028] Die Verpackung 1 weistdesWeiteren eine erste
Hulse 20 auf, die einen unteren Bereich der Mantelflache
13 der Flasche 10 bedeckt. Die erste Hilse 20 besteht
aus einer Schrumpffolie, die in einem nicht geschrumpf-
ten Zustand axial oder entlang der Hauptachse 2 auf die
Flasche 10 geschoben wird. Die Schrumpffolien weist
beim Aufziehen auf die Flasche 10 die Form eines hohlen
Kreiszylinders auf, wobei der Durchmesser dieses Kreis-
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zylinders in etwa einem Durchmesser entspricht, der in
Figur 1 mit 21 bezeichnet ist. Der Durchmesser 21 ist
dabei so bemessen, dass die Schrumpffolie bzw. die ers-
te Hilse 10 im nicht geschrumpften Zustand sich leicht
bis zum Boden 12 ziehen lasst. Durch einen Warmeein-
trag zieht sich die erste Hilse 10 in Umfangsrichtung
oder in horizontaler Richtung (quer zur Hauptachse 2)
zusammen und legt sich dabei mit einer gewissen Span-
nung an den unteren Bereich der Mantelflache 13 an. In
Figur 1 ist ein kleiner Spalt zwischen der ersten Hilse
20 und der Mantelflache 13 zu erkennen, der nur dazu
dienen soll, die erste Hiilse 20 und die Mantelflache 13
voneinander unterscheiden zu kdnnen. In Wirklichkeit je-
doch liegt die erste Hulse 20 im geschrumpften Zustand
direkt an der Mantelflache 13 an.

[0029] Die erste Hiilse 20 weist eine Hilsenschnittlan-
ge auf, die in der Figur 1 mit 22 bezeichnet ist. Das Ma-
terial der Schrumpffolie flr die erste Hilse 10 ist derart
konditioniert (beispielsweise eine unidirektionale Stre-
ckung), dass beim Erwdrmen der Schrumpffolie eine
Schrumpfung nur in horizontaler, jedoch nicht in vertika-
ler Richtung erfolgt. Beispielsweise kann die Folie fir die
erste Hilse 10 aus Polyethylen oder Polypropylen sein.
[0030] Ein oberer Bereich der Mantelflache 13 wird
durch eine zweite Hiilse 30 bedeckt, die an einem unte-
ren Rand einen Durchmesser 31 aufweist. Die zweite
Hilse 13 besteht ebenfalls aus einer Schrumpffolie, die
in einem nicht geschrumpften Zustand von oben auf die
Flasche 10 gezogen wird. Der Durchmesser der nicht
geschrumpften Schrumpffolie in Form eines hohlen
Kreiszylinders entspricht dem Durchmesser 31 bzw. ist
etwas grofler. Nach dem Aufziehen auf die Flasche 10
wird die Schrumpffolie der zweiten Hilse 30 erwarmt.
Dadurch zieht sich die Schrumpffolie zusammen und legt
sich dicht an die Mantelflache 13 an. An dem unteren
Rand der zweiten Hiilse 30 zieht sich die Schrumpf Folie
nicht oder nur in einem sehr geringen Malte zusammen,
wahrend im Bereich der oberen Kante 16 sich die
Schrumpffolie der zweiten Hiilse 30 maximal zusammen-
zieht.

[0031] Eine Hilsenschnittlange der zweiten Hilse 30
ist in Figur 1 mit 32 bezeichnet. Die Hilsenschnittlange
22 der ersten Hilse 20 entspricht in etwa der Hilsen-
schnittlange 32 der zweiten Hiilse 30. Das Verhaltnis von
Hulsenschnittlange 22 der ersten Hilse 20 zu Hilsen-
schnittlange 32 der zweiten Hiilse 30 liegt bevorzugt in
einem Bereich von 0,5 bis 2,0 oder gar in einem engeren
Bereich von 0,7 bis 1,5.

[0032] Die erste Hiilse 20 und die zweite Hiilse 30 bil-
den einen umlaufenden Uberlappungsbereich 3 aus, in
dem die beiden Hulsen 20, 30 ubereinander liegen.
Durch den Uberlappungsbereich 3 wird sichergestellt,
dass die beiden Hiilsen 20, 30 die Mantelflache 13 |-
ckenlos uberdecken.

[0033] Aufder Héhe des Uberlappungsbereiches 3, al-
so dort wo, die erste Hiilse 20 endet und die zweite Hiilse
30 beginnt, weist die Flasche 10 einen Querschnitt auf,
dessen Durchmesser ungeféhr zwei Drittel des Durch-



7 EP 4 140 908 B1 8

messers 21 der ersten Hilse 20 entspricht. Damit die
erste Hilse 20 problemlos auf den unteren Bereich der
Mantelflache 13 gezogen werden kann und durch das
anschlieBende Erwarmen uber die gesamte Hilsen-
schnittlange 22 zuverlassig an der Mantelflache 13 an-
liegt, reicht fur die Schrumpffolie - ungeachtet von ge-
wissen Sicherheitszuschlagen - eine Schrumpfrate von
ca. 1,5 (Verhaltnis von Umfangslange der nichtge-
schrumpften Hilse zu Umfangslange der ersten Hiilse
20 im fir sie kleinsten Querschnitt nach der Schrump-
fung) aus. Ein ahnliches Bild ergibt sich fir die Schrumpf-
folie der zweiten Hiilse 30: die Umfangslange im Uber-
lappungsbereich 3 ist ca. doppelt so grof3 wie die Um-
fangsléange im Bereich der oberen Kante 16. Entspre-
chend reicht fiir die Schrumpffolie der zweiten Hiilse 30
eine Schrumpfrate von 2 aus. Daraus wird deutlich, dass
es bei Flaschen mit einem maximalen Querschnittsver-
haltnis, welches gréRer als 2,5 oder 3 ist, durch die Ver-
wendung von mehreren Schrumpffolien maéglich ist, auf
Materialen fir die Schrumpffolien zuriickzugreifen, deren
Schrumpfrate jeweils deutlich unter 3 liegt.

Bezugszeichenliste
[0034]

1 Verpackung
2 Hauptachse
3 Uberlappungsbereich

10  Flasche (PET-Flasche)
11 unteres Ende

12  Boden

13  Mantelflache

14  oberes Ende

15  Aufnahmebereich

16  obere Kante

20 erste Hilse
21 Durchmesser
22 Hilsenschnittlange

30 zweite Hiilse
31 Durchmesser
32  Hulsenschnittlange

Patentanspriiche

1. Verpackung (1) miteiner PET-Flasche (10)und einer
ersten Hilse (20) aus einer Schrumpffolie, die an
der PET-Flasche (10) anliegt und eine Mantelflache
(13) der PET-Flasche (10) zumindest teilweise be-
deckt, wobei die PET-Flasche (10) entlang einer
Hauptachse (2) Querschnitte mit unterschiedlichen
Umfangslangen aufweist, wobei eine Umfangslange
eines grofRten Querschnitts mindestens um den Fak-
tor 2,5 groRer ist als die Umfangslange eines kleins-
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ten Querschnitts, wobei wenigstens eine zweite Huil-
se (30) aus einer Schrumpffolie vorgesehen ist, wo-
bei die erste Hiilse (10) die Mantelflache (13) im Be-
reich des groten Querschnitts und die zweite Hiilse
(20) die Mantelflache im Bereich des kleinsten Quer-
schnitts abdecken, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Hilse (10) und die zweite Hiilse (20)
jeweils ein Schrumpfverhaltnis kleiner als 2,5 : 1 auf-
weisen.

2. Verpackung (1)nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Dichte der Schrumpffolie derers-
ten Hilse (10) und die Dichte der Schrumpffolie der
zweiten Hiilse (20) jeweils kleiner als 1 g/cm3 ist.

3. Verpackung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schrumpffolie der ersten
Hulse (10) und die Schrumpffolie der zweiten Hiilse
(20) aus einem Polyolefin sind.

4. \Verpackung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Hiilse
(10) und die zweite Hulse (20) die Mantelflache (13)
im Wesentlichen vollstéandig Giberdecken.

5. Verpackung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Hiilse
(10) und die zweite Hiilse (20) sich in Richtung der
Hauptachse (2) iiberlappen und einen Uberlap-
pungsbereich (3) bilden.

6. Verpackung (1)nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uberlappungsbereich (3) eine
Hohe von 5 bis 15 mm aufweist.

7. Verpackung (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Uberlappungsbereich
(3)in Richtung der Hauptachse (2) gesehenin einem
mittleren Bereich der Mantelflache (13) angeordnet
ist.

8. Verfahren zur Herstellung der Verpackung (1) nach

einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem die PET-Fla-
sche (10) bereitgestellt wird und die erste Hiilse (10)
und die zweite Hillse (10) in einem nicht geschrumpf-
ten Zustand Uber die Mantelflache der PET-Flasche
gelegtwerden, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Hilse (20) im nicht geschrumpften Zustand
ein Flachmal aufweist, das kleiner ist als 50% der
Umfangslange des grofiten Querschnitts.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die erste Hilse (10) im nicht ge-
schrumpften Zustand eine Hilsenschnittldnge von
100 bis 200 mm und ein FlachmaR von 80 bis 180
mm aufweist.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die zweite Hilse (20) in nicht
geschrumpften Zustand eine Hiulsenschnittlange
von 30 bis 100 mm und ein Flachmaf von 30 bis 100
mm aufweist.

Claims

A packaging (1) comprising a PET bottle (10) and a
first sleeve (20) made of a shrink film which rests
against the PET bottle (10) and at least partially cov-
ers a lateral surface (13) of the PET bottle (10), the
PET bottle (10) having cross sections that have dif-
ferent circumferential lengths along a main axis (2),
a circumferential length of the largest cross section
being greater than the circumferential length of the
smallest cross section at least by a factor of 2.5, at
least one second sleeve (30) made of a shrink film
being provided, the first sleeve (10) covering the lat-
eral surface (13) in the region of the largest cross
section and the second sleeve (20) covering the lat-
eral surface in the region of the smallest cross sec-
tion, characterized in that

the first sleeve (10) and the second sleeve (20) each
have a shrinkage ratio of less than 2.5:1.

The packaging (1) according to claim 1, character-
ized in that the density of the shrink film of the first
sleeve (10) and the density of the shrink film of the
second sleeve (20)is in each case less than 1 g/cm3.

The packaging (1) according to either claim 1 or claim
2,

characterized in that the shrink film of the first
sleeve (10) and the shrink film of the second sleeve
(20) are made of a polyolefin.

The packaging (1) according to one of claims 1 to 3,
characterized in that the first sleeve (10) and the
second sleeve (20) substantially completely cover
the lateral surface (13).

The packaging (1) according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the first sleeve (10) and the
second sleeve (20) overlap in the direction of the
main axis (2) and form an overlapping region (3).

The packaging (1) according to claim 5, character-
ized in that the overlapping region (3) has a height
of 5to 15 mm.

The packaging (1) according to either claim 5 or claim
6,

characterized in that the overlapping region (3) is
arranged in a central region of the lateral surface
(13) when viewed in the direction of the main axis (2).

A method for producing the packaging (1) according
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to one of claims 1 to 7, in which the PET bottle (10)
is provided and the first sleeve (10) and the second
sleeve (10) are placed over the lateral surface of the
PET bottle in a non-shrunk state,

characterized in that the second sleeve (20) has a
flat dimension in the non-shrunk state which is small-
er than 50% of the circumferential length of the larg-
est cross section.

The method according to claim 8, characterized in
that the first sleeve (10) has a sleeve cut length of
100 to 200 mm and a flat dimension of 80 to 180 mm
in the non-shrunk state.

The method according to either claim 8 or claim 9,
characterized in that the second sleeve (20) has a
sleeve cut length of 30 to 100 mm and a flat dimen-
sion of 30 to 100 mm in the non-shrunk state.

Revendications

Emballage (1) comportant une bouteille en PET (10)
et un premier manchon (20) en un film rétractable
quirepose contre labouteilleen PET (10) etrecouvre
au moins partiellement une surface d’enveloppe (13)
de la bouteille en PET (10), dans lequel la bouteille
en PET (10) présente, le long d’'un axe principal (2),
des sections transversales de longueurs périphéri-
ques différentes, dans lequel une longueur périphé-
riqgue d’une section transversale la plus grande est
au moins 2,5 fois plus grande que la longueur péri-
phérique d’'une section transversale la plus petite,
dans lequel au moins un second manchon (30) en
un film rétractable est prévu, dans lequel le premier
manchon (10) recouvre la surface d’enveloppe (13)
dans la zone de la plus grande section transversale
et le second manchon (20) recouvre la surface d’en-
veloppe dans la zone de la plus petite section trans-
versale, caractérisé en ce que

le premier manchon (10) et le second manchon (20)
présentent respectivement un rapport de rétraction
inférieur a 2,5:1.

Emballage (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la densité du film rétractable du premier
manchon (10) et la densité du film rétractable du
second manchon (20) sont respectivement inférieu-
res a 1 g/cm3.

Emballage (1) selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que le film rétractable du premier man-
chon (10) et le film rétractable du second manchon
(20) sont en une polyoléfine.

Emballage (1) selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le premier manchon (10) et
le second manchon (20) recouvrent sensiblement



10.

11 EP 4 140 908 B1

entierement la surface d’enveloppe (13).

Emballage (1) selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que le premier manchon (10) et
le second manchon (20) se chevauchent dans la di-
rection de I'axe principal (2) et forment une zone de
chevauchement (3).

Emballage (1) selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la zone de chevauchement (3) présente
une hauteur allant de 5 a 15 mm.

Emballage (1) selon la revendication 5 ou 6, carac-
térisé en ce que lazone de chevauchement (3), vue
dans la direction de I'axe principal (2), est disposée
dans une zone centrale de la surface d’enveloppe
(13).

Procédé de fabrication de 'emballage (1) selon I'une
des revendications 1 a 7, dans lequel la bouteille en
PET (10) est fournie et le premier manchon (10) et
le second manchon (10) sont placés sur la surface
d’enveloppe de la bouteille en PET dans un état non
rétracté,

caractérisé en ce que le second manchon (20) pré-
sente, a I'état non rétracté, une dimension a plat qui
estinférieure a 50 % de la longueur périphérique de
la plus grande section transversale.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que le premier manchon (10) présente, a I'état non
rétracté, une longueur de section de manchon allant
de 100 a 200 mm et une dimension a plat allant de
80 a 180 mm.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que le second manchon (20) présente, a I'état
non rétracté, une longueur de section de manchon
allant de 30 a 100 mm et une dimension a plat allant
de 30 a 100 mm.
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