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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Kombi-Verpackungsbehalter (2, 2') umfassend einen becher-
fdrmigen Innenbehalter (3) mit einem Behaltermantel (17), einem Boden (1 8) und mit ei-
nem im Bereich seines offenen Endes (19) den Behaltermantel (17) nach auflen tiberra-
genden Flansch (20) sowie ein den Innenbehélter (3) an seinem Behaltermantel (17) um-
gebendes manschettenformiges AuBenteil (4) mit in Richtung'einer Laéngsachse (9) von-
einander distanzierten Endbereichen (11, 12). Der Innenbehélter (3) ist an einer Innensei-
te (10) des manschettenférmigen Auenteils (4) anliegend angeformt. Das manschetten-
férmige AuBenteil (4) ist zwischen seinen in Richtung der Lingsachse (9) voneinander
distanzierten Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet. Eine dem Flansch (20) gegent-
berliegende Stimseite (29) des AuBenteils (4) bildet eine Aufstandsfliache fir den Kombi-
Verpackungsbehdlter (2, 2').

Fig. 3
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Die Erfindung betrifft einen Kombi-Verpackungsbehélter, ein Verfahren zur Herstellung
eines Kombi-Verpackungsbehdlters sowie eine Tiefziehform zur Herstellung des Kombi-
Verpackungsbehdlters gem&B dem Verfahren, wie dies in den AnsprQchen 1, 2, 21 und
39 beschrieben ist.

Ein Verfahren zur Herstellung eines konischen Kunststoffbehélters mit einem nach auflen
abstehenden Offnungsrand durch Tiefziehen ist aus der EP 0 102 522 A1 bekannt gewor-
den. Dabei wird der Kunststoffbehéiter durch Tiefziehen einer Kunststofffolie gleichmégi-
ger Dicke gebildet, wobei der Kunststoffbehéiter in der Tiefziehform mit einer Schicht aus
einem andersartigen Material verbunden wird, welches jedoch mit dem Kunststoffmaterial
nicht verschweifdt. Diese Schicht aus dem andersartigen Material wird in Form einer Man-
schette gebildet, welche vor dem Tiefziehen in der Tiefziehform so angeordnet wird, dass
ihre Unter- und Oberkante beim Tiefziehen von der Kunststofffolie eingeschlossen wird.
Dabei kann die Folie beim Tiefziehen in dem fiir den Kontakt rh& dervManschette vorge-
sehenen Bereich auf eine minimale, die Dichtigkeit des herzustellenden Behdélters ge-
wihrieistende Dicke gezogen werden. Zum Stapeln mehrerer gleichartiger Behditer ist im
Bereich seines offenen Endes eine nach aulen abstehende Stapelschulter vorgesehen,
weiche sich im Bereich des offenen Endes an dem nach aulen abstehenden Offnungs-
rand des weiteren Behdlters abstitzt. Der Wandabschnitt zwischen der Stapelschulter
und dem Offnungsrand ist dabei gegenkonisch bezuglich des zum Boden hin verlaufen-
den Wandabschnitts ausgebildet, um so die Stapelbildung zu erméglichen. Dabei war in
eigenen Arbeitsvorgsngen einerseits die Stapelschulter vor dem Tiefziehen in die Man-
schette einzupragen und andererseits das dem Boden zugewendete untere Ende umzu-
bérdeln. Nachteilig dabei ist, dass die Stabilitat des Bechers durch die nach aullen ragen-
de Stapelschulter und die durch Druckbelastung damit einhergehende Verformung der
Manschette reduziert wird.

Aus der DE 31 20 075 A1 ist ein weiteres Verfahren sowie ein nach diesem Verfahren
hergesteliter Behélter bekannt geworden. Dabei wird vor dem Tiefziehen ein Papier-
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behélter bestehend aus Behélterwand und Behdlterboden in die Tiefziehform eingelegt,
wobei dessen Form mindestens angendhert der AuRenform des herzustelienden Kombi —
Verpackungsbehélters entspricht. In diesen vorgefertigten Papierbehdalter wird wahrend
dem Tiefziehen der aus Kunststoff bestehende und daraus zu formende Teil des Behal-
ters hinein verformt, wobei sich dieser beim Tiefziehen fest an die innere Oberflache des
Papierbehditers anschmiegt und sich dabei mit diesem verbindet. Um ein gegenseitiges
Verklemmen von gleichartig ineinander gestapelten Kombi — Verpackungsbehaitern zu
vermeiden, ist im Bereich des offenen Endes an der Behditerwand eine Stapelschulter
ausgebildet. Diese ist stufenférmig sowie umlaufend nach auBen vorspringend ausgebil-
det. Sind mehrere gleichartige Kombi — Verpackungsbehditer ineinander gestapeit, so
stitzt sich die nach au3en vorspringende Stapelschulter an dem diesen Kombi ~ Verpa-
ckungsbehalter aufnehmenden Behélter an dessen oberen Offnungsrand ab. Nachteilig
dabei ist die Ausbildung der Stapelhilfen sowie dass der gesamte duf3ere Behalter, insbe-
sondere der Behalterboden aus einem Papier- bzw. Kartonmaterial besteht. Bei Kontakt
des Kartonmaterials mit Feuchtigkeit kann dies zu einer Beschadigung oder Zerstérung
des Bechers filhren.

Aus der CH 693 611 A5 ist ein weiterer konischer Kombi — Verpackungsbéhalter bekannt
geworden, der einen bis zu seinem Bodenrand verlaufenden Mantelteil aus einem Kar-
tonmaterial aufweist. Der Bodenrand weist zur Bildung eines ringférmig umlaufenden Be-
hélterfuBes eine Umfalzung auf. Durch Tiefziehen wird ein Innenbehalter aus Kunststoff in
den aus dem Kartonmaterial gebilde'ten Mantelteil hineinverformt, wobei der Innenbehélter
einen Teil der Umfalzung des Manteiteils Giberdeckt, wobei durch eine Profilierung in die-
sem Abschnitt eine formschliissige Verbindung zwischen den beiden Behélterteilen ge-
schaffen wird. Im Bereich seines oberen offenen Endes ist am Behaltermantel wiederum
eine Stapelschulter ausgebildet, sodass mehrere gleich geformte Behdilter locker ineinan-
der stapelbar sind. Auch ist hier wiederum die Behalterwand gegenkonisch beziiglich des
weiteren Wandabschnitts ausgebildet, wodurch die Abstlutzung der Stapelschulter an dem
flanschartig abstehenden oberen Rand des weiteren Bechers ermoglicht wird. Durch die
Ausbildung der Stapelschulter und den gegenkonischen Wandabschnitt wird wiederum
die Stabilitdt des gesamten Kombi — Verpackungsbehdilters herabgesetzt.

Aus der WO 98/13270 A1 ist ein anderes Verfahren zum Herstetlen eines hecherférmigen
Kombi — Verpackungsbehdlters, umfassend ein Kunststoffinnenteil und ein AuBenteil so-
wie ein nach dem Verfahren hergesteliter Kombi — Verpackungsbehiiter bekannt gewor-
den. Dabei werden der aus Kunststoff gefertigte becherférmige Innenteil und das den
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Kunststoffinnenteil auBen umgebende mantelartige AuRenteil getrennt voneinander her-
gestellt. Zur Bildung des Kombi — Verpackungsbehdlters wird das mantelartige AuBenteil
tber das fertig au_;sgefonnte. becherférmige Kunststoffinnenteil geschoben und anschlie-
Bend am becherférmigen Kunststoffinnenteil fixiert. Dazu sind am Kunststoffinnenteil Ein-
rastmittel vorgesehen, in welche das mantelartige Aulenteil zur Fixierung am becherfér-
migen Kunststoffinnenteil 18sbar einrastet. Dabei ist ein erstes Einrastmittel im Bodenbe-
reich des becherférmigen Kunststoffinnenteils durch eine dort angeordnete umlaufende
Schulter gebildet, deren AuBendurchmesser groRer ist als der Innendurchmesser der un-
teren Kante des mantelartigen AuBenteils. Beim Dariiberschieben wird das mantelartige
AuBenteil mit seiner Unterkante so weit (iber die umiaufende Schulter geschoben, dass es
hinter der Schulter einrastet. Ein weiteres Einrastmittel ist durch den oberen nach aulen
vorstehenden Rand des becherférmigen Kunststoffinnenteils gebildet. Dabei wird das
mantelartige AuBenteil beim Driberschieben mit seiner Oberkante so weit in Richtung des
umlaufenden Randes geschoben, bis es daran anstt und nach dem Einrasten zwischen
dem Rand und der umlaufenden Schulter gehalten wird. Durch' das getrennte Herstellen
der beiden Bauteile vor dem Ineinanderfigen, ist es einfach mdglich, Stapelhilfen bzw.
Stapelmittel im Bereich des Bodens des Bechers anzuordnen, um so wiederum mehrere
gleichartige Kombi — Verpackungsbehélter ineinander stapeln zu kénnen, ohne dass die-
se gegeneinander verklemmen. ‘ '

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit geringstem Aufwand an Mate-
rial einen tragfahigen Kombi-Verpackungsbehélter mit Stapelhilfen in seinem Bodenbe-
reich zu schaffen, ein Verfahren zur Herstellung des Kombi-Verpackungsbehaiters an-
zugeben, bei dem mit wenigen Arbeitsschritten und geringem Formenaufwand die Her-
stellung kostenglinstig erfolgen kann sowie ein dazu ausgebildetes Tiefziehwerkzeug be-
reitzustellen.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird dadurch gelést, dass das manschettenfor-
mige Auenteil zwischen seinen in Richtung der Langsachse voneinander distanzierten
Endbereichen einlagig ausgebildet ist und eine dem Flansch gegeniiberliegende Stirnsei-
te des AuRenteils eine Aufstandsfliche fir den Kombi-Verpackungsbehéiter bildet.

Die sich aus der Merkmalskombination des Anspruches 1 ergebenden Vorteile liegen dar-
in, dass so mit einer Gber die gesamte Hihe des Kombi-Verpackungsbehlters durchge-
henden duBeren tragfahigen Umhdllung in Form des Aullenteilg, das Auslangen gefunden
werden kann und dieses mit Ausnahme der gegebenenfalls vorgesehenen Uberlap-

N2009/06000

01/04 2009 MI 11:31 [SE/EM NR 54581 [@006




25

e SR Bl s i 2 (L S e a Do

LRI LIRS IR L 10:40:53  01-04-2009

N AR 5

pungsnaht durchgehend einlagig ausgebildet ist. Dadurch dass die Stirnseite des Aulen-
teils im Bodenbereich auch gleichzeitig eine Aufstandsfléche fur den gesamten Kombi-
Verpackungsbehéiter bildet, kommt dem aus dem zumeist aus einem Kunststoffmaterial
hergesteliten lnnénbehéilter nur mehr eine Dichtfunktion zur Aufnahme der darin bevorra-
teten Speisen bzw. Getranke zu. Die gesamte Stabilitat wird durch das manschettenfor-
mige AuBenteil erzielt. So kann ausgehend vom Flansch und der dort unmittelbar be-
nachbart angeordneten Stirnseite des Auenteils die abzutragende Last direkt bis hin zur
Aufstandsflache weitergeleitet werden.

Unabhangig davon kann aber auch die Aufgabe der Erfindung dadurch geldst werden,
dass in einem vom Boden abgewendeten Stimende der Umfalzung im Behéltermantel ein
in Richtung auf die Langsachse vorragender Stutzbereich angeordnet ist, welcher ein ers-
tes der Stutzmittel ausbildet und dass das Au3enteil zwischen seinen beiden Endberei-
chen eine in Richtung auf die Langsachse ragende Einschnirung aufweist, wobei diese
im Bereich des Stirnendes der Umfalzung angeordnet ist und sich zwischen der Einschni-
rung und den beiden Endbereichen jeweils ein erster sowie weiterer Wandabschnitt aus-
bildet.

Die sich aus der Merkmalskombination des Anspruches 2 ergebenden Vorteile liegen dar-
in, dass so das AuBenteil in dem dem Boden zugewendeten Endbereich durch eine Um-
falzung zusétzlich verstérkt ist. Far die Stapelfunktion wird das dem offenen Ende des
Kombi-Verpackungsbehilters zugewendete Stirnende der Umfalzung herangezogen. Zu-
sétzlich wird noch durch eine zwischen den Endbereichen in Richtung auf die Langsachse
ragende Einschniirung im Bereich des Stirnendes der Umfalzung ein zusétzlicher Versatz
hin in Richtung auf die Langsachse erzieit. Durch diese Einschniirung und die damit ver-
bundene zusitzliche Ausbildung des Stitzbereiches am Stimende der Umfalzung wird fir
den weiteren darin zu stapeinden Kombi-Verpackungsbehlter bei geringer Stapelhdhe
eine optimale Stapelung erzielt. Damit wird bis auf den Knick, der durch die Einschnirung
gebildet wird, jeweils ein durchlaufend gerader Wandabschnitt erhalten und somit die
Tragfaﬁigkeit des AuBenteils optimal ausgenutzt,

Méglich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 3, da dadurch auch auf der dem

Innenraum des Kombi-Verpackungsbehdlters zugewendeten Selte das Stapelmittel zum

Zusammenwirken mit der die Aufstandsfliche bildenden Stlmsexte geschaffen wird. Durch
diese Einschniirung wird der Querschnitt in einer senkrecht zur Léngsachse ausgerichte-
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ten Ebene nur soweit eingeengt, dass eine optimal Auflage der Stirnseite des Aulenteils
an dieser erfolgen kann, jedoch die Stabilitat weiter erhalten bleibt.

Méglich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 4, da so durch den Inline-Prozess eine
optimale Verformung beider Bauteile erzielt wird.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ist im Anspruch 5 beschrieben, weil dadurch eine
definierte Abstatzflache zur Bildung des Stutzmittels geschaffen wird.

Mdglich ist aber auch eine Ausbildung nach-Anspruch 6, da dadurch einerseits mit gerin-
gen Wandstéarken beider Bauteile das Ausla‘ngen gefunden werden kann und trotzdem
eine einwandfreie Stapelung von méhreren Kombi-Verpackungsbehditern ineinander er-
méglich wird, ohne dass sich diese gegenseitig verklemmen.

Eine weitere vorteilhafte Ausbiidung ist im Anspruch 7 beschrieben, da dadurch trotz offe-
ner Schnittkante des AuBenteils an der die Aufstandsfliche bildenden Stirnseite die
Feuchtigkeitsauf;'lahme durch die Verdichtung wesentlich verringert bzw. (lberhaupt ver-
mieden werden kann. Dadurch wird nicht nur eine einfache Herstellung des Zuschnitts
sondern auch die nachfolgende Aufrichtung des AuRenteils eneichtén. So kdnnen im Be-
reich der Anlage zur Herstellung des Kombi-Verpackungsbehdlters zusétzliche Umform-
werkzeuge, wie diese fur die Bildung der Umfalzung notwendig sind, eingespart werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ist im Anspruch 8 beschrieben, da dadurch der
Stutzbereich zusétzlich noch vergréBert und so der radiale Versatz im Bereich der Behal-
terwand vergréRert werden kann.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 9, da so auch Gber eine langere
Zeitspanne die Aufnahme von Feuchtigkeit, .insbesondere Wasser, in die zumeist aus
einem Karton bzw. Papiermaterial gébildete tragende Manscjhette verhindert wird.

Mdglich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 10, da dadurch eine unverformte Werbe-
fidche zur Verfugung gestelit werden kann. Darliber hinaus werden aber auch samtliche
Knicke vermieden, welche zu einer Stabilitstsminderung fithren warden.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 11 von Vorteil, wodurch das Ineinander-
stapeln einer Vielzahl von Kombi-Verpackungsbehalitern ermaglicht wird.
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Nach einer vorteilhaften Weitebildung, wie sie im Anspruch 12 beschrieben ist, wird auch
hier eine verzerrungsfreie Werbeflidche zur Verfigung gestellt, welche darliber hinaus
auch noch eine ausreichende Eigensteifigkeit aufweist.

Von Vorteil ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 13, da dadurch das AuRenmaB zur
Bildung des Stapels bzw. Stitzmittels im untersten Bodenbereich einfach festgelegt wer-
den kann,

Eine vorteilhafte Weiterbildung beschreibt Anspruch 14, da so eine nahezu geradlinige
Einbringung der Stapelkréfte in das mantelférmige AuBenteil erfolgen kann.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 15, weil dadurch die Stapelhshe
von ineinander gestapelten Kombi-Verpackungsbehiltern sehr gering gehalten werden
kann.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung gemaR den Merkmalen nach Anspruch 16
wird eine exakt definierte Abstitzung zwischen ineinander gestapelten Kombi-
Verpackungsbehlter erzielt.

Von Vorteil ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 17, da dadurch der untere Endbe-
reich des mantelférmigen AuBenteils von der-Abstutzfliche des Kombi-
Verpackungsbehiilters distanziert ar{geordnet werden kann und so ein direkter Kontakt mit
Feuchtigkeit, insbesondere Wasser, vermieden werden kann.

Vorteithaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 18, da dadurch der untere End-
bereich des mantelférmigen AuBenteils unterfasst und gegen unbeabsichtigtes Abgleiten
vom Innenbehdlter verhindert wird.

Méglich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 19, da so im Bodenbereich eine
Durchtrittsdffnung fur Luft geschaffen werden kann, um so zwischen ineinander gestapel-
ten Ko[nbi-Verpackungsbehéuem beim Auseinandernehmen den Aufbau eines Unter-
drucks zu verhindem. Damit wird eine einwandfreie Entstapelung dieser Behéiter méglich.

Es ist aber auch eine Ausfuhrungsform gem&R Anspruch 20 vorteilhaft, da so eine gesi-
cherte Verbindung zwischen dem Innenbehélter und dem AuBenteil geschaffen werden
kann.
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Die Aufgabe der Erfindung wird abér-unabhéngig davon auch durch ein Verfahren gemaf
den im Anspruch 21 angegebenen Merkma‘len geldst. Die sich aus der Merkmaiskombina-
tion dieses Anspruches ergebenden Vorteile liegen darin, dass so aus einem ebenflichi-
gen Zuschnitt ein.aufgerichteter manschetténfﬁrmiger AuBenteil geschaffen wird, der in
dieser unverformten Lage bzw. Form bereits in das Tiefziehwerkzeug eingelegt werden
kann. Die Ausbildung der Stapelmittel erfolgt gleichzeitig mit dem Tiefziehvorgang und
dem Ausformen des Innenbehadlters. Dadurch kann so auf zustzliche Umformvorgénge
bzw. Pragevorgénge in eigenen Stationen verzichtet werden. So werden hier nicht nur
Werkzeugkosten sondemn auch Arbeitsschritte eingespart, wodurch eine noch kosten-
gunstigere und effizientere Herstellung des Kombi-Verpackungsbehalters méglich wird.
Durch das Einpragen der Einschnirung in den Mantel des AufRenteils wird auch im
gleichzeitigen Arbeitsvorgang der Innenbehélter mit an die Innenseite angeformt. So wir
der Arbeitsprozess zur Ausformung des Innenbehélters auch gleichzeitig zur prigenden
Formgebung der Einschniirung im AuRenteil mit verwendet.

Weitere vorteilhafte Vorgehensweisen zur Herstellung des Kombi-Verpackungsbehélters
sind in den Anspriichen 22 bis 38 beschrieben. Die sich daraus ergebenden Vorteile sind
der Beschreibung zu entnehmen.

Die Aufgabe der Erﬁndung wird aber auch durch eine Tiefziehform zur Herstellung des
Kombi-Verpackungsbehilters nach dem Verfahren gemaR den Merkmalen des Anspru-
ches 39 gelost. Die sich aus der Merkmalskombination dieses Anspruches ergebenden
Vorteile liegen darin, dass durch die Anordnung eines vordefinierten ' Absatzes eine Raum-
form des Formhohlraums geschaffen wird, mit welcher es méglich ist, in einem Arbeits-
gang sowohl die Ausformung des Innenbehélters als auch die Einpragung der Einschni-
rung zur Bildung des Stitzmittels zu schaffgh.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 40, da so eine eindeutige vorde-
finierte Abstitzflache zur Bildung des Stutzmittels méglich ist.

»

SchlieRlich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruéh 41 vorteilhaft, da so nur mit ge-
ringsten Verformungen des umzuformenden mantelférmigen AuBenteils das Auslangen
gefunden werden kann und trotzdem im Bodenbereich zusammenwirkende Stitzmittel
ausgebildet werden kénnen. <

Zum besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
ndher erldutert.
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Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig.
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ein Teilbereich einer “I'iefziehform. zur Bildung des Kombi-
Verpdckungsbehdlters, in Ansicht geschnitten;

einen vergréRerten Teilabschnitt der Tiefziehform nach Fig. 1;

eine erste Ausfihrungsform ein;és Kombi-Verpackungsbehilters, in Ansicht
geschnitten;

einen Teilbereich des Kombi-Verpackungsbehélters nach Fig. 1 in seinem
Bodenbereich, in Ansicht geschnitten und vergréBerter Darstellung;

eine weitere mogliche Ausbildung eines Kombi-Verpackungsbehéilters, in
schaubildlicher Darstellung;

den Kombi-Verpackungsbehditer nach Fig.5, in Ansicht geschnitten:

einen Teilbereich des Kombi-Vetpackungsbehélters nach den Fig. 5 und 6 in
seinem Bodenbereich, in Ansicht geschnitten und vergréRerter Darstellung;

ein Diagramm der Stauchdruckpriifung eines bekannten im Inline-Verfahren
hergestellten Kombi-Verpackungsbehélters gemaR der EP 0 102 522 A1;

ein Vergleichsdiagramm der Stauchdruckprifung, wie diese fiir einen Kombi-
Verpackungsbehalter gemaR der Fig. 3 und 4 durchgefihrt wurde;

ein weiteres Vergleichsdiagramm der Stauchdruckbrﬂfung, wie diese flr einen
Kombi-Verpackungsbehéiter gemaB der Fig. 5 bis 7 durchgéfﬁhrt wurde.

EinfGhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflhrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Obertragen werden kénnen. Auch sind die in der-Beschreibung gewahiten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngem4B auf die neue Lage
zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder M?nkmalskombinationen aus
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den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausflihrungsbeispielen fir sich ei-
gensténdige, erfinderische oder erfindungsgeméaRe Lésungen darstelien.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 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. samtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren 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.

In den Fig. 1 und 2 ist stark schematisch vereinfacht eine Tiefziehform 1 gezeigt, welche
zur Herstellung eines Kombi — Verpackungsbehiiters 2 bzw. 2’ dient, wobei dieser einen
durch Tiefziehen hergesteliten, becherférmigen Innenbehilter 3 sowie zumindest ein
manschettenférmiges Auenteil 4 umfasst. Das Bezugszeichen 2’ wird spéter fiir gleichar-
tig ausgebildete und ineinander gestapelte Kombi — Verpackungsbehéilter verwendet.

Das manschettenférmige AuRenteil 4 wird bevorzugt aus einém Kartonmaterial mit einer
ausreichenden Festigkeit in Bezug auf die Aufnahme und Ubertragung von Druckkréaften
gebildet und aus einem ebenfldchigen Zuschnitt zu einem Mantel gewickelt. An den ein-
ander zugewendeten Stimenden erfolgt die Verbindung zumeist durch eine Uberlap-
pungsnaht. So ist lediglich ein einfacher Zuschnitt zur Bildung des mantelférmigen AuRen-
teils 4 herzustellen, welcher beispielsweise mittels der Uberlappungsnaht und einem ge-
gebenenfalls dort angeordneten bzw. ausgebildeten Solitrennstreifen gemR der EP 0O
408 515 B1 bzw. der US 5,025,981 A ausgébildet ist. Dieser hier nicht n&her dargestelite
Solltrennstreifen dient zur Abtrennung des mantelférmigen AuBenteils 4, welcher aus ei-
nem Papier- oder Kartonmaterial oder aber auch aus einem Kunststoffmaterial gebildet
sein kann.

Der becherférmige Innenbehdlter 3 wird aus einer Schicht § durch Tiefziehen gebildet, wie
dies im Bereich eines Formhohiraums 6 der Tiefziehform 1 in strichlierten Linien angedeu-
tet ist. Der Formhohiraum 6 wird dabei durch zumindest eine,_Pormwand 7 begrenzt. So
wird bei diesem Verfahren zur Herstellung des Kombi ~ Verpackungsbehditers 2 vor dem
Tiefziehen des becherfdrmigen Innenbehéiters 3 das manschéttenfbrmige AuBenteil 4 in
die Tiefziehform 1 eingelegt und im so genannten ,Inliné — Verfahren® die den Innenbehal-
ter 3 bildende Schicht 5 mit einem Formstempel 8 in Richtung einer Léngsachse 9 ver-
formt und durch ein zusétzlich in den Formhohiraum 6 eingebrachtes Druckmittel, wie
beispielsweise Druckiuft, an einer Innenseite 10 bevorzugt vollfiichig eng daran anliegend
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angelegt. Die Innenseite 10 stellt auch gleichzeitig eine Innenfliche des AuRenteils 4 dar.
Dabei wird das AuBenteil 4 im Axialschnitt gesehen als zwischen seinen in Richtung der
Lingsachse 9 voﬁeinander distanzierten Endbereicher"i.1 1, 12 durchlaufend geradlinig
verlaufender Bauteil in die Tiefziehform 1, insbesondere dessen Formhohlraum 6, einge-
legt. Damit sind auBer dem Verbindungsvorgang vom Zuschnitt hin zum geschlossenen
Mantel keine weiteren zusétzlichen Arbeitsschritte, wie ein Umbérdeln oder eine Formge-
bung fur Stapelmittel oder dergleichen durchzufthren.

Wie nun besser aus dem Detail der Fig. 2 zu ersehen ist, weist der Formhohiraum 6 in
einem auszubildenden Bodenbereich 13 des Kombi-Verpackungsbehiters 2 im Bereich
einer auszubildenden umlaufenden Behélterwand 14 einen bevorzugt stufenférmig aus-
gebildeten Absatz 15 aus, welcher in den Formhohiraum 6 sowie in Richtung auf die
Langsachse 9 vorspringend vorragt. Es kann dabei auch von einem Ansatz gesprochen
werden. So wird der Absatz 15in radialer Richtung beztiglich der Lingsachse 9 aufRen
und innen durch ein Absatzende begrenzt. Ist der Kombi-Verpackungsbehditern 2 rund
ausgebildet, so weist die den Absatz 15 bildende Absatzfliche eine kreisringférmige Form
auf. Die erste Formwand 7 erstreckt sich ausgehend von dem den Absatz 15 aulen ab-
schlieBenden Absatzende bzw. der Begrenzung, also jenem Abschnitt, der von der
Langsachse 9 am weitesten entfernt ist, im Axialschnitt gesehen bevorzugt konisch erwei-
ternd beziiglich der Langsachse 9 hin auf die vom Bodenbereich 13 abgewendete Seite.
Von jenem der Langsachse 9 naher liegenden Absatzende bzw. Endabschnitt des Absat-
zes 15 ist je nach herzustellendem Kombi-Verpackungsbehditer 2 die weitere Formwand
7’ mit einer zur ersten Formwand 7 im Axialschnitt gesehep dazu unterschiedlichen Nei-
gung ausgerichtet. Somit erstrecken sich ausgehend von den beiden Absatzenden jeweils
die Formwiénde 7, 7’ in voneinander abgewendeter bzw. entgegensetzter Richtung. Die
Formwand 7’ kann parallel bezlglich‘der Langsachse 9 oder aber auch gegenkonisch zur
ersten Formwand 7 ausgerichtet veriaufen. '

-

An diesem Absatz 15, welcher bevorzugt ul;nlaufend bezuglich der Léngsachse 9 ausge-
bildet ist, stiitzt sich zumeist in der unverformten Ausgangslage das AuBenteil 4 mit seiner
AuBenseite 16 ab. )

In dieser vorpositionierten und noch unverformten Lage des AuBenteils 4 erfolgt der in
bekannter Weise durchzufiihrende Tiefziehvorgang. 6azu wir& die Schicht 5, aus welcher
der Innenbehéilter 3 gebildet werden soll, mittels des Formsterﬁpels 8 in Richtung der
Lé&ngsachse 9 hin zum Bodenbereich 13 vorgestreckt bzw. vorverformt und anschliefend
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durch Einbringen beispielsweise von Druckluft mit einem bezaglich dem Umgebungsdruck
hoher liegenden Druck in einer unteren Grenze von 4 bar, insbesondere 6 bar, und einer
oberen Grenze von 15 bar, insbesondere 8 bis 10 bar zum fertigen Kombi-
Verpackungsbehalter 2 endverformt. Durch diesen Vorgang erfolgt die Einpragung des
Absatzes 15 im Bereich des am Beginn noc;h geradlinig verlaufenen Auenteils 4 zur Bil-
dung der Behdlterwand 14.

Wie nun besser aus den Fig. 3 und 4 zu ersehen ist, umfasst der becherférmige Innenbe-
hélter 3 einen Behiltermantel 17, einen Boden 18 sowie ein auf der davon abgewendeten
Seite offenes Ende 19. Im Bereich des offenen Endes 19 kann gegebenenfalls ein den
Behaitermantel 8 nach auBen tberragender Flansch 20 angeordnet sein, welcher zum
dichtenden Abschluss mit einer hier nicht niher dargestellten. Verschlussvorrichtung, ins-
besondere einer Siegelfolie oder dergleichen ausgebildet sein kann. So kann der Flansch
20 auch als so genannter Siegelﬂanséh oder Siegelrand bezeichnet werden. Der Boden
18 sowie der Behdltermantel 17 vumgrenzen somit einen Aufnahmeraum 21, welcher zur
Aufnahme und somit zur Bevorratung von unterschiedlichsten Lebensmitteln far den Ver-
zehr gedacht ist. Dies kdnnen die unterschiedlichsten Getranke, Molkereiprodukte usw.
sein.

Der Innenbehailter 3 kann aus den beliebigsten Kunststoffmaterialien bzw. aber auch aus
anderen tiefziehbaren biologisch abbaubaren Werkstoffen gebildet sein. Als Kunststoffe
kénnen Folien aus dem Werkstoff Polypropﬁl'en (PP) oder-Polystyrol (PS) eingesetzt wer-
den, wobei Polypropylen den Nachteil eines érbBeren échrumpfverhaltens gegeniber
Polystyrol aufweist. Der hier gezeigte becherférmig ausgebildete Innenbehalter 3, insbe-
sondere dessen Behdltermantel 17, ist beztglich der Langsachse 9 jeweils konisch ver-
jungend ausgehend vom offenen Enc;!e 19 hm zum Boden 18 ausgeblldet

Bei bisher bekannten Kombi — Verpackungsbehéltem welche i im so genannten ,Inline -
Verfahren* hergestelit worden sind, wurden entsprechende Stapelhilfen im Bereich des
offenen Endes 10 angeordnet bzw. ausgebildet, wie dies bereits aus der DE 31 20 075 A1
sowie der EP 0 102 522 A1 bzw. aber auch der CH 693 811 AS Zu entnehmen ist. Bei all
diesen Kombi ~ Verpackungsbehaltern musste das manschettenférmige Auenteil 4 zu-
sétzlich zu dessen Zuschnitt mit einer entsprechenden Pragung bzw. Vorverformung ver-
sehen werden, um die entsprechenden Stapelmittel wihrend dem Tiefziehen des becher-
fodrmigen Innenbehalters 3 spater ausbilden zu kénnen. Eine Stapelkante bildete dabei die
Kante zwischen dem Siegelflansch und dem Behdltermantel und die weitere Stapelkante

N2009/06000

e A A S AL S L b S

14 /41

01/04 2009 MI 11:31 [SE/EM NR 54581 [ho014




25

ERTRSIRT A X i b s et i D e T e TN R e S e S .

10:42:52 01-04-2009

B T S p—

wurde durch einen gegenkonisch verformiep Behéltermantelabschnitt an der Aulenseite
des Kombi — Verpackungsbehéiters im Bereich seines offenen Endes gebildet.

Durch diese Vorpragung war ein ebenflachiges Aufeinanderstapeln von Zuschnitten zur
Bildung des AuRenteils 4 nur schwer erzielbar bzw. war ein zusétzlicher Arbeitsschritt zu
dessen Formgebung im AuBenteil 4 notwendig. Dadurch, dass das mantelférmige Aufen-
teil 4 bereits vor dem Tiefziehvorgang in die Tiefziehform 1 eingelegt werden musste,
konnte eine entsprechende Formgebung des herzustellenden Innenbehaéiters 3 nur durch
entsprechende Formgebung im Bereich des mantelférmigen AuBenteils 4 erfolgen, da der
Innenbehdlter 3 eng anliegend an dessen Innenseite 7 wahrend dem Herstellvorgang
angeformt worden ist.

Bei diesem hier gezeigten AusfUhrungsbeispiel werden zusammenwirkende Stutzmittel
22, 23 zum Ineinanderstapeln von mehreren gleichartigen Kombi — Verpackungsbehditern
2, 2’ im Bodenbereich 13 angeordnet bzw. dort ausgebildet. Dabei ist der Ubergangs-
bzw. Eckbereich zwischen dem Boden 18 und der Behalterwand 14 sowie ein unmittelbar
daran anschlieBender Wandabschnitt 24 zu verstehen.

Das manschettenférmige AuBenteil 4 weist in Richtung der Léngsachse 9 zwischen sei-

nen Endbereichen 11, 12 eine Hohe 25 auf, welche gleich oder gréer ist einer Distanz 26

zwischen einer Unterseite 27 des Flansches 20 und der Unterseite des Bodens 18. Damit
kann sich eine Stirnseite 28 des hier oben angeordneten Endbereiches 11 an der Unter-
seite 27 des Flansches 20 abstltzen bzw. liegt diese an der Unterseite 27 an. Es ware
aber auch noch mdglich, die Stimseite 28 unmittelbar benachbart zur Unterseite 27 anzu-
ordnen, wobei dies von der Konizitat sowie der relativen Lage des AuBenteils 4 im Form-
hohlraum 6 abh#ngig ist. Die Stirnseite 29 ist ebenflichig, beV‘orzugt jedoch den Boden 18
auf die vom offenen Ende 19 abgewendete Richtung {iberragend ausgebildet.

Bei diesem hier gezeigten AusfUhrungsbeispiel ist das manschettenférmige AuRenteil 4
mit Ausnahme seines Verbindungsbereiches im Uberlappungsbereich zwischen seinen in
Richtung der Léngsachse 9 voneinander distanzierten Endbereichen 11, 12 einlagig aus-
gebildet. Weiters bildet eine dem Flansch 20 gegeniiberliegende Stirnseite 29 des Aulen-
teils 4 eine Aufstandsfldche flr den Kombi-Verpackungsbehalter 2, 2' aus. Die zuvor be-
schriebene einlagige Ausbildung des AuBenteils 4 wird dahingehend verstanden, dass
Uber die gesamte Langs- bzw. Hohenerstreckung des AuBenteils 4 in Richtung der
Langsachse 9 keinerlei Umfalzungen oder dergleichen sowie gegebenenfalls zusétzliche
Einlageteile vorgesehen sind. Die Doppellagigkeit im Verbindungsbereich der beiden ein-
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ander zugewendeten Stirnenden des zu verbindenden Zuschnitts ist aufgrund der gew#hi-
ten Verbindung nicht auszuschlieBen.

Durch diese Ausbildung kann eine direkte Lastabtragung in Richtung der Langsachse 9,
ausgehend vom Flansch 20 Gber dessen Unterseite 27 auf die umlaufende Stimseite 28
des AuBenteils 4 und weiter Uber dieses bis hin zu der die Aufstandsfiache bildenden
Stirnseite 29 erfolgen. Damit kommt dem Innenbehélter 3 im Abschnitt seines Behiilter-
mantels 17 nur mehr die Funktion einer dichtenden Hulle zur Aufnahme bzw. Bevorratung
der dafiir vorgesehenen Speisen’ bzw. Getranke zu. So Gbernimmt im Bereich der Behl-
terwand 14 ausschlieBlich das AuRenteil 4 die tragende Stutzfunktion. Da der Boden 18
mit seiner Unterseite die Stimseite 29 nicht tiberragt, kommt auch diesem nur die Trag-
funktion des Gewichtes der darin aufgenommenen Produkte zu.

Die zuvor beschriebenen Stutzmittel 22, 23 werden, wie dies am besten aus der Fig. 4 zu
ersehen ist, einerseits durch die dem Boden 18 zugewendete Stirnseite 29 des AuRenteils
4 und andererseits durch eine in die Behalterwand 14 eingeformte Einschnlirung 30 ge-
bildet. Diese Einschniirung 30 wird — wie dies auch aus der Fig. 2 zu ersehen ist — durch
den im Bodenbereich 13 angeordneten Absatz 15 wahrend dem Formgebungsvorgang
der gesamten Behdlterwand 14 gebildet. Durch das in den Formhohlraum 6 eingebrachte
Druckmedium erfolgt zuerst eine Umformung des AuBenteils 4 um den stufenférmigen
Absatz 15 herum, bis dass eine vollstandige Anlage sowoh! des AuBenteils 4 als auch des
Innenbehalters 3, insbesondere dessen Behaltermantel 17 an der Formwand 7 erfolgt.

Somit ist die Einschntirung 30 sowohl am AuBenteil 4 als auch am Behaltermantel 17
ausgebildet. Bevorzugt wird die Einschniirung 30 umlaufend Gber den Umfang des Kom-
bi-Verpackungsbehatters 2, 2' ausgebildet. Es wire aber unabhéngig davon mdéglich, die
Einschnirung 30 nur bereichsweise iber den Umfang verteilt an vorbestimmten Stellen
anzuordnen bzw. auszubilden. Eine entsprechende Abstitzung des durch die Stimnseite
29 gebildeten Stutzmittels 23 kann auch bei nicht voll umfénglich durchlaufender Ein-
schniirung 30 in ausreichender Weise erfolgen. Eine bessere Abstiitzung wird jedoch bei
einer voll umfénglich durchlaufenden Einschnfirung 30 erzielt.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn die in Richtung auf die Langsachse9 vorragende Ein-
schnlrung 30 stufenférmig ausgebildet ist bzw. einen stufenférmigen Absatz im Bereich
der Behalterwand 14 ausbildet. Dieser Absatz bildet dann einen Stitzbereich bzw. eine
Stutzflache aus, welcher das weitere Stutzmittel 22 darstellt. Diese Einschniirung 30 kann
aber auch als so genannter Knick bezeichnet werden, mit welchem die Behalterwand 14
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in Richtung auf die Ladngsachse 9 hin versetzt ausgebildet ist. Dabei kénnen auch noch
verbindende Ubergangsradien zwischen der Einschniirung 30 und den angrenzenden
Wandabschnitten 24 bzw. 34 angeordnet sein. So weist die Einschniirung 30 des Beh4l-
termanteis 17 einé Héhe 31 in radialer Richtung bezuglich der Langsachse 9 auf, welche
groler ist als eine unverformte Ausgangsstirke 32 des AuBBenteils 4. Dadurch wird si-
chergestelit, dass das Stutzmittel 22 ausreichend weit in Richtung auf die L&ngsachse 9
hin vorragt und so in weiterer Folge die Stirnseite 29 des AuRenteils 4 sich ohne Ver-
klemmen der ineinander gestapeiten, Verpackungsbehditer 2, 2’ daran abstiitzten kann.

Durch den zuvor beschriebenen Anpressvorgang der Behdlterwand 14, insbesondere des
Wandabschnitts 24 des Auenteils 4, an der Formwand 7 des Formhohiraums 6 wird so
dieser Wandabschnitt 24 zwischen der Einschntrung 30 und dem dem Boden 18 zuge-
wendeten Endbersich 12 in seiner Stirke 33 in radialer Richtung bezogen auf die Léngs-
achse 9 um ein Ausmabg in einer unteren Grenze von 2 % und einer oberen Grenze von
20 % bezuglich seiner unverformten Ausgangsstirke 32 reduziert. Durch dieses Verpres-
sen des AuBenteils 4 wird in diesem Abschnitt eine dichtere Struktur erzielt, wodurch auch
bei der offenen Schnittkante im Bereich der Stirnseite 29 das Feuchtigkeits- bzw. Was-
seraufnahmevermdgen stark reduziert wird. Um dieses Aufnahmevermdgen im Bereich
der offenen Stirnseite 29 noch zusétzlich zu verringern, kann es sich als vorteilhaft erwei-
sen, wenn zumindest die Stimseite 29 sowie gegebenenfalis der Wandabschnitt 24 an
seiner Innenseite 10 und/oder seiner AuRenseite 16 zusatzlich noch mit einer nicht naher
dargestellten Beschichtung versehen ist. Diese Beschichtung soll das Eindringen bzw. die
Aufnahme von Feuchtigkeit in die offene Schnittkante sowie gegebenenfalls in die umlie-
genden Bereiche verhindern und kann aus der Gruppe von Lacken, Wachsen, impragnie-
rungen usw. ausgewdahit sein.

Weiters ist in der Darstellung der Fig'. 3 noch zu ersehen, das; im Axialschnitt gesehen
ein weiterer Wandabschnitt 34 des AﬁBente.il,s 4 zwischen der Einschniirung 30 und dem
dem Flansch 20 zugewendeten Endb‘breich '1._1_, insbesondere der Stirr'\'seite 28, dieser
durchlaufend geradlinig ausgebildet ist. Weitérs kann dieser Wandabschnitt 34 des Au-
Renteils 4, ausgehend vom Flansch 20 hin in Richtung auf den Boden 18 konisch bzw.
kegelstumpfférmig verjiingend ausgebildet sein. Der Begriff konisch bezieht sich auf den
Axialschnitt sowie auf die Langsachse 9. Auch der zwischen der Einschniirung 30 und
dem dem Boden 18 zugewendeten Endbereich 12 angeordnete bzw. ausgebildete Wand-
abschnitt 24 des Auflenteils 4 kann im Axialschnitt gesehen durchlaufend geradlinig aus-
gebildet sein. Bevorzugt wird jedoch dieser Wandabschnitt 24 mit einer zum weiteren
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Wandabschnitt 34 dazu unterschiedlichen, iﬁsbesondere ge;ingeren Neigung bezogen auf
die Langsachse 9 ausgebildet. So kann der Wandabschnitt 24 des AuRenteils 4 zwischen
dem Ende der Einschniirung 30 und dem dem Boden 18 zugewendeten Endbereich 12
bezlglich der Laﬁgsachse 9 parallel verlaufend ausgerichtet sein. Bei einem rund ausge-
bildeten Kombi-Verpackungsbehdlter 2 ist dann dieser Wandabschnitt 24 zylinderformig.
Um eine noch bessere Abstitzung bzw. maBlliche Erweiterung des Stitzmittels 23, wel-
ches durch die Stirnseite 29 gebildet ist, zu erzielen, kanﬁ der Wandabschnitt 24 des Au-
Renteils 4, ausgehend vom Ende dér Einschnirung 30 hin in Richtung auf den Boden 18
im Axialschnitt gesehen bezogen auf die Langsachse 9 konisch erweiternd ausgebildet
sein. Raumlich gesehen bildet somit der Wandabschnitt 24 einen Teil eines Kegel-
stumpfmantels aus.

Um eine noch bessere Verbindung, insbesondere das Abstreifen des AuBenteils 4 vom
Innenbehaiter 3 zu vermeiden, kann es sich als vortellhaft erweasen wenn das manschet-
tenférmige Auflenteil 4 Gber eine peelbare Verklebung mlt dem Behiéltermantel 17 des
Innenbehilters 3 verbunden ist. Unter peelbarer Verklebung wird eine Verbindung ver-
standen, bei welcher nur eine Haftverbindung zwischen den einander zugewendeten O-
berflachen erfolgt, jedoch ein Abtrennen des AuBenteils 4 vom Innenbehélter 3 fir eine
getrennte Abfallentsorgung méglich ist. Dieses Klebemittel kann beispielsweise auf die
Innenseite 10 des AuBenteils 4 aufgebracht werden, bevor das aufgerichtete Auenteil 4
in den Formhohlraum 6 zur weiteren Formgebung eingebracht wird.

In den Fig. 5 bis 7 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfih-
rungsform des Kombi-Verpackungsbehdlters 2, 2' gezeigt, wobei wiederum fir gleiche
Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige .Wlederholungen 2zu vermeiden, wird auf die
detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug
genommen.

Auch diese hier gezeigten Kombi-Verpackungsbehéiter 2, 2’ umfassen wiederum den
becherférmigen Innenbehélter 3 mit seinem".Behaltermanteﬁ 7, den Boden 18 sowie den
im Bereich des offenen Endes 19 angeordneten Flansch 20. Der Behéitermantel 17 wird
zumindest zu seinem gréRten Teil vom AuBénteil 4 umgeben, wobei der Behiltermantel
17 wiederum im Inline-Prozess direkt an die Innenseite 10 des AuRenteils 4 angeformt ist.

Bei diesem hier gezeigten Ausflhrungsbeispiel (iberragt im Bodenbereich 13 der Boden
18 sowie ein Teilabschnitt 35 des Behiltermantels 17 den unteren Endbereich 12 des
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AuBenteils 4. Zusatzlich ist im hier unteren Endbereich 12 das AuBenteil 4 mit einer be-
vorzugt umlaufenden Umfalzung 36 verstérkt, welche an der Innenseite 10 des AuBenteils
4 angeordnet ist. Unter einer Umfalzung wird der umgeschlagene Wandteil des AuBien-
teils 4 verstander{. Durch einfachés Umschlagen wird diese in einlagiger Form und durch
mehrfaches Umschlagen bzw. Umbérdeln eine mehrlagige Umfalzung 36 erhalten. Eine
technisch &quivalente Lésung wirde ein zusatzlicher ringfdrmiger Bauteil darstellen, wel-
che an der Innenseite 10 des AuRenteils 4 angebracht wird.

Ansonst ist das manschettenférmige Aulenteil 4 wiederum zwischen seinen in Richtung
der Langsachse 9 voneinander distanzierten Endbereichen t1, 12 einlagig ausgebildet.
Eine Ausnahme kann wieder der zuvor beschriebene Uberlappungsbereich darstellen. Ein
dem offenen Ende 19 zugewendetes Stirnende 37 der Umfalzung 36 bildet im Zusam-
menwirken mit der Einschnirung 30 im Behaltermantel 17 einen in Richtung auf die
Langsachse 9 vorragenden Stiitzbereich 38 aus. Der Stutzbereich 38 bildet hier das innen
liegende erste Stutzmittel 22 aus.

Das AuBenteil 4 ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel zwischen der Einschnirung 30 und
den beiden in Richtung der LAngsachse 9 distanzierten Endbereichen 11, 12 jeweils ge-
radlinig ausgebildet. Damit bildet sich bei einer gedachten deradlinigen Verbindung zwi-
schen den beiden Endbereichen'11'. 12 im Bereich der Einschniirurig 30einin Richtung
auf die Langsachse 9 ragender Knick in der Behalterwand 14 aus. Um den StUtzbereich
38 zusdtzlich noch weiter in radialer Richtung hin zur Léngsachse‘ 9 zu verlagem, ist es
vorteilhaft, wenn die Einschniirung 30 im Bereich des Stirnendes 37 der Umfalzung 36
angeordnet ist. Dadurch wird die Behilterwand 14 zwischen der Einschnlirung 30 und
dem dem Boden 18 zugewendeten Endbereich 12 in den ersten Wandabschnitt 24 sowie
zwischen der Einschnurung 30 und dem dem offenen Ende 19 zugewendeten Endbereich
11 in den weiteren Teilabschnitt 34 unterteilt.

Zusatzlich dazu oder unabhingig davon ist es aber auch noch'hbglich, die Einschniirung
30 stufenformig auszubilden, wie dies bereits zuvor beschrieben worden ist. Dadurch wird
der Stutzbereich 38 in radialer Richtung vergréBert, wobei hier eine Héhe desselben in
radialer Richtung beziiglich der Léngséchse 9 groRer ist als eine Dicke 39 der Umfalzung
36. Dieses zusatzliche Verformen des AuBenteils 4 kann analog erfolgen, wie dies bereits
zuvor in den Fig. 3 und 4 erfolgt ist. Der Einfachheit halber wurde auf eine detaillierte Dar-
stellung verzichtet.
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Bevorzugt wird der den unteren Endbereich 12 des AuBenteils 4 Uberragende Teilab-
schnitt 35 des Behaltermantels 17 mit seiner von der Lé’mgsachse 9 abgewendeten Au-
Renflache 40 zum’indest ebenfldchig bezuglich der Auenseite 16 des AuRenteils 4 im
Bereich des erstén Wandabschnitts 24 verlaufend angeordnet. Durch dieses Vorragen in
radialer Richtung wird der untere Endbereich 12 des AuBenteils.4 vom Behaltermantel 17
in radialer Richtung nach auen tibergriffen. Dadurch kann ein unbeabsichtigtes Lésen
des AuBlenteils 4 vom Innenbehdlter 3 aufgrund der Konizit4t des Kombi-
Verpackungsbehdlters 2 unterbunden werden. Dabei kénnte auch auf die Verklebung
zwischen dem AuBenteil 4 und dem Innenteil 3 verzichtet werden. Damit bildet der Eckbe-
reich zwischen dem Boden 18 und dem Teilabschnitt 35 das weitere Stutzmittel 23.

Um ein leichteres Entstapeln von ineinander gestapelten Kombi-Verpackungsbehdilter 2,
2’ zu erleichtern, kann es sich als vorteilhaft erweisen, wenn in dem zwischen dem unte-
ren Endbereich 12 des AuBenteils 4 und dem Boden 18 angeordneten Teilabschnitt 35
des Behdltermantels 17 in diesem zumindest eine, bevoizugt jedoch Uber den Umfang
verteilt mehrere Einbuchtungen 41 eingeformt bzw. angeordnet sind. Dadurch wird ein
Hindurchstrémen von Luft wahrend dem Entnehmen erméglicht und ein Aufbau des Va-
kuums zwischen ineinander gestapelten Kombi-Verpackungsbehélitern 2, 2’ vermieden.
Die Einbuchtung 41 erstreckt sich in Richtung der Lingsachse 9 gesehen nahezu tiber
die gesamte Hbhe des Teilabschnitts 35. 4

Bei den zuvor beschriebenen Kombi-Verpackungsbehaitern 2, 2' tbernimmt das man-
schettenférmige AuBenteil 4 die Abtlfagung der Stiitzlast in Richtung der Langsachse 9
ausgehend vom Flansch 20 hin zum Boden 18 und der dort éﬁge_ordr__leten Stimseite 29.

Bei bislang im Inline-Verfahren gefértigten Kombi-Verpackungsbehaltern 2, 2’ wurde je
nach Behéltergrie mit einer Ausgangsfolienstarke von 0,75 mm und dicker das Auslan-
gen gefunden. Wird jedoch der Kombi—Verpackungsbeh'at‘te.r 2, insbesondere nach den
Fig. 3 und 4 hergestellt, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, zur weiteren Einsparung an
Rohstoffreserven die Ausgangswandstérke der Schicht 5 \iv.eiier zu reduzieren. Da dem
Innenbehélter 3 nur mehr eine Dichtfunktion zukommt, kann ﬁ%er mit einer Wandstirke
von kleiner 0,75 mm das Auslangen gefunden werden. Zur Erzielung einer minimalen
Wandstérke des Behéltermantels 17 konnte auch schon mit einer Ausgangsstirke der
Schicht § von 0,5 mm oder aber auch noch kleiner ein Kombi-Verpackungsbehélter 2 her-
gestelit werden. Probleme ergeben sich dadurch bei der Ausbildung des Flansches 20 als
Siegelrand, da dieser bei den geringen Folienstirken zwar einen ordnungsgemafiien Sie-
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gelvorgang ermdglicht, jedoch das Ablésen und Auftrennen der Siegelnaht zumeinst mit
einer Beschéadigung bis hin zum volistdndigen Abreisen des Flansches 20 vom Behilter-
mantel 17 mit einhergeht. Dazu wiére es vorteilhaft, im Bereich des Flansches 20, wie dies
vereinfacht in def Fig. 5 dargestelit ist, eine zusatzliche Lasche 42 mit auszubilden, wel-
che wihrend dem Herstellvorgang in einem Stiick mit dem Flansch 20 ausgebildet wird.
Dies kann bei beiden hier gezeigten Ausfihrungsformen erfolgen.

Das Verschlieen des offenen Endes 19 im Zuge des Siegelvorganges erfolgt in bekann-
ter Weise, wobei die hier nicht ndher dargestelite Aufrisslasche des Siegeldeckels orien-
tiert bezlglich der Lasche 42 in bevorzugt Oberdeckender Lage ausgerichtet wird. Da-
durch kann beim Abreilen des Siegeldeckels einerseits die Aufrisslasche des Siegelde-
ckels und andererseits die Lasche 42 des Innenbehaiters 3 angefasst werden und so der
Aufrissvorgang wesentlich erleichtert werden. Damit erreicht man durch das Anbringen
der Lasche 42 einen gewissen Gegenhalt beim Offnen des Kombi-Verpackungsbehalters
2.

Die einzelnen Diagramme in den Fig. 8 bis 10 zeigen in unterschiedlichen Kennlinien 43
bis 45 das Druckverhalten von unterschiedlichen Kombi-Verpackungsbehdltern 2. Es
wurden dabei jeweils Bechertypen mit dem gleichen Material betreffend den Innenbehal-
ter 3 sowie das Auflenteil 4, die gleichen Abmessungen"'im' Bereich des offenen Endes 19,
das gleiche Fiillvolumen bei gleicher Bauhthe des Bechers miteinander verglichen, um so
auch aussagekraftige Werte zu erhalten. Die dargesteliten Kennlinien 43 bis 45 sind ge-
mittelte Kurvenverlaufe, welche aus mehreren Messreihen von gleichartigen Bechern er-
mittelt worden sind. Die Durchfiihrung der Druckbelastung erfol_gte dabei so, dass die zu
prifenden Kombi-Verpackungsbehélter 2 mit ihnrem Flansch 20, also dem offenen Ende
19, kopfiber auf einer Stiitzplatte abgestutzt worden sind und der Boden nun das obere
Ende des Bechers bildet. In dieser Kopfuber-Lage wurde die Druckpriifung und Aufzeich
nung des Verformungsweges durchgefuhrt. Die Einbringung der Druckkraft erfolgt in pa-

ralleler Richtung beziiglich der Ldngsachse 9.

»

So wird in der Fig. 8 der Druckversuch an einem bekannten Kombi-Verpackungsbehilter
gemahl der EP 0 102 522 A1 — Fig. 1 dargestellt, wobei auf einer Ordinate 46 die einwir-
kende Kraft in [N] und auf einer Abszisse 47 der Stauchweg in [mm] aufgetragen ist. Der
erste Hochstwert der Kurve wird ca. bei einer Stauchlinge von 1,3 mm erreicht, wobei
hier vom Becher eine Kraft von in etwa 160 kN aufgenon'\meh werden konnte. Bei diesem
ersten Hdchstwert der Kennlinie 43 beginnt der Boden einzuknicken und es erfolgt bei
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Abnahme der Kraft eine weitere und stirkere Deformation dés‘ Bechers. Dann GUbernimmt
das AuBenteil 4 die Tragfunktion, wodurch éin Maximalwert bei einer Verformung von ca.
8,5 mm mit einer aufgenommenen K;aﬂ von ca. 325 N erreicht wird. Dann beginnt auf-
grund der im Beréich des offenen Endes eingeformten nach aulen vorragenden Stapel-
schulter der Becher in sich zusammen zu sécken, wodurch keine weitere héhere Druck-
kraft mehr erreicht werden konnte.

In der Fig. 9 ist in einem weiteren Diagramm die Kraftaufnahme des gemaR den in Fig. 3
und 4 dargestellten Kombi-Verpackungsbehélters 2 mit der dazu ermitteiten Kennlinie 44
dargestellt. Auf der Ordinate 46 ist wiederum die einwirkende Kraft in {N] und auf der Ab-
szisse 47 der Stauchweg [mm] aufgetragen. Der erste Héchstwert der Kurve wird bei ei-
ner Stauchstrecke von ca. 1,1 mm erreicht, waobei hier dle aufgenommene Kraft bereits
ca. 240 N betragt. Dieser erste Hochstwert wird dann erreicht, wenn das AuBenteil 4 voll-
sténdig hin auf den Flansch 20 aufgeschoben worden ist und so sich der Flansch 20 in Art
eines Gelenkes, ausgehend vom Ubergang hin zum Behaltermantel 17, an den davon
abgewendeten Enden von der nicht naher dargesteliten Abstutzplatte abhebt. Durch die-
ses Aufstellen des Flansches 20 kommt es zu einer geﬁngfugiggn Abnahme der vom
Kombi-Verpackungsbehdlter aufgenommenen Druckkraft, wobei nach kurzem weiterem
Verformungsweg bei ca. 1,9 mm Gesamtverfo_rmungsweg das Maximum der aufgenom-
menen Druckkraft mit knapp 400 N erreicht wird. AnschlieBend an diesen erreichten Ma-
ximalwert beginnt auch das AuBenteil 4 sich starker zu Verformen und es ist keine weitere
Aufnahme einer hdheren Druckkraft mehr méglich.  * -

SchiieBlich ist in der Fig. 10 fir die Ausflihrungsform des Kombi-Verpacku;xgsbehélters 2
gemag der Fig. 5 bis 7 die dafur ermittelte Kennlinie 45 bel Druckbelastung dargestellt.
Diese entspricht in ihrem Anfangsverlauf in etwa jenem, wie dleser bereits in der Fig. 8
beschrieben worden ist, da die Bodenausbildung hier sehr &hnlich gewahit ist. Dabei wird
bei einer Verformungsstrecke von ca. 1,3 mm der erste Hochstwert mit ca. 140 N erreicht.
AnschlieBend erfolgt eine Deformation des Bodens, wodurch bei groem Verformungs-
weg die aufgenommene Kraft vorerst abnimmt bis dass das Auienteil 4 die tragende
Funktion Gbernimmt. Anschlieend erfolgt eine rasche Abstutzwirkung des AuRenteils 4
und damit eine hdhere Kraftaufnahme, wobei der n4chste Héchstwert auch den Maximal-
wert darstellt und eine Kraft von ca. 355 N aufgenommen werden kann, welche bei einem
Stauchweg von ca. 5,5 mm erreicht wird. Dieser Wert ist gegeniiber jenem in der Fig. 8
hoher, da hier keine Stapelschulter im Bereich des offenen Endes 19 vorgesehen ist. An-
schlieBend daran beginnt auch hier wieder das AuRenteil 4 seine Stutzfunktion 2u verlie-

N2009/06000

01704 2009 MI 11:31 [SE/EM NR 5458] [d022




P es csss cese oo oo 10:45:03 01-~04-2009

- .
O L4 e
- .
L ) L ]

L]
L] [ ]
os .o e ve e, oo

R AP AU

ren und damit nimmt die Tragfunktion des gesamten Kombi-Verpackungsbehilters 2 wie-
derum stark ab.

Die Ausfihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des Kombi-
Verpackungsbehéilters 2 sowie der Tiefziehform 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei,
dass die Erfindung nicht auf die speziell dargesteliten Ausflhrungsvarianten derselben
eingeschrankt ist, sondemn vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuh-
rungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf
diesem technischen Gebiet tétigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sé@mtliche denk-
baren Ausfilhrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargesteliten
und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus des Kombi-Verpackungsbehadilters 2 sowie der Tiefziehform 1 diese bzw.
deren Bestandteile teilweise unmaRstablich und/oder vergréRBert und/oder verkleinert dar-
gestellt wurden. v

Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrunde liegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3, 4; 5, 6, 7; 8; 9; 10 gezeigten Ausfiih-
rungen den Gegenstand von eigens'téndigen erfi ndungégemé&en Ldsungen bilden. Die
diesbezlglichen, erfindungsgemafen Aufgaben und Lbsungen sind den Detailbeschrei-
bungen dieser Figuren zu entnehmen
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" Bezugszeichenaufstellung Cinm o i

Tiefziehform

Kombi - Verpackungsbehaiter
Innenbehdilter

AuRenteil

Schicht

Formhohliraum
Formwand
Formstempel
Langsachse
Innenseite

Endbereich (oben)
Endbereich (unten)
Bodenbereich
Behilterwand
Absatz

AuRenseite
Behadltermantel
Boden

Offenes Ende
Flansch

Aufnahmeraum
Stitzmittel
Stiutzmittel
Wandabschnitt
Hohe

Distanz

Unterseite

Stirnseite _
Stimseite .
Einschnlrung

» H6he
Ausgangsstarke
Stérke
Wandabschnitt
Teilabschnitt

Umfalzung
Stirnende
Stiitzbereich
Dicke
Aulenflache

41 Einbuchtung
42 Lasche

43 Kennlinie
44 Kennlinie
45 Kennlinie

46 Ordinate
47 Abszisse
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Patentanspriiche

1. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') umfassend éinen becherférmigen Innen-
behalter (3) mit einem Behaltermantel (17), einem Boden (18) und mit einem im Bereich

_seines offenen Endes (19) den Behéltermante! (17) nach auBen Uberragenden Flansch

(20), ein den innenbehétlter (3) an seinem Behiitermantet (17) umgebendes manschetten-
formiges Auflenteil (4) mit in Richtung einer Langsachse (9) voneinander distanzierten
Endbereichen (11, 12), sowie zusammenwirkende Stiitzmittel (22, 23) zum Ineinandersta-
peln von mehreren gleichartigen Kombi-Verpackungsbehiltern (2, 2'), wobei der Innenbe-
hélter (3), insbesondere dessen Behiltermantel (17), an einer Innenseite (10) des man-
schettenférmigen AuBenteils (4) anliegend angeformt ist und eine dem Flansch (20) zu-
gewendete Stirnseite (28) des Aulenteils (4) unmittelbar benachbart zu einer der dem
Boden (18) des Innenbehaditers (3) zugewendeten Unterseite (27) des Flansches (20) an-
geordnet ist oder an dieser anliegt, dadurch gekennzeichnet, dass das manschettenférmi-
ge Aulenteil (4) zwischen seinen in Richtung der Langsachse (9) voneinander distanzier-
ten Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet ist und g’ine dem Flansch (20) gegentiber-
liegende Stirnseite (29) des AuBenteils (4) eine Aufstandsfléche fiir den Kombi-
Verpackungsbehdlter (2, 2’) bildet.

2. Kombi-Verpackungsbehdilter (2, 2') umfassend einen becherférmigen Innen-
behditer (3) mit einem Behaltermantel (17), einem Boden (18).und mit einem im Bereich
seines offenen Endes (19) den Behéltermantel (17) nach auBen Giberragenden Flansch
(20), ein den Innenbehditer (3) an seinem Behaltermantel (17) Umgebend_es manschetten-
férmiges AuBenteil (4) mit in Richtung einer Léngsachsé' 9) voneinander distanzierten
Endbe(eichen (11, 12), sowie zusammenwirkende Stutzmittel (22, 23) zum Ineinandersta-
peln von mehreren gleichartigen Kombi-VerpackungsbehéiIte:m (2,.2’). wobei der Innenbe-
héiter (3), insbesondere dessen Behaitermantel (17), an einer Innenseite (10) des man-
schettenformigen AuBenteils (4) anliegend angeformt ist, wobei das manschettenférmige
AuBenteil (4) zwischen seinen in Richtung der Laéngsachse (9) voneinander distanzierten
Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet ist und nur in einem dem Boden (18) zuge-
wendeten Abschnitt eine bevorzugt umlaufende Umfalzung (36) an der Innenseite (10)
des AuBenteils (4) aufweist und eine dem Flansch (20) zugewendete Stirnseite (28) des

N2009/06000

24 /41

01/04-2009-MI 11:31 [SE/EM NR 5458] [d1024



it o i i M 0L i el e e S 1401 i Ll L i b e . e

I AL i LT e o AR D st 2

X e _vese vene 00 ” 10:45:29 01-04-2009

oo
4 . J
¢ ¢ @

B RN

AuBenteils (4) unmittelbar benachbart zu einer der dem Boden (18) des Innenbehélters

(3) zugewendeten Unterseite (27) des Flansches (20) angeordnet ist oder an dieser an-
liegt, dadurch gekennzeichnet, dass in einem vom Boden (18) abgewendeten Stirnende
(37) der Umfalzung (36) im Behaltermantel (17) ein in Richtung auf die Langsachse (9)
vorragender Stiitzbereich (38) angeordnet ist, welcher ein erstes der Stutzmittel (22, 23)
ausbildet und dass das AuBenteil (4) zwischen seinen beiden Endbereichen (11, 12) eine
in Richtung auf die Langsachse (9) ragende Einschnurung (30) aufweist, wobei diese im
Bereich des Stirnendes (37) der Umfalzung (36) angeordnet ist und sich zwischen der
Einschniirung (30) und den beiden Endbereichen (11, 12) jeweils ein erster sowie weiterer
Wandabschnitt (24, 34) ausbildet. '

3. Kombi-Verpackungsber;alter (2, 2') nach Af\,_s'pruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass dieser in einem Abschnitt der Behilterwand (14) des Bodenbereichs (13) zu-
mindest eine in Richtung auf die Langsachse (9) vorragende Einschnﬁrung (30) aufweist,
wobei die Einschnlrung (30) eines der Stutzmittel (22, 23) bildet und sich zwischen der
Einschniirung (30) und den beiden Endbereichen (11, 12) jeweils ein erster sowie weiterer
Wandabschnitt (24, 34) ausbildet.

4, Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einschniirung (30) sowohl am Aur.iente_il (4) als auch am Behél-
termantel (17) ausgebildet ist. ; )

5. Kombi-Vemackungsbehélter (2, 2’) nach einem der Anspriiche 2»bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die in Richtung auf die Léi@gsachée'(g) vorragende Einschnii-
rung (30) stufenférmig ausgebildet ist.

¥

6. Kombi-Verpackungsbehélter (2, 2') nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch éekennzeichnet, dass die Einschniirung (30) des Behaltermantels (17) eine Hdhe
(31) in radialer Richtung beziiglich der Langsachse (9) aufweist, welche gréQer ist als eine
unverformte Ausgangsstarke (32) des AuBenteils (4). ‘

7. Kombi-Verpackungsbehélter (2, 2') nach einem der Anspriiche 1, 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuBenteils (4) zwischen
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der Einschniarung (30) und dem dem Boden (18) zuge@v’endeten Endbereich (12) in seiner
Starke (33) in radialer Richtung bezogen auf die L#ngsachse (9) um ein Ausmaf in einer
unteren Grenze von 2 % und einer oberen Grenze von 20 % bezuglich seiner unverform-
ten Ausgangsstérke (32) reduziert ist.

8. Kombi-Verpackungsbehdélter (2, 2’) nach einem der Anspriiche 2, 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stttzbereich (38) eine Héhe in radialer Richtung be-
zlglich der Langsachse (9) aufweist, welche groRer ist als-eine Dicke (39) der Umfalzung
(36). '

9. Kombi-Verpackungsbehalter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspril-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Auflenteil (4) in seinem dem Boden (18) zuge-

wendeten Endbereich (12) mit einer Feuchtigkeit abwéi‘éehd'en Beschichtung versehen ist.

10. Kombi-Verpackungsbehdilter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Axialschnitt gesehen der weiterer Wandabschnitt
(34) des AuBenteils (4) zwischen der Einschniirung (3(_1) und dem dem Flansch (20) zu-
gewendsten Endbereich (11) durchlaufend geradlinig ausgebildet ist. J

11. Kombi-Verpackungsbehailter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere Wandabschpitt (34) des Aulenteils (4)
zwischen der Einschnlirung (30) und dem dem Flansch (20)'kz'ugewendeten Endbereich
(11) ausgehend vom Flansch (20) hin in Richtung auf den Boden (18) konisch verjingend
ausgebildet ist. -

12. Kombi-Verpackungsbehiilter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Axialschnitt gesehen der erste Wandabschnitt (24)
des AuBenteils (4) zwischen der Einschniirung (30) und dem dem Boden (18) zugewen-
deten Endbereich (12) durchlaufend geradlinig ausgebildet ist.

13. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuBenteils (4) zwi-
schen der Einschniirung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12)
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bezlglich des weiteren Wandabsthnitts (34) des AuRenteils (4) mit einér dazu Qeringeren
Verjiingung ausgebildet ist.

14, Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuRenteils (4) zwi-
schen der Einschnitrung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12)
bezliglich der L&ngsachse (9) parallel verlaufend ausgerichtet ist.

15. Kombi-Verpackungsbehalter (2, 2') nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuRenteils (4) zwischen
der Einschnurung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12) hin in
Richtung auf den Boden (18) konisch erweiternd ausgebildet ist.

16. Kombi-Verpackungsbehdilter (2, 2') nach einem der Ansprtiche 1, 3 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass eine dem Boden (18) zugewendete Stirnseite (29) des
AuBenteils (4) das weitere Stutzmittel (23) ausbildet. ’

17. Kombi-Verpackungsbehditer (2, 2') nach einem der Anspriiche 2, 3 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der dem Boden (18) zugewendete Endbereich (12) des
AuBenteils (4) von einem Teilabschnitt (35) des Behiltermantels (17) sowie dem Boden
(18) Gberragt ist.

18. Kombi-Verpackungsbehdilter (2, 2') nach Ansprqcﬁ 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teilabschnitt (35) des Behdltermantels (1 7) mit seiner von der Langs-
achse (9) abgewendeten AuBenfldche (40) zumindest 'eb"gm&chig beziglich einer AuRen-
seite (16) des AuBenteils (4) verlaufend angeordnet ist.

A

>

19. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Teilabschnitt (35) des Behaltermantels (17) zumindest eine in
Richtung auf die Langsachse (9) vorragende Einbuchtung (41) angeordnet ist.
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20. Kombi—VerpackungsbehéIter (2, 2") nach einem der vorhergehenden Anspri-

che, dadurch gekennzeichnet, dass das manschettenférmige Auflenteil (4) Uber eine
peelbare Verklebyng mit dem Behéltermantel (17) des Innenbeh&iters {3) verbunden ist.

21. Verfahren zur Herstellung eines Kombi-Verpackungsbehalters (2, 2'), bei
dem vor dem Tiefziehen eines becherférmigen Innenbehalters (3), insbesondere aus ei-
ner Schicht (5) aus einem Kunststoffmaterial, ein manschettenférmiges Auenteil (4) in
eine Tiefziehform (1) eingelegt wird, anschlieBend durch Tiefziehen der becherférmige
Innenbehaiter (3) mit einem Behéltermantel (17), einem Boden (18) und einem den Behél-
termantel (17) im Bereich seines offenen Endes (19) nach au3en iberragenden Flansch
(20) ausgeformt und dabei der Innenbehélter (3), insbesondere dessen Behaitermantel
(17), an eine Innenseite (10) des manschettenférmigen Auenteils (4) zur Bildung des
Kombi-Verpackungsbehdlters (2, 2') angelegt wird und am Kombi-Verpackungsbehalter
(2, 2') zusammenwirkende Stutzmittel (22, 23) zum Ineinanderstapeln von mehreren
gleichartigen Kombi-Verpackungsbehiitern (2, 2') ausgebildet werden und eine dem
Flansch (20) zugewendete Stirnseite (28) des Auf3enteils (4) unmittelbar benachbart zu
einer der dem Boden (18) des Innenbehdlters (3) zugewendeten Unterseite (27) des
Flansches (20) angeordnet oder an dieser angelegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
im Axialschnitt gesehen das manschettenférmige AuRenteil (4) als zwiéchen seinen in
Richtung einer Langsachse (9) voneinander distanzierten Endbereichen (11, 12) durch-
laufend geradiinig verlaufender Bauteil in die Tiefziehform (1) eingelegt wird und beim
Ausformen des Innenbehdlters (3) dieser an das manschettenférmige AuRenteil (4) ange-
legt wird und diese beiden gemeinsam an sine Formwand (7) des Tiefziehwerkzeuges (1)
angedriickt werden und dabei in einem Bodenbereich (13) des Behaltermantels (17) so-
wie des manschettenférmigen Auenteils (4) eine in radialer Richtung auf die Léngsachse
(9) hin vorragende Einschniirung (30) eingeformt wird, wobei durch diese Einschniirung
(30) am Behditermantel (17) das erste Stutzmittel (22, 23) ausgebildet wird und zwischen
der Einschnlrung (30) und den beiden Endbereichen (11, 12) jeweils ein erster sowie
weiterer Wandabschnitt (24, 34) ausgebildet wird. L

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das manschet-
tenférmige AuBenteil (4) zwischen seinen in Richtung der Langsachse (9) voneinander
distanzierten Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet wird.
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23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Richtung auf die Léngsachse (9) vorragende Einschniirung (30) stufenférmig ausgebildet
wird. ' '

24 Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einschniirung (30) des Behaitermantels (17) mit einer Héhe (31) in radialer Rich-
tung beziglich der Léngsachse (9) ausgebildet wird, welche gréRer ist als eine unverform-
te Ausgangsstarke (32) des AuBenteils (4).

25. Verfahren nach einem der Anéprﬁche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Wandabschnitt (24) des AuRenteils (4) zwischen der Einschniirung (30)
und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12) in seiner Stérke (33) in radialer
Richtung bezogen auf die Langsachse (9) um ein Ausmél& in einer unteren Grenze von 2
% und einer oberen Grenze von 20 % bezhglich seiner unverformten Ausgangsstirke (32)
verdichtet wird.

26. Verfahren nach einem der Anspriche 21 bis 25, dadurch gekennzeichnet,

dass an der Innenseite (10) des manéchettenfénnigen Aulenteil (4) in dem dem Boden
(18) zugewendeten Endbereich (12) eine bevorzugt umlaufende Urﬁfalzun (36) ausge-
bildet wird. ‘

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass beim Anformen
des Behéltermantels (17) an das AuRenteil (4) an einem-vom Boden (18) abgewendeten
Stirnende (37) der Umfalzung (36) an dem Stimende (37) einin Richtung auf die Langs-
achse (9) vorragender Stutzbereich (38) ausgebildet wird; durch-welchen das erste
Stotzmittel (22) ausbildet wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass der Statzbe-
reich (38) mit eine Héhe in radialer Richtung bezuglictfde_r Langsachse (9) ausgebildet
wird, welche gréRer ist als eine Dicke (39) der Umfalzung (36).
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29. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 28, dadurch gekennzeichnet,

dass die am AuBenteil (4) ausgebildete Einschniirung (30) im Bereiéh des Stirnendes (37)
der Umfalzung (36) eingeformt wird.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
dass im Axialschnitt gesehen der weitere Wandabschnitt (34) des AuBenteils (4) zwischen
der Einschnlirung (30) und dem dem Flansch (20) zugewendeten Endbereich (11) durch-
laufend geradlinig ausgebildet wird.

31. Verfahren nach einem der Anspriche 21 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass der weitere Wandabschnitt (34) des AuBenteils (4) zwischen der Einschniirung (30)
und dem dem Flansch (20) zugewendeten Endbereich {(11) ausgehend vom Flansch (20)
hin in Richtung auf den Boden (18) konisch verjingend ausgebildet wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass im Axialschnitt gesehen der erste Wandabschnitt (24) des AuBenteils (4) zwischen
der Einschnirung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (11) durch-
laufend geradlinig ausgebildet wird. -

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 25, 30 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch eine dem Boden (18) zugewendete Stirnseite (29) des AuRenteils (4)
das weitere Stutzmittel (23) ausgebildet wird.

34, Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 32, dadurch gekennzeichnet,
dass der dem Boden (18) zugewendete Endbereich (123~des AuBenteils (4) von einem
Teilabschnitt (35) des Behéitermantels (17) sowie dem Boden (18) Uberragt wird.

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass der Teilab-
schnitt (35) des Behdltermantels (17) mit seiner von der'Langsachse (9) abgewendeten
AuBlenfldche (40) zumindest ebenflichig beziiglich einer AuRenseite (16) des AuRenteils
(4) verlaufend ausgebildet wird.
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36. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzeichnet, dass im
Teilabschnitt (35) des Behéltermantels (4) zumindest eine in Richtung auf die Langsachse
(9) vorragende Einbuchtung (41) ausgebildet wird.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 36, dadurch gekennzeichnet,
dass das manschettenférmige AuRenteil (4) Gber eine peelbare Verklebung mit dem Be-
héltermantel (17) des Innenbehaliters (3) verbunden wird.

38. Verfahren nach einem der Ansprtiche 21 bis 36, dadurch gekennzeichnet,
dass auf das AuRenteil (4) in seinem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12)
eine Feuchtigkeit abweisende Beschichtun_g aufgebracht wird.

39. Tiefziehform (1) zur Herstellung eines Kombi-Verpackungsbehdlters (2, 2')
nach dem Verfahren gemaf einem der Anspriiche 21 bis 38, mit einer einen Formhohi-
raum (6) umgrenzenden Formwand (7) sowie einem Formstempel (8), welcher beziiglich
einer Langsachse (9) des Formhohiraum (6) verstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formhohlraum (8) in einem einen Bodenbereich (13) der Behélterwand (14) des .
Kombi-Verpackungsbehdlters (2, 2’) auszubiidenden Abschnitt einen in den Formhohl-
raum (8) sowie in Richtung auf die L&ngsachse (9) vorspringenden Absatz (15) mit einer
sich in radialer Richtung erstreckenden und den Absatz (15) bildenden Absatzfliche auf-
weist und der Absatz (15) die Formwand (7) Uberragt. '

40. Tiefziehform (1) nach Aﬁ'spruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
satz (15) stufenformig ausgebildet ist. ’

41, Tiefziehform (1) nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, dass
der Ab§atz in radialer Richtung béz(l'ﬁlich der Léngsac'hsé.(g) durch Absatzenden be-
grenzt ist und sich ausgehend von den Absatzenden beidseits des Absatzes (15) jeweils
die Formwande (7) in entgegen gesétzter Richtung erstrecken.
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1. Kombi-Verpackungsbehélter (2, 2') umfassend einen becherfdmmigen Innen-
behélter (3) mit einem Behéltermantel (17), einem Boden (18) und mit einem im Bereich
seines offenen Endes (19) den Behéltermantel (17) nach auBen Gberragenden Flansch
(20), ein den Innenbehditer (3) an seinem Behéltermantel (17) umgebendes manschetten-
farmiges AuBenteil (4) mit in Richtung einer Léngsachse (8) voneinander distanzierten
Endbereichen (11, 12), wobei der Behaltermantel (17) und das manschettenférmige Au-
Rentell (4) eine Behalterwand (14) bilden, sowie zusammenwirkende Stutzmittel (22, 23)
zum Ineinanderstapein von mehreren gleichartigen Kombi-Verpackungsbehéitern (2, 2'),
wobel eine dem Flansch (20) zugewendete Stirnseite (28) des AuRenteils (4) unmittelbar
benachbart zu einer der dem Boden (18) des Innenbehiters (3) zugewendeten Unterseite
(27) des Flansches (20) angeordnet ist oder an dieser anliegt und dass das manschetten-
farmige AuRentell (4) zwischen seinen in Richtung der Léngsachse (8) voneinander dis-
tanzierten Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kombi-Verpackungsbehaliter (2, 2') in einem Abschnitt der Behéiterwand (14)
des Bodenbereichs (13) zumindest eine in Richtung auf die Langsachse (9) vorragende
Einschnorung (30) aufweist, wobei die Einschnarung (30) sowohi am AuBenteil (4) als
auch am Behdaltermantel (17) ausgebildet ist und die Einschnirung (30) eines der Stitz-
mittel (22, 23) bildet und dass sich zwischen der EinschnGrung (30) und den beiden End-
bereichen (11, 12) jeweils ein erster sowie weiterer Wandabschnitt (24, 34) ausbildet und
dass der Innenbehalter (3), insbesondere dessen Behiltermantel (17), an einer innenseite
(10) des manschettenférmigen Auenteils (4) anliegend angeformt ist.

2, Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2) umfassend einen becherférmigen Innen-
behdlter (3) mit einem Behaltermante! (17), einem Boden (18) und mit einem im Bereich
seines offenen Endes (19) den Behaltermantel (17) nach aufen Oberragenden Flansch
(20), ein den Innenbehdélter (3) an seinem Behéltermantel (17) umgebendes manschetten-
formiges AuBenteil (4) mit in Richtung einer Léngsachse (8) voneinander distanzierten
Endbereichen (11, 12), wobei der Behéitermante! (17) und das manschettenférmige Au-
Renteil (4) eine Behalterwand (14) bilden, sowie zusammenwirkende Stutzmittel (22, 23)
zum Ineinanderstapeln von mehreren gleichartigen Kombi-Verpackungsbehéitern (2, 2'),
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waobei eine dem Flansch (20) zugewendete Stirnseite (28) des Auenteils (4) unmittelbar
benachbart zu einer der dem Boden (18) des Innenbehéiters (3) zugewendeten Unterseite
(27) des Flansches (20) angeordnet ist oder an dieser anliegt, und dass das manschetten-
férmige AuRenteil (4) zwischen seinen in Richtung der L4ngsachse (9) voneinander dis-
tanzierten Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet ist und nur in einem dem Boden
(18) zugewendeten Abschnitt eine bevorzugt umlaufende Umfalzung (36) an der Innensei-
te (10) des AuRenteils (4) aufweist und dass in einem vom Boden (18) abgewendeten
Stirnende (37) der Umfalzung (36) im Behéltermantel (17) ein in Richtung auf die Langs-
achse (9) vorragender Stitzbereich (38) angeordnet ist, welcher ein erstes der Stitzmittel
(22, 23) ausbildet, dadurch gekennzeichnet, dass der Kombi-Verpackungsbehlter (2,
2') in einem Abschnitt der Behalterwand (14) des Bodenbereichs (13) eine in Richtung auf
die Langsachse (8) vorragende Einschnirung (30) aufweist, wobei die EinschnQrung (30)
sowohl am Auflenteil (4) zwischen seinen beiden Endbereichen (11, 12) als auch am Be-
héltermantel (17) ausgebildet ist und dass die Einschnlrung (30) im Bereich des Stimen-
des (37) der Umfalzung (36) angeordnet ist und sich zwischen der Einschntirung (30) und
den beiden Endbereichen (11, 12) jeweils ein erster sowie weiterer Wandabschnitt (24,
34) ausbildet und dass der Innenbehditer (3), insbesondere dessen Beh&ltermantel (17),
an einer Innenseite (10) des manschettenfrmigen Aufienteils (4) anliegend angeformt ist.

3. Kombi-Verpackungsbehéiter (2, 2') nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass eine dem Flansch (20) gegenliberliegende Stimseite (29) des AuBenteils (4)
eine Aufstandsflache fir den Kombi-Verpackungsbehéiter (2, 2') bildet.

4, Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die in Richtung auf die Langsachse (9) vorragende Einschn(-
rung (30) stufenférmig ausgebildet ist.

5. Kombi-Verpackungsbehélter (2, 2') nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einschnlirung (30) des Behéltermantels (17) eine Hohe
(31) in radialer Richtung bezlglich der Langsachse (9) aufweist, welche groRier ist als eine
unverformte Ausgangsstérke (32) des AuRenteils (4).

6. Kombi-Verpackungsbehdéiter (2, 2') nach einem der Anspriiche 1, 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des Aufienteils (4) zwischen
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der Einschntrung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12) in seiner
Starke (33) in radialer Richtung bezogen auf die Langsachse (9) um ein Ausmag in einer
unteren Grenze von 2 % und einer oberen Grenze von 20 % bezlglich seiner unverform-
ten Ausgangsstérke (32) reduziert ist.

7. Kombi-Verpackungsbenhélter (2, 2') nach Anspruch 2 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stutzbereich (38) eine Hohe in radialer Richtung beztglich der
Langsachse (9) aufweist, welche groRer ist als eine Dicke (39) der Umfalzung (36).

8. Kombi-Verpackungsbehaélter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Auflenteil (4) in seinem dem Boden (18) zuge-
wendeten Endbereich (12) mit einer Feuchtigkeit abweisenden Beschichtung versehen ist.

9. Kombi-Verpackungsbehdliter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Axialschnitt gesehen der weiterer Wandabschnitt
(34) des AuBenteils (4) zwischen der EinschnGrung (30) und dem dem Flansch (20) zu-
gewendeten Endbereich (11) durchlaufend geradlinig ausgebildet ist.

10. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2) nach einem der vorhergehenden Anspr(i-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere Wandabschnitt (34) des Aufenteils (4)
zwischen der Einschnlrung (30) und dem dem Flansch (20) zugewendsten Endbereich
(11) ausgehend vom Flansch (20) hin in Richtung auf den Boden (18) konisch verjiingend
ausgebildet ist.

11. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Axialschnitt gesehen der erste Wandabschnitt (24)
des AuBenteils (4) zwischen der Einschnlirung (30) und dem dem Boden (18) zugewen-
deten Endbereich (12) durchlaufend geradlinig ausgebildet ist.

12. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuBenteils (4) zwi-
schen der Einschnlirung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12)
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beztiglich des weiteren Wandabschnitts (34) des AuBenteils (4) mit einer dazu geringeren
Verjlingung ausgebildet ist.

13. Kombi-Verpackungsbehalter (2, 2') nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuRenteils (4) zwi-
schen der Einschntirung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12)
bezlglich der Langsachse (9) parallel verlaufend ausgerichtet ist.

14. Kombi-Verpackungsbehéiter (2, 2') nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Wandabschnitt (24) des AuRenteils (4) zwischen
der Einschn(irung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12) hin in
Richtung auf den Boden (18) konisch erweiternd ausgebildet ist.

15. Kombi-Verpackungsbehdéilter (2, 2') nach einem der Anspriche 1, 3 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass eine dem Boden (18) zugewendete Stimseite (29) des
Aufenteils (4) das weitere Statzmittel (23) ausbildet.

16. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach einem der Anspriiche 2 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der dem Boden (18) zugewendete Endbereich (12) des Au-
Renteils (4) von einem Teilabschnitt (35) des Behaltermantels (17) sowie dem Boden (18)
{berragt ist. ‘

17. Kombi-Verpackungsbehélter (2, 2') nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teilabschnitt (35) des Behéltermantels (17) mit seiner von der Léngs-
achse (9) abgewendeten AuBenfidache (40) zumindest ebenfldchig bezlglich einer Aulen-
seite (16) des AuRentells (4) verlaufend angeordnet ist.

18. Kombi-Verpackungsbehdlter (2, 2') nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-

kennzeichnet, dass im Teilabschnitt (35) des Behéltermantels (17) zumindest eine in
Richtung auf die Langsachse (9) vorragende Einbuchtung (41) angeordnet ist.
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19. Kombi-Verpackungsbehditer (2, 2') nach einem der vorhergehenden AnsprQ-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das manschettenférmige Auenteil (4) Uber eine
peelbare Verklebung mit dem Behaltermantel (17) des Innenbehalters (3) verbunden ist.

20. Verfahren zur Herstellung eines Kombi-Verpackungsbehdéilters (2, 2'), bei
dem vor dem Tiefziehen eines becherférmigen Innenbehélters (3), insbesondere aus ei-
ner Schicht (5) aus einem Kunststoffmaterial, ein manschettenférmiges Auenteil (4) in
eine Tiefziehform (1) eingelegt wird, anschlieRend durch Tiefziehen der becherférmige
Innenbehdilter (3) mit einem Behéltermantel (17), einem Boden (18) und einem den Behél-
termantel (17) im Bereich seines offenen Endes (19) nach auRen Gberragenden Flansch
(20) ausgeformt und dabei der Innenbehdlter (3), insbesondere dessen Behéltermantel
(17), an eine Innenseite (10) des manschettenférmigen AuRenteils (4) zur Bildung des
Kombi-Verpackungsbehélters (2, 2') angelegt wird und am Kombi-Verpackungsbehéiter
(2, 2') zusammenwirkende Statzmittel (22, 23) zum Ineinanderstapeln von mehreren
gleichartigen Kombi-Verpackungsbehéitern (2, 2') ausgebildet werden und eine dem
Flansch (20) zugewendete Stirnseite (28) des AuBenteils (4) unmittelbar benachbart zu
einer der dem Boden (18) des Innenbehalters (3) zugewendeten Unterseite (27) des
Flansches (20) angeordnet oder an dieser angelegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
im Axialschnitt gesehen das manschettenférmige AuRenteil (4) als zwischen seinen in
Richtung einer Langsachse (9) voneinander distanzierten Endbereichen (11, 12) durch-
laufend geradlinig verlaufender Bauteil in die Tiefziehform (1) eingelegt wird und beim
Ausformen des Innenbehéiters (3) dieser an das manschettenfdrmige AuBenteil (4) ange-
legt wird und diese beiden gemeinsam an eine Formwand (7) des Tiefziehwerkzeuges (1)
angedrlckt werden und dabei in einem Bodenbereich (13) des Behéltermantels (17) so-
wie des manschettenformigen AuBenteils (4) eine in radialer Richtung auf die L&ngsachse
(9) hin vorragende Einschnirung (30) eingeformt wird, wobei durch diese Einschnirung
(30) am Behdlitermantel (17) das erste Statzmittel (22, 23) ausgebildet wird und zwischen
der Einschniirung (30) und den beiden Endbereichen (11, 12) jeweils ein erster sowie
weiterer Wandabschnitt (24, 34) ausgebildet wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass das manschet-
tenférmige AuBenteil (4) zwischen seinen in Richtung der Léngsachse (9) voneinander
distanzierten Endbereichen (11, 12) einlagig ausgebildet wird.
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22, Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass die in

Richtung auf die Langsachse (8) vorragende Einschnlrung (30) stufenfdrmig ausgebildet
wird.

23, Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einschnlrung (30) des Behéitermantels (17) mit einer Hohe (31) in radialer Rich-
tung bezlglich der Léngsachse (9) ausgebildet wird, welche gréRer ist als eine unverform-
te Ausgangsstérke (32) des Auenteils (4).

24, Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Wandabschnitt (24) des AuBenteils (4) zwischen der Einschntirung (30)
und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12) in seiner Stérke (33) in radialer
Richtung bezogen auf die Langsachse (8) um ein AusmaR in einer unteren Grenze von 2
% und einer oberen Grenze von 20 % bezlglich seiner unverformten Ausgangsstérke (32)
verdichtet wird.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet,

dass an der Innenseite (10) des manschettenfdrmigen Auenteil (4) in dem dem Boden
(18) zugewendeten Endbereich (12) eine bevorzugt umlaufende Umfalzung (36) ausge-
bildet wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass beim Anformen
des Behaltermantels (17) an das AuRenteil (4) an einem vom Boden (18) abgewendeten
Stimende (37) der Umfaizung (36) an dem Stimende (37) ein in Richtung auf die Langs-
achse (9) vorragender Stutzbereich (38) ausgebildet wird, durch welchen das erste
Statzmittel (22) ausbildet wird.

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Stlitzbe-
reich (38) mit eine Hohe in radialer Richtung bezuglich der L&ngsachse (9) ausgebildet
wird, welche grofer ist als eine Dicke (39) der Umfalzung (36).
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28. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die am Auflenteil (4) ausgebildete Einschniirung (30) im Bereich des Stirnendes (37)
der Umfalzung (36) eingeformt wird.

29, Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass im Axialschnitt gesehen der weitere Wandabschnitt (34) des AuBenteils (4) zwischen
der Einschniirung (30) und dem dem Flansch (20) zugewendeten Endbereich (11) durch-
laufend geradlinig ausgebildet wird,

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
dass der weitere Wandabschnitt (34) des AuRentells (4) zwischen der EinschnGrung (30)
und dem dem Flansch (20) zugewendeten Endbereich (11) ausgehend vom Flansch (20)
hin in Richtung auf den Boden (18) konisch verjingend ausgebildet wird.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass im Axialschnitt gesehen der erste Wandabschnitt (24) des AuBenteils (4) zwischen
der Einschnirrung (30) und dem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (11) durch-
laufend geradiinig ausgebildet wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24, 28 bis 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch eine dem Boden (18) zugewendete Stimseite (29) des AuRenteils (4)
das weitere Stutzmittel (23) ausgebildet wird.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass der dem Boden (18) zugewendete Endbereich (12) des Auflenteils (4) von einem
Teilabschnitt (35) des Behéitermantels (17) sowie dem Boden (18) Uberragt wird.

34, Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass der Teilab-
schnitt (35) des Behaitermantels (17) mit seiner von der Langsachse (9) abgewendeten
AuBenfiéche (40) zumindest ebenfléchig bezuglich einer Auienseite (16) des Auflenteils
(4) veriaufend ausgebildet wird.
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35. Verfahren nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass im

Tellabschnitt (35) des Behdltermantels (4) zumindest eine in Richtung auf die Langsachse
(9) vorragende Einbuchtung (41) ausgebildet wird.

36. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 35, dadurch gekennzeichnet,

dass das manschettenformige AuRenteil (4) Uber eine peelbare Verklebung mit dem Be-
# haltermantel (17) des Innenbehditers (3) verbunden wird.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 35, dadurch gekennzeichnet,

dass auf das AuRenteil (4) in seinem dem Boden (18) zugewendeten Endbereich (12)

eine Feuchtigkeit abweisende Beschichtung aufgebracht wird.

38, Tiefziehform (1) zur Herstellung eines Kombi-Verpackungsbehdlters (2, 2')
nach dem Verfahren gem#B einem der Ansprliche 21 bis 38, mit einer einen Formhohl-
raum (6) umgrenzenden Formwand (7) sowie einem Formstempel (8), welcher bezlglich
einer Langsachse (9) des Formhohiraum (6) verstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formhohliraum (6) in einem einen Bodenbereich (13) der Behélterwand (14) des
Kombi-Verpackungsbehélters (2, 2') auszubildenden Abschnitt einen in den Formhohi-
raum (B) sowie in Richtung auf die Langsachse (9) vorspringenden Absatz (15) mit einer
sich in radialer Richtung erstreckenden und den Absatz (15) bildenden Absatzflache auf-
weist und der Absatz (15) die Formwand (7) Gberragt.

39. Tiefziehform (1) nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
satz (15) stufenfbrmig ausgebildet ist.

40. Tiefziehform (1) nach Anspruch 38 oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass
der Absatz in radialer Richtung bez(Qglich der Langsachse (9) durch Absatzenden be-
grenzt ist und sich ausgehend von den Absatzenden beidseits des Absatzes (15) jewells
die Formwénde (7) in entgegen gesetzter Richtung erstrecken.
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