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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KOMBl-VERPACKUNGSBEHI"\LTERS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines Kombi-Verpackungsbe-
halters (1), bei dem ein becherfdrmiger
Innenbehélter (2) sowie ein den Innenbe-
halter (2) an seinem Behaltermantel (8)
umgebendes manschettenférmiges Auften-
teil (3) getrennt voneinander hergestellt
werden. Am AuRenteil (3) wird in einem
einem Boden (9) des Innenbehalters (2)
zugewendeten Endbereich (18) ein Falz-
rand (19) umgebérdelt. Anschliefend wer-
den der Innenbehdilter (2) und das Aufien-
teil (3) ineinander geschoben. Im Behalter-
mantel (8) wird in einem Ubergangsbereich
(11) ausgehend vom Boden (9) ein bezig-
lich des Behaltermantels (8) nach innen
versetzter Wandabschnitt (12) zur Ausbil-
dung eines umlaufenden Aufnahmeraums
(13) eingeformt, in weichen der Falzrand
(19) beim Ineinanderschieben darin aufge-
nommen wird. Das AuBenteil (3) wird mit
einer Bauhdhe (20) hergestelit, welche zu-
mindest einem Abstand (21) zwischen ei-
nem Flansch (10) des Innenbehélters (2)
und einer Unterseite (22) des Bodens (9)
entspricht.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kombi-Verpackungsbehilters
(1), bei dem ein becherférmiger Innenbehélter (2) sowie ein den Innenbehilter (2) an sei-
nem Behiltermantel (8) umgebendes manschettenformiges AuBlenteil (3) getrennt vonein-
ander hergestellt werden. Am AuBenteil (3) wird in einem einem Boden (9) des Innenbe-
hilters (2) zugewendeten Endbereich (18) ein Falzrand (19) umgebordelt. AnschlieBend
werden der Innenbehilter (2) und das AuBlenteil (3) ineinander geschoben. Im Behélter-
mantel (8) wird in einem Ubergangsbereich (11) ausgehend vom Boden (9) ein beziiglich
des Behéltermantels (8) nach innen versetzter Wandabschnitt (12) zur Ausbildung eines
umlaufenden Aufnahmeraums (13) eingeformt, in welchen der Falzrand (19) beim Inein-
anderschieben darin aufgenommen wird. Das Aufenteil (3) wird mit einer Bauhdhe (20)
hergestellt, welche zumindest einem Abstand (21) zwischen einem Flansch (10) des Innen-

behilters (2) und einer Unterseite (22) des Bodens (9) entspricht.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kombi-VemackmgsEehﬁlters
sowie einen Kombi-Verpackungsbehilter, wie dies in den Anspriichen 1 und 28 beschrie-

ben ist.

Aus der DE 20 2004 015 374 Ul ist ein Behdlter fiir Lebensmittel, wie Molkereiprodukte
und dergleichen bekannt geworden, der einen Becher sowie eine Manschette aufweist. Der
Becher seinerseits weist eine Bodenfliche und einen Mantelabschnitt auf. Die Manschette
umgibt zumindest einen Teil des Mantelabschnitts des Bechers. In seinem offenen Endbe-
reich weist der Becher eine abgesetzte Stufe auf, welche als Anschlag fiir die Manschette
dient. Unterhalb dieser Stufe sind im Bereich seines Mantelabschnitts auf der Aulenseite
mehrere Profilierungen ausgebildet, die als Haltenocken fiir die Manschette dienen. Der
Mantelabschnitt des Bechers ist konisch verjiingend vom offenen Ende hin zum Boden
ausgebildet, wobei hingegen die Manschette eine zylindrische Form aufweist und so der
Manschettenzuschnitt im abgewickelten Zustand eine im Wesentlichen rechteckige Form
besitzt. Zum Ausgleich zwischen der zylinderfSrmigen Manschette und dem konisch ver-
jiingenden Mantelabschnitt ist die Manschette im Bereich des Bodens umgebdrdelt und

bildet einen gréBeren Wulst aus.

Die DE 295 01 247 U1 beschreibt eine Kombinationsverpackung aus mehreren Werkstof-
fen, die vorzugsweise aus Kunststoff und Papier gewihlt sind. Die Kombinationsverpa-
ckung umfasst eine stapelfihige, einsteckbare Dose, welche sich in einem gewickelten
Zylinder, vorzugsweise aus Papier, befindet. Dieser Zylinder ist im Bereich des Bodens
mit einer Bérdelung versehen und stiitzt sich am Mantel der innen liegenden Dose ab. In
seinem offenen Endbereich weist die einsteckbare Dose einen besonders ausgeformten
oberen Rand auf, der zur Versiegelung mit einer Siegelscheibe dient. Weiters ist die Kom-

binationsverpackung mit einem vorzugsweise wieder verschliebaren Deckel aus Kunst-
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stoff versehen. Die Bérdelung stiitzt sich an der glatten Aulenwand des nach innen ver-

setzten Mantelabschnitts der einsteckbaren Dose ab.

Die DE 33 26 369 C2 bzw. die EP 0 102 522 B1 beschreiben ein Verfahren zur Herstel-
lung eines konischen Kunststoffbehalters mit einem nach auBen abstehenden Offnungsrand
durch Tiefziehen. Die Herstellung dieses Kombi-Verpackungsbehilters erfolgt dadurch,
dass in die Tiefziehform einer Tiefziehvorrichtung die Manschette eingelegt wird und an-
schlieBend der konische Behilter in die Manschette, also inline, hinein tiefgezogen wird.
Das tiefgezogene Innenteil verbindet sich auf diese Weise formschliissig mit dem Auflen-
teil zum fertigen Kombi-Verpackungsbehilter. Die Manschette weist weiters eine Umfal-
zung nach innen auf, wodurch die untere Schnittkante der Manschette verborgen wird, so-
dass an sie keine Feuchtigkeit heran dringen kann. Weiters wird die Unterkante der Man-
schette von einem umlaufenden radial nach auflen ragenden Rand des Bodenteils unter-
fasst. Dies ergibt sich dadurch, dass die Manschette in entsprechender axialer Position in
der Tiefziehform angeordnet wird. Beim Tiefziehen schmiegt sich die Tiefziehfolie durch
Pressluft dicht an die Innenseite an die Manschette an. Die feste Verbindung zwischen der
Kunststoffschicht und der Manschette kann zusitzlich noch durch in die Behélterwand
eingeformte Erhebungen verbessert werden. Diese Erhebung kann zusiétzlich auch noch als
Stapelkante bei mehreren iibereinander angeordneten und ineinander gefligten Kombi-

Verpackungsbehiltern dienen.

Die CH 693 611 A5 beschreibt ebenfalls einen Kombi-Verpackungsbehilter mit einem aus
Karton bzw. einem steifen Papiermaterial vorgefertigten Mantelteil mit einem darin tiefge-
zogenen Innenbehilter 2. Der vorgefertigte Mantelteil wird in die Tiefziehform eingelegt,
sodass sich beim Tiefziehen der Innenbehélter eng an den Mantelteil anschmiegt. Im Bo-
denbereich hat der Mantelteil eine nach innen umgeschlagene Umfalzung, die durch eine
wulstformige Falzkante einen Bodenrand bildet. Eine in das Kartonmaterial der Umfalzung
eingepresste Rille weist zwei zum Behélterinnenraum hin vorstehende Wandwiilste auf.
Der Innenbehilter ist soweit in den Mantelteil hinein tief gezogen, dass seine diinne Wand
einerseits die Schnittkante der Umfalzung umschlieBt und andererseits sich {iber den durch
die Rille mit den Wandwiilsten profilierten Bereich erstreckt. Durch die enge Anschmie-
gung beim Tiefziehen ergibt sich eine gute formschliissige Verbindung mit dem Mantelteil,

die ein Herausziehen des Innenbehilters aus dem Mantelteil entgegenwirkt. Die Boden-
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wand des Innenbehilters wird mit einem Abstand von dem durch die Umfalzung gebilde-
ten Bodenrand des Behilters angeordnet, sodass der sich von der Bodenwand nach unten
erstreckende Teil der Umfalzung einen ringférmigen Behélterful bzw. ein Hohlboden bil-

det.

Die EP 0 929 455 B1 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen eines becherformigen
Kombi-Verpackungsbehilters, bei dem die Manschette tiber den Innenbehilter {iberge-
schoben wird. Als axiale Fixierung weist der Innenbehilter im Bereich seiner beiden von-
einander distanzierten Enden einerseits einen Randwulst und andererseits einen Flansch
auf. Zwischen diesen erstreckt sich das manschettenformige AuBenteil und stiitzt sich zu-
sitzlich daran auch noch ab. Damit war es nicht in allen Féllen moglich, hohe Stapelkréfte
zu iibertragen, da im Bodenbereich des Innenbehélters durch die Abstiitzung des manschet-

tenformigen AuBenteils daran eine Beschddigung des bodenseitigen Halterandes erfolgt ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Eigensteifigkeit des Kombi-
Verpackungsbehilters zu erhéhen und dabei die Herstellung desselben kostengiinstiger zu
gestalten. Weiters soll damit auch der Werkstoffeinsatz teurer Materialien vermindert wet-

den

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch das Vorgehen gemifl den Merkmalen des An-
spruches 1 geldst. Vorteilhaft ist dabei, dass die einzelnen Teile zur Bildung des Kombi-
Verpackungsbehilters, nimlich der becherfSrmige Innenbehélter sowie das manschetten-
formige AuBenteil getrennt voneinander hergestellt werden kénnen und dabei erst kurz vor
der Befiillung das manschettenférmige AuBlenteil am Innenbehilter angebracht wird. Da-
durch werden eine hohere Flexibilitit und eine geringere Lagerhaltung erzielt, da das man-
schettenférmige AuBenteil abhingig vom einzubringenden Fiillgut in vorbestimmter An-
zahl mit dem Innenbehiilter einfach zusammengefiigt werden kann. Dadurch, dass das
manschettenformige AuBenteil mit seinem bodenseitigen Falzrand in einem im Innenbe-
hélter ausgebildeten vorbestimmten Aufnahmeraum eingeschoben wird, wird eine offene
Schnittkante im Bereich des Bodens vermieden. Dariiber hinaus wird auch noch in diesem
Bereich die Stabilitit des gesamten Kombi-Verpackungsbehilters erhoht. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass so der Kombi-Verpackungsbehélter iiber dessen gesamte Bau-

hohe vollflichig vom manschettenformigen Auflenteil abgedeckt ist. Daraus ergibt sich
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einerseits eine optimale Lastabtragung, ausgehend vom hier offenen Ende des Innenbehiil-
ters mit seinem Flansch auf das manschettenformige AuBenteil und andererseits ein ein-
heitlicher optischer Gesamteindruck. Durch das Aufstehen{ des Falzrandes an der Auf-
standsflidche des Kombi-Verpackungsbehilters wird so die Lastabtragung ausschlieflich
durch das manschettenformige Aufenteil iibernommen. Der Innenbehélter wird durch das
Einsetzen in das manschettenformige AuBenteil von diesem getragen. Weiters werden da-
durch aber auch noch aufwendig gestaltete Haltemechanismen flir das manschettenfdﬁnige
AuBenteil am becherformigen Innenbehilter vermieden. So werden nicht nur Werkzeug-

kosten sondern auch der Logistikaufwand reduziert.

Vorteilhaft ist bei den im Anspruch 2 gewé#hlten Verfahrensschritten, dass so bereits im
Vorfeld ein ausreichender Aufnahmeraum fiir den Falzrand geschaffen wird. Dadurch kann
aber auch die Festigkeit des gesamten Kombi-Verpackungsbehilters in seinem Bodenbe-

reich erhéht werden.

Weiters ist ein Vorgehen gemifl den im Anspruch 3 angegebenen Merkmalen vorteilhatft,
weil dadurch mit geringsten Mitteln eine optimale Kraftiibertragung vom Behéltermantel
des Innenbehilters auf den verstirkten Bereich des manschettenférmigen Aufenteils ge-

schaffen wird.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 4 beschrieben, wodurch eine im
Lingsschnitt des Kombi-Verpackungsbehilters gesehen geradlinige Ausbildung des man-

schettenférmigen Aufenteils ermdglicht wird.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaB Anspruch 5 oder 6, weil dadurch im
Bereich des Falzrandes, insbesondere von dessen Schnittkante, zuerst ein einfacher und
leichter Fiigevorgang mit dem Innenbehélter ermdglicht wird und anschlieflend die
Schnittkante zur Anlage am manschettenférmigen AuBlenteil gebracht wird. Dadurch kann
eine Klemmwirkung erzielt werden und so auch héhere Stapelkrifte ausgehend vom
Flansch iiber das manschettenformige AuBenteil hin auf die Aufstandsfléche iibertragen

werden.

Vorteilhaft ist bei den im Anspruch 7 gewihlten Verfahrensschritten, dass so im Bodenbe-

reich fiir das nachfolgende Vereinzeln eine vordefinierte Stapelhdhe festgelegt wird, um so
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die automatische Verarbeitung wie den Zusammenbau der beiden Bauteile zu erleichtern.

Dariiber hinaus wird aber auch die Umfangsfestigkeit des Innenbehélters erhoht.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 8 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil so ein leichteres Ablésen des manschettenformigen AuBenteils vom Innenbehilter fiir

den Benutzer ermoglicht wird.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 9 beschrieben, wodurch eine
formschliissige Halterung des manschettenformigen Aufienteils am Innenbehélter geschaf-
fen wird. Dadurch kann ohne hohen Zusatzaufwand eine einwandfreie mechanische Ver-

riegelung erzielt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemif8 Anspruch 10, weil dadurch bei gleich
bleibender Bauhohe des manschettenformigen Aulenteils das Aufnahmevolumen des In-
nenbehiilters einfach an unterschiedliche Fiillvolumina angepasst werden kann. Dariiber
hinaus wird ein Abstiitzen des Bodens des Innenbehilters an der Aufstandsfliche vermie-
den, wodurch Beschiddigungen bei sehr diinn gewihlten Wandstirken desselben verhindert

werden.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 11 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch auf die Anordnung einer zusétzlichen Stapelkante im Innenraum des Innen-
behilters verzichtet werden kann. Dadurch wird ein nahezu ebenfléchiger Innenbehilter
geschaffen, bei dem die Entnahme des Fiillgutes noch leichter und vor allem vollstindiger
durchgefiihrt werden kann. Dadurch wird der Anteil an Riickstédnden im Innenraum ge-
senkt, wodurch der Reinigungsvorgang fiir die nachfolgende Entsorgung und Wiederver-

wertung auch vereinfacht wird.

Vorteilhaft ist bei den im Anspruch 12 gewéhlten Verfahrensschritten, dass so auch im
Bereich des offenen Endes des Innenbehilters die offene Schnittkante des Falzrandes ab-
gedeckt werden kann und so ein unbeabsichtigtes Auflosen bei Feuchtigkeitsaufnahme
vermieden wird. Dariiber hinaus kann dadurch aber auch eine Halterung zwischen den zu-

sammengebauten Einzelteilen erzielt werden.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 13 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,

weil dadurch eine noch hohere Stabilitiit des manschettenformigen AuBenteils im Boden-
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bereich erzielt wird. Dadurch werden auch Druckkrifte ausgehend vom Fiillgut direkt vom
Innenbehilter an das im Bodenbereich steif ausgebildete manschettenformige AuBenteil,

insbesondere dessen Falzrand, iibertragen.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 14 beschrieben, da dadurch zu-
sitzliche Bearbeitungsschritte zur Bildung des manschettenformigen AuBenteils vermieden
werden und dariiber hinaus noch die optische Gestaltung des Druckbildes wesentlich ver-
bessert wird. Weiters wird damit aber auch eine sehr hohe Eigenfestigkeit und so die Mog-

lichkeit zur Ubertragung von héheren Druckkriften geschaffen.

Vorteilhaft ist bei den im Anspruch 15 gewihlten Verfahrensschritten, dass so mit noch
geringeren Wandstirken des Innenbehélters das Auslangen gefunden werden kann und
ausschlieBlich das manschettenformige AuBenteil die Stiitzfunktion des gesamten Kombi-

Verpackungsbehilters ibernimmt.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 16 angegebenen Merkmalen vorteilhatt,
da so trotz einer 16sbaren Verbindung ein stabiler Kombi-Verpackungsbehilter zur Auf-

nahme verschiedenster Fiillgiiter geschaffen worden ist.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 17 beschrieben, da so bis zum
Zusammenfiigen mit dem Innenbehélter ein ebenfléchiger Zuschnitt zur Verfligung steht.
Dieser ist nicht nur einfach zu bedrucken, sondern auch in seinem Lagervolumen nur mi-

nimalst.

Weitere vorteilhafte Verfahrensschritte sind in den Anspriichen 18 bis 21 beschrieben, da
so eine einfache Auftrennung bzw. Abtrennung des manschettenférmigen Aufenteils vom
Innenbehilter erfolgen kann. Damit wird eine einwandfreie Recyclingméglichkeit geschaf-

fen.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 22 und 23 angegebenen Merkmalen
vorteilhaft, da so eine einfache Trennungsmoglichkeit des manschettenformigen Aufen-
teils vom Innenbehiilter erzielt wird. Dariiber hinaus wird aber auch das Auftrennen des
manschettenformigen AuBSenteils im Bereich des verstirkten Falzrandes ohne zusitzliche

Beschidigung des Aufienteils ermdglicht.
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Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 24 beschrieben, da es so fiir
einen Benutzer einfach ermoglicht wird, vom bodenseitigen Ende aus die Trennung durch-
zufiihren.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante geméB Anspruch 25, da so nicht nur eine ge-
wisse Originalititssicherung geschaffen wird, sondern auch das gesamte manschettenfor-

mige AuBenteil am Innenbehilter befestigt werden kann.

Vorteilhaft ist bei den im Anspruch 26 gewihlten Verfahrensschritten, dass so die Bedie-
nung fiir das Trennen fiir den Benutzer noch wesentlich erleichtert wird. Weiters kann da-
durch aber auch die Herstellung des Innenbehéilters vereinfacht werden, da eine im Bereich
des offenen Endes des Innenbehiilters angeordnete Griffkammer zu Problemen bei der Ent-

formung desselben fiihren wiirde.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 27 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch trotz hoher Stiitzkrifte durch das manschettenformige AuBlenteil mit einem
minimalen Werkstoffeinsatz zur dichten Ausbildung des Innenbehilters das Auslangen

gefunden werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber eigenstindig auch durch die Merkmale des Anspru-
ches 28 geldst. Die sich aus der Merkmalskombination des Kennzeichenteils dieses An-
spruches ergebenden Vorteile liegen darin, dass so ein Kombi-Verpackungsbehélter ge-
schaffen wird, dessen Gesamtmasse vorwiegend aus dem 4uBeren manschettenformigen
AuBenteil gebildet wird. Wird dieses beispielsweise aus einem Papier- oder Kartonmaterial
gebildet, kann hier eine einfache Wiederverwertung nachfolgen stattfinden. Dadurch, dass
das manschettenfsrmige AuBenteil die gesamte Stiitzfunktion des Kombi-
Verpackungsbehilters tibernimmt, kann mit noch geringerem Werkstoffeinsatz, insbeson-
dere Kunststoff, zur Bildung des Innenbehilters das Auslangen gefunden werden. Damit
konnen hohe Kosten eingespart werden und es werden zur Bildung des manschettenfSrmi-

gen Auflenteils heimische Ressourcen eingesetzt.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren

niher erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
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Fig. 1 einen erfindungsgemif ausgebildeten Kombi-Verpackungsbehélter, in Ansicht

und teilweise geschnitten;

Fig.2 ein Detail des Kombi-Verpackungsbehilters in dessen Bodenbereich, in An-
sicht geschnitten und vergréfertem MaBstab;

Fig. 3 ein Detail des Kombi-Verpackungsbehdlters im Bereich seines offenen Endes,

in Ansicht geschnitten und vergroBertem MaBstab;

Fig. 4 eine moégliche Ausbildung des manschettenformigen AuB3enteils, in Ansicht

und vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 5 eine weitere mogliche Ausbildung des manschettenformigen Aulenteils in e-

benflichiger Lage, in Draufsicht und vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 6 eine andere Weiterbildung des manschettenformigen Auflenteils in ebenfléchi-

ger Lage, in Draufsicht und vereinfachter schematischer Darstellung.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméB
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur

bezogen und sind bei einer Lagesinderung sinngeméf auf die neue Lage zu iibertragen.

Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgemifBle Lsungen darstellen.

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 Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass sdmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sémtliche 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.
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In den Fig. 1 bis 3 ist vereinfacht ein Kombi-Verpackungsbehilter 1 gezeigt, der bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel einen becherformigen Innenbehélter 2, insbesondere aus einem
Kunststoffmaterial sowie einen den Innenbehilter 2 umgebenden manschettenformigen
AuBenteil 3 umfasst. Der Innenbehilter 2 kann aus beliebigen Kunststoffmaterialien bzw.

aber auch anderen tiefziehbaren biologisch abbaubaren Werkstoffen gebildet sein.

Der Innenbehilter 2 umfasst in Richtung seiner Langsachse 4 voneinander distanziert ein
offenes Ende 5 sowie ein geschlossenes Ende 6. Ein Fiillraum 7 des Innenbehilters 2 wird
von einem Behiltermantel 8 sowie einem Boden 9 umgrenzt und kann zur Aufnahme un-
terschiedlichster Speisen, Molkereiprodukte usw. dienen. Weiters kann der Innenbehélter 2
im Bereich seines offenen Endes 5 einen den Behiltermantel 8 nach auflen iiberragenden
Flansch 10 aufweisen. Dieser Flansch 10 ist bevorzugt iiber den duleren Umfang des In-
nenbehiilters 2 durchgehend angeordnet und wird zumeist auch als Siegelflansch zum Ver-
siegeln und dem damit verbundenen Abschluss des Fiillraums 7 gegeniiber den duBleren

Umgebungsbedingungen nach der Befiillung desselben beniitzt.

Das manschettenformige AuBenteil 3 umgibt in seinem gewickelten bzw. aufgerichteten
Zustand den Innenbehilter 2 im Bereich seines Behiltermantels 8 und deckt diesen um-

fanglich bevorzugt vollst:eindig ab.

Der hier gezeigt Kombi-Verpackungsbehilter 1 wird so gefertigt, dass der Innenbehéiter 2
getrennt vom manschettenformigen AuBlenteil 3 hergestellt wird und die beiden Bauteile
bis zur Endmontage bzw. dem Fiigevorgang getrennt voneinander bevorratet bzw. bearbei-
tet werden. Dadurch ist es méglich, einheitliche Innenbehilter 2 fiir unterschiedlichste Be-
fiillgtiter herzustellen und erst kurz vor der Beflillung oder aber auch nach der Befiillung
das manschettenformige AuBenteil 3 mit dem Innenbehélter zusammen zu fligen. Wird das
AuBenteil 3 aufgerichtet bzw. zu einem Mantel gewickelt und als Bauteil zusammenge-
baut, kann dieses auf den Innenbehilter 2 aufgeschoben bzw. der Innenbehilter 2 in das
manschettenformige AuBenteil 3 eingesetzt werden. Unabhéngig davon wiire es aber noch
mdoglich, den Zuschnitt zur Bildung des AuBenteils 3 direkt um den auf einem Dorn aufge-
spannten Innenbehilter 2 zu wickeln und dann zum AuBenteil 3 zu verbinden. Durch die-
sen Vorgang wird erst der Kombi-Verpackungsbehdlter 1 ausgebildet. Bei sehr geringen

Wandstirken des Innenbehiilters 2 konnen diese zwar getrennt von den AuBenteilen 3 her-
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gestellt werden, sollen jedoch bereits vor der Befiillung zum Kombi-Verpackungsbehilter

1 zusammengesetzt werden.

Weiters ist hier noch dargestellt, dass in einem unmittelbaren Ubergangsbereich 11 ausge-
hend vom Boden 9 hin zum Behéltermantel 8 in den Behiltermantel 8 ein bezliglich des
Behiiltermantels 8 nach innen versetzter Wandabschnitt 12 zur Ausbildung eines umlau-
fenden Aufnahmeraums 13 eingeformt ist. AnschlieBend an den nach innen versetzten
Wandabschnitt 12 wird ein im Léingsschnitt des Innenbehélters 2 gesehen hin zum Behal-
termantel 8 {ibergehender bzw. iiberleitender Absatz 14 ausgebildet. Dieser Absatz 14 ist
zumeist in einer senkrecht zur Lingsachse 4 ausgerichteten Ebene angeordnet und bildet

eine nach auBen beziiglich des Fiillraums 7 gerichtete Stufe aus.

Bei dem hier becherformig ausgebildeten Innenbehilter 2 sind der Behiltermantel 8 und/
oder der nach innen versetzte Wandabschnitt 12 beziiglich der Léngsachse 4 des Inhenbe-
hilters 2 jeweils konisch verjiingend ausgehend vom offenen Ende 5 hin zum Boden 9
ausgebildet. Dabei kann bevorzugt die Konizitit des Behéltermantels 8 unterschiedlich zur
Konizitit des nach innen versetzten Wandabschnitts 12 gewihlt werden. Bevorzugt ist die
Konizitt des Behiltermantels 8 beziiglich der Konizitit des nach innen versetzten Wand-
abschnitts 12 dazu kleiner gewihlt. Dies bedeutet, dass der nach innen versetzte Wandab-
schnitt 12 im Langsschnitt gesehen beziiglich der Léngsachse 4 sich stérker hin zum Boden
9 verjlingt.

AnschlieBend an den zum Behéltermantel 8 ﬁbergéhenden bzw. nach auflen vorspringen-
den Absatz 14 weist der Innenbehilter 2 anschliefend an diesen im Langsschnitt gesehen,
an der von dem nach innen versetzten Wandabschnitt 12 abgewendeten Seite einen beziig-
lich des Behiltermantels 8 dazu konterkonischen Hinterzug 15 zur Ausbildung einer Sta-
pelkante 16 auf. Weiters kann noch im Bereich des nach innen versetzten Wandabschnitts
12 des Innenbehiilters 2 eine schematisch vereinfacht im linken unteren Bereich der Fig. 1
dargestellte Griffkammer 17 angeordnet bzw. eingeformt sein. Die Verwendung und Be-

deutung dieser Griffkammer 17 wird nachfolgend noch detailliert beschrieben werden.

Wie nun besser aus einer Zusammenschau der Fig. 1 und 2 zu ersehen ist, weist das man-
schettenformige AuBlenteil 3 im Bereich eines dem Boden 9 des Innenbehilters 2 zuge-

wendeten bodenseitigen Endbereichs 18 einen bevorzugt nach innen umgebdordelten Falz-
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rand 19 auf. Dieser umgeschlagene Falzrand 19 kann durch Umschlagen eines Abschnitts
des manschettenférmigen AuBenteils 3 hergestellt werden, wobei es vorteilhaft ist, wenn
der Falzrand 19 beim Umbérdeln umfiinglich durchgehend anliegend an den manschetten-
formigen AuBenteil 3 angelegt wird. Zur Erzielung einer zusétzlichen Stabilitit des Aufen-
teils 3 kann es sich als vorteilhaft erweisen, wenn der Falzrand 19 mit der Wand des man-
schetteformigen AuBenteils 3 zumindest bereichsweise verbunden, insbesondere verklebt,
wird. Wie bereits zuvor beschrieben, bildet der nach innen versetzte Wandabschnitt 12 den
Aufnahmeraum 13 aus, in welchen der Falzrand 19 beim Ineinanderschieben und dem da-
mit verbundenen Ausbilden des Kombi-Verpackungsbehilters 1 aufgenommen wird. Be-
ziiglich der Langsachse 4 weist das manschettenfSrmige AuBlenteil 3 eine Bauhohe 20 auf,
welche zumindest einem Abstand 21 zwischen dem Flansch 10 und einer Unterseite 22 des

Bodens 9 entspricht.

Dadurch wird es mdglich, Stiitz- bzw. Stapelkrifte, die auf den Kombi-
Verpackungsbehilter 1 in Richtung der Léngsachse 4 auf diesen im Bereich des Flansches
10 eingebracht werden, direkt vom Flansch 10 iiber das manschettenformige Aufenteil 3
auf eine vereinfachte dargestellte Aufstandsfliche 23 des Kombi-Verpackungsbehélters 1
{ibertragen zu kénnen. Damit kann mit minimalsten Wandstéirken zur Bildung des Behil-
termantels 8 bzw. aber auch des Bodens 9 das Auslangen gefunden werden. Die Ubertra-
gung der Stiitzkréfte erfolgt dabei ausschlieBlich ausgehend vom Flansch 10 durch das
manschettenformige AuBenteil 3. Zur Erzielung einer ausreichenden Dichtigkeit muss der
Behiltermantel 8 sowie der Boden 9 eine ausreichende Wandstérke aufweisen, um diesen
Anforderungen gerecht zu werden. Dabei ist aber auch auf die Diffusionseigenschaften
bzw. den Durchtritt von Gasen bzw. Wasserdampf durch den Werkstoff des Innenbehélters
2 bedacht zu nehmen.

Wie bereits zuvor beschrieben, wird zur Bildung des Aufnahmeraums 13 der nach innen
versetzte Wandabschnitt 12 vorgesehen. Der Wandabschnitt 12 des Behéltermantels 8 wird
im Léngsschnitt des Innenbclgéilters 2 gesehen, je Seite zumindest um ein Ausmal 24 nach
innen in Richtung auf die Lingsachse 4 versetzt, wobei das Ausmal} 24 zumindest jeweils
einer Stirke 25 des Falzrandes 19 entspricht. Bei entsprechend eng gewiéhlten Toleranzen
kann hier nicht nur eine gewisse Klemmwirkung zwischen dem manschettenformigen Au-

Benteil 3 und dem Innenbehilter 2 erzielt werden, sondern auch zusétzlich noch eine ent-
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sprechende Verstirkung des Ubergangsbereiches 11 vom Boden 9 hin zum Behéltermantel

8 erreicht werden.

Weiters ist es auch noch méoglich, dass eine umlaufende und dem offenen Ende des Innen-
behilters 2 zugewendete Endkante 26 des Falzrandes 19 im Lingsschnitt des Innenbehal-
ters 2 gesehen an dem vom nach innen versetzten Wandabschnitt 12 hin zum Behélterman-
tel 8 iibergehenden Absatz 14 zur Anlage kommt. Dadurch erfolgt eine zusétzliche Abstiit-
zung und Versteifung des Behiltermantels 8 in diesem Wandabschnitt 12. Damit wird die
Druckkraft der bodenseitigen Masse des Fiillgutes iiber den Behiltermantel 8 direkt in das

manschettenformige AuBenteil 3 eingeleitet.

Weiters konnen sich als vorteilhaft erweisen, wie dies am besten aus Fig. 2 zu ersehen ist,
wenn am manschettefdrmigen AuBenteil 3 im Abschnitt des konterkonischen Hinterzugs
15 zumindest eine in den konterkonischen Hinterzug 15 hineinragende Sicke 27 einge-
formt bzw. daran angeordnet wird. Durch diese Sicke 27 wird es moglich, eine mechani-
sche Verbindung zur Halterung des manschettenfSrmigen AuBenteils 3 am Innenbehilter 2

zu erzielen.

In der Fig. 2 ist weiters schematisch vereinfacht mit strichlierten Linien dargestellt, dass
die Bauhohe 20 des manschettenformigen AuBenteils 3 beziiglich des Innenbehélters 2 so
groB gewihlt wird, dass der Boden 9 des Innenbehilters 2 von dem diesen zugewendeten
bodenseitigen Endbereich 18 des manschettenfrmigen AuBenteils 3 iiberragt wird. Damit
ist die Bauhdhe 20 des manschettenformigen AuBenteils 3 groBer gewihlt worden als der
Abstand 21 zwischen der Unterkante des Flansches 10 und der Unterseite 22 des Bodens 9,

wie dies bereits in der Fig. 1 ndher beschrieben worden ist.

Durch dieses Uberragen des manschettenformigen AuBlenteils 3, insbesondere durch des-
sen bodenseitigen Falzrand 19, wird eine Distanzierung des Bodens 9 von der Aufstands-
flache 23 erzielt und so eine umfingliche Abstiitzung des Kombi-Verpackungsbehlters 1
am umgefalzten AuBenteil 3 erzielt. Durch die Abstiitzung des umgeschlagenen Abschnitts
des Falzrandes 19 an der Aufstandsfliche 23 wird es moglich, die Bedruckung des man-
schettenfosrmigen AuBenteils 3 vollflichig bis hin zur Aufstandsfléche 23 bzw. dem Boden
9 aufbringen zu kénnen, wobei dadurch noch eine héhere Festigkeit und Steifigkeit des

gesamten Kombi-Verpackungsbehilters 1 erreicht werden kann.
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Wird der in strichlierten Linien angedeutete Uberstand des manschettenformigen AuBBen-
teils 3 {iber den Boden 9 hinaus im Bereich seines Falzrandes 19 weiter vergréBert, kann
gegebenenfalls auf die Anordnung bzw. Ausbildung der Stapelkante 16 verzichtet werden.
Die Abstiitzung zum ineinander Stapeln von Kombi-Verpackungsbehiltern 1 kann dann
von einem iiberstehenden Falzrand 19 des ersten manschettenformigen Aufenteils 3 auf
den vom nach innen versetzten Wandabschnitt 12 nach aufien springenden Absatz 14 des

weiteren Innenbehlters 2 erfolgen.

In der Fig. 3 ist eine zusitzliche mogliche Ausbildung des manschettenférmigen Auflen-
teils 3 in seinem oberen und dem Flansch 10 zugewendeten Endbereich 28 vereinfacht

dargestellt.

Das manschettenformige AuBenteil 3 weist hier einen weiteren zusétzlichen Falzrand 29
auf, welcher analog zum zuvor beschriebenen Falzrand 19 ausgebildet sein kann. Der Falz-
rand 29 ist ebenfalls bevorzugt nach innen umgeschlagen, wodurch an der dem Betrachter
zugewendeten AuBenseite des manschettenformigen AuBenteils 3 keine zusétzlichen std-
renden Kanten angeordnet sind. Dabei ist noch moglich, den Falzrand 29 nicht iiber den
gesamten Umfang des AuBenteils 3 sondern nur abschnittsweise auszubilden. Zur Auf-
nahme des umgeschlagenen Falzrandes 29 weist der Behiltermantel 8 einen weiteren nach
innen versetzten Wandabschnitt 30 auf, der fiir den Falzrand 29 einen weiteren Aufnahme-
raum 31 ausbildet. Es wire aber auch noch mdglich, nur den weiteren Falzrand 29 umzu-
schlagen und auf die Anordnung des nach innen versetzten Wandabschnitts 30 und den
dabei ausgebildeten Aufnahmeraum 31 zu verzichten. Fiir die Entformung des Innenbehél-
ters 2 kann der im Bereich des Flansches 10 angeordnete nach innen versetzte Wandab-
schnitt 30 moglicherweise Probleme bereiten, da so in der Aulenform des Werkzeuges
eine nach innen vorspringende Kante ausgebildet wird. Durch die Konizitét des Behilter-

mantels 8 kann jedoch dagegen gewirkt werden.

Beim Zusammenfiigen des manschettenformigen AuBenteils 3 mit dem Innenbehilter 2
wird der weitere Falzrand 29 mitsamt dem AuBenteil 3 soweit in Richtung des Flansches
10 geschoben bis dass der Falzrand 29 in den dafiir vorgesehenen Aufnahmeraum 31 im
Bereich des offenen Endes 5 des Innenbehlters 2 einschnappt. Dadurch kann eine mecha-

nische Arretierung des manschettenformigen Aufenteils 3 am Innenbehilter 2 erzielt wer-
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den. Auch dieser weitere Falzrand 29 wird bevorzugt beim Umbdrdeln umféinglich durch-
gehend anliegend an den Mantel bzw. die Wand des manschettenformigen AuBenteils 3
angelegt, wie dies bereits zuvor fiir den ersten Falzrand 19 beschrieben worden ist. Unab-
héngig davon wire es aber auch noch méglich, anstatt dem nach innen versetzten Wandab-
schnitt 30 nach auBen vorspringende Rastvorspriinge vorzusehen, welche zur Fixierung des

weiteren Falzrandes 29 am Behiltermantel 8 dienen.

Weiters wiire es aber auch noch méglich, den oberen Falzrand 29 tiber den Umfang gese-
hen in mehrere Falzrandabschnitte 29°zu unterteilen bzw. nur einzelne derartige Falzrand-
abschnitte 29 auszubilden. Sind mehrere Falzrandabschnitte 29 vorgesehen, kénnen diese
abwechselnd in Umfangsrichtung gesehen umgeschlagen bzw. umgebérdelt und/oder nach
auBen unter den Flansch 10 umgeformt sein, wie dies in strichlierten Linien vereinfacht
dargestellt ist. Sind nur einzelne Falzrandabschnitte 29" nach aulen umgeformt bzw. vor-
gesehen, kann dann auf die Anordnung des nach innen verformten Wandabschnitts 30 -

berhaupt verzichtet werden.

Zur Erzielung einer ausreichenden Abstiitzung und Kraftiibertragung ist es weiters vorteil-
haft, wenn das manschettenférmige Auflenteil 3 mit seiner Innenflédche 32 eng anliegend
an der &uBeren Oberfldche des Behiltermantels 8 des Innenbehilters 2 ausgebildet wird.
Dadurch erfolgt nicht nur eine ausreichende Haftreibung zwischen diesen beiden Bautei-
len, sondern es erfolgt auch eine rundum durchgehende optimale Kraftiibertragung ausge-

hend vom Fiillgut hin zum manschettenformigen Auflenteil 3.

Eine noch bessere Tragfihigkeit des Kombi-Verpackungsbehilters 1 wird dann erzielt,
wenn das manschettenformige AuBSenteil 3 tiber eine peelbare, bevorzugt vollfldchige,
Verklebung mit dem Behiltermantel 8 des Innenbehdilters 2 verbunden wird. Unter einer
peelbaren Verbindung bzw. Verklebung wird ein Verbindungsmittel zwischen den einan-
der zugewendeten Oberflichen verstanden, welches eine ausreichende Haftung sicherstellt,
jedoch fiir den Trennvorgang des AuBenteils 3 vom Innenbehélter 2 leicht abldsbar ist,
ohne dass es zu einer Zerstérung der Bauteile kommt. Dadurch wird nicht nur eine ausrei-
chende Haftung wihrend dem gesamten Gebrauch des Kombi-Verpackungsbehiilters 1

sichergestellt, sondern zusétzlich auch noch eine einwandfreie Trennung des manschetten-
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fosrmigen AuBenteils 3 vom Innenbehilter 2 ermdglicht, wie dies nachfolgend noch nither

beschrieben werden wird.

In der Fig. 4 ist das manschettenfSrmige Auflenteil 3 vor dem Ineinanderschieben mit dem
becherformigen Innenbehilter 2 gezeigt. Dieses ist bereits ausgehend von einem ebenfld-
chigen Zuschnitt zu einem Mantel gewickelt worden. Durch das Wickeln des ebenflichi-
gen Zuschnitts werden dann einander zugeWendete Enden 33, 34 in einem vereinfacht dar-
gestellten Uberlappungsbereich 35 miteinander verbunden. Das Wickeln sowie die Ver-
bindung der beiden Enden 33, 34 kann dabei wie dies bereits aus dem Stand der Technik
hinlédnglich bekannt ist, z.B. durch Verkleben erfolgen.

Weiters ist auch hier vereinfacht dargestellt, dass an zumindest einer Langsseite 36, 37 des
Uberlappungsbereiches 35 im manschettenformigen AuBenteil 3 eine Materialschwichung,
wie eine Einkerbung, Sicke oder eine hier dargestellte Perforation 38 angeordnet bzw. dar-
in eingeformt ist. Die Materialschwéchung, wie die Perforation 38, ist durch kurze abge-
winkelte Striche vereinfacht dargestellt und kann aber auch direkt im bzw. innerhalb des
Uberlappungsbereichs 35 angeordnet bzw. ausgebildet sein. Die zuvor beschriebene Perfo-
ration 38 dient zum Aufirennen des gewickelten Mantels des manschettenférmigen AuBen-
teils 3. Um diese Offnungsbewegung einfacher durchfiihren zu kénnen, kann eine Auftiss-
lasche 39 im Uberlappungsbereich 35 angeordnet bzw. vorgesehen werden. Bei diesem
hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel ist die Aufrisslasche 39 dem Boden 9 des Innenbehil-
ters 2 zugewendet. Dadurch ist es fiir einen Benutzer méglich, den gesamten Kombi-
Verpackungsbehilter 1 ausgehend von seinem offenen Ende 5 auf die Aufstandsfldche 23
niederzudriicken und anschlieend mittels der Aufrisslasche 39 die Perforation 38 zu
durchtrennen und so das mantelformige AuBlenteil 3 vom Innenbehilter 2 ablésen zu kén-

nen.

Um das Greifen der Aufrisslasche 39 zu erleichtern, kann die zuvor in der Fig. 1 verein-

facht dargestellte und beschriebene Griffkammer 17 dienen, wobei hier lediglich eine ent-
sprechende gegenseitige Ausrichtung bzw. liberdeckende Lage beim Fiigen bzw. dem In-
einanderschieben des Innenbehilters 2 und manschettenformigen AuBenteils 3 notwendig

ist. Wird die Griffkammer 17 hingegen als iiber den Umfang durchlaufende Ausnehmung
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ausgebildet ist eine gegenseitige Orientierung beim Ineinanderschieben der beiden Bauteile

nicht mehr notwendig.

Zur Ausbildung der Aufrisslasche 39 ist es vorteilhaft, wenn zumindest im Bereich einer
der Lingsseiten 36, 37 des Uberlappungsbereiches 35 eine Materialschwichung und/oder
eine Materialdurchtrennung 40 angebracht bzw. vorgesehen wird. Als Materialschwichung
wird eine Priigelinie, eine Einkerbung, eine Sicke und als Materialdurchtrennung 40 ein
Schnitt, eine Stanzung oder dergleichen verstanden. Die Materialdurchtrennung 40 er-
streckt sich bevorzugt in Richtung der Lingsseite 36, 37 und kann auch noch den innen
liegenden und umgebordelten Falzrand 19 des AuBenteils 3 durchsetzen oder aber auch
dort die Materialschwichung angeordnet sein. Bevorzugt wird jedoch die Materialdurch-
trennung 40 den beiden Lingsseiten 36, 37 zugeordnet. Dadurch kénnen beide Liangsseiten
36, 37 als Aufrissbereich dienen. Dadurch, dass bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel die Aufrisslasche 39 dem Boden 9 des Innenbehlters 2 zugeordnet ist, sind auch die

Materialdurchtrennungen 40 diesem zugewendet.

Um ein unbeabsichtigtes Abldsen sowie gegebenenfalls eine Halterung des manschetten-
formigen AuBenteils 3 am Innenbehilter 2 zu erzielen, kann der durch die Materialdurch-
trennung 40 im Uberlappungsbereich 35 abgetrennte Abschnitt, wie beispielsweise die
Aufrisslasche 39, iiber ein Verbindungsmittel, wie einen Kleber, mit dem Innenbehélter 2
verbunden sein. Dies kann beispielsweise durch einen vereinfacht dargestellten Klebepunkt
41 erfolgen, der einerseits die Aufrisslasche 39 feststehend beziiglich des Innenbehilters 2
fixiert und in weiterer Folge auch den gesamten Auflenteil 3 in seiner Lage am Innenbehil-
ter 2 festhilt. Ein weiterer Klebepunkt 41 ist auch noch im hier oberen Endbereich 28 des
AuBenteils 3 angedeutet. Es sei noch darauf hingewiesen, dass die Anordnung zumindest
eines Verbindungsbereiches, wie der Klebepunkt 41, im gesamten Abschnitt des Uberlap-
pungsbereichs 35 erfolgen und beliebig gewihlt werden kann.

In der Fig. 5 ist eine weitere mogliche und gegebenenfalls fiir sich eigenstdndige Ausfiih-
rungsform des manschettenformigen AuBenteils 3 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche
Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangen Fig. 1

bis 4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden wird auf die detail-
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lierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug genom-

men.

Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird das manschettenformige AuBenteil 3
wiederum aus einem Zuschnitt gebildet, der im Bereich seiner zugewendeten Enden 33, 34
im Uberlappungsbereich 35 miteinander verbunden ist. Weiters wird der Zuschnitt entlang
von zwei Faltlinien 42, 43 gefaltet und so ebenflédchig gelagert bis das Zusamménﬁigen mit
dem Innenbehdlter 2 erfolgt. Die Aufrisslasche 39 kann wiederum dem Boden 9 des In-

nenbehiilters 2 zugewendet sein.

Unabhiingig davon wire es aber auch moglich, die Aufrisslasche 39 mit den Material-
durchtrennungen 40 im Bereich des Flansches 10 des Innenbehilters 2 am manschetten-
formigen AuBenteil 3 anzuordnen. Dariiber hinaus kdnnte aber auch sowohl im Bereich
des Bodens 9 als auch im Bereich des Flansches 10 jeweils die Aufrisslasche 39 angeord-
net bzw. vorgesehen sein, um so wahlweise ein Abtrennen ausgehend von nur einem der
Endbereiche 18, 28 oder aber auch ein beidseitiges Abtrennen des AuBlenteils 3 vom In-

nenbehilter 2 zu ermdglichen.

In der Fig. 6 ist eine weitere gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform des
manschettenformigen AuBenteils 3 bzw. dessen Zuschnitt gezeigt, wobei wiederum fiir
gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegan-
gen Fig. 1 bis 5 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden wird auf
die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 5 hingewiesen bzw. Bezug

genommen.

Bei dem ebenflichigen und iibereinander liegenden Zuschnitt zur Bildung des manschet-
tenformigen AuBenteils 3 ist hier im Gegensatz zu dem in der Fig. 5 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel der Uberlappungsbereich 35 in einem Randbereich desselben angeordnet. Im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel bildet die Faltlinie 42 zugleich eine Begrenzungslinie
44 des Uberlappungsbereiches 35. Weiters wird der Uberlappungsbereich 35 auf der ande-
ren Lingsseite 37 durch die zuvor beschriebene Perforation 38 begrenzt. Damit wird wie-
derum fiir die Lagerung bis hin zum Zusammenbau mit dem Innenbehélter 2 ein flachlie-
gender AuBenteil 3 geschaffen, der fiir den Verbindungsvorgang lediglich aufgefaltet und

iibergeschoben werden muss. Durch den ebenflichigen Zuschnitt fiir das mantelformige
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AuBenteil 3 werden auch dessen Bedruckung und die optische Gestaltung wesentlich ver-

einfacht.

Weiters hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das manschettenformige AuBenteil 3 mit
einer Eigenmasse gebildet wird, welche beziiglich der Gesamtmasse des Kombi-
Verpackungsbehiilters 1 in einer unteren Grenze von zumindest 50 % liegt. Dadurch, dass
das manschettenformige AuBenteil 3 aus einem Papier- oder Kartonmaterial mit unter-
schiedlichsten Flichengewichten hergestellt wird, kann so der Anteil des Wcricstoffs des
Innenbehilters 2 stiindig reduziert werden. Dies insbesondere dann, wenn das manschetten-
formige AuBenteil 3 durchgehend und im Querschnitt gesehen vor allem geradlinig sich
zwischen dem Flansch 10 und der Aufstandsfliche 23 des Kombi-Verpackungsbehilters 1
erstreckt, da so eine hohe Eigenstabilitit des Kombi-Verpackungsbehilters 1 erzielt wird.
Damit kénnen hohe Stapelkrifte iibertragen werden.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des Kombi-
Verpackungsbehilters 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf

die speziell dargestellten Ausfithrungsvarianten derselben eingeschrénkt ist, sondern viel-
mehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander
moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Han-

deln durch gegenstindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet téti-

gen Fachmannes liegt. Es sind also auch sdmtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die "’“\

durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfithrungs-

variante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst. "1"

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis
des Aufbaus Kombi-Verpackungsbehilters 1 dieser bzw. dessen Bestandteile teilweise

unmaBstiblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstiindigen erfinderischen Lsungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3; 4; 5; 6 gezeigten Ausfilhrungen denﬁj

Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgeméfen Losungen bilden. Die diesbeziigli-
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chen, erfindungsgemiBen Aufgaben und LSsungen sind den Detailbeschreibungen dieser

Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Kombi-Verpackungsbehélter 36

Innenbehilter
Aullenteil
Lingsachse
offenes Ende

geschlossenes Ende
Fiillraum
Behéltermantel
Boden

Flansch

Ubergangsbereich
Wandabschnitt
Aufnahmeraum
Absatz

Hinterzug

Stapelkante
Griffkammer
Endbereich
Falzrand
Bauhshe

Abstand
Unterseite
Aufstandsfliche
Ausmal

Stirke

Endkante
Sicke
Endbereich
Falzrand
Wandabschnitt

Aufnahmeraum
Innenflidche

Ende

Ende
Uberlappungsbereich

37
38
39
40

41
42
43
44

Léngsseite

Lingsseite

Perforation
Aufrissfldche
Materialdurchtrennung

Klebepunkt
Faltlinie

Faltlinie
Begrenzungslinie
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kombi-Verpackungsbehilters (1), bei dem
ein becherfoSrmiger Innenbehilter (2), insbesondere aus einem Kunststoffmaterial, mit ei-
nem Behiltermantel (8), einem Boden (9) und einem den Behiltermantel () im Bereich
seines offenen Endes (5) nach auBen iiberragenden Flansch (10) sowie ein den Innenbehél-
ter (2) an seinem Behiltermantel (8) umgebendes manschettenformiges AuBenteil (3) ge-
trennt voneinander hergestellt werden, am manschettenfsrmigen AuBenteil (3) in einem
dem Boden (9) des Innenbehdlters (2) zugewendeten bodenseitigen Endbereich (18) ein
Falzrand (19) umgebordelt wird und anschlieBend der Innenbehélter (2) und das manschet-
tenformige AuBenteil (3) zum Kombi-Verpackungsbehilter (1) ineinander geschoben wer-
den, Eilggrgll/ge'@nz_gi/@_ngj dass im Behiltermantel (8) in einem unmittelbaren Uber-
gangsbereich (11) ausgehend vom Boden (9) ein beziiglich dem Behiltermantel (8) nach
innen versetzter Wandabschnitt (12) zur Ausbildung eines umlaufenden Aufnahmeraums
(13) eingeformt wird und in diesen Aufnahmeraum (13) der Falzrand (19) beim Ineinan-
derschieben darin aufgenommen wird und das manschettenformige AuBenteil (3) mit einer
Bauhghe (20) hergestellt wird, welche zumindest einem Abstand (21) zwischen dem
Flansch (10) und einer Unterseite (22) des Bodens (9) entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der nach innen
versetzte Wandabschnitt (12) des Behiltermantels (8) im Lingsschnitt des Innenbehilters
~ (2) gesehen je Seite um zumindest ein AusmaB (24) versetzt wird, welches jeweils einer

Stirke (25) des Falzrandes (19) entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine umlau-
fende und dem offenen Ende (5) des Innenbehélters (2) zugewendete Endkante (26) des

Falzrandes (19) im Lingsschnitt des Innenbehlters (2) gesehen» an einem vom nach innen
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versetzten Wandabschnitt (12) hin zum Behéltermantel (8) iibergehenden Absatz (14) zur
Anlage gebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Behiltermantel (8) und der nach innen versetzte Wandabschnitt (12) beziig-
lich einer Langsachse (4) des Innenbehlters (2) jeweils konisch verjiingend vom offenen

Ende (5) hin zum Boden (9) ausgebildet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Konizitit des Behiltermantels (8) unterschiedlich zur Konizitét des nach in-

nen versetzten Wandabschnitts (12) gewéhlt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Konizitit des
Behiiltermantels (8) beziiglich der Konizitét des nach innen versetzten Wandabschnitts (12)

kleiner gewahlt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass im Langsschnitt des Innenbehilters (2) gesehen anschlieBend an den zum Behél-
termantel (8) {ibergehenden Absatz (14) an der vom nach innen versetzten Wandabschnitt
(12) abgewendeten Seite ein beziiglich des Behiltermantels (8) konterkonischer Hinterzug

(15) zur Ausbildung einer Stapelkante (16) eingeformt wird.

8. Verfahren nach eihem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass im Bereich des nach innen versetzten Wandabschnitts (12) des Innenbehilters (2)

eine Griffkammer (17) eingeformt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass am manschetten-
formigen AuBenteil (3) im Abschnitt des konterkonischen Hinterzugs (15) zumindest eine

in den konterkonischen Hinterzug (15) hineinragende Sicke (27) eingeformt wird.
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bauhohe (20) des manschettenformigen AuBenteils (3) beziiglich des Innen-
behilters (2) so groB gewihlt wird, dass der Boden (9) des Innenbehdlters (2) von dem

diesen zugewendeten bodenseitigen Endbereich (18) des manschettenformigen AuBenteils

(3) iiberragt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass bei ineinander
gestapelten Kombi-Verpackungsbehiltern (1) der bodenseitige Endbereich (18) des ersten
manschettenformigen AuBenteils (3) an dem vom nach innen versetzten Wandabschnitt
(12) hin zum Behiltermantel (8) iibergehenden Absatz (14) des zweiten Innenbehilters (2)

zur Anlage gebracht wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass am manschettenfSrmigen AuBenteil (3) in einem dem Flansch (10) des Innenbe-
hlters (2) zugewendeten Endbereich (28) ein weiterer Falzrand (29) umgebordelt wird und
zur Aufnahme des weiteren Falzrandes (29) in den Behiltermantel (8) ein weiteref nach
innen versetzter Wandabschnitt (30) eingeformt wird, durch den ein weiterer Aufnahme-

raum (31) ausgebildet wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Falzrand (19, 29) beim Umbérdeln umféinglich durchgehend anliegend an den

manschettenformigen AuBenteil (3) angelegt wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das manschettenformige AuBenteil (3) im Léngsschnitt gesehen zwischen dem

Flansch (10) und dem Boden (9) geradlinig ausgebildet wird.
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15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das manschettenformige AuBenteil (3) mit seiner Innenfliche (32) eng anliegend

am Behiltermantel (8) des Innenbehélters (2) ausgebildet wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das manschettenformige AuBenteil (3) iiber eine peelbare Verklebung mit dem

Behiltermantel (8) des Innenbehilters (2) verbunden wird.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das manschettenfSrmige AuBenteil (3) vor dem Ineinanderschieben mit dem be-
cherformigen Innenbehdlter (2) ausgehend von einem ebenfléchigen Zuschnitt zu einem
Mantel gewickelt wird und einander zugewendete Enden (33, 34) in einem Uberlappungs-

bereich (35) miteinander verbunden werden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass im Uberlap-
pungsbereich (35) im manschettenfSrmigen Auflenteil (3) zumindest eine Materialschwa-

chung wie eine Perforation (38) eingeformt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass an zu-
mindest einer Langsseite (36, 37) des Uberlappungsbereichs (35) im manschettenférmigen

AuBenteil (3) eine Materialschwéichung wie eine Perforation (38) eingeformt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Herstellung des manschettenformigen AuBlenteils (3) ein Zuschnitt entlang von
zwei Faltlinien (42, 43) gefaltet wird und einander zugewendete Enden (33, 34) in einem

Uberlappungsbereich (35) miteinander verbunden werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass eine der Faltlinien (42, 43) zugleich eine Begrenzungslinie (44) des Uberlappungsbe-
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reichs (35) bildet und der Uberlappungsbereich (35) auf der anderen Léngsseite (37) durch
die Perforation (38) begrenzt wird.

22. Verfahren nach einem der kAnspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest im Bereich einer Lingsseite (36, 37) des Uberlappungsbereichs (35) eine
Materialschwichung oder eine Materialdurchtrennung (40) angebracht wird, welche sich in
Richtung der Lingsseite (36, 37) erstreckt und auch im umgebordelten Falzrand (19, 29)

angeordnet ist oder diesen durchsetzt.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Material-
schwichung oder die Materialdurchtrennung (40) an beiden Lingsseiten (36, 37) des Uber-
lappungsbereichs (35) angebracht wird und der abgetrennte Abschnitt des Uberlappungs-
bereichs (35) eine Aufrisslasche (39) ausbildet.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialschwichung oder die Materialdurchtrennung (40) dem Boden (9) des Innenbehlters

(2) zugeordnet wird.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass der abgetrennte Abschnitt des Uberlappungsbereichs (35) iiber ein Verbindungsmittel,

wie einen Kleber, mit dem Innenbehilter (2) verbunden wird.

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der abgetrennte Abschnitt des Uberlappungsbereichs (35) bzw. die Aufrisslasche
(39) in iiberdeckender Lage mit der Griffkammer (17) des Innenbehilters (2) angeordnet

wird.

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass das manschettenfSrmige AuBenteil (3) mit einer Masse ausgebildet wird, welche
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beziiglich der Gesamtmasse des Kombi-Verpackungsbehilters (1) zumindest in einer unte-

ren Grenze von zumindest 50 % liegt.

28. Kombi-Verpackungsbehilters (1) umfassend einen becherférmiger Innenbe-
hélter (2) mit einem Behéltermantel (8) und einem Boden (9) sowie ein den Innenbehilter
(2) an seinem Behiltermantel (8) umgebendes manschettenfdrmiges Aufienteil (3), dadurch
gekennzeichnet, dass das manschettenfSrmige Auflenteil (3) eine Masse aufweist, welche
beziiglich der Gesamtmasse des Kombi-Verpackungsbehilters (1) in einer unteren Grenze

von zumindest 50 % liegt.

Rundpack AG
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