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@ Flissigkeitspackung.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Flissigkeits-
packung aus einem Uberbeschichteten Kartonver-
bund mit einer durchsteckbaren Trinkhalm&ffung, die
strahlen- bzw. sternfdrmig zueinander verlaufende
Einschnitte 11 und vorzugsweise eine im Sternpunki
der Einschnitte liegende Aussparung 9 aufweist.
Eine derart ausgebildete Trinkhalmdffnung ermdg-

Auiweiten der zwischen den Einschnitten liegenden
Sternklappen, so daB diese in jedem Fall dichtend
am Trinkhalm anliegen. Somit wird flir unterschiedki-
che Trinkhalme eine einheitlichge Trinkhalm&ffnung
gewihrieisiet, die sowoh! vor dem Beschichten als
auch nach dem Beschichten des Karton-Meht-
schichtverbundes in diesen eingebracht werden

licht auf einfache Weise ein beliebig zentrisches kann. = -
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Fliissigkeitspackung

- Die Erfindung bezieht sich auf eine Fliissig-
keitspackung aus einem Uberbeschichteten Karton-
verbund mit einer durchstechbaren Trinkhalmdfif-
nung.

Aus der Praxis ist bekannt, Trinkhalm&ffnungen
flir Flissigkeitspackungen in Form einer Loch- oder
Klappenstanzung auszubilden. Die Grbfe dieser
Ausstanzungen muB dem jeweiligen Durchmesser
und Querschnitt des zur Verwendung vorgesehe-
nen Trinkhalms angepaBt werden. Das bedeutet,
daB flir Trinkhalme unterschiedlichen Durchmes-
sers unterschiedliche Offnungen erforderlich sind.
Diese im Durchmesser erforderliche Abstimmung
ist aber wegen der Vielzahl der auf dem Markt
befindlichen Trinkhalm-Variationen kaum zu ver-
wirklichen.

Fir das Einbringen der Loch- oder Klappenst-
anzung sind verschiedene Verfahren bekannt. So
werden die Loch- oder Klappenstanzungen im Ex-
fruder vor dem Beschichten des Karton-Mehr-
schichiverbundes eingebracht und dieser anschlie-
Bend Uberbeschichiet, z.B. mit einer Polydthylen-
schicht (DD 201 659). Diese Art des Einbringens
der Ausstanzungen in den Karton-Mehrschichtver-
bund hat zur Folge, daB die Ware bereits im Extru-
der kommissionsgebunden beschichtet werden
muf,

Eine weitere MOglichkeit, die Ausstanzungen
im Karton-Mehrschichtverbund vorzunehmen, be-
steht darin, die Ausstanzungen nach dem Be-
schichten im Extruder durch Halb-oder Doppelsch-
nittdfinungen vorzunehmen (DE 70 37 657 Af).
Unter Halbschnitt6ffnungen sind solche Ausstan-
zungen zu verstehen, die - von der AuBenssite
eingebracht - nur zum Teil durch den Karionver-
bund gehen, wdhrend es sich bei Doppelschnittéff-
nungen um solche handelt, bei denen von gegen-
{iberliegenden Seiten des Kartonverbundes Ein-
schnitte mit im Durchmesser unterschiedlicher
GréBe eingebracht werden. Sowohl bei den Halb-
als auch Doppelschnittausstanzungen beginnt die
Kommissionsbindung erst in den Stanz- bzw.
Druckmaschinen. Bei derart eingebrachten, also in
der Endausstattung vorgenommenen Stanzungen
ist es nicht méglich, zwischen dem Trinkhalm und
der Ausstanzung eine weifgehende Abdichiung zu
erhalten, es sei denn, der Trinkhalm und die Aus-
stanzung werden im Durchmesser aufeinander ab-
gestimmt. Erfolgt keine exakte Abstimmung, so ist
bei der Handhabe ein unbeabsichtigtes Auslaufen
des Fiillgutes aus der Einstechstelie neben dem
Trinkhalm nur schwer zu kontrollieren.

Beim Verbraucher haben sich daher weiige-
hend (Uberbeschichtete Ausstanzungen flr die
Trinkhalm&ffnung durchgesetzt, die mit angespiiz-
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tem Trinkhalm zu 6ffnen sind und bei denen der
Trinkhalm von der durchstoBenen Folie bzw. Be-
schichtung dicht umschiossen wird. Dadurch wird
einmal ein unbeabsichiigies Hereinrutschen des
Trinkhalms in die Flussigkeitspackung verhindert
und zum andern kann keine Fliissigksit neben dem
Trinkhalm aus der Einsteckstelle herauslaufen. Al-
lerdings muB bei dieser Art der Trinkhalm&ffnung
der sogenannte Spritzflascheneffekt in Kauf ge-
nommen werden. Auch hat sich insofern diese Art
der Trinkhalmoffnungen als problematisch erwie-
sen, als bei immer gréBer werdenden Durchmes-
sern, was fiir dickflissige und fruchtfleischhaltige
Getrénke erforderlich ist, die Gefahr der sogenann-
ten pin-hole-Bildung beim Extrudieren zunimmt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Fllissigkeitspackung der eingangs genannten Art zu
schaffen, bei der sich auf einfache Weise eine
optimale Anpassung der Trinkhalmdffnung an im
Durchmesser und im Querschnitt unterschiedliche
Trinkhalme erzielen 188t und so ein unkontrolliertes
Auslaufen des Fiillgutes aus der Einstechstelle ne-
ben dem Trinkhalm vermieden wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch
geldst, daB die Trinkhalmdfinung von strahlenfor-
mig zueinander verlaufenden Einschnitten gebildet
ist. Mit den Mittein nach der Erfindung kommt man
zu einer Trinkhalmdffnung, die sich durch den
Trinkhalm unterschiedlich weit 6ffnen 148t, so daB
diese sich im Durchmesser unterschiedlich grofen
Trinkhaimen anpaBt. Das bedeutet, daB sich die
Trinkhalm&ffnung entsprechend dem Trinkhalm-
durchmesser beim Einflhren des Trinkhalms iiber
die zwischen den Einschnitten liegende Klappen
beliebig zentrisch aufweiten 188t und dabei in je-
dem Fall dichtend am Trinkhalm anliegt. Daraus
folgt, daB ein einheitlicher, vergleichsweise kieiner
Offnungsdurchmesser fiir die verschiedensten
TrinkhalmgréBen ausreicht. Auferdem &t sich auf
diese Weise die sonst beim Extrudieren, insbeson-
dere bei vergleichsweise groBen Ausstanzungen
bestehende Gefahr der pin-hole-Bildung vermei-
den. Schlieflich {48t sich die TrinkhalmGfinung ge-
maB der Erfindung sowohl in den unbeschichieten
Karton - z.B. Exiruder - als auch in den fertig
beschichteten Karton-Mehrschichiverbund in Form
eines Halb- oder Doppelschnittes einbringen.

Es ist zwar an sich bekannt (DE 27 51 351 C3),
in einem Uberbeschichteten Karton-Verbundmateri-
al fur eine Fllssigkeitspackung strahlenf&rmig zu-
einander verlaufende Einschnitte vorzusehen, doch
dienen diese Einschnitie nur bei der Herstellung
der Flussigkeitspackung zur Bildung einer AusgieB-
dffnung mit verstérktem Rand und zur Bildung ei-
ner AusgieBtille. Bei der Hersteliung der Offnung
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werden ndmlich mittels eines Dorns die strahienfGr-
mig zueinander verlaufenden Einschnitte aufgeris-
sen und die dabei entstehenden Lappen aufgefaltet
und mittels eines Faliwerkzeugs nach auBen auf
das Kartonmaterial umgefaltet. Mittels eines Ab-
deckstreifens werden die so umgefalieten Lappen
in ihrer Position auch an der fertigen Packung
gehalten. Nach Entfernen des AufreiBlappens rich-
ten sie sich selbstdndig auf- und bilden dadurch
eine AusgieBtlille. Mit der Problemstellung der Er-
findung, eine Trinkhalmdffnung in einer Flissig-
keitspackung zu schaffen, die sich an unterschiedli-
che Durchmesser von Trinkhalmen anpaft, be-
schiftigt sich dieser Stand der Technik nicht.

In zweckméBiger Ausgestaltung der Erfindung
sind die Einschnitte sternfSrmig zueinander ange-
ordnet. Dies hat zwangsldufig zur Folge, daB die
zwischen den Einschnitten sternférmig ausgebilde-
ten Klappen sich in optimalerer Weise dem Durch-
messer des Trinkhalms anpassen. Zum Zwecke
des leichten Einstechens der Trinkhalm&ffnung hat
sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn der
zentrale Sternpunkt der Einschnitte kreisfGrmig
ausgespart ist. Die kreisf6rmige Aussparung sollte
einen Durchmesser haben, der kleiner als der hal-
be Durchmesser des Umkreises der sternférmigen
Einschnitte ist. Ein derart kombinierter Loch-Stern-
schnitt wird im Exiruder vor der Beschichtung des
Karton-Mehrschichtverbundes singebracht. Selbsi-
verstédndlich lassen sich auch in gleicher Weise im
Halbschnittverfahren, also in den fertig beschichte-
ten Verbund, solche Loch-Sternschnitte einbringen.
Auch hier wird das Offnen der Trinkhalm&ffnung
wesentlich erleichtert, wenn der Sternpunkt ent-
sprechend kreisférmig ausgespart ist.

Die -Gr8Be des zum Einstechen verwendeten
Trinkhalms sowie der zentrischen Aussparung und
der Einschnitte ist natlirlich grob aufeinander abzu-
stimmen. Als besonders giinstig hat es sich erwie-
sen, wenn bei einem Durchmesser fiir den Trink-
halm zwischen 3 und 8 mm die Aussparung im
Sternpunkt einen Durchmesser von 1 bis 3 mm,
vorzugsweise 2 mm und der Sternschnitt vier bis
zwdlf  Einschniite, vorzugsweise acht Einschnitte
aufweist.

Wie bereits erwdhnt, kdénnen dabei die Ein-
schnitte und/oder die Aussparung von einem Halb-
oder Doppelschnitt gebildet sein, der vorzugsweise
{iberbeschichiet ist. Andererseits kann zumindest
die Aussparung aber auch von einem Uberbe-
schichteten Volischnitt gebildet sein.

Das Einbringen einer Trinkhalm&ffnung in den
Karton-Mehrschichtverbund bei einer Fllissigkeits-
packung kann in verfahrensmifBiger Hinsicht
zweckmaBigerweise derart erfolgen, daB zundchst
die strahlen- bzw. sternfdrmigen Einschnitie in den
Karton-Mehrschichtverbund eingebracht und dieser
danach {iberbeschichtet wird. Andererseits besteht
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auch die MGglichkeit, die strahlen- bzw. sternformi-
gen Einschnitte nach dem Beschichten des Karton-
Mehrschichtverbundes in diesen einzubringen. Zu-
mindest flir die zentrale, kreisfGrmige Aussparung
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn diese als
Vollschnitt in den Karton-Mehrschichtverbund ein-
gebracht und dieser danach beidseitig Uberbe-
schichtet wird.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und wer-
den im folgenden néher erldutert. Es zeigen:

Fig.t einen zur Herstellung einer Fliissig-
keitspackung vorgesehenen Zuschnitt mit einer
Trinkhalm&finung gem&B der Erfindung,

Fig. 2 einen die Trinkhalm&ffnung aufweisen-
den Ausschnitt des Zuschnitts in vergrSBertem
Mafstab,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie -1l
der Fig. 2,

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie V-1V,

~ Fig. 5 einen der Fig. 4 entsprechenden
Querschnitt durch den Karton-Mehrschichtverbund
mit einer Trinkhalm&ffnung mit einem unbeschich-
teten Halbsthnitt,

Fig. & einen Querschniit durch die Fiiissig-
keitspackung mit eingesetztem Trinkhalm innerhalb
der Trinkhalm&ifnung in vergrd Bertem MafBstab,

. Fig. 7 einen der Fig. 2 enisprechenden Aus-
schnitt, jedoch (iber einen Doppselschnitt ausgefiihrt
und )

Fig. 8 einen Schnitt entlang der Linie V-V
der Fig. 7.

Zur Hersteliung einer Fliissigkeitspackung ist in
Fig. 1 ein Zuschnitt 1 mit mehreren Seitenwandtei-
len 2,3,4,5,6 dargestellt, wobei die einzelnen Sei-
tenwandteile des Zuschnitts 1 durch Falzlinien 7
voneinander getrennt sind. Im oberen Bereich des
Seitenwandteils befindet sich eine Trinkhalm&fi-
nung 8 in Form eines Sternschnitts, der in Fig. 2 in
vergrofertem Mafstab dargestellt ist. Wie daraus
ersichtlich ist, besitzt die sternschnittiérmige Trink-
halm&ifnung 8 eine zentrische Aussparung 9 und
davon ausgehend sternfdrmig verlaufende Ein-
schnitte 11. Die Aussparung 9 im Sternpunki der
sternfOrmig zueinander verlaufenden Einschnitte 11
und die Einschnitte 11 selbst kénnen in der ver-
schiedensten Weise im Karton-Mehrschichtverbund
12 angeordnet sein.

Wie aus Fig. 3 hervorgeht, besteht der Karton-
Mehrschichtverbund aus einer Kartonschicht 13 so-
wie einer auf dessen Innen- und AuBenseite ange-
ordneten Beschichtung 14,15, beispielsweise aus
Poly&thylen. In nicht dargestelliter Weise kdnnen
weitere Schichten vorgesehen sein, wie z.B. eine
Aluminiumschicht. im linken Teil der Fig. 3 ist der
Einschnitt 11 als Halbschnitt ausgebildet. Dieser
Halbschnitt wird im Extruder vor dem Beschichten
des Karton-Mehrschichtverbunds 12 eingebracht.
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Auf der rechten Seite der Fig. 3 ist der entspre-
chende Einschnitt 11 sinngem3f angeordnet und
ausgebildet. Die zentrale Aussparung 9 ist, wie aus
dem rechien Teil der Fig. 3 hervorgeht, als Voll-
schniit ausgebildet und anschiiefend beidseitig
iberbeschichtet.

Bei der Ausflihrungsvariante nach Fig. 4 ist der
volle Querschniit eines Einschnitts 11 dargestellt,
der als Halbschniit in den unbeschichieten Karton
eingebracht und anschliefend mittels Beschichtung
15 abgedeckt ist. Demgegeniber ist in Fig. 5 ein
Einschnitt 11 als Halbschniit dargestellt, der erst
nach dem Beschichten mittels einer Rotationswalze
oder dergleichen in den Karton-Mehrschichtver-
bund 12 eingebracht wird.

Wie aus Fig. 6 hervorgeht, wird beim Einflihren
eines Trinkhalms 16 in die Trinkhalmd&ifnung die
Innenbeschichtung 14 durchstoBen. Dabei werden
die zwischen den Einschnitten liegenden Sternklap-
pen 17 entsprechend zenirisch aufgeweitet, so daf
diese am Trinkhalm 16 dichtend anliegen, weil der
Karton in den vorgegebenen Schnitten 11 reift,
nicht aber die flexible, dehnbare Beschichiung 14.
Mit anderen Worten heiBt dies, daB der Karton
vornehmlich in im wesentiichen senkrechter Rich-
tung, also in DurchstoBrichtung innerhalb der vor-
gegebenen Einschnitie aufreift, wihrend die Be-
schichtung so elastisch ist, daB sie lediglich ge-
dehnt wird und erst bei Uberdehnung an beliebigen
Stellen einreipt. Durch die aufgrund der Dehnung
der Beschichtung entstehende Spannung ist ferner
gewdhrieistet, daB der Trinkhalm 16 nicht unkon-
trolliert in die Flussigkeitspackung hineinrutschen
kann.

Beim Durchstofien der Doppelschnittversion
nach Fig. 7 und 8 iiberdecken sich die Sternklap-
pen schuppenartig, wodurch die Dichtwirkung zwi-
schen Trinkhalm und Offnung noch vergrdBert wird.

Bei dieser Version tritt neben dem AufreiBen in
den Einschnitten in senkrechier Richtung zuséizlich
ein SpleiBen zwischen den Einschnitten in im we-
sentlichen waagerechter Richtung auf.

Durchgefiihrie Versuche haben ergeben, daB
beste Ergebnisse fir Trinkhalme zwischen 3 und 8
mm Durchmesser dann erzielt wurden, wenn die
Aussparung im Sternpunkt von 1 bis 3 mm, vor-
zugsweise 2 mm gehalten wird und die Anzahl der
strahlen- bzw. sternférmig veriaufenden Einschnitte
zwischen vier bis zw0li, vorzugsweise acht Ein-
schnitte gewahlt wird.

Im Rahmen der Erfindung wurde auch fesige-
stelit, daBf bei Trinkhalmen von 3 mm Durchmesser
schon bei einem vierstrahligen Kreuzschnitt gute
Ergebnisse erzielt werden konnten. Bei gréfer wer-
dendem Durchmesser des Trinkhalms sind bessere
Ergebnisse bei etwa acht Strahlen zu erreichen.

Es versteht sich, daB die Erfindung nicht nur
auf die dargestellien Ausflihrungsbeispiele be-
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schrinkt ist, sondern im Rahmen der Anspriiche
auch Abdnderungen zuldft. So kdnnie grundsitz-
lich neben der lochférmigen Aussparung auch je-
der Einschnitt als Volischnitt ausgebildet sein. Au-
Berdem braucht der zum DurchstoBen verwendete
Trinkhalm im Querschnitt nicht kreisformig zu sein,
vielmehr kann er auch im Querschnitt oval oder
mehreckig ausgebildet sein.

Anspriiche

1. Flissigkeitspackung aus einem Uberbe-
schichteten Kartonverbund mit einer durchstechba-
ren Trinkhalm&ffnung dadurch gekennzeichnet,
daB die Trinkhalmdfinung (8) von strahlenférmig
zueinander verlaufenden Einschniiten (11) gebildet
ist.

2. Flussigkeitspackung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einschnitte
(11) sternférmig zueinander verlaufen.

3. Flussigkeitspackung nach Anspruch 1 oder
2,
dadurch gekennzeichnet, daB der zentrale Stern-
punkt der Einschnitte (11) als kreisférmige Ausspa-
rung (9) ausgebildet ist, deren Durchmesser kleiner
als der halbe, insbesondere viertel Durchmesser
des Umkreises der sternférmigen Einschnitie ist.

4. Flussigkeitspackung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf der Durchmesser
der kreisformigen Aussparung (9) kleiner als der
halbe Durchmesser des Umkreises der sternférmi-
gen Einschnitte (11) ist.

5. Fliissigkeitspackung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser
der kreisfGrmigen Aussparung (9) kieiner als der
vierte! Durchmesser des Umbkreises der sternfGrmi-
gen Einschnitte (11) ist.

6. Flussigkeitspackung nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Durch-
messer flir den Trinkhalm (16) zwischen 3 und 8
mm die Aussparung (9) im Sternpunkt einen
Durchmesser von 1 bis 3 mm, vorzugsweise 2 mm
und der Sternschnitt vier bis zw0If Einschnitte (11),
vorzugsweise acht Einschnitte (11) aufweist.

7. Flussigkeitspackung nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einschnitte
(11) und/oder die Aussparung (9) von einem Halb-
schnitt gebildet sind. '

8. Flussigkeitspackung nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf die Halbschniite
als gegeneinander versetzte Doppelschnitte einge-
bracht sind (Fig. 7 und 8).

9. Flissigkeitspackung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Halbschniit
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{iberbeschichtet ist.

10. Fllssigkeitspackung nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die
Aussparung (9) von einem beidseitig iberbeschich- 5
teten Vollschnitt gebildet ist.

11.Verfahren zum Einbringen einer Trinkhalm-
8ffnung in den Karton-Mehrschichtverbund einer
Flissigksitspackung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die sirahlen- bzw. 10
sternfdrmigen Einschnitte (11) in den Karton-Mehr-
schichtverbund eingebracht und dieser danach
Uiberbeschichtet wird.

12. Verfahren zum Einbringen einer Trinkhalm-
Sffnung in den Karton-Mehrschichtverbund einer 15
FlUssigkeitspackung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf die strahlen- bzw.
sternférmigen Einschnitte (11) nach dem Beschich-
ten des Karton-Mehrschichtverbundes in diesen
eingebracht werden. 20

13.Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB bei Trinkhalm&ff-
nungen mit zentraler Aussparung letziere als Voll-
schnitt in den Karton-Mehrschichiverbund einge- .
bracht und dieser danach beidseitig Uberbeschich- 25
tet wird.
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