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(54) Kunststoffflasche

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Kunststoff-
flasche (1) zur Verpackung von Lebensmitteln, insbe-
sondere von Getranken, mit einem Mindungsteil (2), ei-
nem Schulterteil (3) und einer Behalterwand (5). Die Be-
héalterwand (5) ist aus einem Innenbehalter (6) und einer
Auf3enhiille (7) gebildet, wobei die AuRenhdille (7) zu-
mindest bereichsweise von einer dufleren Oberflache
(8) des Innenbehalters (6) um einen Normalabstand (9)
distanziert ist. Ein oberer Endbereich (10) der AuRRen-
hille (7) und ein oberer Endbereich (11) des Innenbe-
halters (6) ist mit dem Schulterteil (3) verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kunststoffflasche
zur Verpackung von Lebensmitteln, insbesondere von
Getranken, ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Kunststoffflasche und ein Verfahren zum Bereitstellen
von gekihlten Lebensmitteln, insbesondere von ge-
kiihlten Getranken, wie diese in den Oberbegriffen der
Anspriiche 1, 27 und 33 beschrieben sind.

[0002] Behalter aus Kunststoffmaterialen zur Verpak-
kung von Lebensmitteln bzw. Getrénken sind seit ge-
raumer Zeit bekannt. Insbesondere im Getrankehandel
sind besonders dinnwandig hergestellte Flaschen aus
thermoplastischem Polyester, wie Polyethylenter-
ephthalat (PET) als sogenannte "PET-Flaschen" bzw.
"PET-Leichtflaschen" sowohl als Einweg- als auch als
Mehrwegflaschen in Verwendung. Derartige Kunststoff-
flaschen werden bevorzugt mit besonders diinnen
Wand- bzw. Materialstarken hergestellt.

[0003] Es ist inzwischen auch gangige Praxis in der-
artigen Kunststoffflaschen abgefiilite Getranke in Kuhl-
vitrinen vorratig zu halten und in gekihltem Zustand
zum Verkauf anzubieten. Nach Entnahme dieser Ge-
trankeflaschen kommt es bekanntermalen aber zu ei-
ner relativ raschen Wiedererwdrmung der enthaltenen
Getranke. Besonders bei Kunststoffflaschen mit relativ
groRem Fassungsvermdgen wie den Ublicherweise ver-
wendeten 11 bzw. 1,5 1 Kunststoffflaschen ist auch das
Problem bekannt, dass es beim EingieRen des Inhaltes
z.B. in ein Trinkgefal alleine aufgrund der erfolgenden
Gewichtsverlagerung des Getranks bzw. des Eigenge-
wichts des Getranks zu einer plétzlichen Deformation
der Behalterwand kommt, wodurch auch die Gefahr des
Verschittens eines Teils des Inhalts der Flasche be-
steht.

[0004] Um diesen Kunststoffflaschen trotz ihrer be-
sonders diinnwandigen Ausfiihrung, insbesondere im
befiillten Zustand, eine ausreichende Formstabilitat zu
geben, wurden bereits verschiedene konstruktive
Mafnahmen vorgeschlagen, die mechanische Stabilitat
der Kunststoffflaschen zu verbessern. So ist z.B. aus
der DE 696 06 084 T2 ein druckbestandiger und selbst-
stehender Behalter bekannt, dessen Bodenabschnitt
mit Vertiefungsabschnitten sowie einer Mehrzahl von
FuRabschnitten, die einander abwechseln, ausgebildet
sind. Die FuRabschnitte bzw. Vertiefungsabschnitte er-
strecken sich dabei in radialer Richtung bezliglich der
Langsmittelachse der Kunststoffflasche. Neben kon-
struktiven MaRnahmen ist aus der DE 696 06 084 T2
bekannt, den Behalter bzw. Teilbereiche des Behalters,
insbesondere den Bodenabschnitt, einer Warmebe-
handlung zu unterziehen.

[0005] Inden letzten Jahren hat die Einweg-PET (Po-
lyethylen)-Flasche zur Verpackung von Lebensmittel
wesentlich an Bedeutung gewonnen. Einerseits die na-
hezu grenzenlose Farb- und Formgebung sowie ande-
rerseits der hohe Conveniencenutzen fir die Konsu-
menten waren flr diese Entwicklung verantwortlich. Bis-
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her konnte aber das Problem der relativ raschen Erwar-
mung der Produkte in diesen Gebinden bei hohen Au-
Rentemperaturen nicht geldst werden.

[0006] Gangige Verfahren zur Herstellung von ein-
wandigen PET-Flaschen sind das Streckblasverfahren
sowie das Spritzgussverfahren. Beide Verfahren sind
Stand der Technik und sollen hier nicht weiter beschrie-
ben sein. Beim Steckblasverfahren werden aus vorge-
fertigten Preforms - ein Verfahrensschritt - Flaschen in
entsprechenden Formteilen "eingeblasen". Beim Spritz-
gussverfahren wird mittels Extruder PET Granulat unter
Hitzeeinwirkung in entsprechende Formteile unter
Hochdruck eingespritzt.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Kunst-
stoffflasche mit verbesserten mechanischen und ther-
mischen Eigenschaften zu schaffen, mit der Lebensmit-
tel und insbesondere Getranke auch in gekihltem Zu-
stand kostenglinstig und energiesparend bereitgestellt
werden kénnen.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine
Kunststoffflasche zur Verpackung von Lebensmitteln,
insbesondere von Getranken, gemal Anspruch 1 ge-
I6st, wobei die Behélterwand aus einem Innenbehalter
und einer Auflenhiille gebildet ist und die Auf3enhiille
zumindest bereichsweise von einer auleren Oberfla-
che des Innenbehélters um einen Normalabstand di-
stanziert ist und ein oberer Endbereich der Au3enhille
und ein oberer Endbereich des Innenbehélters mit dem
Schulterteil verbunden ist. Der Vorteil dieser Kunststoff-
flasche liegt darin, dass diese kostengtinstig mit gerin-
gem Materialaufwand hergestellt werden kann und sich
somit auch als Einwegprodukt eignet, gleichzeitig aber
auch eine gute Formstabilitat im befiillten Zustand und
eine gegenuber einwandigen Kunststoffflaschen we-
sentlich gréBere Warmedammwirkung aufweist.
[0009] Die Ausbildung der Kunststoffflasche, wonach
der Mlndungsteil und der Schulterteil und der Innenbe-
halter einteilig ausgebildet sind, bietet den Vorteil der
einfachen Herstellbarkeit. Im gtinstigsten Fall sind zur
Herstellung der Kunststoffflasche nur zwei Teile, ndm-
lich die AuRenhiille und die aus dem Mindungsteil, dem
Schulterteil und dem Innenbehalter gebildete Einheit er-
forderlich.

[0010] Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung der
Kunststoffflasche, in dem der Mindungsteil mit einem
Gewinde zur Verbindung mit einer Verschlusskappe
ausgebildet ist, da dadurch die Kunststoffflasche in ein-
facher Weise wieder verschlieRbar ist und diese somit
auch mehrfach verwendet werden kann bzw. als Mehr-
wegflasche auch zum Wiederbefiillen vorgesehen wer-
den kann.

[0011] Die Ausbildung der Kunststoffflasche, in dem
zwischen der duRReren Oberflache des Innenbehélters
und einer Innenseite der AuRenhdille Distanzierungsele-
mente angeordnet sind, bietet den Vorteil der verbes-
serten Formstabilitdt. Da die AuRenhiille als auch der
Innenbehalter vorzugsweise mit sehr dinnen Wand-
stérken ausgebildet werden, kann alleine das Eigenge-
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wicht des in den Innenraum der Kunststoffflasche ge-
fullten Lebensmittels bzw. Getrank ausreichen, den In-
nenbehalter soweit zu Verformen, dass seine aulere
Oberflache die Innenseite der AuRenhiille berihrt, wo-
durch die warmedammende Wirkung der Behalterwand
beeintrachtigt wirde. Durch die Anordnung der Distan-
zierungselemente zwischen der dufleren Oberflache
des Innenbehalters und der Innenseite der AuRenhiille
kann in vorteilhafter Weise die relative raumliche Lage
der AuRenhulle beziiglich der raumlichen Lage des In-
nenbehalters weitestgehend unverandert aufrecht er-
halten werden.

[0012] Vorteilhaft ist auch die Ausbildung der Kunst-
stoffflasche, in dem die Distanzierungselemente durch
an der Innenseite in einem Bodenbereich der AuRen-
hille angeformte erste Stege gebildet sind, wobei die
ersten Stege plattenférmig ausbildet und parallel und
zumindest annahernd radial zur Léangsmittelachse aus-
gerichtet sind, da dadurch die AuRenhdlle und der In-
nenbehélter relativ zueinander zentriert werden kon-
nen. Zwar ist durch die als Stege ausgebildeten Distan-
zierungselemente eine Stelle erhdhter Warmeleitfahig-
keit zwischen der AuRenhille und dem Innenbehalter
gegeben, durch die plattenférmige Ausbildung der Ste-
ge und deren parallele bzw. radiale Ausrichtung bezug-
lich der Ladngsmittelachse der Kunststoffflasche, stehen
diese Stege jedoch nur mit ihren schmalen Seiten mit
der AuRRenhlle bzw. dem Innenbehalter in Kontakt, wo-
durch der Warmelbergang in diesen Bereichen sehr
gering gehalten werden kann.

[0013] Durch die Ausbildung der Kunststoffflasche,
wonach sich die Stege im Bodenbereich der Au3enhdille
zwischen einer Innenseite des Seitenwandbereichs der
Auflenhille und einer Innenseite des Bodenbereichs
der AuRenhiille erstrecken, wird der Vorteil erzielt, dass
die plattenférmig bzw. flach ausgebildeten Stege da-
durch eine groRere Steifigkeit aufweisen. Dies ist insbe-
sondere dann von Vorteil, wenn die Stege sowohl an
der Innenseite der AuRenhille als auch an der duf3eren
Oberflache des Innenbehalters befestigt sind, da dann
die Behalterwand eine erhéhte Steifigkeit gegenulber ei-
ner Torsionsbelastung, wie sie beim Offnen oder Ver-
schlieRen einer mit einem Gewinde versehenen Ver-
schlusskappe auftreten kann, aufweist.

[0014] Vorteilhaft ist auch die Ausbildung der Kunst-
stoffflasche, in dem die dufRere Oberflache des Innen-
behélters in einem Bodenbereich des Innenbehalters
durch radial zur Langsmittelachse ausgerichtete Erhe-
bungen und Vertiefungen gebildet ist, da durch eine ver-
besserte Formstabilitat bzw. Steifigkeit des Bodenbe-
reichs der Innenflasche erzielbar ist.

[0015] Durch die Ausbildung der Kunststoffflasche,
wonach Stege der AuRenhiille in Vertiefungen des Bo-
denbereichs des Innenbehalters ragen, wird der Vorteil
erzielt, dass die Auf3enhille und der Innenbehalter ge-
gen eine unerwiinschte relative Verdrehung gesichert
sind. Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn die Kunst-
stoffflasche bzw. die Verbindungsstelle zwischen der
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AuBenhiille und dem Schulterteil der Kunststoffflasche
mit einem kreisformigen Querschnitt ausgebildet sind
und der Verbindungsbereich zwischen der Aufenhdille
und dem Schulterbereich der Kunststoffflasche selbst
nicht gegen Verdrehung gesichert ist. Andererseits wird
fiir den Fall, dass die Verbindung zwischen dem AuRen-
behalter und dem Schulterbereich der Kunststoffflasche
keine Verdrehung zulasst, durch die in die Vertiefungen
des Bodenbereichs des Innenbehélters ragenden Ste-
ge der AuRenhidille, die Torsionssteifigkeit der Behalter-
wand insgesamt erhoht.

[0016] Die Weiterbildung des Kunststoffbehalters,
wonach im oberen Endbereich der AufRenhdille weitere
Stege als Distanzierungselemente vorgesehen sind,
bietet einerseits den Vorteil einer erhdhten Steifigkeit
der Behalterwand im Bereich des Schulterteils der
Kunststoffflasche und andererseits kann bei entspre-
chender Formgebung der Stege der Zusammenbau
durch eine zentrierende Wirkung dieser Stege erleich-
tert werden.

[0017] Durch die Ausbildung der Kunststoffflasche,
wonach die AuRenhille zweiteilig ausgebildet ist und
die AuBlenhille quer bzw. senkrecht zur Langsmittel-
achse in einen Aufienhillenoberteil und einen AuRen-
hillenunterteil geteilt ist, bietet den Vorteil einer héhe-
ren Variabilitét der fir die Kunststoffflasche moglichen
Formen der Behalterwand, da damit auch andere als zy-
linderformig ausgebildete Behéalterwénde hergestellt
werden kénnen.

[0018] Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung der
Kunststoffflasche, wonach die AuRenhille und der
Schulterbereich der Kunststoffflasche durch aneinander
liegende Anlagerander miteinander verbunden sind. Bei
entsprechend passgenauer Fertigung der Anlageran-
der ist dadurch auf einfache Weise sichergestellt, dass
die AuRenhiille und der Innenbehalter zueinander zen-
triert bzw. deren Langsmittelachsen zueinander genau
ausgerichtet werden kdénnen.

[0019] Weiters ist vorgesehen, dass der Anlagerand
des AuBenhillenoberteils dem Mundungsteil der Kunst-
stoffflasche abgewandt ist, wahrend der dazu korre-
spondierende Anlagerand des Schulterbereichs dem
Mindungsteil zugewandt ist. Somit ist es erforderlich,
dass bei der Montage des Innenbehalters in die Aul3en-
hille der AuRenhillenoberteil von dem den Miindungs-
teil entsprechenden Endbereich der Kunststoffflasche
herkommend Uber den Innenbehéalter gestilpt wird,
wahrend der Auenhdllenunterteil von dem den Mun-
dungsteil gegenlberliegenden Endbereich der Kunst-
stoffflasche her iber den Innenbehalter gestiilpt wird.
Dies hat den Vorteil, dass nach Herstellen der Verbin-
dung zwischen dem AufRenhullenoberteil und dem Au-
Renhillenunterteil der Innenbehalter in der Auf3enhiille
formschlissig befestigt ist.

[0020] Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung, wonach
die AuRenhille und der Innenbehalter mit einem kreis-
formigen Querschnitt ausgebildet sind, da durch den
kreisférmigen Querschnitt der AuRenhille bzw. des In-
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nenbehélters insgesamt die mechanische Stabilitat der
Behalterwand verbessert ist und andererseits die Ver-
bindungen zwischen dem Auf3enhiillenoberteil und dem
Auflenhillenunterteil und zwischen dem Aufenhdillen-
oberteil bzw. der AuRenhille und dem Schulterteil der
Kunststoffflasche durch Schraubverbindungen ausge-
bildet werden kénnen.

[0021] Die Weiterbildung der Kunststoffflasche, wo-
nach die Verbindung des AuRenhillenoberteils mit dem
Auflenhillenunterteil durch eine Schraubverbindung
oder eine Schnappverbindung gebildet ist, bietet den
Vorteil, dass dadurch der Au3enhillenoberteil und der
AuRenhdllenunterteil reversibel bzw. wiederlésbar mit-
einander verbunden sind.

[0022] Durch eine Weiterbildung der Kunststofffla-
sche ist vorgesehen, dass die Verbindungen zwischen
Auflenhille und Innenbehélter als auch zwischen Au-
Renhillenoberteil und AuRenhlllenunterteil gasdicht
ausgebildet sind. Der in der Behalterwand ausgebildete
Zwischenraum zwischen dem Innenbehéalter und der
AuRenhdille ist demnach nach aufien hin gasdicht ab-
geschlossen. Dadurch wird einerseits der Vorteil erzielt,
dass die Behéalterwand eine verbesserte mechanische
Stabilitat bzw. verbesserte Steifigkeit aufweist und an-
dererseits die Warmedammung der Behalterwand zu-
satzlich verbessert wird, in dem durch die Verhinderung
des Gasaustausches auch der konvektive Warmeaus-
tausch unterbunden ist.

[0023] Vorteilhaft ist auch die Ausbildung der Kunst-
stoffflasche unter Verwendung der Werkstoffe, wie Po-
lyethylenterephthalat (PET), Polykarbonat (PC), Poly-
athylen (PE), Polypropylen (PP) oder Polyamid (PA), da
dadurch fir die Herstellung der einzelnen Komponenten
der Kunststoffflasche bekannte Kunststoffverarbei-
tungsverfahren, wie Blasformen bzw. Streckblasformen
oder SpritzgiefRen, zur Verfligung stehen.

[0024] Gemal einer Weiterbildung der Kunststofffla-
sche ist vorgesehen, dass die Verbindung der Auf3en-
hille mit dem Innenbehalter bzw. mit dem Schulterteil
durch eine Schraubverbindung gebildetist. Dies hatden
Vorteil einer noch besseren bzw. stabileren Verbindung
zwischen den Einzelteilen der Kunststoffflasche.
[0025] Durch die Weiterbildungen der Kunststofffla-
sche, wonach sich in einem Zwischenraum zwischen
dem Innenbehalter und der AuRenhtille ein Gegenstand
befindet, wie z.B. ein Spielzeug, ein Spielzeugteil oder
ein Schriftstlick, wie ein Werbeprospekt, wird der Vorteil
eines erhdhten Kaufanreizes bei den Konsumenten er-
Zielt.

[0026] Vorteilhaft ist auch die Ausbildung der Kunst-
stoffflasche, wonach im AuRenhillenunterteil und/oder
im AuRenhillenoberteil Flhrungsstege ausgebildet
sind, die die Verbindungszone zwischen dem Auf3en-
hillenoberteil und dem AuRenhillenunterteil beziiglich
einer zur Langsmittelachse parallelen Richtung tberra-
gen. Diese Fihrungsstege wirken zentrierend und er-
leichtern so den Zusammenbau der Einzelteile der
Kunststoffflasche.
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[0027] Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung, wonach
in den der Verbindungszone zwischen AufRenhiillen-
oberteil und AuRenhillenunterteil abgewandten Endbe-
reichen der Fihrungsstege an einer der Langsmittel-
achse abgewandten Aufienseite und/oder einer der
Langsmittelachse zugewandten Innenseite Abschra-
gungen bzw. Abrundungen ausgebildet sind, da da-
durch das Zusammenfiihren bzw. Verbinden des Au-
Renhillenoberteils und des Auflenhillenunterteils zu-
satzlich erleichtert wird.

[0028] Die Aufgabe der Erfindung wird eigensténdig
auch durch ein Verfahren zur Herstellung einer Kunst-
stoffflasche zur Verpackung von Lebensmitteln, insbe-
sondere von Getranken, entsprechend den Merkmalen
des Anspruches 27 geldst. Vorteilhaft an diesem Ver-
fahren ist, dass damit Kunststoffflaschen hergestellt
werden konnen, die gegenulber konventionellen ein-
wandigen Kunststoffflaschen eine wesentlich gréRere
Warmewirkung aufweisen, gleichzeitig aber einen nur
geringen Materialaufwand erfordern und auch als Ein-
wegprodukt geeignet sind.

[0029] Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens
sind auch in den Anspriiche 28 bis 32 beschrieben.
[0030] Die Aufgabe der Erfindung wird eigensténdig
auch durch ein Verfahren zum Bereitstellen von gekihl-
ten Lebensmitteln entsprechend den Merkmalen des
Anspruches 33 gel6st. Vorteilhaft ist dabei, dass damit
ein kostengunstiger und sicherer Transport bzw. eine
Aufbewahrung insbesondere von leicht verderblichen
Lebensmitteln bzw. Getranken ermdglicht wird.

[0031] Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand
der in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbei-
spiele naher erlautert.

[0032] Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Kunststoffflasche,
vertikal geschnitten und vereinfachter sche-
matischer Darstellung;

Fig. 2 die Kunststoffflasche nach Fig. 1 in Drauf-
sicht;

Fig. 3 ein zweites Ausflhrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemaRen Kunststoffflasche, vertikal
geschnitten und vereinfachter schematischer
Darstellung;

Fig. 4 die Kunststoffflasche nach Fig. 3 in Drauf-
sicht;

Fig. 5 ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Kunststoffflasche, vertikal
geschnitten und vereinfachter schematischer
Darstellung;

Fig. 6 ein Detail der Kunststoffflasche gemaf Fig.
5;
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Fig. 7 den Innenbehalter zur Bildung der Kunst-
stoffflasche entsprechend dem Ausflihrungs-
beispiel gemaf den Fig. 5 und 6 im nicht zu-
sammengebauten Zustand, in perspektivisch

vereinfachter Darstellung;

einen Teil der AuRenhiille zur Bildung der
Kunststoffflasche entsprechend dem Ausfiih-
rungsbeispiel gemafl den Fig. 5 und 6 im
nicht zusammengebauten Zustand, in per-
spektivisch vereinfachter Darstellung;

Fig. 9 einen weiteren Teil der AuRRenhdlle zur Bil-
dung der Kunststoffflasche entsprechend
dem Ausflihrungsbeispiel gemaR den Fig. 5
und 6 im nicht zusammengebauten Zustand,
in perspektivisch vereinfachter Darstellung;

Fig. 10  einzweites Ausflhrungsbeispiel einer Kunst-
stoffflasche, vertikal geschnitten dargestellt;
Fig. 11 ein drittes Ausflihrungsbeispiel der Kunst-
stoffflasche, vertikal geschnitten dargestellt;
Fig. 12  ein viertes Ausfiihrungsbeispiel der Kunst-
stoffflasche, vertikal geschnitten dargestellt.

[0033] Einfiihrend seifestgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen wer-
den kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahl-
ten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemaf
auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den
gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Aus-
fihrungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemafRe Lésungen darstellen.

[0034] Die Fig. 1 zeigt eine Kunststoffflasche 1, verti-
kal geschnitten dargestellt, und die Fig. 2 eine Drauf-
sicht auf die Kunststoffflasche 1. Die Kunststoffflasche
1 umfasst zumindest einen Mindungsteil 2, einen
Schulterteil 3 und eine einen Innenraum 4 der Kunst-
stoffflasche 1 umschlieBende Behalterwand 5. Diese
Behalterwand 5 ist zumindest zweiteilig bzw. zweischa-
lig ausgebildet und besteht aus einem Innenbehalter 6
und einer AuRenhtille 7. Diese Au3enhlle 7 umschlieRRt
zumindest bereichsweise den Innenbehélter 6 und ist
zumindest bereichsweise von einer auleren Oberfla-
che 8 des Innenbehalters 6 um einen Normalabstand 9
distanziert, wodurch ein Zwischenraum ausgebildet ist.
Ein oberer Endbereich 10 der Aul3enhdille 7 als auch ein
oberer Endbereich 11 des Innenbehalters 6 sind mit
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dem Schulterteil 3 verbunden. Der Miindungsteil 2, der
Schulterteil 3 und der Innenbehélter 6 sind vorzugswei-
se einteilig ausgebildet, sodass die Kunststoffflasche 1
gemaf dieser Ausfihrungsform aus nur zwei Teilen be-
steht.

[0035] DerInnenbehalter 6 und die AuRenhiille 7 sind
bei diesem Ausflihrungsbeispiel zumindest annéhernd
zylinderformig ausgebildet, sodass die Kunststofffla-
sche 1 durch Einsetzen des Innenbehélters 6 in die Au-
Renhiille 7 bzw. Uberschieben der AuRenhiille 7 (iber
den Innenbehalter 6 hergestellt werden kann. Zur Befe-
stigung der AuRenhiille 7 an dem Innenbehélter 6 bzw.
dem Schulterteil 3 ist eine Flanschverbindung 12 vorge-
sehen. Durch die Ausbildung der Flanschverbindung 12
kann sichergestellt werden, dass die Au3enhdille 7 bzw.
der Innenbehalter 6 zueinander konzentrisch ausge-
richtet sind. Die Kunststoffflasche 1 weist somit eine fir
die AuRenhdille 7 und den Innenbehélter 6 gemeinsame
Langsmittelachse 13 auf. Die Verbindung zwischen der
AuBenhdille 7 und dem Innenbehalter 6 kann durch jede
beliebige andere Verbindungsart, z.B. Schnapp- oder
Rastverbindung erfolgen.

[0036] Am Mindungsteil 2 ist ein Gewinde zur Her-
stellung einer Verbindung bzw. einer Schraubverbin-
dung mit einer Verschlusskappe ausgebildet.

[0037] Bei der Kunststoffflasche 1 gemal diesem
Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass der Innen-
raum 4 ein Fassungsvermoégen bzw. ein Volumen von
330ml aufweist.

[0038] Die Fig. 3 zeigt ein zweites Ausfiihrungsbei-
spiel der Kunststoffflasche 1, vertikal geschnitten dar-
gestellt, und die Fig. 4 eine Draufsicht auf die Kunststoff-
flasche 1. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
werden fir gleiche Teile gleiche Bauteilbezeichnungen
sowie Bezugszeichen verwendet und auf die detaillierte
Beschreibung in den Fig. 1 und 2 hingewiesen bzw. Be-
zug genommen.

[0039] Der Innenraum 4 der Kunststoffflasche 1 wird
zunachst vom Innenbehalter 6 umschlossen, der in sei-
nem oberen Endbereich 10 mit einem Schulterteil 3 und
in weiterer Folge mit einem Mindungsteil 2 verbunden
ist. Die dufRere Oberflache 8 des Innenbehalters 6 ist
von der Auenhiille 7 umgeben, wobei die au3ere Ober-
flache 8 des Innenbehalters 6 zumindest bereichsweise
von der Aufienhille 7 um den Normalabstand 9 distan-
ziert ist und so zwischen der dulReren Oberflache 8 und
der AuBenhiille 7 ein Zwischenraum 14 ausgebildet ist.
Mit ihrem oberen Endbereich 10 ist die AuRenhiille 7 im
Ubergangsbereich zwischen dem Schulterteil 3 und
dem Mindungsteil 2 mit dem Schulterteil 3 verbunden.
[0040] Bei dieser Ausfiihrungsform der Kunststofffla-
sche 1 wird in einem mehrstufigen Prozess zuerst der
Innenbehalter 6 gefertigt und dann die AufRenhille 7 mit
dem Innenbehélter 6 fix und dauerhaft verbunden. Die
AufBenhdille 7 besteht dabei aus zwei Teilen. Die Auf3en-
hiille 7 kann beispielsweise durch Spritzgielen von
zwei einer vertikalen Teilung der AuRenhiille 7 entspre-
chenden Halften hergestellt werden. Die beiden Halften
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der AuRenhille 7 werden sodann den Innenbehalter 6
umschlieRend miteinander verbunden, wobei die Ver-
bindungszonen luftdicht bzw. gasdicht verschlossen
werden kénnen.

[0041] Anhand der Fig. 5 bis 9 wird nachfolgend ein
drittes Ausfihrungsbeispiel der Kunststoffflasche 1 be-
schrieben. Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden,
werden fir gleiche Teile gleiche Bauteilbezeichnungen
sowie Bezugszeichen verwendet und auf die detaillierte
Beschreibung in den Fig. 1 bis 4 hingewiesen bzw. Be-
zug genommen.

[0042] Die Fig. 5 zeigt ein drittes Ausflihrungsbeispiel
der Kunststoffflasche 1, vertikal geschnitten dargestellt.
Die Behalterwand 5 der Kunststoffflasche 1 gemafl die-
sem Ausfiihrungsbeispiel wird ebenfalls durch einen In-
nenbehalter 6 und eine AufRenhille 7 gebildet. Mln-
dungsteil 2, Schulterteil 2 und Innenbehalter 6 bilden fir
sich eine Einheit und sind vorzugsweise einteilig ausge-
bildet. Im Zwischenraum 14 zwischen der Auenhdille 7
und der dulieren Oberflaiche 8 des Innenbehalters 6
sind mehrere Distanzierungselemente 15 angeordnet.
Diese werden hier durch plattenférmig ausgebildete
Stege 16 gebildet, die an einer Innenseite 17 vorzugs-
weise durch Anformen zumeist im gleichen Herstellvor-
gang befestigt sind. Die rdumliche Ausrichtung der plat-
tenférmig ausgebildeten Stege 16 ist dabei so vorgese-
hen, dass die Stege 16 sowohl parallel zur Langsmittel-
achse 13 als auch radial zu dieser Langsmittelachse 13
gerichtet sind. In einem Bodenbereich 18 der Auf3enhiil-
le 7 sind an der Innenseite 17 erste Stege 19 angeord-
net, z.B. angeformt, wahrend im oberen Endbereich 10
der AuRenhille 7 an der Innenseite 17 zweite Stege 20
angeordnet, z.B. angeformt sind.

[0043] Die ersten Stege 19 des Bodenbereichs 18 der
Auflenhiille 7 erstrecken sich zwischen der Innenseite
17 eines Seitenwandbereichs 21 und der Innenseite 17
des Bodenbereichs 18 der AufRenhdille 7. Durch die so
angeordneten Stege 19 erhalt der Bodenbereich 18 der
AuRenhille 7 eine groRere Steifigkeit. Gleichzeitig da-
mit wird aber auch eine Abstiitzung des Innenbehalters
6 mit Bildung einer vorbestimmbaren Distanz geschaf-
fen. Darliber hinaus ist es aber auch noch maéglich, dass
einzelnen Stege oder Rippen im Zwischenraum 14 an-
geordnet sind und ausgehend vom Bodenbereich 18 hin
zum Endbereich 10 verlaufen. Diese Stege oder Rippen
kénnen durchlaufend aber auch nur bereichsweise Gber
die Langserstreckung angeordnet sein, wobei diese an
der Innenseite 17 der AufRenhiille 7 und/oder an der du-
Reren Oberflache 8 des Innenbehdalters 8 angeformt
sein kénnen. Die Anzahl sowie die Anordnung dersel-
ben kann Gber den Umfang beliebig erfolgen, wobei ei-
ne parallele als auch radiale Ausrichtung zur Langsmit-
telachse 13 zu bevorzugen ist. Durch diese Rippen oder
Stege wird eine verbesserte Stabilitdt der gesamten
Kunststoffflasche 1 wahrend deren bestimmungsgema-
Ren Gebrauch erzielt.

[0044] Bei der Kunststoffflasche 1 gemall diesem
Ausfuhrungsbeispiel ist weiters vorgesehen, dass die
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AuBenhdille 7 zweiteilig, namlich aus einem Au3enhdil-
lenoberteil 22 und einem AuRenhullenunterteil 23 gebil-
det ist. Die AuRenhidille 7 ist dabei in einer Ebene senk-
recht zur Langsmittelachse 13 der Kunststoffflasche 1
geteilt, d.h. zwischen dem Aufienhiillenoberteil 22 und
dem AufRenhillenunterteil 23 ist eine Verbindung 24
vorgesehen, wobei sich eine Verbindungszone 25 zwi-
schen dem Auf3enhillenoberteil 22 und dem Auf3enhil-
lenunterteil 23 quer zur Langsmittelachse 13 der Kunst-
stoffflasche 1 erstreckt. Die Ausbildung der Verbindung
24 wird nachfolgend anhand der Fig. 6 naher beschrie-
ben.

[0045] Zur Verbindung der AuRenhiille 7 bzw. des Au-
Renhillenoberteils 22 an dem Schulterteil 3 bzw. dem
Innenbehalter 6 ist eine Flanschverbindung 12 ausge-
bildet. Dabei ist eine Flanschanlageseite 26 dem Mun-
dungsteil 2 der Kunststoffflasche 1 abgewandt, wahrend
eine Flanschanlageseite 27 des Schulterteils 3 dem
Mindungsteil 2 zugewandt ist. Zur Montage der AulRen-
hiille 7 an dem Innenbehalter 6 bzw. dem Schulterteil 3
ist somit der AulRenhillenoberteil 22 von dem Min-
dungsteil 2 zugewandten Endbereich der Kunststofffla-
sche 1 kommend Uber den Innenbehalter 6 zu stilpen,
bis die Flanschanlageseite 26 des AuRenhiillenober-
teils 22 an der Flanschanlageseite 27 des Schulterteils
3 anliegt. Die in dem Aufenhiillenoberteil 22 vorgese-
henen Stege 20 erleichtern dabei die Zentrierung und
das Zusammenfiligung sowie gegebenenfalls Verrasten
der Teile. Zur kompletten Montage verbleibt somit nur
noch, den Aufienhillenunterteil 23 von dem dem Mun-
dungsteil 2 entgegengesetzten Endbereich der Kunst-
stoffflasche 1 kommend, liberzustiilpen und den Aufen-
hillenoberteil 22 und den AuBenhullenunterteil 23
durch Herstellen der Verbindung 24 aneinander zu be-
festigen.

[0046] Ein dem Bodenbereich 18 der Auflienhille 7
zugewandter Bodenbereich 28 des Innenbehalters 6 ist
so ausgebildet, dass die dufiere Oberflache radial zur
Langsmittelachse 13 ausgerichtete Erhebungen 29 und
Vertiefungen 30 bildet. Die Erhebungen 29 und Vertie-
fungen 30 sind dabei bezlglich der Langsmittelachse
13 derart verteilt, dass die Stege 19 des Aufdenhiillen-
unterteils 23 beim Zusammenfiigen mit dem Innenbe-
hélter 6 bzw. dem Auflenhiillenoberteil 22 in die Vertie-
fungen 30 des Bodenbereichs 28 des Innenbehélters 6
hineinragen. Durch diese Ausgestaltung des Eingriffs
der Stege 19 des AuRenhillenunterteils 23 in die Ver-
tiefungen 30 des Innenbehélters 6 werden mehrere Vor-
teile erzielt. Durch die Ausbildung des Bodenbereichs
28 des Innenbehélters 6 mit Erhebungen 29 und Vertie-
fungen 30 wird die mechanische Stabilitdt des Boden-
bereichs 28 durch Erhéhung der Steifigkeit verbessert.
In Zusammenwirkung mit den Stegen 19 des AuRenhiil-
lenunterteils 23 wird die Auenhlille 7 bezliglich des In-
nenbehalters 6 zentriert und gleichzeitig gegen Verdre-
hung um die Langsmittelachse 13 gesichert. Es sind
vorzugsweise vier Stege 19 kreuzférmig angeordnet.
[0047] Bei der Flanschverbindung 12 zwischen dem
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Schulterteil 3 und der AufRenhlle 7 und/oder bei der
Verbindung 24 des AuRenhillenoberteils 22 mit dem
AuRenhllenunterteil 23 ist vorzugsweise vorgesehen,
dass diese gasdicht ausgebildet sind. Dadurch wird so-
wohl die Steifigkeit bzw. mechanische Stabilitat der
Kunststoffflasche 1 insgesamt verbessert und anderer-
seits erreicht, dass die warmeddmmende Wirkung der
gesamten zweischaligen Behalterwand 5 erhoht wird,
da der konvektive Warmeaustausch nahezu vollstandig
aber auch géanzlich unterbunden wird. Die Steifigkeit
bzw. mechanische Stabilitdt der Kunststoffflasche 1 wird
insbesondere auch noch dadurch erhoht, dass der In-
nenbehélter 6 und die AuRenhlille 7 vorzugsweise mit
kreisférmigem Querschnitt ausgebildet sind.

[0048] Die Fig. 6 zeigt ein Detail der Kunststoffflasche
1 gemal Fig. 5. Die Verbindung 24 zwischen dem Au-
Renhullenoberteil 22 und dem AufRRenhullenunterteil 23
ist gemal diesem Ausfiihrungsbeispiel durch eine
Schnappverbindung ausgebildet. Im Falle von einer mit
einem kreisférmigen Querschnitt ausgebildeten AuRRen-
hille 7 kann die Verbindung 24 aber auch durch eine
Schraubverbindung ausgebildet sein.

[0049] Die Verbindungsstellen der Einzelkomponente
der Kunststoffflasche 1 kdnnen zusatzlich auch noch
durch Verkleben oder Verschweil3en oder &hnliche Ver-
bindungsmethoden in einen nicht wieder I6sbaren Zu-
stand versetzt werden. Dadurch kann die Gasdichtheit
der Verbindungsstellen sichergestellt werden. Weiters
ist es aber auch noch mdglich, den Zwischenraum 14
vor dem Verkleben oder Verschweiflen auf einen ge-
genltber dem &uferen Luftdruck geringeren Druck ab-
zusenken bzw. auch vollstandig zu evakuieren.

[0050] Die Fig. 7 bis 9 zeigen die Einzelkomponenten
zur Bildung der Kunststoffflasche 1 als eine zusammen-
gehdrende Baueinheit entsprechend der Ausfiihrungs-
form gemaf den Fig. 5 und 6 im nicht zusammengebau-
ten Zustand perspektivisch dargestellt.

[0051] Die aus dem Miindungsteil 2, dem Schulterteil
3 und dem Innenbehélter 6 gebildete Einheit ist dabei
von schrag unten gesehen dargestellt, wahrend der Au-
Renhullenoberteil 22 und der AuRenhillenunterteil 23
jeweils von schrag oben gesehen dargestellt sind. An
der Innenseite 17 des oberen Endbereichs 10 des Au-
Renhillenoberteils 22 ist dabei einer der Stege 20 zu
sehen. Andererseits sind im Bodenbereich 18 des Au-
Renhullenunterteils 23 zwei der Stege 19, die an der In-
nenseite 17 des AuRenhillenunterteils 23 angeformt
sind, zu sehen.

[0052] An dem dem Betrachter zugewandten Boden-
bereich 28 des Innenbehélters 6 sind die Erhebungen
29 und Vertiefungen 30, die am Umfang des Bodenbe-
reichs 28 verteilt sind, erkennbar. Im zusammengebau-
ten Zustand stiitzten sich die Stege 20 des AuRenhiil-
lenoberteils 22 an der &ufleren Oberflache 8 am oberen
Endbereich 11 des Innenbehalters 6 ab (Fig. 5). Ande-
rerseits ragen die Stege 19 des AulRenhillenunterteils
23 in die Vertiefungen 30 im Bodenbereich 18 des In-
nenbehalters 6. Dadurch wird zuséatzlich auch noch er-
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reicht, dass der Innenbehélter 6 und der Auf3enhillen-
unterteil 23 gegen eine relative Verdrehung gesichert
sind.

[0053] Die Fig. 10 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel einer Kunststoffflasche 1, vertikal geschnitten dar-
gestellt.

[0054] Die Behalterwand 5 der Kunststoffflasche 1 ist
doppelwandig ausgeflihrt, wobei ein erster Teil der Be-
halterwand 5 durch die AuRenhiille 7 und ein zweiter
Teil der Behéalterwand 5 durch den Innenbehélter 6 ge-
bildet wird. Die AuRenhille 7 ist zumindest zweiteilig
ausgebildet und umfasst den AuRenhillenoberteil 22
und den AuRenhillenunterteil 23. GemaR diesem Aus-
fuhrungsbeispiel ist weiters vorgesehen, dass der Au-
Renhillenoberteil 22 seinerseits aus zwei Teilen be-
steht, die durch eine senkrecht zur Langsmittelachse 13
verlaufende Verbindung 41 aneinander befestigt sind.
Zur Fixierung der relativen Lage des Innenbehalters 6
gegenulber der AuRenhille 7 sind die Distanzierungs-
elemente 15, die als Stege 16 ausgebildet sind, vorge-
sehen.

[0055] Im AuRenhillenunterteil 23 sind im Bodenbe-
reich 18 die ersten Stege 19 ausgebildet. Neben diesen
sind im Auf3enhillenunterteil 23 an der Innenseite 17
Fuhrungsstege 42 angeordnet, durch die eine zusatzli-
che Abstitzung des Innenbehélters 6 gegenlber der
AuBenhiille 7 in seitlicher Richtung erreicht wird. Ge-
maf diesem Ausflihrungsbeispiel sind die ersten Stege
19 und die Fihrungsstege 42 jeweils miteinander zu-
sammenhangend ausgebildet. Ebenso wie die ersten
Stege 19 sind auch die Fiihrungsstege 42 plattenférmig
und parallel bzw. radial zur LAdngsmittelachse 13 ausge-
richtet. Durch die zusammenhangende Ausbildung der
ersten Stege 19 mit den jeweiligen Fuhrungsstegen 42
erhalten diese insgesamt eine héhere mechanische
Stabilitdt. Weiters ist vorgesehen, dass die Fiihrungs-
stege 42 sich in Richtung parallel zur Langsmittelachse
13 in den Bereich des AuRenhlllenoberteils 22 hinein
erstrecken. D.h., dass die Fihrungsstege 22 lber die
Verbindungszone 25 bzw. die Verbindung 24 zwischen
dem Auf3enhiillenoberteil 22 und dem AuRenhillenun-
terteil 23 vorstehen bzw. diese Verbindungszone 25
Uberragen.

[0056] Obere Endbereiche 43 der Fiihrungsstege 42
befinden sich somit im zusammengebauten Zustand im
Zwischenraum 14 im Bereich zwischen dem Innenbe-
héalter 6 und dem Auflenhillenoberteil 22. Die Endbe-
reiche 43 der Fiihrungsstege 42 sind zusatzlich mit Ab-
rundungen bzw. Abschragungen 44 versehen. Die Ab-
rundungen bzw. Abschragungen 44 an dem der Verbin-
dungszone 25 abgewandten Endbereich 43 des Fih-
rungssteges 42 sind an einer der Langsmittelachse 13
abgewandten AuRenseite 45 und/oder an einer der
Langsmittelachse 13 zugewandten Innenseite 46 des
Flhrungssteges 42 ausgebildet. Auf diese Weise wird
durch die Uber die Verbindungszone 25 vorragenden
Fihrungsstege 42 der Zusammenbau der Kunststofffla-
sche 1 aus dem Innenbehélter 6 und dem Auf3enhiillen-
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oberteil 22 und dem AuRenhillenunterteil 23 erleichtert,
in dem die FUhrungsstege 42 sowohl beim Einfligen des
Innenbehélters 6 in den Auflenhdllenunterteil 23 als
auch beim Uberstiilpen des AuRenhiillenoberteils 22
Uber den AuRenhullenunterteil 23 bzw. den Innenbehal-
ter 6 eine zentrierende Wirkung ausuben.

[0057] Alternativ oder auch zusatzlich zu den Fih-
rungsstegen 42 in dem AuRenhiillenunterteil 23 ist es
auch mdéglich Fihrungsstege an der Innenseite 17 des
Auflenhillenoberteil 22 oder an der Oberflache 8 des
Innenbehélters 6 vorzusehen.

[0058] Zur Erleichterung des Zusammenbaus bzw.
des Uberstiilpens des AuRenhiillenoberteils 22 {ber
den Innenbehalter 6 sind auch die zweiten Stege 20 an
der Innenseite 17 des Auenhullenoberteils 22 mit Ab-
rundungen bzw. Abschragungen 44 versehen. Die Ver-
bindung des Auf3enhiillenoberteils 22 mit dem Innenbe-
hélter 6 im oberen Endbereich 10 bzw. am Schulterteil
3 der Kunststoffflasche 1 ist dadurch realisiert, dass der
AuRenhtllenoberteil 22 mit einem nach unten weisen-
den Anlagerand 47 und der Schulterteil 3 des Innenbe-
halters 6 mit einem der Form des Anlagerands 47 ent-
sprechenden, nach oben weisenden Anlagerand 48 ge-
bildet sind. Die Anlagerénder 47, 48 werden dabei durch
einen Ubergangsbereich, der sich jeweils aus einem zy-
lindrischen Bereich und einer daran anschlieRenden
Flanschanlageseite 26 bzw. 27 zusammensetzt, gebil-
det. Die zylindrischen Bereiche der Anlagerander 47, 48
sind mit einander entsprechenden Durchmessern aus-
gebildet. Der Anlagerand 47 bzw. die Flanschanlagesei-
te 26 des AuBenhdlillenoberteils 22 ist dabei dem Miin-
dungsteil 2 abgewandt, wahrend der Anlagerand 48 die
Flanschanlageseite 27 des Schulterteils 3 dem Min-
dungsteil 2 zugewandt ist und im zusammengebauten
Zustand diese Anlagerander 47, 48 aneinander anlie-
gen.

[0059] Die Anlagerander 47, 48 als auch die Verbin-
dung 24 zwischen dem Aufenhillenoberteil 22 und
dem AuBenhillenunterteil 23 kénnen zusatzlich mitein-
ander verklebt werden, sodass der Zwischenraum 14
der Behalterwand 5 der Kunststoffflasche 1 gasdicht ab-
geschlossen ist. Alternativ dazu ist es aber auch mog-
lich, dass die Verbindungsstellen zwischen dem Innen-
behalter 6 und dem AufRenhillenoberteil 22 im Bereich
des Schulterteils 3 als auch die Verbindung 24 durch
verschweilen dicht abgeschlossen werden.

[0060] Die Fig. 11 zeigt ein drittes Ausfiihrungsbei-
spiel der Kunststoffflasche 1, vertikal geschnitten dar-
gestellt.

[0061] Gemal diesem Ausfiihrungsbeispiel erfolgt
die Verbindung zwischen dem Innenbehélter 6 und dem
AuRenhtllenoberteil 22 im Bereich des Schulterteils 3
des Innenbehélters 6 durch eine Schraubverbindung
49, in dem an dem AufRenhdllenoberteil 22 bzw. an dem
Innenbehélter 6 entsprechende Gewinde ausgebildet
sind. Im Zwischenraum 14 zwischen dem Innenbehalter
6 und dem AuRenhiillenoberteil 22 sind als weitere Di-
stanzierungselemente 15 im Bereich zwischen der Ver-
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bindungszone 25 und dem oberen Endbereich 10 des
AuBenhiillenoberteils 22 weitere Stege 50 angeordnet.
Alternativ dazu ist es aber auch méglich, dass die Stege
20 und die Stege 50 zusammenhangend gestaltet sind
und sich Uber den gesamten Langsbereich des Aulien-
hillenoberteils in Richtung der Langsmittelachse 13 er-
strecken.

[0062] Im AuRenhillenunterteil 23 ist gemaR diesem
Ausfiuihrungsbeispiel vorgesehen, dass die ersten Ste-
ge 19 und die Flhrungsstege 42 jeweils fir sich eigen-
standig an der Innenseite 17 bzw. in dem Bodenbereich
18 des AuBenhillenunterteils 23 angeformt sind.
[0063] Die als Schnappverbindung (siehe Fig. 6) aus-
gebildete Verbindung 24 zwischen dem Aufenhiillen-
oberteil 22 und dem Auflenhillenunterteil 23 ist durch
verkleben gasdicht abgeschlossen.

[0064] In Fig. 12 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
der Kunststoffflasche 1 vertikal geschnitten dargestellt.
[0065] Der AuBenhiillenoberteil 22 liegt mit seinem
Anlagerand 47, der vom Mindungsteil abgewandt ist,
d.h. nach unten weist, an dem Anlagerand 48 des Schul-
terteils 3 des Innenbehalters 6 an. Andererseits stitzen
sich die ersten Stege 19 im Bodenbereich des Aullen-
hillenunterteils 23 in den Vertiefungen 30 des Innenbe-
halters 6 ab. Der AuRenhillenoberteil 22 und der Au-
Renhillenunterteil 23 sind durch die als Schnappverbin-
dung ausgebildete Verbindung 24 aneinander befestigt
und sind so an dem Innenbehalter 6 fixiert. GemaR die-
sem Ausflihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass in dem
Zwischenraum 14 zwischen dem Innenbehalter 6 und
der AuRenhiille 7 ein Gegenstand 51 eingeschlossen
ist. Der Gegenstand 21 kann z.B. ein Zusatzprodukt, wie
ein Werbeartikel, ein Spielzeug oder Spielzeugteil, aber
auch ein zusammengefaltetes Schriftstiick mit Informa-
tionen zu einem Preisausschreiben sein. Da die als
Schnappverbindung ausgebildete Verbindung 24 zer-
storungsfrei gedffnet und wiederverschlossen werden
kann, ist es moglich, dass der Gegenstand 51 vom Kon-
sumenten bzw. K&dufer der Kunststoffflasche 1 entnom-
men werden kann, worauf hin die Kunststoffflasche 1
wieder zusammengefiigt werden kann. Die erfindungs-
gemafle Kunststoffflasche 1 dient somit gleichzeitig
nicht nur dem Transport eines im Innenraum 4 befindli-
chen Lebensmittels bzw. Getréanks sondern auch eines
Gegenstands 51 in Form eines Zusatzproduktes.
[0066] Zur Herstellung der erfindungsgemaRlen
Kunststoffflasche 1 werden bevorzugt thermoplastische
Materialien aus der Gruppe von Polyethylenterephtha-
lat (PET), Polykarbonat (PC), Polyethylen (PE), Poly-
propylen (PP) oder Polyamid (PA) verwendet. Diese
Materialien kénnen in vorteilhafter Weise durch bekann-
te Kunststoffverarbeitungsverfahren, wie Blasformen
bzw. Streckblasformen oder SpritzgieRen, verarbeitet
werden.

[0067] Die einzelnen Komponenten der Kunststofffla-
sche 1, d.h. der Innenbehélter 6 mit dem Schulterteil 3
und dem Mlndungsteil 2 einerseits und die Teile der Au-
Renhille 7, d.h. der AuRenhillenoberteil 22 und der Au-
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Renhillenunterteil 23 andererseits, werden bevorzugt
aus zwei unterschiedlichen Kunststoffen hergestellit.
Fir den Innenbehalter 6 wird bevorzugt Polyethylenter-
ephthalat (PET) und fiir die AuRenhiille 7 Polypropylen
(PP) verwendet. Der Innenbehélter 6 wird dabei durch
Streckblasen bzw. durch ein Streckblasverfahren ge-
formt, wohingegen der AuRenhiillenoberteil 22 und der
AuBenhdllenunterteil 23 der AuRenhulle 7 durch Spritz-
gielRen bzw. ein SpritzgieRverfahren hergestellt werden.
Durch die doppelwandige Ausbildung der Kunststofffla-
sche 1 ist es nunmehr aber auch méglich, den Innenbe-
hélter 6 im Vergleich zu einwandigen PET-Flaschen mit
einer besonders dinnen Wandstarke auszubilden, da
die Kunststoffflasche 1 durch die Doppelwandigkeit eine
erhdhte Formstabilitat aufweist.

[0068] Zur Herstellung der erfindungsgemalen
Kunststoffflasche 1 wird zunachst der Innenbehalter 6
durch ein Streckblasverfahren aus Polyethylenter-
ephthalat (PET) hergestellt, wobei an dessen Schulter-
teil 3 ein sich senkrecht beztiiglich der Langsmittelachse
13 erstreckender Anlagerand 48, der dem Muindungsteil
zugewandt ist, geformt wird. Sodann werden der Au-
Renhullenoberteil 22 und der AufRenhillenunterteil 23
der AuBenhiille 7 durch SpritzgieRen aus Polypropylen
(PP) hergestellt, wobei zumindest im Bodenbereich 18
des Aul3enhillenunterteils 23 Stege 19 angeordnet wer-
den und in dem oberen Endbereich 10 des Aufienhil-
lenoberteils 22 ein Anlagerand 47, der dem Miindungs-
teil 2 abgewandt ist, ausgeformt. Der Auf3enhillenober-
teil 22 wird sodann Uber den Innenbehélter 6 gestulpt
und mit seinem Anlagerand 47 an den Anlagerand 48
des AuRenhdllenoberteils 22 angelegt. Der Aul3enhil-
lenunterteil 23 wird sodann aus der Gegenrichtung, d.
h. von unten Uber den Innenbehalter 6 gestilpt und mit
dessen ersten Stegen 19 an den Innenbehélter 6 bzw.
dessen Unterseite angelegt. AuRenhlllenoberteil 22
und AuRenhillenunterteil 23 werden gleichzeitig durch
Bildung der Verbindung 24 aneinander befestigt. In ei-
nem zusatzlichen Verfahrensschritt kann vor dem Zu-
sammenbau des Innenbehélters 6 und der AuRenhiille
7 in den Zwischenraum 14 ein Gegenstand 51 eingelegt
werden.

[0069] Mit der erfindungsgemafRen Kunststoffflasche
1 kénnen nun mehrere Bedirfnisse der Konsumenten
bzw. Kunden des Lebensmitteldetailhandels befriedigt
werden. Erfolgte bisher eine relativ rasche Erwarmung
von Produkten, die in gekiihltem Zustand, z.B. in Kiihl-
vitrinen zum Verkauf angeboten werden, so kann mit der
erfindungsgemafen Kunststoffflasche 1 diese Wieder-
erwadrmung uber einen wesentlich l1angeren Zeitraum
verhindert werden. Gleichzeitig weist die Kunststofffla-
sche 1 eine verbesserte Formstabilitat auf und kommt
es nicht wie bei sonst Ublichen diinnwandigen Kunst-
stoffflaschen zu einer Verformung der Behalterwédnde
alleine aufgrund des Eigengewichtes des Inhalts, wenn
die Flasche z.B. zum EingieRen des Inhalts in ein Trink-
glas in der Hand gehalten und dabei schrag geneigt
wird. Dabei bestand bei den bisher tblichen dinnwan-
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digen Kunststoffflaschen, insbesondere bei den (blich
gewordenen 1 Liter bzw. 1,5 Liter Kunststoffflaschen,
die Gefahr des Uberschwappens infolge einer plétzli-
chen Deformation der Behalterwand aufgrund der all-
mahlichen Gewichtsverlagerung des Inhalts. Dariiber
hinaus ist diese Baueinheit auch als Einweg-Flasche
gut geeignet, da deren Bestandteile einfach wiederzu-
verwerten sind, ohne dass diese in deren Einzelkompo-
nenten vor der Entsorgung zu trennen sind.

[0070] Mit der erfindungsgeméafien Kunststoffflasche
1 ist es auch mdglich, ein Verfahren zum Bereitstellen
von gekihlten Lebensmitteln bzw. geklhlten Getrédnken
anzugeben. Dieses Verfahren umfasst zunachst den
Zusammenbau der einzelnen Teile der Kunststofffla-
sche 1 aus der AuRenhille 7 und der durch den Innen-
behélter 6, den Schulterteil 3 und den Mindungsteil 2
gebildeten Einheit. Im zweiten Verfahrensschritt erfolgt
sodann das Befullen der Kunststoffflasche 1 mitdem Le-
bensmittel bzw. dem Getréank und dem VerschlieRen der
Kunststoffflasche 1 mit einer Verschlusskappe. Im drit-
ten Verfahrensschritt erfolgt das gemeinsame Kiihlen
des Lebensmittels bzw. des Getrdnks mitsamt der
Kunststoffflasche 1, wobei in dem gleichen Kiihlvorgang
auch der Zwischenraum 14 der Behalterwand 5 bzw.
das in diesem Zwischenraum 14 befindliche Gas ge-
kuhlt wird. Von Vorteil ist dabei, dass es dabei nicht zu
einer Wiedererwarmung des eingefillten Lebensmittel
bzw. Getranks durch Aufnahme von Wéarme aus der Be-
halterwand kommt, wie es Ublicherweise der Fall ist,
wenn ein gekihltes Getrank bzw. Lebensmittel in eine
Thermoskanne gefillt wird. Durch die gesamte Bauein-
heit der Kunststoffflasche 1 wird der Zwischenraum in
der Behalterwand 5 wahrend des Kihlvorganges eben-
falls mitgekihlt, wodurch dann nach der Entnahme aus
dem Kiihlregal der Inhalt im Innenraum 4 durch den
ebenfalls gekulhlten Zwischenraum 14 langer kuhl
bleibt, da der Zwischenraum 14 als zusétzliche Isolier-
schicht wirkt.

[0071] Das Verfahren zum Bereitstellen von gekuhl-
ten Lebensmitteln, insbesondere von gekihlten Getrén-
ken, umfasst somit zumindest die folgenden Verfah-
rensschritte. Zunachst wird eine erfindungsgemale
Kunststoffflasche 1 wie oben beschrieben hergestellt,
und diese anschlielend beim Hersteller des Lebensmit-
tels bzw. beim Befiller mit dem Lebensmittel befiillt und
anschlielend die befiillte Kunststoffflasche 1 gekihlt.
Die befiillte Kunststoffflasche 1 wird sodann zum Hand-
ler bzw. Zwischenhéandler transportiert. Das Lebensmit-
tel kann dabei im ungekuhlten oder auch im bereits vor-
gekulhlten Zustand abgefillt werden. Dieses Verfahren
erweist sich insbesondere bei warmeempfindlichen Le-
bensmitteln bzw. Getranken, wie z.B. Milch oder Jo-
ghurtprodukten, die iber den gesamten Weg vom Her-
steller bis zum Konsumenten in gekiihltem Zustand ge-
halten werden sollen, als vorteilhaft. Nach dem Trans-
port der beflllten Kunststoffflasche 1 zum Handler bzw.
Zwischenhandler wird diese vorzugsweise in einem
Kihlgerat oder in einer Kihlvitrine gelagert bzw. zum
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Verkauf bereitgestellt. Neben dem dadurch erreichten
Schutz von leicht verderblichen Lebensmitteln bei der
Auslieferung wird durch die Verwendung der erfin-
dungsgemalen Kunststoffflasche 1 aber auch der Vor-
teil eines geringeren Energieverbrauchs beim Handler
bzw. Zwischenhandler erzielt, da dieser die Produkte
bereits in einem vorgekihlten Zustand angeliefert er-
halt.

[0072] Beiweniger empfindlichen Lebensmitteln bzw.
Getranken ist es aber auch mdéglich, die beflllte Kunst-
stoffflasche (1) zunachst zu einem Handler bzw. Zwi-
schenhandler zu transportieren und diese erst anschlie-
Bend zu kihlen, um diese anschlief3end in einem Kihl-
gerat bzw. einer Kuhlvitrine zu lagern bzw. zum Verkauf
bereitzuhalten.

[0073] Aufgabe dieser Erfindung istinsbesondere die
Herstellung einer doppelwandigen PET-Flasche, die
entsprechende thermoisolierende Funktion aufweist.
Die technische Aufgabe besteht in der Entwicklung die-
ser Einweg-PET-Flasche auf Basis der bestehenden
oben genannten Verfahren (Ziel ist quasi eine "Einweg-
thermoskanne" aus PET).

[0074] Die Erfindung einer doppelwandigen Ein-
weg-PET-Flasche ist dem Grunde nach mittels beider
oben beschriebener technischer Verfahren herstellbar.
Beide Verfahren liefern eine doppelwandige Ein-
weg-PET-Flasche mit identen Eigenschaften hinsicht-
lich ihrer Thermoisolationsfahigkeit.

[0075] Streckblasverfahren gemaf Fig. 1: Im Streck-
blasverfahren ist von einem mehrstufigen Prozess aus-
zugehen: Herstellung einer "Innenflasche”, Herstellung
einer "AulRenflasche" und luftdichte Verbindung beider
Flaschen (Gewindeverschluss, Klippverschluss).
[0076] Spritzgussverfahren gemafl Darstellung in
Fig. 2: Mit diesem Verfahren wird in einem einstufigen
Prozess durch entsprechend ausgestaltete Formteile
eine doppelwandige Einweg-PET-Flasche hergestellt.
[0077] Die auf diese Weise (nach Stand der Technik)
hergestellte doppelwandige Einweg-PET-Flasche ist
dadurch gekennzeichnet, dass sie thermoisolierend
wirkt. Eine Erwdrmung, respektive ein Abkihlen der in
ihr abgefiiliten Produkte erfolgt nur mit erheblicher Zeit-
verzbgerung im Vergleich zu bestehenden Ein-
weg-PET-Flaschen. Die doppelwandige Ein-
weg-PET-Flasche zur Verpackung von Lebensmittel ist
weiters dadurch gekennzeichnet, dass eine Isolations-
schicht zwischen den GefalRwanden besteht und dass
die Flasche entweder in einem mehrstufigen Prozess
(Fig. 1, "Flasche in Flasche Prinzip", dadurch ist eine
entsprechend luftdichte Verbindung zwischen den Fla-
schen notwendig) oder in einem Verfahren dieser Isola-
tionshohlraum herstellt wird (Fig. 3).

[0078] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des Auf-
baus der Kunststoffflasche 1 diese bzw. deren Bestand-
teile teilweise unmafstéblich und/oder vergréRert und/
oder verkleinert dargestellt wurden.

[0079] Die den eigensténdigen erfinderischen Losun-
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gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0080] Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1,
2;3,4;5,6,7,8,9;10; 11 und 12 gezeigten Ausflihrun-
gen den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungs-
gemalfen Lésungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfin-
dungsgemaRen Aufgaben und Lésungen sind den De-
tailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0081]

Kunststoffflasche
Mindungsteil
Schulterteil
Innenraum
Behalterwand

a s ON =

Innenbehalter

Aulienhiille

Oberflache

Normalabstand
0 Endbereich

= O 0o N O

11 Endbereich

12 Flanschverbindung

13  Langsmittelachse

14 Zwischenraum

15 Distanzierungselement

16  Steg

17  Innenseite

18 Bodenbereich
19  Steg

20 Steg

21  Seitenwandbereich
22  AuBenhillenoberteil
23  AuBenhillenunterteil
24 Verbindung

25  Verbindungszone

26  Flanschanlageseite
27  Flanschanlageseite
28 Bodenbereich

29  Erhebung

30  Vertiefung

41 Verbindung

42  Fuhrungssteg
43  Endbereich
44  Abschragung
45  AuRenseite
46  Innenseite

47  Anlagerand
48  Anlagerand



49
50

51
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Schraubverbindung
Steg

Gegenstand

Patentanspriiche

1.

Kunststoffflasche (1) zur Verpackung von Lebens-
mitteln, insbesondere von Getrdnken, mit einem
Mindungsteil (2), einem Schulterteil (3) und einer
Behalterwand (5), wobei die Behalterwand (5) aus
einem Innenbehélter (6) und einer AulRenhiille (7)
gebildet ist, und die AufRenhiille (7) zumindest be-
reichsweise von einer dueren Oberflache (8) des
Innenbehalters (6) um einen Normalabstand (9) di-
stanziert ist und ein oberer Endbereich (10) der Au-
Renhlle (7) und ein oberer Endbereich (11) des In-
nenbehalters (6) an dem Schulterteil (3) aneinander
liegen, dadurch gekennzeichnet, dass die Behal-
terwand (5) zumindest zweiteilig ausgebildet ist,
wobei ein erster Teil der Behalterwand (5) durch die
AuBRenhdille (7) und ein zweiter Teil der Behalter-
wand (5) durch den Innenbehélter (6) gebildet sind
und wobei der Miindungsteil (2), der Schulterteil (3)
und der Innenbehélter (6) einteilig ausgebildet sind
und die Auf3enhdille (7) zumindest zweiteilig ausge-
bildetist und einen AuRenhillenoberteil (22) und ei-
nen AuBenhiillenunterteil (23) umfasst, wobei sich
eine Verbindungszone (25) einer Verbindung (24)
zwischen dem AuRenhiillenoberteil (22) und dem
AuRenhillenunterteil (23) quer zur Langsmittelach-
se (13) erstreckt und zwischen der duReren Ober-
flache (8) des Innenbehalters (6) und einer Innen-
seite (17) der Aulienhille (7) Distanzierungsele-
mente (15) angeordnet sind und die Distanzie-
rungselemente (15) durch an der Innenseite (17) in
einem Bodenbereich (18) der AuRenhdille (7) ange-
formte erste Stege (19) gebildet sind.

Kunststoffflasche (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Stege (19) plat-
tenférmig ausgebildet und parallel und zumindest
annahernd radial zur Langsmittelachse (13) ausge-
richtet sind.

Kunststoffflasche (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung der
AuBenhdille (7) mit dem Innenbehélter (6) bzw. mit
dem Schulterteil (3) durch einen sich senkrecht be-
zuglich der Langsmittelachse (13) erstreckenden
Anlagerand (47) des Aufienhullenoberteils (22) und
einen Anlagerand (48) des Schulterteils (3) ausge-
bildet ist, wobei der Anlagerand (47) des Aufdenhiil-
lenoberteils (22) dem Mindungsteil (2) abgewandt
ist und der Anlagerand (48) des Schulterteils (3)
dem Muindungsteil (2) zugewandt ist und die Anla-
gerander (47, 48) aneinander liegen.
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4.

10.

1.

12.

13.

Kunststoffflasche (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung der
Auflenhdille (7) mit dem Innenbehélter (6) bzw. mit
dem Schulterteil (3) durch eine Schraubverbindung
(49) gebildet ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die duRRere Oberflache (8) des Innenbehélters (6) in
dem Bodenbereich (28) des Innenbehélters (6)
durch radial zur Langsmittelachse (13) ausgerich-
tete Erhebungen (29) und Vertiefungen (30) gebil-
det ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Stege (19) der Aufzenhiille (7) in die Ver-
tiefungen (30) des Bodenbereichs (28) des Innen-
behélters (6) eingreifen.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
sich die ersten Stege (19) zwischen einer Innensei-
te (17) eines Seitenwandbereichs (21) der AuRRen-
hille (7) und der Innenseite (17) des Bodenbe-
reichs (18) der AuRenhdlille (7) erstrecken.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindung (24) des Auf3enhillenoberteils (22)
mit dem AuRenhillenunterteil (23) durch eine
Schnappverbindung gebildet ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dung (24) durch eine Schraubverbindung gebildet
ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
sich in einem Zwischenraum (14) zwischen dem In-
nenbehalter (6) und der AuRenhiille (7) ein Gegen-
stand (51) befindet.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gegenstand (51) herausnehmbar ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gegenstand (51) durch ein Schriftstiick und/
oder ein Spielzeug bzw. ein Spielzeugteil gebildet
ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindung (24) durch Verkleben oder Ver-
schweil’en gebildet ist.
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Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindung der Auf3enhdille (7) mit dem Innen-
behalter (6) und die Verbindung (24) des AulRenhl-
lenoberteils (22) mit dem AuRenhdlllenunterteil (23)
gasdicht ausgebildet ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
weitere Distanzierungselemente (15) durch an der
Innenseite (17) in dem oberen Endbereich (10) der
AuBenhdille (7) angeformte zweite Stege (20) gebil-
det sind.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweiten Stege (20) plattenférmig ausgebildet
und parallel und zumindest annahernd radial zur
Langsmittelachse (13) ausgerichtet sind.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
Stege (19, 20) oder Rippen im Zwischenraum (14)
ausgehend vom Bodenbereich (18) hin zum End-
bereich (10) verlaufen.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
in dem AuRenhiillenoberteil (22) und/oder in dem
AuBenhdllenunterteil (23) als Distanzierungsele-
mente (15) Flhrungsstege (42) ausgebildet sind,
wobei die Fihrungsstege (42) die Verbindungszone
(25) zwischen dem AuRenhullenoberteil (22) und
dem Auflenhdllenunterteil (23) bezlglich einer zur
Langsmittelachse (13) parallelen Richtung tberra-
gen.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die FUhrungsstege (42) in einem der Verbindungs-
zone (25) abgewandten Endbereich (43) an einer
der Langsmittelachse (13) abgewandten AuRensei-
te (45) und/oder an einer der Langsmittelachse (13)
zugewandten Innenseite (46) mit einer Abschra-
gung (44) oder Abrundung ausgebildet sind.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mindungsteil (2) mit einem Gewinde zur Ver-
bindung mit einer Verschlusskappe ausgebildet ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die AuRenhdlle (7) und der Innenbehalter (6) mit ei-
nem kreisférmigen Querschnitt ausgebildet sind.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
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23.

24,

25.

26.

27.
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der Werkstoff zur Bildung derselben aus einem
thermoplastischen Material aus der Gruppe von Po-
lyethylenterephthalat (PET), Polycarbonat (PC),
Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyamid
(PA), ausgewahlt ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Innenbehélter (6) aus Polyethylenterephthalat
(PET) hergestellt ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die AuRenhille (7) aus Polypropylen (PP) herge-
stellt ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Innenbehélter (6) durch ein Streckblasverfah-
ren hergestellt ist.

Kunststoffflasche (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die AufRenhille (7) durch ein SpritzgieRverfahren
hergestellt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffflasche
(1) zur Verpackung von Lebensmitteln, insbeson-
dere von Getranken, wobei die Kunststoffflasche
(1) einen Miindungsteil (2), einen Schulterteil (3)
und eine Behalterwand (5) umfasst und die Behal-
terwand (5) aus einem Innenbehalter (6) und einer
AuBenhiille (7) gebildet ist und wobei die Aul3en-
hille (7) zumindest bereichsweise von einer dufe-
ren Oberflache (8) des Innenbehalters (6) um einen
Normalabstand (9) distanziert ist und ein oberer
Endbereich (10) der Auenhdille (7) und ein oberer
Endbereich (11) des Innenbehalters (6) an dem
Schulterteil (3) aneinander liegen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- der Innenbehalter (6) durch ein Streckblasver-
fahren aus Polyethylenterephthalat (PET) her-
gestellt wird, wobei an dem Schulterteil (3) ein
sich senkrecht bezlglich einer Langsmittelach-
se (13) erstreckender Anlagerand (48), der
dem Mindungsteil (2) zugewandt ist, ausge-
formt wird und

- die AuBenhille (7) aus einem Aufienhillen-
oberteil (22) und einen AuRenhillenunterteil
(23) hergestellt wird, wobei der Auf3enhillen-
oberteil (22) und/oder der AufRenhdllenunterteil
(23) durch ein SpritzgieBverfahren aus Poly-
propylen (PP) hergestellt wird und zumindest
in einem Bodenbereich (18) an einer Innenseite
(17) der AuRenhdllle (7) erste Stege (19) ange-
ordnet werden und in einem oberen Endbe-
reich (10) des AuRenhillenoberteils (22) ein
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Anlagerand (47), der dem Mindungsteil (2) ab-
gewandt ist, ausgeformt wird und

- der AuRRenhillenoberteil (22) ber den Innen-
behalter (6) gestillpt und mit seinem Anlage-
rand (47) an den Anlagerand (48) des Innenbe-
halters (6) angelegt wird und

- der AuRenhiillenunterteil (23) Gber den Innen-
behalter (6) gestilpt wird und mit den ersten
Stegen (19) an den Innenbehalter (6) angelegt
wird und der Auenhillenunterteil (23) und der
AuBenhllenoberteil (22) durch eine Verbin-
dung (24) aneinander befestigt werden.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einen Zwischenraum (14) zwi-
schen dem Innenbehalter (6) und der Auf3enhdille
(7) ein Gegenstand (51) eingelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 27 oder 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anlagerand (47) des In-
nenbehélters (6) und der Anlagerand (48) des Au-
Renhlllenoberteils (22) gasdicht miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung (24)
gasdicht ausgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung (24)
durch Kleben oder Schweillen hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anlagerand (48)
des Innenbehalters (6) und der Anlagerand (47) des
AuBenhdllenoberteils (22) durch Kleben oder
Schweillen miteinander verbunden werden.

Verfahren zum Bereitstellen von gekihlten Lebens-
mitteln, insbesondere von gekihlten Getranken,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Kunststoffflasche (1) gemafl einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 27 bis 32
hergestellt wird und

- die Kunststoffflasche (1) bei einem Hersteller
bzw. Befiiller des Lebensmittels mit dem Le-
bensmittel befullt wird und

- die befillte Kunststoffflasche (1) gekuhlt und
anschlieBend zu einem Handler bzw. Zwi-
schenhandler transportiert wird oder

- die befillte Kunststoffflasche (1) zu einem
Handler bzw. Zwischenhandler transportiert
und anschlieRend gekiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die befiillte Kunststoffflasche (1) bei
dem Handler bzw. Zwischenhandler in einem Kiihl-
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gerat bzw. einer Kihlvitrine gelagert wird.
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Fig.1
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Fig.3
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