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(54) Doppelwandiger Becher

(57)  Esist ein doppelwandiger Becher und ein Ver-
fahren zum Herstellen beschrieben. Der Becher besteht
aus einem Innenbecher und einem hilsenférmigen Au-
Renmantel, der aus einem an seinen Enden verbunde-
nen Zuschnitt aus einem Papiermaterial gebildet ist. Der
hilsenférmige AuRenmantel wird axial auf einen vorge-
fertigten Innenbecher aufgeschoben und befestigt. Der
hilsenférmige AuRenmantel wird vor dem Aufschieben
aus einem flachliegenden Zuschnitt durch Verbinden der
Enden des Zuschnitts geformt, wobei die Enden des Zu-
schnitts durch einen in begrenzten Bereichen des Au-
Renmantels aufgetragenen Klebstoff verbunden werden.
Die Enden des Zuschnitts sind mit einem thermoplasti-
schen Material als Klebstoff verbunden, dass beispiels-
weise ein Schmelzklebstoff oder ein Siegellack sein
kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines doppelwandigen Bechers bei dem ein hil-
senférmiger Auflenmantel aus einem Papiermaterial auf
einen vorgefertigten Innenbecher axial aufgeschoben
und befestigt wird, wobei der hiilsenférmige AuRenman-
tel vor dem Aufschieben aus einem flachliegenden Zu-
schnitt durch Verbinden der Enden des Zuschnitts ge-
formt wird, und wobei die Enden des Zuschnitts durch
einen in begrenzten Bereichen des AulRenmantels auf-
getragenen Klebstoff verbunden werden. Die Erfindung
betrifft ferner ein mit diesem Verfahren hergestellten Be-
cher.

[0002] Ein Verfahren dieser Art ist durch die DE 198
40 841 A1 Stand der Technik. Auf einem flachliegenden
Zuschnitt wird in einem begrenzten Bereich ein Kaltleim
als Klebstoff aufgetragen. Die Enden des Zuschnitts wer-
den zusammengeklebt, so dass eine Hilse entsteht. Die-
se Hilse wird als AuBenmantel auf einen vorgefertigten
Innenbecher aufgeschoben. Durch die Stabilitat des hil-
senférmig vorgefertigten AuRenmantels kann zwischen
dem AuBenmantel und dem Innenmantel des Bechers
einen im Wesentlichen ringférmiger Luftraum gebildet
werden, wobei sich AuRenmantel und Innenmantel ent-
lang des Luftraumes nicht beriihren. Die Dicke des im
Wesentlichen ringférmigen Luftraums kann durch eine
sprunghafte Aufweitung im oberen Bereich des Innen-
mantels vergréRert werden, so dass die Isolationswir-
kung des Bechers verbessert ist.

[0003] Durch die Verwendung von Kaltleim als Kleb-
stoff zum Verbinden der Enden des Zuschnitts des Au-
Renmantels kann der AuRenmantel aus einem sehr
preisglinstigen Papiermaterial hergestellt werden. Die
Zuschnitte fur den AulRenmantel kdnnen aus einschich-
tigem Papiermaterial ohne zusatzliche Kunststoffbe-
schichtung bestehen. Im Gegensatz zu dem Innenbe-
cher dessen Papiermaterial auf der den Innenraum bil-
denden Seite eine Kunststoffbeschichtung aufweist,
kommt der Auflenmantel nicht mit der einzuflllenden
Flussigkeit in Kontakt. Es ist also ein unbeschichtetes
Papiermaterial ausreichend, um die Isolationswirkung
des doppelwandigen Bechers zu erreichen.

[0004] Das Verkleben der Enden des Zuschnitts mit
Kaltleim begrenzt jedoch die Arbeitsgeschwindigkeit der
Herstellvorrichtung, da der Kaltleim eine relativ lange Zeit
bendtigt, bis er abbindet. Die Enden des Zuschnitts mis-
sen deshalb relativ lange zusammengepresst bleiben,
damit die Klebeverbindung sich nicht sofort wieder 16st.
AuBerdem ist die Verarbeitung von Kaltleim aufwendig,
da Kaltleim haufig Viskositatsschwankungen aufweist,
die eine prazise Dosierung der aufgetragenen Leimmen-
ge verhindern. Durch UbermaRigen Leimauftrag kommt
es zu Verschmutzung der Herstellmaschine, so dass die
Maschine zum Reinigen haufig stillgesetzt werden muss.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Verfahren zum Herstellen eines doppel-
wandigen Bechers zu schaffen.
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[0006] Die Aufgabe wird dadurch geldst, dass beim
Verbinden der Enden des Zuschnitts zu einem hilsen-
férmigen Auflenmantel ein thermoplastisches Material
als Klebstoff verwendet wird.

[0007] Ein thermoplastisches Material, wie beispiels-
weise ein Schmelzklebstoff bzw. ein sogenannter Hot-
melt, l1asst sich mit definierter Viskositat sehr prazise in
begrenzten Bereichen des Auflenmantels auftragen und
bindet beim Zusammenpressen der Enden sehr schnell
ab. Hierdurch kann die Geschwindigkeit bei der Herstel-
lung des doppelwandigen Bechers stark erhéht werden.
AuRerdem wird die Herstellmaschine nicht durch unpra-
zise dosierten Klebstoff verunreinigt, so dass die haufi-
gen Reinigungsarbeiten entfallen. Der Schmelzklebstoff
wird vor dem Verbinden der Enden des Zuschnitts zu
einem hllsenférmigen AuRenmantel auf begrenzte Be-
reiche des Zuschnitts in flissiger Form aufgetragen. Die
Enden des Zuschnitts brauchen nur fur sehr kurze Zeit
zusammengepresst werden, um sicher und stabil ver-
klebt zu sein.

[0008] In Ausgestaltung kann als thermoplastisches
Material auch ein Siegellack verwendet werden. Der Sie-
gellack kann in einem dem eigentlichen Herstellverfah-
ren des doppelwandigen Bechers oder aber mindestens
in einem dem Formen des AuRenmantels vorgelagerten
Schritt auf den flachliegenden Zuschnitt aufgetragen
werden. Der Siegellack kann beispielsweise in Form ei-
nes Streifens auf ein Ende des Zuschnitts aufgebracht
werden, bevor der Zuschnitt der Herstellmaschine fir
den doppelwandigen Becher zugefiihrt wird. Das Auf-
bringen des Siegellackes kann zum Beispiel in einer
Druckmaschine erfolgen. Der Siegellack hat sich somit
auf dem flachliegenden Zuschnitt bereits verfestigt und
behindert die Zufihrung des Zuschnitts in der Becher-
herstellmaschine nicht. Beim Verbinden der Enden des
Zuschnitts zu dem hilsenférmigen AulRenmantel wird
der Siegellack wieder erwarmt, so dass die Enden nach
kurzem Aneinanderpressen miteinander verklebt sind.
Ein Aufbringen von Siegellack vor der Zufiihrung der Zu-
schnitte fir den Aulenmantel in die Becherherstellma-
schine hat den grof3en Vorteil, dass in der Becherher-
stellmaschine keinerlei Auftragseinrichtungen und Do-
siereinrichtungen fir Klebstoff vorhanden sein missen.
Jegliche Verschmutzung der Becherherstellmaschine
durch Klebstoff kann dadurch wirkungsvoll verhindert
werden. Der Siegellack kann sehr sparsamin begrenzten
Bereichen des Aulenmantels, wo er zur Verbindung be-
noétigt wird, aufgetragen werden. Neben den Enden des
Zuschnitts kann auch die Befestigung des hilsenférmi-
gen AulRenmantels am Innenbecher durch ein thermo-
plastisches Material als Klebstoff bewirkt werden. Hierzu
kann ein Streifen von Siegellack entlang einer bogenfor-
mig gekrimmte Kante des Zuschnitts aufgebracht sein.
[0009] Ein weiterer Vorteil der Verwendung von Sie-
gellack als thermoplastisches Material zum Verbinden
des AuRenmantels ist, dass in der Becherherstellmaschi-
ne Vorrichtungen zum Verbinden der Enden des Zu-
schnitts verwendet werden kénnen, wie sie in ahnlicher
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Weise auch zum Verbinden des Innenmantels bei der
Herstellung des Innenbechers eingesetzt werden. Die
Zuschnitte fir den AuRenmantel mit dem in den begrenz-
ten Bereichen aufgedruckten Siegellack lassen sich im
Prinzip genauso verarbeiten, wie die mit Polyethylen-Fo-
lie beschichteten Zuschnitte fiir den Innenbecher. Der-
artige Siegel-Vorrichtungen sind an sich bekannt, so
dass an dieser Stelle auf eine detaillierte Beschreibung
verzichtet wird.

[0010] DerInnenbecherkann an sich beliebig gestaltet
sein. Er kann beispielsweise aus einem Papiermaterial
bestehen. Der Innenbecher kann aber auch ein Kunst-
stoffbecher sein. Auch flr den AufRenmantel sind unter-
schiedliche Ausgestaltungen méglich. Der AuRenmantel
kann beispielsweise aus einem glatten Papiermaterial
oderauch aus einem gewellten Papiermaterial bestehen.
[0011] Die Verwendung eines thermoplastischen Ma-
terials als Klebstoff fir den hiilsenférmigen AuRenmantel
istinsbesondere dann vorteilhaft, wenn der Innenbecher
eine sprunghafte Durchmesserveranderung in Form ei-
ner Schulter im oberen Bereich des Innenmantels auf-
weist. Die sprunghafte Aufweitung befindet sich dicht un-
terhalb einer Mundrolle des Innenbechers, so dass zwi-
schen der Aufweitung und der Mundrolle ein schmaler
Bereich zur Befestigung des Auflenmantels verbleibt.
Dieser Bereich zur Befestigung des AulRenmantels liegt
Ublicherweise oberhalb des Niveaus der in den Becher
einzuflllenden heifen Flussigkeit. Unterhalb der sprung-
haften Durchmesser-Veranderung befindet sich zwi-
schen dem AuRenmantel und dem Innenmantel ein im
wesentlichen ringférmiger Luftraum, entlang dem sich
Auflenmantel und Innenmantel nicht berthren. Auch die
in Becherlangsachse verlaufende Verbindungsstelle der
Enden des Zuschnitts des hiilsenférmigen AuRenman-
tels ist durch diesen Luftraum von dem mit der heif3en
Flissigkeit in Kontakt stehenden Innenmantel beabstan-
det. Es besteht also keine Gefahr, dass die mit thermo-
plastischem Material verklebten Verbindungen am Au-
Renmantel sich durch das Einflllen von heifder Fllissig-
keit in den doppelwandigen Becher wieder I6sen. Aus
der nicht gattungsgemafRen EP 1 785 370 A1 ist die Ver-
wendung eines Schmelzklebstoffs zur vorldufigen Befe-
stigung eines AuRenmantels an einem Innenbecher be-
schrieben. Der AuRenmantel wird nicht zu einer Hiilse
verklebt, sondern direkt um den Mantel des Innenbe-
chers gewickelt und dort angeklebt. Zur dauerhaften Fi-
xierung wird zusatzlich zu dem Schmelzklebstoff ein Kalt-
leim auf den Auflenmantel aufgetragen. Die Nachteile
der Verwendung von Kaltleim wurden oben bereits be-
schrieben. Der Kaltleim ist bei der Ausfiihrung der EP 1
785 370 A1 notwendig, da sich die durch den Schmelz-
klebstoff hergestellte Verbindung zwischen dem Innen-
mantel und dem AufRenmantel beim Einfillen von heilRer
Flussigkeit in den Becher wieder I6sen kann und die Ge-
fahr besteht, dass der AuRenmantel durch die Eigen-
spannung des Papiermaterials aufspringt und vom In-
nenbecher abfallt.

[0012] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
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ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eini-
ger Ausfuhrungsbeispiele.
[0013] Es zeigen:

Figur 1 einen teilweise dargestellten doppelwandi-
gen Becher im Langsschnitt,

Figur 2 einen verkleinert dargestellten flachliegen-
den Zuschnitt fir einen hilsenférmigen AuRenman-
tel des doppelwandigen Bechers der Figur 1,

Figuren 3A und 3B jeweils eine entlang der Schnitt-
flache IlI-Ill der Figur 1 geschnittene Ansicht,

Figuren 4 bis 7 jeweils Ansichten ahnlich Figur 1 auf
unterschiedliche Formvarianten des doppelwandi-
gen Bechers.

[0014] Der in Figur 1 dargestellte doppelwandige Be-
cher 1 besteht im Wesentlichen aus einem Innenbecher
2 mit einem beflllbaren Innenraum 3 und einem Auf3en-
mantel 4. Der beflllbare Innenraum 3 des Innenbechers
2 wird durch einen konischen Innenmantel 5 und einen
topfférmigen Boden 6 gebildet. Die offene Seite des topf-
férmigen Bodens 6 ist so angeordnet, dass sie von der
Fulléffnung des Bechers 1 abgewandt ist. Der Boden 6
ist mit seiner Wandung im Bereich des geringeren Um-
fangs des Innenmantels 5 fliissigkeitsdicht mit diesem
durch eine Zarge 7 verbunden. Im Bereich der Zarge 7
ist das Material des Innenmantels 5 um die Wandung
des Bodens 6 herumgelegt und nach innen eingeschla-
gen. Der Innenmantel 5 weist an seinem oberen Rand,
also in dem Bereich des gréReren Umfangs, eine nach
aulen gebdrdelte Mundrolle 8 auf, die die Fill6ffnung
umgibt.

[0015] Die Eigenschaft "konisch" des Innenmantels 5
ist dabei so zu verstehen, dass sich der Innenmantel 5
in dem in Figur 1 dargestellten Langsschnitt von der
Mundrolle 8 zu dem Boden 6 verjiingt. Es ist dabei un-
erheblich, welche Form der Innenmantel 5 im Querschnitt
aufweist. Der Innenmantel 5 kann im Querschnitt bei-
spielsweise kreisrund, oval oder auch rechteckig mit ab-
gerundeten Ecken sein. Der Innenbecher hat im Falle
eines runden Querschnitts des konischen Innenmantels
5 eine kegelstumpfahnliche Form, wahrend er im Falle
eines rechteckigen Querschnitts eine eher pyrami-
denstumpfartige Form aufweist.

[0016] Die Zarge 7 kann bevorzugt wenigstens in ei-
nem Bereich entlang ihres Umfangs eine nach aufien
ragende Aufweitung 9 aufweisen. Die Aufweitung 9 kann
sich alternativ auch nur tber einen unteren Teilbereich
der Zarge 7 erstrecken. Ein unterer Rand der Aufweitung
9 an der Zarge 7 bildet eine Standflache fiir den Becher
1. Der Becher steht bei Gebrauch auf seiner Standflache,
die durch die Aufweitung 9 vergréRertist. Dadurch ist ein
Umkippen des Bechers 1 erschwert. Die Aufweitung 9
ist bevorzugt entlang des Umfangs der Zarge 7 umlau-
fend gestaltet.
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[0017] BeiBechern 1 aus Papiermaterial ist die Zarge
7 ein sehr wichtiges Element des Bechers 1. Die Zarge
7 ist notwendig fur die Verbindung zwischen dem Innen-
mantel 5 und dem Boden 6. Das Material des Bodens 6
ist mit dem Material des Innenmantels 5 im Bereich der
Zarge 7 verklebt oder versiegelt um wenigstens fiir einen
gewissen Zeitraum flissigkeitsdicht zu sein. Unter dem
Begriff "Papiermaterial" aus dem der Boden 6 und der
Innenmantel 5 besteht, kénnen dabei unterschiedliche
Materialien verstanden werden, die wenigstens eine
Schicht aus Papier, Pappe oder Karton aufweisen. Zu-
satzlich kann das Material eine oder mehrere Schichten
aus Kunststoff und/oder Aluminium aufweisen. Bevor-
zugt ist das Papiermaterial auf der den Innenraum 3 be-
grenzenden Seite mit einer dinnen Kunststoffschicht,
vorzugsweise aus Polyethylen, beschichtet. Im Gegen-
satz zu reinem Kunststoffmaterial ist die Formbarkeit und
insbesondere die Dehnbarkeit von derartigen Papierma-
terial eingeschrankt. Bei zu starker Verformung kann das
Papiermaterial selbst oder auch die vorgesehene Be-
schichtung reilen, so dass die Dichtigkeit beeintrachtigt
ist. Bei Bechern 1 aus Papiermaterial ist deshalb die Zar-
ge 7 ein wesentliches Konstruktionsmerkmal, auf das
nicht verzichtet werden kann.

[0018] Der Innenmantel 5 kann vorteilhafterweise im
Bereich unterhalb der Mundrolle 8 eine sprunghafte Gro-
Renveranderung in Form einer Schulter 10 aufweisen,
die sich vom Boden 6 zur Mundrolle 8 gesehen als
sprunghafte Querschnittserweiterung darstellt. Zwi-
schen der Mundrolle 8 und der Schulter 10 befindet sich
auf der AulRenflache des Innenmantels 5 eine Anlagefla-
che 11 fur den AuRenmantel 4.

[0019] Damit mehrere doppelwandige Becher 1 gut
gestapelt und leicht wieder entstapelt werden kénnen,
kann als Mittel zum Stapeln eine Sicke 12 in den Innen-
mantel 5 eingeformt sein, auf der sich die Aufweitung 9
der Zarge 7 eines in den Innenraum 3 einzusetzenden
gleichartigen Bechers 1 abstapelt. Es wird dadurch ver-
hindert, dass sich die gestapelten Becher 1 ineinander
verkeilen.

[0020] Der Auflenmantel 4 kann unterschiedlich ge-
staltet sein. Zwei mdgliche Gestaltungen des Aufien-
mantels 4 sind in den Figuren 3A und 3B dargestellt. In
Figur 3A ist ein glatter AuRenmantel 4 zu erkennen, der
den Innenmantel 5 in einem gleichmaRigen Abstand um-
gibt. In Figur 3B ist ein gewellter AuRenmantel 4 darge-
stellt. Der im Wesentlichen ringférmige Luftraum 13 hat
dadurch eine wechselnde Breite. Je nach Anforderung
kann vorgesehen sein, dass die dem Innenmantel 5 am
nachsten liegenden Bereiche des Aufienmantels 4 noch
einen geringen Abstand zum Innenmantel 5 aufweisen
oder alternativden Innenmantel 5 bertihren, so dass sich
der Auflenmantel 4 am Innenbecher 2 abstultzt und eine
verbesserte Stabilitdt des doppelwandigen Bechers 1
entsteht.

[0021] Fr die Herstellung eines doppelwandigen Be-
chers 1 wird ein in an sich bekannter Art und Weise vor-
gefertigter Innenbecher 2 verwendet. Dieser vorgefertig-
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te Innenbecher 2 wird mit einem hilsenférmigen Aul3en-
mantel 4 verbunden, so dass zwischen dem AuRenman-
tel 4 und dem Innenmantel 5 des Bechers 1 ein im We-
sentlichen ringférmiger Luftraum 13 gebildet wird, ent-
lang dem sich Auflenmantel 4 und Innenmantel 5 nicht
bertihren. Dabei kann die Aufweitung 9 vor oder nach
dem Aufschieben des AuRenmantels 4 geformt werden.
Der Luftraum 13 hat eine gute Isolationswirkung, so dass
der doppelwandige Becher 1 auch mit einer in den In-
nenraum 3 eingefiillten sehr heilen Fllssigkeit problem-
los in der Hand gehalten werden kann. Am unteren Ende
des Auflenmantels 4 ist eine nach innen gerichtete Ein-
rollung 14 vorgesehen, mit der sich der AuRenmantel 4
am Innenbecher 2 abstiitzt.

[0022] Zu Herstellung des Aulienmantels 4 wird ein in
Figur 2 dargestellter flachliegender Zuschnitt 15 verwen-
det. Der Zuschnitt 15 hat etwa die Form eines Segmentes
aus einem Kreisring mit zwei bogenférmigen Kanten 16
und 17 und zwei geraden Enden 17 und 18. Im Gegen-
satz zu dem Boden 6 und dem Innenmantel 5 besteht
der Zuschnitt 15 fir den AuRenmantel 4 aus einem un-
beschichteten Papiermaterial, da der AulRenmantel bei
der Benutzung des Bechers 1 nicht mit der einzufillen-
den Flussigkeit in Kontakt kommt. Aus Griinden des Um-
weltschutzes ist es vorteilhaft, die Menge des kunststoff-
beschichteten Papiermaterials an dem doppelwandigen
Becher 1 zu minimieren. Der doppelwandige Becher 1
wird Ublicherweise als Einwegbecher fiir Heil3getranke
verwendet und nach einmaligem Gebrauch entsorgt. Je
weniger Kunststoff der Becher 1 enthalt, desto besser ist
das Papiermaterial wiederverwertbar.

[0023] Der Zuschnitt 15 wird um einen konischen Dorn
gewickelt und das Ende 18 wird mit dem Ende 19 Uber-
lappend verbunden. Zur Verbindung der beiden Enden
18 und 19 wird auf das Ende 18 in einem begrenzten
Bereich ein thermoplastisches Material als Klebstoff auf-
getragen. Der begrenzte Bereich am Ende 18 des Zu-
schnitts 15, in dem das thermoplastische Material als
Klebstoff aufgetragen wird, ist in Figur 2 durch die mit
dem Bezugszeichen 20 versehene Schraffur gekenn-
zeichnet.

[0024] Fuir das Verbinden der Enden 18 und 19 des
Zuschnitts 15 zu dem hilsenférmigen AuRenmantel 4
sind zwei unterschiedliche thermoplastische Materialien
als Klebstoff besonders geeignet. Zum einen kann als
thermoplastisches Material ein Schmelzklebstoff ver-
wendet werden. Der Schmelzklebstoff wird vor dem Ver-
binden der Enden 18 und 19 auf den begrenzten Bereich
20 des Zuschnitts 15 in flissiger Form aufgetragen. Hier-
zukann eine Dosiervorrichtung vorgesehen sein, die den
Schmelzklebstoff mit definierter Temperatur durch eine
Dise auf den Zuschnitt 15 auftragt. Anschlieflend wird
das Ende 19 Uber den Bereich 20 am Ende 18 gelegt
und damit verpresst. Dabei kihlt der Schmelzklebstoff
ab und die Enden 18 und 19 sind innerhalb kiirzester Zeit
sicher miteinander verbunden.

[0025] Als besonders vorteilhafte Alternative kann
auch ein Siegellack als thermoplastisches Material ver-
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wendet werden. Der Siegellack wird mit einer Druckma-
schine auf den flachliegenden Zuschnitt 15 im Bereich
20 aufgedruckt und verfestigt sich dort. Vorgefertigte Zu-
schnitte 15 mitdem aufgebrachten Siegellack im Bereich
20kdénnen dann bei der Herstellung des doppelwandigen
Bechers 1 in der Becherherstellmaschine verarbeitet
werden, ohne dass in der Becherherstellmaschine ein
weiterer Klebstoffauftrag erforderlich ist. Der Zuschnitt
15 mit dem vorher aufgebrachten Siegellack im Bereich
20 wird um einen Dorn gewickelt, wobei das Ende 19
Uber den Bereich 20 am Ende 18 gelegt wird. Unter kurz-
zeitiger Warmeeinwirkung werden die Enden 18 und 19
aneinander gepresst, so dass der Siegellack wieder er-
warmt wird, und dadurch das Ende 19 mit dem Ende 18
verklebt.

[0026] Nach dem Verbinden der Enden 18 und 19 des
Zuschnitts 15 zu einem hilsenférmigen AuRenmantel 4
mit dem thermoplastischen Material als Klebstoff, wird
anderbogenférmigen Kante 17 die nach innen gerichtete
Einrollung 14 geformt, und der hulsenférmige AuRen-
mantel 4 wird von dem Dorn abgenommen. Anschlie-
Rend wird der hulsenférmige AuRenmantel 4 in axialer
Richtung auf den vorgefertigten Innenbecher 2 von unten
her aufgeschoben und am Innenbecher 2 befestigt. Die
Befestigung des AuRenmantels 4 am Innenbecher 2 er-
folgt dadurch, dass ein Bereich an der oberen Kante 16
des Aullenmantels 4 sich an die Anlageflache 11 des
Innenmantels 5 anlegt. Je nach Art des verwendeten
thermoplastischen Materials als Klebstoff kann die Be-
festigung des hilsenférmigen AuRenmantels 4 am In-
nenbecher 2 ebenfalls unterschiedlich durchgefiihrt wer-
den. Bei der Verwendung eines Schmelzklebstoffs wird
der Schmelzklebstoff in fllissiger Form entweder auf den
AuRenmantel 4 im Bereich der oberen Kante 16 aufge-
tragen oder auf die Anlageflache 11 des Innenbechers
auftragen, bevor der AuRenmantel 4 von unten auf den
Innenbecher 2 geschoben wird. Nach Aufschieben des
Auflenmantels 4 auf den Innenbecher 2 kann der AulRen-
mantel 4 noch mit dem Innenmantel 5 im Bereich zwi-
schen der Schulter 10 und der Mundrolle 8 verpresst wer-
den.

[0027] Bei der Verwendung eines Siegellackes als
thermoplastisches Material ist auf dem Zuschnitt 15 ent-
lang der bogenférmigen Kante 16 analog zu dem Bereich
20 am Ende 18 ein begrenzter Bereich 21 vorgesehen,
in dem Siegellack aufgetragen ist. Der Bereich 21 befin-
det sich nach Verbinden der Enden 18 und 19 des Zu-
schnitts auf der Innenseite des hilsenférmigen AuRen-
mantels 4 und kommt nach dem Aufschieben des Au-
Renmantels 4 in Kontakt mit der Anlageflache 11 des
Innenbechers 2. Zum Verbinden des AuRenmantels 4
mit dem Innenbecher 2 wird nun der Auflenmantel 4 und
der Innenmantel 5 im Bereich 11 mit dem dazwischen-
liegenden Siegellack unter Warmeeinwirkung verpresst
und versiegelt.

[0028] Ein Verpressen des AuRenmantels 4 und des
Innenmantels 5 im Bereich 11 mit dem dazwischen lie-
genden thermoplastischen Material als Klebstoff kann je
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nach Anforderung unterschiedlich durchgefiihrt werden.
Vorteilhaft kann ein Gber den gesamten Umfang des Be-
chers 1 durchgehendes Verpressen sein, so dass eine
stabile Verbindung zwischen AuRenmantel 4 und Innen-
becher 2 entsteht. Es kann jedoch auch ausreichend
sein, den AuRenmantel und den Innenmantel 5 nur in
lokal begrenzten Bereichen innerhalb des Bereiches 11
zu verpressen, so dass der AulRenmantel 4 nicht entlang
des gesamten Umfangs des Bechers 1 mit dem Innen-
becher 2 verbunden ist. Flr eine solche Variante kann
es vorteilhaft sein, auch das thermoplastische Material
nurin denjenigen Bereichen aufzutragen, die spater auch
verpresstwerden. Im Falle eines Schmelzklebstoffs kann
es beispielsweise ausreichend sein, diesen lediglich
punktférmig aufzutragen, bevor der Auflenmantel 4 von
unten auf den Innenbecher 2 geschoben wird. Bei der
Verwendung von Siegellack kann vorgesehen sein, dass
nur in Teilbereichen des Bereiches 21 entlang der bo-
genférmigen Kante 16 des Zuschnitts 15 ein Siegellack
aufgetragen ist. Die fiir die Herstellung des doppelwan-
digen Bechers 1 benétigte Menge an thermoplastischen
Material kann dadurch minimiert werden.

[0029] Zur Verdeutlichung der vorliegenden Erfindung
sind in den Figuren 4 bis 7 unterschiedliche Ausgestal-
tungen von doppelwandigen Bechern 1 dargestellt. Glei-
che Bezugszeichen kennzeichnen gleiche Teile wie in
den Figuren 1 und 2. Die in Bezug auf die Figuren 1 und
2 gemachten Erlauterungen gelten analog, so dass auf
eine wiederholte Beschreibung verzichtet werden kann.
Insbesondere kann der Aulenmantel 4 die in den Figu-
ren 3A und 3B dargestellten Varianten einer glatten oder
einer gewellten Form annehmen.

[0030] In Figur 4 ist ein doppelwandiger Becher 1 dar-
gestellt, der sich von dem Becher der Figur 1 darin un-
terscheidet, dass die Zarge 7 den konischen Innenmantel
5 ohne Aufweitung fortsetzt. Die Einrollung 14 des Au-
fenmantels 4 ist nicht platt gedriickt und stitzt sich eben-
falls am AuRenumfang des Innenmantels 5 ab.

[0031] Beidem doppelwandigen Becher 1 der Figur 5
wurde im Vergleich zu dem Becher der Figur 4 auf die
Schulter 10 unterhalb der Mundrolle 8 verzichtet. Der In-
nenmantel 5 des Innenbechers 2 verlauft mit durchge-
hend gleichbleibendem Neigungswinkel vom Boden 6
bis zur Mundrolle 8. Da sich die Anlageflache 11 des
hilsenférmigen AuRenmantels 4 bei dem Becher der Fi-
gur 5 oberhalb des Flussigkeitsspiegels in den Innen-
raum 3 einzuflllenden heil’en Flissigkeit befindet, be-
steht keine Gefahr, dass der thermoplastische Klebstoff
am AuRenmantel 4 durch die Warmeinwirkung wieder
weich wird.

[0032] In Figur 6 ist ein doppelwandiger Becher 1 dar-
gestellt, der einen Innenbecher 2 aus einem Kunststoff-
material aufweist. Bei dem Innenbecher 2 aus Kunststoff-
material ist der Innenmantel 5 und der Boden 6 einteilig
geformt. Es ist keine Zarge 7 wie bei den Innenbechern
2 aus Papiermaterial notwendig. Anstatt einer Mundrolle
8 weist der Innenbecher 2 der Figur 6 einen Flansch 22
auf, der an den Innenmantel 5 am oberen Rand ange-
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formt ist. Unterhalb des Flansches 22 ist eine Schulter
10 angeordnet. Zwischen dem Flansch 22 und der Schul-
ter 10 befindet sich die Anlageflache 11 fir den AuRen-
mantel 4.

[0033] In Figur 7 ist eine Variante eines doppelwandi-
gen Bechers 1 dargestellt, bei der der Innenbecher 2 wie
der Innenbecher 2 der Figur 6 aus Kunststoff besteht.
Der Innenmantel 5 gemaR Figur 7 weist zwischen Boden
6 und Flansch 22 einen konstanten Neigungswinkel auf,
der nicht durch Schultern oder Sicken unterbrochen ist.
Der AuBenmantel 4 liegt unterhalb des Flansches 22 im
Bereich einer Anlageflache 11 und mit einer Einrollung
14 am unteren Ende des AuRenmantels 4 an dem Innen-
mantel 5 des Innenbechers 2 an.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines doppelwandigen
Bechers bei dem ein hilsenférmiger Auflenmantel
aus einem Papiermaterial auf einen vorgefertigten
Innenbecher axial aufgeschoben und befestigt wird,
wobei der hiilsenférmige AufRenmantel vor dem Auf-
schieben aus einem flachliegenden Zuschnitt durch
Verbinden der Enden des Zuschnitts geformt wird,
und wobei die Enden des Zuschnitts durch einen in
einem begrenzten Bereich des Auflenmantels auf-
getragenen Klebstoff verbunden werden, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Verbinden der Ende
des Zuschnitts zu einem hilsenférmigen AulRen-
mantel ein thermoplastisches Material als Klebstoff
verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als thermoplastisches Material ein
Schmelzklebstoff verwendet wird, der vor dem Ver-
binden der Enden des Zuschnitts zu einem hulsen-
férmigen AufRenmantel auf einem begrenzten Be-
reich des Zuschnitts aufgetragen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als thermoplastisches Material ein
Siegellack verwendet wird, der in einem dem For-
men des Auflenmantels vorgelagerten Schritt auf
den flachliegenden Zuschnitt aufgetragen wird, der
sich auf dem flachliegenden Zuschnitt verfestigt und
der beim Verbinden der Enden des Zuschnitts zu
einem hulsenférmigen AuRenmantel wieder er-
warmt wird und dadurch die Enden miteinander ver-
klebt.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der Befestigung
des hilsenférmigen Aulenmantels am Innenbecher
ebenfalls ein in einem begrenzten Bereich des Au-
Renmantels aufgetragenes thermoplastisches Ma-
terial als Klebstoff verwendet wird.
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5. Doppelwandiger Becher (1) bestehend aus einem
Innenbecher (2) und einem hilsenférmigen AulRen-
mantel (4) aus einem Papiermaterial, der aus einem
an seinen Enden (18, 19) verbundenen Zuschnitt
(15) gebildet ist, und bei dem die Enden (18, 19) des
Zuschnitts (15) durch ein in einem begrenzten Be-
reich des Auflenmantels aufgetragenen Klebstoff
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass
die Enden (18, 19) des Zuschnitts (15) des hiilsen-
férmigen Auflenmantels (4) mit einem thermoplasti-
schen Material als Klebstoff verbunden sind.

6. Becher nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Enden (18, 19) des Zuschnitts (15)
des hilsenférmigen AuRenmantels (4) mit einem
Schmelzklebstoff verbunden sind.

7. Becher nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Enden (18, 19) des Zuschnitts (15)
des hilsenférmigen AulRenmantels (4) mit einem
Siegellack verbunden sind.

8. Becher nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der hiilsenférmige Auen-
mantel (4) mit dem Innenbecher (2) ebenfalls durch
ein in einem begrenzten Bereich (21) des Aulen-
mantels (4) aufgetragenes thermoplastisches Mate-
rial als Klebstoff verbunden ist.
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