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(57) Deckel (1, 31) fur Behalter, insbesondere Deck-
el (1, 31) fur Verpackungsbehalter, wobei die Verpack-
ungsbehalter Becher, Schalen oder dergleichen dar-
stellen kdnnen, wobei der Deckel (1, 31) als Aufsetzdeck-
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einem umlaufenden, vorzugsweise nach unten gerichte-
ten Rand (3, 35) ausgebildet ist, wobei der Deckel (1, 31)
aus einem Papier oder papierdahnlichem Material tiefge-
zogen oder in einem davon abgewandelten Prozess ge-
formt ist, sowie Verfahren zu seiner Herstellung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Deckel flr
Behalter, insbesondere Deckel fur Verpackungsbehal-
ter, wobei die Verpackungsbehalter Becher, Schalen
oder dergleichen darstellen kénnen, wobei der Deckel
als Aufsetzdeckel, Schnappdeckel, Einsetzdeckel oder
dergleichen mit einem umlaufenden, vorzugsweise nach
unten gerichteten Rand ausgebildet ist.

[0002] Es sind verschiedene derartige Deckel be-
kannt, die aus Kunststoffen tiefgezogen sind. Auch be-
kannt sind Deckel, aus Papier oder Karton, bei denen
um eine Deckelflache eine Zarge herumgelegt ist, oder
die mittels einem Tiefdriickverfahren hergestellt sind,
wobei dann aber vor allem vertikale Faltenbildung im
Randbereich beobachtet wird, die zu einem nicht dicht
schliefenden Deckel flhrt.

[0003] Oftmals steht heute die Nutzung von nach-
wachsenden Rohstoffen im Vordergrund, weswegen teil-
weise auf Kunststoffe verzichtet werden soll.

[0004] Die bekannten Papier- bzw. Kartondeckel wei-
sen auch den gravierenden Nachteil auf, daf} diese aus
mehreren Teilen gefertigt werden missen. Zudem ftritt
oftmals Faltenbildung auf, die zu Undichtigkeiten fuhrt
[0005] Dies fihrt dazu, dal die Deckel nicht nur auf-
wendig zu fertigen sind, sondern auch den Behalter nicht
dicht verschlieRen kénnen. Um eine ausreichende Dich-
tigkeit gewahrleisten zu kénnen, missen weitere, ferti-
gungstechnisch aufwendige und vor allem aber teure
MaRnahmen ergriffen werden.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, einen aus nachwachsenden Rohstoffen
hergestellten Deckel zu schaffen, der einen Behalter aus-
reichend dicht zu verschlieBen vermag.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dal der Deckel aus einem Papier oder papier-
ahnlichem Material tiefgezogen oder in einem davon ab-
gewandelten Prozess geformt ist.

[0008] Beim Tiefziehen eines solchen, faserhaltigen
Materials werden keine Falten und Knicke erzeugt, die
Undichtigkeiten hervorrufen wiirden. Allenfalls definierte
Pragungen, die auch als Ladngsnoppen ausgebildet sein
kénnen, sind vorsehbar. Tiefziehen in Bezug auf die vor-
liegenden Erfindung bezeichnetjedes formgebende Ver-
fahren, das das faserhaltige Material in seine Form an-
dert. Es ist dabei unerheblich, ob dies ein klassisches
Tiefziehverfahren ist, bei dem das Material durch Unter-
druck in eine Form hineingezogen wird, oder ob mit Uber-
druck, Stempeln oder dergleichen gearbeitet wird. We-
sentlich ist eine faltenfreie und glatte Umformung.
[0009] Dabei hat es sich als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn an eine innere Deckelflache ein umlaufender, nach
unten gerichteter Rand direkt oder indirekt anschlieft,
der leicht konisch verlaufen kann.

[0010] Dadurch kann der Deckel sehr leicht auf einen
Behalter aufgesetzt werden und halt dort durch Klem-
mung. Der Rand wird oftmals auch als Zarge bezeichnet.
[0011] AuBerst vorteilhaft ist es erfindungsgeméan
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auch, wenn der Rand Pragungen, Umrollungen, Umfal-
tungen oder dergleichen aufweisen kann, die vertikal
und/oder horizontal verlaufen und als Rastnasen wirken
kénnen.

[0012] Hiermit wird der Deckel zusatzlich gesichert.
[0013] Eine weitere sehr vorteilhafte Ausgestaltung
liegt auch vor, wenn direkt oder indirekt an die innere
Deckelflache ein nach oben gerichteter Dom vorgesehen
ist, der umlaufend ausgebildet sein kann.

[0014] Hierdurch kann eine verbesserte Stabilitdt des
Deckels erzielt werden. Auch eine Innendichtflache, die
sich an der Innenseite der Wande des Behalters abstitzt
ist so denkbar.

[0015] Erfindungsgemal sehr vorteilhaft ist es auch,
wenn an den Ubergéngen zwischen Deckelflache, Dom
und/oder Zarge/Rand Pragungen vorgesehen sind, die
vorzugsweise vertikal bzw. radial verlaufen.

[0016] Durch diese Pragungen werden die Ubergange
stabilisiert und konstruktiv verstarkt.

[0017] ErfindungsgemalR hat es sich auch als sehr vor-
teilhaft erwiesen, wenn die Zarge bzw. der Dom als Sta-
pelhilfe ausgebildet ist.

[0018] Damit wird beim Ubereinanderstapeln mehre-
rer Deckel verhindert, daf sich diese gegenseitig defor-
mieren. Zudem wird sichergestellt, dal die Deckel nicht
aneinander kleben und so schlecht entstapelbar sind.
Zudem wirkt diese Stapelhilfe auch als Zentrierhilfe beim
Ubereinanderstapeln mehrerer verschlossener Becher.
Ein Verrutschen der Becher gegeneinander wird so ver-
mieden.

[0019] Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es erfindungsge-
maf, wenn Teilbereiche des Deckels gepresst, expan-
diert, umgelegt und/oder gerollt ausgebildet sind.
[0020] Dadurch wird die Stabilitdt und die Form des
Deckels positiv beeinflusst.

[0021] AuRerst vorteilhaft ist es erfindungsgeman
auch, wenn der Deckel eine runde, ovale, eckige oder
abgerundete Form aufweist.

[0022] Damitlassen sich beliebige Behalter verschlie-
Ren.

[0023] Erfindungsgemal hat es sich auch als sehr vor-
teilhaft erwiesen, wenn der Deckel eine Hohe zwischen
5 und 30 Millimeter, vorzugsweise zwischen 8 und 20
Millimeter aufweist.

[0024] Beidieser Hohe weist der Deckel eine sehr gute
Verwindungssteifigkeit auf und sorgt so fir einen siche-
ren VerschluR des Behalters.

[0025] Einsehrvorteilhaftes Verfahren zum Herstellen
eines erfindungsgemafien Deckels aus Papier oder pa-
pierdahnlichem Material liegt vor, wenn ein flachliegender
Zuschnitt tiefgezogen wird und so zunachst ein Dom
oder, wenn kein Dom vorgesehen ist, ein umlaufender
Rand gebildet wird.

[0026] Hierdurch wird die Grundform des Deckels ge-
bildet. Durch die Anwendung des Tiefziehverfahrens
werden Falten oder Knicke vermieden.

[0027] Dabei hat es sich als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn ein Teil des durch Tiefziehen gebildeten Doms
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nach auflen umgelegt und so der Rand gebildet wird.
[0028] Damit kann mit einem vergleichsweise einfa-
chen Verfahrensschritt ein stabiler Deckel geschaffen
werden.

[0029] Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es erfindungsge-
maR, wenn im Bereich der Ubergénge Radien vorgese-
hen werden und Pragungen zum Stabilisieren der Uber-
gange angebracht werden kdnnen.

[0030] Durch die Radien werden Briiche des Materials
vermieden. Die Anbringung von Pragungen kann zur Sta-
bilisierung des Deckels dienen, aber auch fiir einen si-
cheren Halt auf einem Behalter sorgen. Die Pragungen
verlaufen oftmals vertikal, kdnnen aber auch horizontal
oder geneigt verlaufen.

[0031] Ein weiterer sehrvorteilhafter Verfahrensschritt
liegt auch vor, wenn insbesondere mehrlagige Bereiche
des Deckels gepresst werden.

[0032] Dadurch wird nicht nur die Form des Deckels
bestimmt, sondern auch mehrlagige Stellen des Deckels
zusammengeflgt.

[0033] Eine weitere sehr vorteilhafte Moglichkeit zum
Herstellen eines erfindungsgemaflen Deckels aus Pa-
pier oder papierahnlichem Material liegt auch vor, wenn
in einen flachliegenden Zuschnitt im Bereich des zu bil-
denden Doms eine Rinne eingeformt und so der Dom
bzw. eine Schulter fiir den Dom gebildet wird.

[0034] Durch die Bildung der Rinne wird eine grobe
Form des Deckels bestimmt und sowohl Dom als auch
Rand angedeutet. Die Rinne kann als Pragung ausge-
fihrt sein. Die Rinne dient dazu, den Deckel leichter for-
men zu kénnen.

[0035] Dabei ist es duBerst vorteilhaft, wenn der Dom
und/oder der Rand radial gepresst oder expandiert und
so in die endgultige Form gebracht wird.

[0036] Durch das Pressen oder Expandieren wird der
Dom und der Rand endgliltig ausgebildet und geformt.
[0037] Im folgenden wird die Erfindung anhand meh-
rerer Ausfiihrungsbeispiele veranschaulicht.

[0038] Dabei zeigen:

Fig. 1  ein Schaubild eines ersten Deckels mit Deckel-
flache und nach unten gerichtetem Rand,

Fig.2  einen Schnitt durch eine Variante dieses Deck-
els,

Fig. 3  ein Schaubild eines weiteren Deckels mit Deck-
elflache, Dom und nach unten gerichtetem
Rand/Zarge,

Fig. 4  einen Schnitt durch eine Variante dieses Deck-
els,

Fig. 5 eine schematische Abfolge einer ersten Mog-
lichkeit zur Herstellung eines solchen Deckels,

Fig. 6 eine schematische Abfolge einer zweiten Mdg-

lichkeit zur Herstellung eines solchen Deckels,
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und
Fig. 7  eine schematische Abfolge einer dritten Mdg-
lichkeit zur Herstellung eines solchen Deckels.
[0039] Mit 1 istin Fig. 1 ein Deckel mit einer Deckel-

flache 2 und einem umlaufenden, nach unten gerichteten
Rand/Zarge 3 bezeichnet.

[0040] Der Deckel ist einstiickig aus Papier, Pappe,
Karton oder einem anderen papierahnlichem Material
hergestellt. Wesentlich bei einem solchen papierahnli-
chen Material ist, dal® ein grofRer Faseranteil enthalten
ist.

[0041] Diese Materialien sind in der Regel biologisch
abbaubar und/oder sind aus nachwachsenden Rohstof-
fen hergestellt, so dal die Umweltbilanz dieser Materia-
lien gegenuber gebrauchlichen Kunststoffen fur Kunst-
stoffdeckel deutlich besser ausfallt.

[0042] Indiesem Zusammenhangistes auch denkbar,
dalR Polymere, insbesondere Biopolymere als Bindemit-
tel fir die Fasern eingesetzt werden.

[0043] Die Deckelmaterialien kdnnen dabei wenig-
stens einseitig beschichtet, impragniert oder auch lack-
iert sein, um eine gute Resistenz gegeniliber den Be-
halterfullstoffen herzustellen.

[0044] Auch eine Laminierung mit einer sehr diinnen
Polymerfolie ist denkbar.

[0045] Zudem kann das Deckelmaterial wenigstens
einseitig auch bedruckt sein, mit Mustern, Informationen
oder anderen Gestaltungen ausgeristet sein.

[0046] Im Deckelrand 3 kann eine partielle oder um-
laufende Pragung 4 angebracht sein, die sich unter ei-
nem Rand des nicht dargestellten Verpackungsbehalters
verkrallen kann und so den Deckel 1 auf dem Behalter
befestigt.

[0047] Die Pragung 4 verlauft dabei oftmals horizontal
und ist nach innen zur Deckelfldche 2 hin gerichtet. Es
ist aber auch denkbar, dal die Pragung 4 definiert ver-
tikal, schrag oder gar schraubenférmig verlauft.

[0048] Die Pragungen 4 kdénnen abschnittsweise an-
gebracht sein.

[0049] Anstatt der Prdgungen 4 kann der Rand 3 auch
an seinem von der Deckelflaiche 2 abgewandten Ende
eine Einrollung, Umfalzung oder dergleichen aufweisen,
die vorzugsweise nach innen gerichtet ist und als Rast-
einrichtung dient.

[0050] DerRand 3 kann sich, ausgehend von der Deck-
elflache 2, konisch aufweiten.

[0051] Am Ubergang zwischen Deckelfliche 2 und
Rand 3 kénnen weitere, vorzugsweise radial verlaufende
Pragungen 5 vorgesehen sein, die den Ubergang ver-
starken und stabilisieren. In diesem Zusammenhang ist
auch eine Variante der Pragungen 5 denkbar, wie sie in
Fig. 2 dargestellt ist. Dabei verlauft die Pragung 5 im
wesentlichen entlang des Umfangs der Deckelfache 2
und kann einen definierten Abstand zum Ubergang zwi-
schen Deckelfldche 2 und Rand 3 einnehmen. Die Pra-
gung 5 kann dabei auch abschnittsweise angeordnet
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sein.

[0052] Durch diese Pragungen kann auch verhindert
werden, daR die tief gezogene Form sich wieder zuriick-
bildet. Es ist auch denkbar, dal} diese Pragungen 5 als
Abstandshalter oder Stapelhilfe dienen kénnen.

[0053] Der Ubergang selbst weist einen Radius auf,
damit die Materialbelastung am Ubergang méglichst ge-
ring gehalten wird.

[0054] Wie in Fig. 3 dargestellt, kann ein Deckel 31
auch einen umlaufenden Dom 36 aufweisen.

[0055] Ein solcher Deckel 31 weist umlaufend um sei-
ne Deckelflache 32 eine nach oben verlaufende Wan-
dung 33 auf, die Uiber einen Radius an der Deckelflache
32 anschlieRt. Diese Wandung 33 bildet einen Teil des
Dom.

[0056] Die Wandung 33 erstreckt sich zwischen 0,5
und dreilig, vorzugsweise bis zehn Millimeter nach oben.
Danach erstreckt sich aul3erhalb eine zweite Wandung
34 annahernd parallel dazu nach unten und bildetim Giber
die Deckelflache 32 hinausragenden Teil einen Rand 35.
[0057] DerRand 35 kann wiederum eine oder mehrere
Pragungen 37 aufweisen, die ein Verrasten des Deckels
31 an einem Rand des Behalters ermdglichen.

[0058] Die beiden Wandungen 33 und 34 bilden zu-
sammen im Uber die Deckelflache 32 hinausragenden
Abschnitt den Dom 36.

[0059] Der Dom 36 verleiht dem Deckel 31 nicht nur
eine sehr hohe Stabilitat, sondern kann auch als Stapel-
hilfe dienen, die ein Deformieren mehrerer (ibereinander
gestapelter Deckel 31 ebenso verhindern kann wie ein
aneinander Kleben aufeinanderfolgender Deckel 31
beim Entstapeln. Zudem kann der Dom 36 als Zentrier-
hilfe fir Gbereinander zu stapelnde, verschlossene Be-
hélter dienen. Ein unerwiinschtes Verrutschen dieser
Behalter gegeneinander wird vermieden.

[0060] Die beiden Wandungen 33 und 34 kdénnen di-
rekt aneinander liegen oder aber einen Abstand vonein-
ander aufweisen.

[0061] An den Ubergdngen zwischen den einzelnen
Abschnitten werden Radien vorgesehen, die von Pra-
gungen 38 verstarkt und stabilisiert werden kdnnen.
[0062] Als Material werden faserhaltige Rohstoffe ein-
gesetzt, wie beispielsweise Fibreform.

[0063] Insgesamt stellen alle Varianten des erfin-
dungsgemafien Deckels einteilige, faltenfreie Deckel
dar, die auf Kunststoffe wenigstens in soweit verzichten
kénnen, wie diese nicht zur Bildung einer Barriereschicht
bendtigt werden.

[0064] Durch die faltenfreie Ausgestaltung ist es mdg-
lich, da® die Deckel das jeweilige Behaltnis dicht ver-
schlielRen.

[0065] Verschiedenartigste Formen der Deckel sind
denkbar. So kénnen Deckel beispielsweise fiir runde,
ovale, eckige oder andere Behéltnisse vorgesehen wer-
den.

[0066] Der Dom 36 kann umlaufend oder wenigstens
Uber einen Teilbereich vorgesehen werden.

[0067] Als Barriereschicht kénnen aber auch Biopoly-
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mere, Wachse oder dergleichen eingesetzt werden.
[0068] Alle erfindungsgeméafien Deckel werden eintei-
lig im Tiefziehverfahren hergestellit.

[0069] Tiefziehverfahren in Bezug auf die vorliegen-
den Erfindung bezeichnetjedes formgebende Verfahren,
welches das Material in seiner Form andert. Es ist dabei
unerheblich, ob dies ein klassisches Tiefziehverfahren
ist, bei dem das Material durch Unterdruck in eine Form
hineingezogen wird, oder ob mit Uberdruck, Stempeln
oder dergleichen gearbeitet wird. Wesentlich ist eine fal-
tenfreie und glatte Umformung.

[0070] Im wesentlichen sind drei Varianten denkbar,
die jedoch Abwandlungen und Kombinationen nicht aus-
schliel3en.

[0071] Bei der ersten Variante wird aus einem flach-
liegenden Zuschnitt zunachst eine Deckelflache tiefge-
zogen, an die sich entweder eine Wandung 33 oder
gleich ein Rand 3 anschlief3t.

[0072] Anschlielend werden die Pragungen 4 bzw. 37
angebracht, die als Rastnasen zu einem nicht dargestell-
ten Behalter hin dienen kdnnen.

[0073] Zusatzlich kdnnen dann noch Pragungen 5
bzw. 38 direkt im Bereich des Uberganges vorgesehen
werden, die den Ubergang verstarken.

[0074] Eine Pressung kann vor allem in radialer Rich-
tung ausgefiihrt werden, um den Rand 3 bzw. die Wan-
dung 33 auszurichten.

[0075] Anschlielfend kann ein Teil der Wandung 33
nach auBen umgelegt werden, welche dann die Wan-
dung 34 und den Rand 35 bildet.

[0076] Es ist auch denkbar, wie in Fig. 6 dargestellt, in
Abwandlung hiervon, nicht die Wandung 34 nach aulRen
umzulegen, sondern die Deckelflache durch einen Tief-
ziehschritt im Deckel zu vertiefen.

[0077] Eine Pressung kann nach dem Umlegen noch-
mals vorgesehen werden, um die Wandung 34 auszu-
richten und eventuelle Unebenheiten zu glatten. Falten,
wie sie beim klassischen Tiefdriicken auftreten werden
bei den vorliegenden Verfahren nicht erzeugt.

[0078] Der Einsatz von tiefziehfahigem Material ist je-
doch nétig.
[0079] Das tiefziehfahige Material kann, um verbes-

serte Tiefzieheigenschaften zu erreichen, angefeuchtet
und/oder erwarmt sein bzw. einen hohen Feuchtigkeits-
anteil aufweisen.

[0080] Ein anderer Verfahrensablauf, der jedoch zum
selben Erzeugnis fihrt, kann derart ausgestaltet sein,
daR in einen flachliegenden Zuschnitt zunachst eine um-
laufende Rinne eingepragt wird, die zum Schluf} den
Dom 36 bilden wird.

[0081] Diese Rinne wird dann durch ein Tiefziehver-
fahren vertieft, so dal diese der Hohe des Doms ent-
spricht.

[0082] Anschliefend wird der Zuschnitt bzw. teilweise
ausgeformte Deckel noch radial und vertikal gepresst um
den Dom, den Rand/Zarge und die Deckelflache voll-
sténdig auszubilden.

[0083] Beim Pressen kénnen auch direkt alle notwen-
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digen Pragungen angebracht werden.

Patentanspriiche

1.

10.

Deckel fur Behalter, insbesondere Deckel fir Ver-
packungsbehalter, wobei die Verpackungsbehalter
Becher, Schalen oder dergleichen darstellen kon-
nen, wobei der Deckel als Aufsetzdeckel, Schnapp-
deckel, Einsetzdeckel oder dergleichen mit einem
umlaufenden, vorzugsweise nach unten gerichteten
Rand ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
daR der Deckel aus einem Papier oder papierahnli-
chem Material tiefgezogen oder in einem davon ab-
gewandelten Prozess geformt ist.

Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB an eine innere Deckelflache ein umlaufen-
der, nach unten gerichteter Rand direkt oder indirekt
anschlief3t, der leicht konisch verlaufen kann.

Deckel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rand Pragungen, Umrollungen,
Umfaltungen oder dergleichen aufweisen kann, die
vertikal und/oder horizontal verlaufen und als Rast-
nasen wirken kénnen.

Deckel nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB direkt oder indirekt an die innere
Deckelflache ein nach oben gerichteter Dom vorge-
sehen ist, der umlaufend ausgebildet sein kann.

Deckel nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB an den Ubergéngen
zwischen Deckelflache, Dom und/oder Zarge/Rand
Pragungen vorgesehen sind, die vorzugsweise ver-
tikal bzw. radial verlaufen.

Deckel nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zarge bzw. der
Dom als Stapelhilfe ausgebildet ist.

Deckel nach einem der vorangehenden Anspri-
chen, dadurch gekennzeichnet, daB Teilbereiche
des Deckels gepresst, expandiert, umgelegt und/
oder gerollt ausgebildet sind.

Deckel nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel eine run-
de, ovale, eckige oder abgerundete Form aufweist.

Deckel nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel eine H6-
he zwischen 5 und 30 Millimeter, vorzugsweise zwi-
schen 8 und 20 Millimeter aufweist.

Verfahren zum Herstellen eines Deckels aus Papier
oder papierdhnlichem Material nach einem der vor-
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1.

12.

13.

14.

15.

angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB ein flachliegender Zuschnitt tiefgezogen
wird und so zunachst ein Dom oder, wenn kein Dom
vorgesehen ist, ein umlaufender Rand gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Teil des durch tiefziehen gebilde-
ten Doms nach aulRen umgelegt und so der Rand
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Bereich der Ubergange Ra-
dien vorgesehen werden und Pragungen zum Sta-
bilisieren der Ubergénge angebracht werden kén-
nen.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB insbesondere mehrlagige Be-
reiche des Deckels gepresst werden.

Verfahren zum Herstellen eines Deckels aus Papier
oder papierdhnlichem Material nach einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB in einen flachliegenden Zuschnitt im Be-
reich des zu bildenden Doms eine Rinne eingeformt
und so der Dom bzw. eine Schulter fiir den Dom
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Dom und/oder der Rand radial
gepresst oder expandiert und so in die endgiiltige
Form gebracht wird.
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