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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kombi-Verpa-
ckungsbehälter sowie ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes derartigen Kombi-Verpackungsbehälters, wie dies
in den Ansprüchen 1 und 12 beschrieben ist.
[0002] Die WO 98/013270 A1 sowie die daraus her-
vorgegangene EP 0 929 455 B1 beschreiben ein Verfah-
ren zum Herstellen eines becherförmigen Kombi-Verpa-
ckungsbehälters, bei dem die Manschette über den In-
nenbehälter übergeschoben wird. Der Innenbehälter
weist einen Behältermantel, einen Boden sowie einen im
Bereich seines offenen Endes den Behältermantel nach
außen überragenden Flansch auf. Weiters weist der In-
nenbehälter in Axialrichtung eine Behälterhöhe zwischen
dem offenen Ende und dem Boden auf und definiert einen
Aufnahmeraum. Der Behältermantel des Innenbehälters
weist in seinem dem Boden benachbarten Umfangsab-
schnitt einen Hinterzug mit Hinterzugwandabschnitten
auf, wobei sich im Axialschnitt gesehen, der an den Bo-
den anschließende erste Hinterzugwandabschnitt über-
wiegend in Richtung der Behälterhöhe hin auf das offene
Ende erstreckt und der weitere Hinterzugwandabschnitt
unter Ausbildung einer Stapelschulter sich in überwie-
gend senkrechter Richtung bezüglich der Behälterhöhe
zum Behältermantel erstreckt. Als axiale Fixierung weist
der Innenbehälter im Bereich seiner beiden voneinander
distanzierten Enden einerseits einen Randwulst und an-
dererseits einen Flansch auf. Zwischen diesen erstreckt
sich das manschettenförmige Außenteil und stützt sich
zusätzlich daran auch noch ab.
[0003] Die WO 2006/129066 A2 beschreibt einen Be-
hälter bzw. Becher gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, und ein Verfahren gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 12, wobei der Becher einen Behälterman-
tel, einen Boden sowie einen im Bereich seines offenen
Endes den Behältermantel nach außen überragenden
Flansch umfasst. Der Behälter weist in Axialrichtung eine
Behälterhöhe zwischen einem offenen Ende und dem
Boden auf und definiert dabei einen Aufnahmeraum. Der
Behältermantel des Behälters weist in seinem dem Bo-
den benachbarten Umfangsabschnitt einen Hinterzug
mit Hinterzugwandabschnitten auf, wobei im Axialschnitt
gesehen, sich der an den Boden anschließende, erste
Hinterzugwandabschnitt überwiegend in Richtung der
Behälterhöhe hin auf das offene Ende erstreckt. Der wei-
tere Hinterzugwandabschnitt erstreckt sich im Axial-
schnitt gesehen in überwiegend senkrechter Richtung
bezüglich der Behälterhöhe unter Ausbildung einer Sta-
pelschulter hin zum Behältermantel. Auf dieser Stapel-
schulter aufliegend ist ein Trennelement angeordnet,
welches den Aufnahmeraum des Behälters in Richtung
der Behälterhöhe in beidseits des Trennelements aus-
gebildete Teilaufnahmeräume unterteilt. Das Trennele-
ment ist bedarfsweise aus dem Ausnahmeraum entfern-
bar, wodurch ein Zugang zum Bodenseitigen Teilaufnah-
meraum ermöglicht wird.
[0004] Ein ähnlich ausgebildeter Becher zur Zuberei-

tung von Getränken ist aus der DE 1 941 965 A bekannt
geworden. Dieser Becher weist einen Behältermantel
auf, bei dem der Becher in Axialrichtung eine Behälter-
höhe zwischen dem offenen Ende und dem mit dem Bo-
den verschlossenen Ende aufweist. Der Behältermantel
des Bechers weist in seinem dem Boden benachbarten
Umfangsabschnitt einen Hinterzug mit Hinterzug-
wandabschnitten auf. Im Axialschnitt gesehen, erstreckt
sich der an den Boden unmittelbar anschließende, erste
Hinterzugwandabschnitt überwiegend in Richtung der
Behälterhöhe hin auf das offene Ende. Der weitere Hin-
terzugwandabschnitt erstreckt sich im Axialschnitt gese-
hen in überwiegend senkrechter Richtung bezüglich der
Behälterhöhe und geht unter Ausbildung einer Stapel-
schulter zum Behältermantel über. Der Aufnahmeraum
des Behälters ist durch ein Trennelement in Richtung der
Behälterhöhe in beidseits des Trennelements ausgebil-
dete Teilaufnahmeräume unterteilt. Dabei liegt das
Trennelement auf der Stapelschulter auf und ist durch
Aufreißen entfernbar an dieser gehalten.
[0005] Ein anderer Kombi-Verpackungsbehälter mit
einem ablösbaren mantelförmigen Außenteil ist aus der
EP 0 408 515 A bekannt geworden. Dabei weist das Au-
ßenteil einen sich zwischen seinen Endbereichen und in
Richtung einer Längsachse erstreckenden Solltrenn-
streifen auf, welcher im Überlappungsbereich der beiden
miteinander durch eine Überlappungsnaht verbundenen
Enden angeordnet ist. Mittels eines Grifflappens kann
der Solltrennstreifen ergriffen und somit betätigt werden,
wodurch die erwünschte Auftrennung erfolgen kann, um
so das zumeist aus einem Karton- bzw. Papiermaterial
gebildete Außenteil vom Innenbehälter abnehmen zu
können. Zum Stapeln ist im Bereich des offenen Endes
eine Stapelschulter vorgesehen, welche bei gleichartig
ausgebildeten und ineinander gestapelten Behältern an
der Oberseite des nach außen vorragenden Flansches
abgestützt ist.
[0006] Bei den bereits ein Trennelement aufweisen-
den Behältern kam es bei der Stapelbildung oftmals zu
Beschädigungen des Trennelements, was in weiterer
Folge zu Undichtheiten des abgetrennten Teilaufnahme-
raums bis hin zur Unbrauchbarkeit des bevorrateten Füll-
gutes führte. Weiters konnte nicht in allen Anwendungs-
fällen, insbesondere nach dem Entfernen des Trennele-
ments, eine Befüllung des Bechers mit heißer Flüssigkeit
durchgeführt werden, da der Behältermantel an seiner
Außenseite zu heiß wurde und damit die Benutzung nur
schwer möglich war. Es war auch bei dieser Art der Be-
hälter keine zusätzliche Ummantelung vorgesehen.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Kombi-Verpackungsbehälter, umfas-
send einen Innenbehälter sowie ein den Innenbehälter
im Bereich seines Behältermantels umgebendes man-
schettenförmiges Außenteil, zu schaffen, bei welchem
sein Aufnahmeraum durch ein Trennelement in Teilauf-
nahmeräume unterteilt ist und trotzdem eine einwand-
freie Stapelbildung von gleichartigen Kombi-Verpa-
ckungsbehältern ohne einer Beschädigung des Trenne-
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lements möglich ist. Darüber hinaus soll auch noch eine
Verwendbarkeit ermöglicht werden, bei welcher im Auf-
nahmeraum ein heißes Medium eingefüllt ist.
[0008] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die
Merkmale des Anspruches 1 gelöst. Der sich durch die
Merkmale des Anspruches 1 ergebende Vorteil liegt da-
rin, dass so auch bei Kombi-Verpackungsbehältern die
Möglichkeit geschaffen wird, den Aufnahmeraum in beid-
seits des Trennelements angeordnete Teilaufnahmeräu-
me zu unterteilen. Da derartige Kombi-Verpackungsbe-
hälter in ihrem Bodenbereich eine nach innen vorragen-
de Stapelschulter aufweisen, können gleichartig ausge-
bildete Kombi-Verpackungsbehälter zu einem Becher-
stapel ineinander gestapelt werden. Durch die Ausbil-
dung des Kombi-Verpackungsbehälters mit dem Innen-
behälter und dem Außenteil kann der Hinterzug im Bo-
denbereich des Innenbehälters zur Verbindung mit dem
Trennelement vorgesehen werden. Damit wird es mög-
lich, nach der Herstellung des Kombi-Verpackungsbe-
hälters ein zu bevorratendes Füllgut in den Aufnahme-
raum einzufüllen und anschließend das Füllgut durch das
Trennelement gegenüber den äußeren Umgebungsbe-
dingungen abzuschließen. Durch die winkelige Ausbil-
dung des Hinterzugs mit den beiden Hinterzug-
wandabschnitten kommt es in diesem Übergangsbereich
zu einer Verfestigung bzw. Versteifung des Behälter-
mantels des Innenbehälters, wodurch die Möglichkeit ge-
schaffen wird, auch bei bereits aufgebrachtem Außenteil
das Trennelement anzubringen und am Behältermantel,
nämlich dem sich in Richtung der Behälterhöhe erstre-
ckenden Hinterzugwandabschnitt zu verbinden. Ein wei-
terer Vorteil ergibt sich auch noch dadurch, dass durch
die Ausbildung der nach Innen in den Aufnahmeraum
vorspringenden Stapelschulter es zu einer Reduzierung
der Querschnittsabmessung in diesem Bereich gegenü-
ber den Abschnitten des Behältermantels zwischen der
Stapelschulter und dem offenen Ende kommt. Da die
Verbindung des Trennelements mit der Mantelteilfläche
des ersten Hinterzugwandabschnitts zumeist durch ei-
nen Siegelvorgang erfolgt, erfolgt auch im Bereich zwi-
schen der Stapelschulter und dem offenen Ende stets
eine ausreichende, radiale Distanzierung vom Behälter-
mantel des Innenbehälters. Damit kommt der Stempel,
welcher zur Verbindung des Trennelements mit der Man-
telteilfläche des ersten Hinterzugwandabschnitts dient,
erst unmittelbar kurz vor dem Verbindungsbereich in
Kontakt mit dem Innenbehälter. Dadurch werden Be-
schädigungen, wie diese beispielsweise bei einem un-
präzisen Positionieren und Einführen des Stempels in
den Aufnahmeraum kommen kann, in jenem Bereich des
Innenbehälters, welcher sich zwischen der Stapelschul-
ter und dem offenen Ende befindet, vermieden.
[0009] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausführungs-
form nach Anspruch 2, da so das Trennelement mit einer
Art napfförmigen Ausbildung geschaffen wird und dabei
gleichzeitig einerseits das Verbindungselement geschaf-
fen wird, welches mit dem ersten Hinterzug-
wandabschnitt verbunden wird und andererseits gleich-

zeitig auch die den Aufnahmeraum unterteilende Trenn-
wand ausgebildet wird. So liegt ein einziger Bauteil vor.
[0010] Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach An-
spruch 3, da damit aufgrund der Distanzierung auch bei
einem Übereinanderstapeln von mehreren gleichartigen
Kombi-Verpackungsbehältern eine Beschädigung des
Trennelements, insbesondere von dessen Trennwand,
gesichert vermieden wird. Darüber hinaus kann aber
auch für den Verbindungsvorgang die Eigensteifigkeit
des Hinterzugs mit verwendet werden, um so einen ein-
wandfreien Verbindungsvorgang zwischen dem Trenn-
element und dem ersten Hinterzugwandabschnitt zu er-
zielen.
[0011] Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es
möglich, dass so keine störenden Elemente bzw. Bau-
teile des Trennelements in den Stapelbereich der Sta-
pelschulter hineinragen. Dadurch kann ein ungewolltes
Verklemmen von ineinander gestapelten Kombi-Verpa-
ckungsbehältern in Becherstapel vermieden werden.
[0012] Nach einer anderen Ausführungsvariante ge-
mäß Anspruch 5 kann so auf unterschiedlichste Füllgüter
Bedacht genommen werden und je nach gewähltem Füll-
gut über die Art des Verbindungsvorganges die Abtren-
nung gegenüber der äußeren Atmosphäre bzw. den äu-
ßeren Umgebungsbedingungen festgelegt werden.
[0013] Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach An-
spruch 6, da so das Entfernen des Trennelements in des-
sen Trennstellung des Aufnahmeraums aus dem Kombi-
Verpackungsbehälter einfach ermöglicht wird.
[0014] Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 ist von
Vorteil, dass so auf zusätzliche Befestigungsmittel zwi-
schen dem Außenteil und dem becherförmigen Innen-
behälter verzichtet werden kann. Damit wird eine einfa-
che Rastverbindung geschaffen werden, wobei nach
dem Gebrauch auch noch ein einwandfreies, ordnungs-
gemäßes Trennen für die Müllentsorgung für den Ver-
braucher ermöglicht wird.
[0015] Durch die Weiterbildung nach Anspruch 8 wird
erreicht, dass so das Außenteil eine ausreichende Stütz-
funktion für den Behältermantel des Innenbehälters
übernimmt und damit einfacher Stapelkräfte ausgehend
vom Flansch des Innenbehälters hin zum Boden über-
tragen werden können.
[0016] Durch die Ausbildung nach Anspruch 9 kann so
mit einem bekannten Umformvorgang kostengünstig ei-
ne Vielzahl von Innenbehältern hergestellt werden, wel-
che zusätzlich noch mit einer sehr geringen Wandstärke
herstellbar sind. Damit können Rohstoffressourcen ein-
gespart werden. Darüber hinaus kann durch den Tief-
ziehvorgang eine sehr kurze Taktzeit gewählt werden,
wobei durch das Ummanteln des Innenbehälters durch
das Außenteil trotzdem ein stabiler und gut hanzuhaben-
der Kombi-Verpackungsbehälter geschaffen wird.
[0017] Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach An-
spruch 10, da durch die zumindest bereichsweise Dis-
tanzierung zwischen dem Behältermantel und dem Au-
ßenteil ein Isolationsraum geschaffen wird, wodurch es
dem Benutzer leichter fällt, auch bei einem heißen Füllgut
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den Kombi-Verpackungsbehälter trotzdem gut halten zu
können. Damit wird der direkte Wärmeübergang vom hei-
ßen Füllgut hin auf die Außenseite des Kombi-Verpa-
ckungsbehälters minimiert. Durch diese Isolations-
schicht kann aber auch die Temperaturabnahme des hei-
ßen Füllgutes über eine längere Benutzungsdauer ver-
mindert werden.
[0018] Gemäß einer Ausbildung, wie im Anspruch 11
beschrieben, wird so ein noch besserer Isolationseffekt
erzielt, da zumindest bereichsweise zwischen der Innen-
seite des Außenteils und dem Behältermantel eine Luft-
strömung ermöglicht wird. Dadurch kann auch bei sehr
heiß eingefülltem Füllgut der Kombi-Verpackungsbehäl-
ter einfach gehandhabt werden, ohne dass dabei der Be-
nutzer seine Hand bzw. Fingern einer zu hohen Tempe-
ratur aussetzt.
[0019] Die Aufgabe der Erfindung wird aber unabhän-
gig davon auch durch ein Verfahren gemäß den im An-
spruch 12 angegebenen Merkmalen gelöst. Die sich aus
der Merkmalskombination dieses Anspruches ergeben-
den Vorteile liegen darin, dass so auch bei Kombi-Ver-
packungsbehältern die Möglichkeit geschaffen wird, den
Aufnahmeraum in beidseits des Trennelements ange-
ordnete Teilaufnahmeräume zu unterteilen. Da derartige
Kombi-Verpackungsbehälter in ihrem Bodenbereich ei-
ne nach innen vorragende Stapelschulter aufweisen,
können gleichartig ausgebildete Kombi-Verpackungsbe-
hälter zu einem Becherstapel ineinander gestapelt wer-
den. Durch die Ausbildung des Kombi-Verpackungsbe-
hälters mit dem Innenbehälter und dem Außenteil kann
der Hinterzug im Bodenbereich des Innenbehälters zur
Verbindung mit dem Trennelement vorgesehen werden.
Damit wird es möglich, nach der Herstellung des Kombi-
Verpackungsbehälters ein zu bevorratendes Füllgut in
den Aufnahmeraum einzufüllen und anschließend das
Füllgut durch das Trennelement gegenüber den äußeren
Umgebungsbedingungen abzuschließen. Durch die win-
kelige Ausbildung des Hinterzugs mit den beiden Hinter-
zugwandabschnitten kommt es in diesem Übergangsbe-
reich zu einer Verfestigung bzw. Versteifung des Behäl-
termantels des Innenbehälters, wodurch die Möglichkeit
geschaffen wird, auch bei bereits aufgebrachtem Außen-
teil das Trennelement anzubringen und am Behälter-
mantel, nämlich dem sich in Richtung der Behälterhöhe
erstreckenden Hinterzugwandabschnitt zu verbinden.
Ein weiterer Vorteil ergibt sich auch noch dadurch, dass
durch die Ausbildung der nach Innen in den Aufnahme-
raum vorspringenden Stapelschulter es zu einer Redu-
zierung der Querschnittsabmessung in diesem Bereich
gegenüber den Abschnitten des Behältermantels zwi-
schen der Stapelschulter und dem offenen Ende kommt.
Da die Verbindung des Trennelements mit der Mantelteil-
fläche des ersten Hinterzugwandabschnitts zumeist
durch einen Siegelvorgang erfolgt, erfolgt auch im Be-
reich zwischen der Stapelschulter und dem offenen Ende
stets eine ausreichende, radiale Distanzierung vom Be-
hältermantel des Innenbehälters. Damit kommt der
Stempel, welcher zur Verbindung des Trennelements mit

der Mantelteilfläche des ersten Hinterzug-
wandabschnitts dient, erst unmittelbar kurz vor dem Ver-
bindungsbereich in Kontakt mit dem Innenbehälter. Da-
durch werden Beschädigungen, wie diese beispielswei-
se bei einem unpräzisen Positionieren und Einführen des
Stempels in den Aufnahmeraum kommen kann, in jenem
Bereich des Innenbehälters, welcher sich zwischen der
Stapelschulter und dem offenen Ende befindet, vermie-
den.
[0020] Vorteilhaft ist bei den im Anspruch 13 gewählten
Verfahrensschritten, dass so aus einem ebenflächigen
Zuschnitt der das in etwa napfförmige Trennelement ge-
bildet wird, welches für den Verbindungsvorgang ge-
meinsam mit dem Stempel in den Aufnahmeraum des
Kombi-Verpackungsbehälters eingebracht wird, dort an
der vorgesehenen Stelle positioniert und in weiterer Fol-
ge mit seinem ersten Hinterzugwandabschnitt verbun-
den werden kann.
[0021] Weiters ist ein Vorgehen gemäß den im An-
spruch 14 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil da-
durch ausgehend von einem ebenflächigen Zuschnitt,
welcher vor dem Verbindungsvorgang auf der Stapel-
schulter aufgelegt werden kann, erst beim Verbindungs-
vorgang das Umformen und Positionieren sowie nach-
folgende Verbinden erfolgt. Dadurch kann ein zusätzli-
cher Arbeitsvorgang eingespart werden.
[0022] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im
Anspruch 15 beschrieben, wodurch zusätzliche Umform-
kräfte während des Umformvorganges direkt im Innen-
behälter vermieden werden können und lediglich ein Ein-
setzen, Positionieren und Verbinden des Trennelements
mit dem ersten Hinterzugwandabschnitt durchzuführen
ist.
[0023] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante ge-
mäß Anspruch 16, weil so keine störenden Elemente
bzw. Bauteile des Trennelements in den Stapelbereich
der Stapelschulter hineinragen. Dadurch kann ein unge-
wolltes Verklemmen von ineinander gestapelten Kombi-
Verpackungsbehältern im Becherstapel vermieden wer-
den.
[0024] Zum besseren Verständnis der Erfindung wird
diese anhand der nachfolgenden Figuren näher erläu-
tert.
[0025] Es zeigen jeweils in stark schematisch verein-
fachter Darstellung:

Fig. 1 einen Kombi-Verpackungsbehälter in schau-
bildlich vereinfachter Darstellung;

Fig. 2 den Kombi-Verpackungsbehälter nach Fig. 1,
im Axialschnitt;

Fig. 3 den Kombi-Verpackungsbehälter nach den Fig.
1 und 2, während des Umform- und Verbin-
dungsvorgangs mit dem Trennelement;

Fig. 4 eine weitere mögliche Ausbildung eines Kombi-
Verpackungsbehälters, im Axialschnitt.
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[0026] Einführend sei festgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausführungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemäß auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen übertragen werden
können. Auch sind die in der Beschreibung gewählten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lageänderung sinngemäß auf die
neue Lage zu übertragen.
[0027] In den Fig. 1 bis 3 ist eine mögliche Ausbildung
als Beispiel zur Bildung eines Kombi-Verpackungsbehäl-
ters 1 gezeigt. Dabei werden unter Kombi-Verpackungs-
behälter 1 derartige Becher oder schalenförmige Verpa-
ckungsbehälter verstanden, welche einen becher- bzw.
schalenförmigen Innenbehälter 2 sowie ein den Innen-
behälter 2 zumindest bereichsweise umgebendes, man-
schettenförmiges Außenteil 3 umfassen. Dabei kann der
Querschnitt bzw. die Raumform unterschiedlichst ge-
wählt werden.
[0028] Der Innenbehälter 2 wird bevorzugt durch einen
Tiefziehbauteil gebildet, welcher rasch und vor allem in
kurzer Zykluszeit herstellbar ist. Der Vorgang des Tief-
ziehens ist hinlänglich bekannt und wird deshalb nicht
näher darauf eingegangen. Der Tiefziehvorgang eignet
sich besonders dazu, um aus einer umzuformenden
Schicht aus einem umformbaren Werkstoff mittels eines
Tiefziehwerkzeuges den Innenbehälter 2 mit einer doch
ausreichenden Wandstärke herzustellen, welche die
Dichtheit während der Lagerung, Benutzung bis hin zur
Entsorgung gewährleistet. Durch diesen Herstellvor-
gang können relativ dünne Wandstärken des Innenbe-
hälters 2 gefertigt werden.
[0029] Der Werkstoff für die die Bildung der umzufor-
menden Schicht, insbesondere der Folie, kann aus der
Gruppe von Polypropylen (PP), Polystyrol (PS), Polyes-
ter, einem alternativen Kunststoff oder einem kompos-
tierbaren Material gewählt sein. Es kann sowohl trans-
parentes wie auch eingefärbtes Material verwendet wer-
den. Der herzustellende becherförmige Innenbehälter 2
wird dabei unter Temperatur- und/oder Druckeinwirkung
aus der Schicht bzw. Folie geformt.
[0030] Behälter aus Polypropylen (PP) weisen eine gu-
te Festigkeit und Steifigkeit bei niedriger Dichte, bei
gleichzeitig guter Spannungsrissbeständigkeit auf. Sie
behalten ihre Eigenschaften auch bei höheren Tempe-
raturen bei, wodurch auch eine Verpackung von warmem
Gut bzw. eine Erwärmung des Inhaltes möglich ist.
[0031] Polystyrol (PS) ist in seiner Grundform klarsich-
tig mit hoher Steifigkeit und Härte. Es ist jedoch auch
möglich, den Werkstoff einzufärben, um das Erschei-
nungsbild des Behälters an die jeweiligen Anforderungen
anzupassen. Durch die Verwendung dieser Werkstoffe
ist es aufgrund von deren hohen Festigkeiten möglich,
die Wandstärken des Innenbehälters 2 auf ein Minimum
zu reduzieren, was neben den Kosten auch das Gewicht

reduziert und somit Vorteile unter anderem beim Trans-
port der Kombi-Verpackungsbehälter 1 bringt. Weiters
ergeben sich für Polystyrole Vorteile bei der wirtschaftli-
chen Verarbeitbarkeit und deren guten Formbarkeit. Es
können sowohl Homopolymerisate aus Monostyrol, wie
auch Copolymerisate oder Blends, eingesetzt werden.
Die angegebenen Werte bzw. Festigkeiten werden mit
handelsüblichen Polystyrolen mit einem Elastizitätsmo-
dul nach den EN ISO 527 im Bereich von 1 x 103 bis 5
x 103 N/mm2 erreicht.
[0032] Der Werkstoff Polypropylen (PP) weist gegen-
über dem Werkstoff Polystyrol (PS) den Nachteil eines
größeren Schrumpfverhaltens auf.
[0033] Die Polyester zählen dabei zur großen Familie
der synthetischen Polymere. Damit wird der Vorteil er-
zielt, dass neben den geringen Materialkosten eine ein-
fache Verarbeitbarkeit und gute Gebrauchseigenschaf-
ten sichergestellt sind.
[0034] Eine Alternative zu herkömmlichen, oft nicht
mehr weiter verwendbaren und damit nach ihrem Ge-
brauch zu Abfall werdenden Packstoffen sind Verpa-
ckungen, welche zu ihrem überwiegenden Teil oder aber
auch vollständig aus kompostierbaren Materialien gebil-
det sind. Sie werden aus biologisch abbaubaren Werk-
stoffen hergestellt und bestehen teilweise oder komplett
aus nachwachsenden Rohstoffen, wie Stärke, Cellulose
oder Polymilchsäure. Diese Werkstoffe eignen sich als
Verpackungsmaterialien für verschiedene Produkte,
zum Beispiel für Lebensmittel.
[0035] Dabei haben sich beispielsweise Kunststoffe
sowie kompostierbare Werkstoffe oder dergleichen be-
währt. So können hier beispielsweise Polypropylen (PP),
Polyamid (PA), Polystyrol (PS), Polycarbonat (PC) sowie
hier nicht näher weiter bezeichnete, tiefziehbare Werk-
stoffe Anwendung finden.
[0036] Das manschettenförmige Außenteil 3 wird be-
vorzugt aus einem Kartonmaterial mit einer ausreichen-
den Festigkeit in Bezug auf die Aufnahme und Übertra-
gung von insbesondere axial wirkenden Druckkräften ge-
bildet und aus einem ebenflächigen Zuschnitt zu einem
Mantel gewickelt, wie dies bereits hinlänglich bekannt
ist. Der Zuschnitt wird zumeist in seiner unverformten
ebenen Lage bedruckt sowie gegebenenfalls noch mit
einer zusätzlichen Beschichtung versehen. Als Werkstoff
wird zumeist ein Zellulosematerial verwendet, wobei dies
auch ein im Recyclingverfahren hergestellter Karton oder
Starkpapier sein kann. Wird eine Schicht bzw. Lage des
Außenteils 3 aus einem Recyclingmaterial gebildet, kann
auf zumindest einer der Oberflächen eine zusätzliche
Schicht aus einem hochwertigeren Papier angeordnet
bzw. damit verbunden sein. Diese zusätzliche Schicht
dient einer einwandfreien Bedruckung zur Herstellung
von Verzierungen, Beschriftungen sowie Produktinfor-
mationen.
[0037] Das manschetten- bzw. mantelartige Außenteil
3 führt zu einem zusätzlichen Verstärkung- bzw. Verstei-
fungseffekt des Innenbehälters 2 und somit des gesam-
ten Kombi-Verpackungsbehälters 1.
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[0038] Damit ist zum einen eine hohe Festigkeit und
gute Wärmeisolierung und zum anderen ein optimaler
Lichtschutz für den Inhalt des Kombi-Verpackungsbehäl-
ters 1 gegeben.
[0039] Dabei kann insbesondere auch vorgesehen
sein, dass der Karton im Bereich der Schnittkanten zu-
sätzlich mit einem wasserabweisenden Material be-
schichtet oder versiegelt wird. Dies ist besonders dann
von Vorteil, wenn die Kombi-Verpackungsbehälter 1 ei-
nem erhöhten Feuchtigkeitszutritt ausgesetzt sind.
Durch die Beschichtung des für das Außenteil verwen-
deten Kartons mit einer wasserabweisenden Schicht
wird nämlich verhindert, dass es in einer feuchten Um-
gebung zu einem Aufquellen des Kartons und schließlich
zu einem Ablösen vom Kombi-Verpackungsbehälter 1
kommt.
[0040] Als Werkstoff für das manschetten- bzw. man-
telartige Außenteil 3 kann Karton aber auch ein Kunst-
stoff oder ein alternativer Kunststoff mit biologisch ab-
baubaren Eigenschaften verwendet werden. Insbeson-
dere ist es auch möglich, einen Verbundwerkstoff, der
aus mehreren Schichten unterschiedlicher Materialien,
wie Karton, Kunststoff aber auch Metallfolien, aufgebaut
ist, zu verwenden. Im Falle der Verwendung eines Kar-
tonwerkstoffs ist vorgesehen, das entsprechende Au-
ßenteil 3 mit einer wasserabweisenden Schicht zu ver-
sehen. Dies kann z.B. durch Verwendung eines mit einer
Kunststofffolie kaschierten Kartonstreifens, der entspre-
chend zugeschnitten wird, erfolgen. Dabei kann insbe-
sondere auch vorgesehen sein, dass der Karton im Be-
reich der Schnittkanten zusätzlich mit einem wasserab-
weisenden Material beschichtet oder versiegelt wird.
Dies ist besonders dann von Vorteil, wenn die Kombi-
Verpackungsbehälter 1 einem erhöhten Feuchtigkeits-
zutritt ausgesetzt sind. Durch die Beschichtung des für
das Außenteil 3 verwendeten Kartons mit einer wasser-
abweisenden Schicht wird nämlich verhindert, dass es
in einer feuchten Umgebung zu einem Aufquellen des
Kartons und schließlich zu einem Ablösen vom Kombi-
Verpackungsbehälter 1 kommt.
[0041] Das Außenteil 3 kann durch einen Zuschnitt aus
einem Trägermaterial, wie beispielsweise Papier oder
papierähnlichem Werkstoff, wie Karton oder Wellpappe,
Kunststoff, Leder, Felle, Naturfasern, Naturfäden gebil-
det sein. Die Fasern und/oder Fäden können zu Stoffen,
Geflechten, Gewirken, Vliesen aus Natur- und/oder
Kunststoffen weiterverarbeitet werden. Zu den Naturfä-
den bzw. -fasern zählen natürlich auch tierische Haare.
Es können aber auch die zuvor beschriebenen Materia-
lien beliebigst miteinander kombiniert werden und/oder
auch mehrlagig zur Anwendung kommen.
[0042] Dabei kann der Folienfilm für das Außenteil 3
durch zumindest eine Schicht aus Kunststoff und/oder
Lack und/oder Metall gebildet sein
[0043] Es ist von Vorteil, wenn im gebrauchsfertigen
Zustand des Kombi-Verpackungsbehälters 1 das Kar-
tonmaterial des manschetten- bzw. mantelartigen Au-
ßenteils 3 im Wesentlichen in der Ebene und in Umfangs-

richtung des mantelartigen Außenteils orientierte Zellu-
losefasern aufweist, da bei einer eventuellen Feuchtig-
keitsaufnahme des Kartonmaterials eine Quellung der
Fasern in deren radialer Richtung stattfindet und somit
die Festigkeit nicht negativ beeinträchtigt, wie dies durch
eine Vergrößerung in deren Längsrichtung und somit ei-
nem möglichen Abrutschen des mantelartigen Außen-
teils vom Verpackungsbehälter der Fall ist.
[0044] Das manschetten- bzw. mantelartige Außenteil
3 kann in einer bevorzugten Ausführungsform aus einem
Vlies bestehen. Durch eine Vielzahl von Fasern hat das
Vlies eine erheblich höhere Gesamtoberfläche pro Vo-
lumeneinheit und kann mehr isolierende Luft festhalten.
Dadurch wird ein hoher Kälte- bzw. Wärmeschutz schon
bei geringen Materialstärken erreicht. Bei der Verwen-
dung von Mikrofaservliesen wird dieser Effekt noch zu-
sätzlich verstärkt. Zur Erreichung der gewünschten Fes-
tigkeitswerte ist durch den faserigen Aufbau eines Vlie-
ses nur wenig Material bzw. eine im Vergleich zu Kar-
tonmaterialien geringere Vliesdicke erforderlich.
[0045] Der Innenbehälter 2 weist einen Behältermantel
4, einen Boden 5 sowie gegebenenfalls einen im Bereich
eines offenen Endes 6 den Behältermantel 4 nach außen
überragenden Flansch 7 auf.
[0046] Durch die becher- bzw. schalenförmige Ausbil-
dung des Innenbehälters 2 erstreckt sich in Axialrichtung
zwischen dem offenen Ende 6 und dem Boden 5 eine
Längsachse 8, welche bei symmetrischer Ausbildung
auch eine Mittelachse darstellen kann. Im Bereich des
Flansches 7 ist es möglich, eine nicht näher dargestellte
Siegelplatine anzuordnen bzw. damit zu verbinden.
[0047] In Axialrichtung und somit in Richtung der
Längsachse 8 weist der Innenbehälter 2 zwischen sei-
nem offenen Ende 6, insbesondere dem Flansch 7, und
dem Boden 5 eine Behälterhöhe 9 auf, wodurch in Ab-
hängigkeit von den Querschnittsabmessungen das Auf-
nahmevolumen des Innenbehälters 2 festgelegt wird.
Durch die Behälterhöhe 9 in Verbindung mit den Quer-
schnittsabmessungen wird somit ein Aufnahmeraum 10
des Innenbehälters 2 definiert.
[0048] Das manschettenförmige Außenteil 3, welches
am Innenbehälter 2 im Bereich seines Behältermantels
4 angeordnet ist, umgibt den Behältermantel 4 bevorzugt
zu einem überwiegenden Anteil und weist in Richtung
der Behälterhöhe 9 voneinander distanzierte Endberei-
che 11, 12 auf. Beim vorliegenden Ausführungsbeispiel
ist der Endbereich 11 dem offenen Ende 6 des Innenbe-
hälters 2 und der weitere Endbereich 12 dem Boden 5
zugewendet bzw. benachbart angeordnet.
[0049] Als Behältermantel 4 wird jener Abschnitt des
Innenbehälters 2 verstanden, welcher sich zwischen
dem offenen Ende 6, insbesondere dem Flansch 7, und
dem Boden 5 in überwiegend axialer Richtung erstreckt.
Bevorzugt wird der Innenbehälter 2 mit seinem Behälter-
mantel 4 derart ausgebildet, dass sich dieser ausgehend
vom offenen Ende 6 hin zum Boden 5 konisch verjüngt.
[0050] Weiters weist der Behältermantel 4 des Innen-
behälter 2 in seinem dem Boden 5 benachbarten Um-
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fangsabschnitt einen Hinterzug 13 auf. Der Hinterzug 13
ist ebenfalls Teil des Behältermantels 4, ist jedoch im
Axialschnitt gesehen bezüglich einer gedachten, gerad-
linig verlaufenden Verbindungslinie zwischen dem
Flansch 7 und dem Boden 5 zu dieser nach innen versetzt
angeordnet. Der Hinterzug 13 weist seinerseits zumin-
dest zwei Hinterzugwandabschnitte 14, 15 auf, wobei die
beiden Hinterzugwandabschnitte 14, 15 im Axialschnitt
gesehen bezüglich der Längsachse 8 eine andere Nei-
gung bzw. Richtung aufweisen als der übrige Behälter-
mantel 4. Dabei ist der Hinterzug 13, gegenüber der im
Axialschnitt gesehen, geradlinig verlaufenden Anord-
nung des Behältermantels 4 zwischen dem Flansch 7
und dem Boden 5 nach innen und somit in Richtung des
Aufnahmeraums 10 versetzt angeordnet.
[0051] Im Axialschnitt gesehen ist der unmittelbar an
den Boden 5 anschließende, erste Hinterzug-
wandabschnitt 14 überwiegend in Richtung der Behäl-
terhöhe 9 hin auf das offene Ende 6 erstreckend ange-
ordnet bzw. ausgebildet. Der weitere Hinterzug-
wandabschnitt 15 erstreckt sich in überwiegend senk-
rechter Richtung bezüglich der Behälterhöhe 9, ausge-
hend von dem dem Boden 5 abgewendeten Ende des
ersten Hinterzugwandabschnittes 14 hin zum Behälter-
mantel 4. Im vorliegenden Ausführungsbeispiel bildet der
weitere Hinterzugabschnitt 15 eine Stapelschulter 16
aus. Diese Stapelschulter dient dazu, dass ein gleichar-
tiger Kombi-Verpackungsbehälter 1 mit seinem Boden
5, insbesondere dem randseitigen Übergangsabschnitt
zwischen dem Boden 5 und dem Behältermantel 4, sich
darauf abstützt.
[0052] Weiters kann der Innenbehälter 2 im unmittel-
baren Übergangsbereich zwischen dem Boden 5 und
dem Behältermantel 4, insbesondere zwischen dem Bo-
den 5 und dem Hinterzug 13, eine auf die von der Längs-
achse 8 abgewendete Seite vorragende Schulter 17 auf-
weisen.
[0053] Diese Schulter 17 kann beispielsweise dazu
dienen, das manschettenförmige Außenteil 3 verrastet
am Innenbehälter 2 zu haltern. In diesem Fall stützt sich
das manschettenförmige Außenteil 3 mit seinem dem
Boden 5 des Innenbehälters 2 zugewendeten Endbe-
reich 12 an dieser im Übergangsbereich ausgebildeten
Schulter 17 ab. Die Schulter 17 kann damit auch als Rast-
mittel für die Halterung des Außenteils 3 am Innenbehäl-
ter 2 bezeichnet werden. Ein weiteres Rastmittel im Be-
reich des offenen Endes 6 kann beispielsweise der
Flansch 7 darstellen.
[0054] Zur Erzielung einer hohen Stützfunktion und
Lastabtragung ist es vorteilhaft, wenn sich das man-
schettenförmige Außenteil 3 mit seinem ersten Endbe-
reich 11 am Flansch 7 abstützt oder unmittelbar benach-
bart zu diesem angeordnet ist. Des Weiteren soll sich
der dem Boden 5 zugewendete, weitere Endbereich 12
des Außenteils 3 an der Schulter 17 abstützen. Damit
kommt dem Behältermantel 4 des Innenbehälters 2 in
diesem Abschnitt nur mehr die Dichtfunktion zu und muss
derart stabil ausgebildet sein, dass ein Anbringen des

Zuschnitts oder des bereits fertig gestellten Außenteils
3 im Bereich des Behältermantels 4 möglich ist.
[0055] Eine besonders hohe Tragfunktion des Außen-
teils 3 wird dann erreicht, wenn dieses im Axialschnitt
gesehen, zwischen seinen beiden in Richtung der Be-
hälterhöhe 9 voneinander distanzierten Endbereichen
11, 12 durchgängig geradlinig verlaufend ausgebildet ist.
[0056] Weiters ist hier noch dargestellt, dass der Auf-
nahmeraum 10 des Innenbehälters 2 durch zumindest
ein eigenes Trennelement 18 in Richtung der Behälter-
höhe 9 in beidseits des Trennelements 18 ausgebildete
Teilaufnahmeräume 19, 20 unterteilt ist. Dabei ist das
Trennelement 18 mit einer dem Aufnahmeraum 10 zu-
gewendeten Mantelteilfläche 21 des ersten Hinterzug-
wandabschnitts 14 bedarfsweise von der Mantelteilflä-
che 21 entfernbar mit dieser verbunden.
[0057] Durch das Anordnen und Vorsehen des Trenn-
elementes 18 wird es somit möglich, zuerst den Kombi-
Verpackungsbehälter 1 komplett herzustellen, anschlie-
ßend in den Aufnahmeraum 10 ein nicht näher darge-
stelltes Füllgut einzufüllen und nachfolgend durch An-
bringen des Trennelementes 18 das Füllgut gegenüber
äußeren Umgebungsbedingungen innerhalb des Auf-
nahmeraums 10 bevorraten zu können.
[0058] Das Trennelement 18 kann aus den unter-
schiedlichsten Werkstoffen gebildet sein, wobei sich hier
beispielsweise eine Siegelplatine als günstig erwiesen
hat, welche nach dem Befüllen des Aufnahmeraums 10
mit dem dafür vorgesehenen Füllgut in den Aufnahme-
raum 10 eingebracht und bevorzugt umfänglich durch-
laufend mit der Mantelteilfläche 21 verbunden wird.
[0059] In der fertigen Raumform des Trennelements
18 kann dieses gemäß dem dargestellten Ausführungs-
beispiel beispielsweise eine in überwiegend senkrechter
Richtung bezüglich der Behälterhöhe 9 ausgerichtet ver-
laufende Trennwand 22 sowie einen am äußeren Um-
fang der Trennwand 22 sich in Richtung der Behälterhö-
he 9 erstreckenden Verbindungswandteil 23 umfassen.
Die Trennwand 22 und das Verbindungswandteil 23 sind
dabei durch einen einstückigen Bauteil gebildet, welcher
beispielsweise durch einen Umformvorgang gebildet
werden kann. Durch diesen Umformvorgang kann in wei-
terer Folge das Verbindungswandteil 23 mit der Man-
telteilfläche 21 des ersten Hinterzugwandabschnitts 14
verbunden werden.
[0060] Weiters ist die Trennwand 22 des Trennele-
ments 18 in Richtung der Behälterhöhe 9 des Innenbe-
hälters 2 von der Stapelschulter 16 des Hinterzugs 13
hin zum Boden 9 distanziert angeordnet. Durch diese
Distanzierung in Verbindung mit dem Verbindungswand-
teil 23 ist es möglich, dass das von der Trennwand 22
aufragende Verbindungswandteil 23 des Trennelements
18 bis maximal an den die Stapelschulter 16 bildenden,
weiteren Hinterzugwandabschnitt 15 heranreicht.
[0061] Je nach Bedarf und Art des Füllgutes kann die
Verbindung zwischen dem Trennelement 18, insbeson-
dere dessen Verbindungswandteil 23, ausgehend von
einem bloßen aneinander anliegen bis hin zu einer be-
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darfsweise lösbaren, jedoch feststehenden Halterung
reichen. Zumeist bzw. bevorzugt wird das Trennelement
18, insbesondere dessen Verbindungwandteil 23 um-
fänglich durchlaufend mit der Mantelteilfläche 21 des ers-
ten Hinterzugwandabschnitts 14 derart verbunden, so-
dass die beiden Teilaufnahmeräume 19, 20 gegenein-
ander abgedichtet sind. Unter "voneinander" bzw. "ge-
geneinander" abgedichtet wird hier verstanden, dass die
beiden Teilaufnahmeräume 19, 20 flüssigkeitsdicht
und/oder bakteriendicht und/oder gasdicht durch das
Trennelement 18 voneinander getrennt sind. Als gas-
dicht kann luftdicht und/oder sauerstoffdicht verstanden
werden.
[0062] Um das Trennelement 18 von seiner abschlie-
ßenden bzw. abdichtenden Betriebsstellung entfernen
zu können, kann dieses mit einer eigenen Aufrisszunge
24 versehen sein, welche sich vom Trennelement 18 hin
zum offenen Ende 6 des Innenbehälters 2 erstreckt. Dies
ist vereinfacht im rechten Teil des Kombi-Verpackungs-
behälters 1 schematisch dargestellt.
[0063] Die Herstellung des Kombi-Verpackungsbehäl-
ters 1 kann beispielweise derart erfolgen, wie dies nun
nachfolgend beschrieben wird. Zuerst wird durch Tief-
ziehen der becherförmige Innenbehälter 2 mit seinem
Behältermantel 4, seinem Boden 5 und gegebenenfalls
den im Bereich des offenen Endes 6, den Behältermantel
4 nach außen überragenden Flansch 7 ausgeformt. Da-
bei wird auch der Behältermantel 4 des Innenbehälters
2 in seinem dem Boden 5 benachbarten Umfangsab-
schnitt mit dem Hinterzug 13 mit den Hinterzugabschnit-
ten 14,15 ausgeformt. Durch diesen Tiefziehvorgang
wird der Innenbehälter 2 in Axialschnitt mit der zwischen
dem offenen Ende 6 und dem Boden 5 sich erstrecken-
den Behälterhöhe 9 ausgebildet, wodurch der Aufnah-
meraum 10 definiert wird. Durch die eigene Herstellung
des Innenbehälters 2 im Tiefziehvorgang kann auch noch
im Bodenbereich der zuvor beschrieben Hinterzug 13
ausgeformt werden. Dieser wird, im Axialschnitt gese-
hen, dabei durch den an den Boden 5 anschließenden
ersten Hinterzugabschnitt 14 gebildet, welcher sich über-
wiegend in Richtung der Behälterhöhe 9 hin auf das of-
fene Ende 6 erstreckt. Der weitere Hinterzugabschnitt 15
wird unter Ausbildung der Stapelschulter 16 in überwie-
gend senkrechter Richtung bezüglich der Behälterhöhe
9 hin über geht zum Behältermantel 4 ausgeformt.
[0064] Anschließend daran wird der Innenbehälter 2
mit dem manschettenförmigen Außenteil 3 versehen,
welches am Innenbehälter 2 im Bereich seines Behälter-
mantels 4 angeordnet wird. Damit wird der Behälterman-
tel 4 zu einem überwiegenden Anteil umgeben. Dieses
Umgeben kann derart erfolgen, dass zuerst aus einem
Zuschnitt durch Aufrichten und Verbinden von einander
zugewendeten Endbereichen das manschettenförmige
Außenteil 3 hergestellt und anschließend auf den Innen-
behälter 2 aufgeschoben wird. Es wäre aber auch mög-
lich, den Innenbehälter 2 beispielsweise auf einem Dorn
anzuordnen und den Zuschnitt zur Bildung des man-
schettenförmigen Außenteils 3 direkt auf den Behälter-

mantel 4 des Innenbehälters 2 aufzuwickeln und an-
schließend die einander zugewendeten und überlappen-
den Enden in einem Überlappungsbereich miteinander
zu verbinden. Dies ist hinlänglich bekannt und wird des-
halb nicht mehr näher darauf eingegangen. Gleichfalls
kann aber auch das Außenteil 3 einen vordefinierten Soll-
trennbereich aufweisen, um eine entsprechende Tren-
nung in unterschiedliche Werkstoffe zu ermöglichen, wie
dies bei einer ordnungsgemäßen Mülltrennung üblich ist.
Dies kann ein Aufrissstreifen sein, welcher zu seiner Be-
tätigung mit einer Betätigungslasche versehen sein
kann,
[0065] Nach der Herstellung des Kombi-Verpackungs-
behälters 1 und noch vor dem Anbringen des Trennele-
ments 18 wird das im Aufnahmeraum 10 zu bevorratende
Füllgut in diesen eingebracht. Dabei kann es sich bei-
spielsweise um lösliche Substanzen oder aber auch um
gefriergetrocknetes Gut handeln. Anschließend an die-
sen Befüllvorgang wird in den Aufnahmeraum 10 des
Innenbehälters 2 das Trennelement 18 eingesetzt, durch
welches nun der Aufnahmeraum 10 in Richtung der Be-
hälterhöhe 9 in beidseits des Trennelements 18 ausge-
bildete Teilaufnahmeräume 19, 20 unterteilt wird. Dabei
wird das Trennelement 18 mit der dem Aufnahmeraum
10 zugewendeten Mantelteilfläche 21 des ersten Hinter-
zugwandabschnitts 14 verbunden. Diese Verbindung ist
derart ausgebildet, dass das Trennelement 18 bedarfs-
weise von der Mantelteilfläche 21 entfernbar ist.
[0066] Das Trennelement 18 kann seinerseits wieder
unterschiedlich hergestellt und ausgebildet werden. So
wäre es möglich, beispielsweise das Trennelement 18
aus einem ebenflächigen Zuschnitt zu bilden, bei dem
der Zuschnitt zu einer in senkrechter Richtung bezüglich
der Behälterhöhe 9 ausgerichtet verlaufenden Trenn-
wand 22, sowie zu dem am äußeren Umfang der Trenn-
wand 22 sich in Richtung der Behälterhöhe 9 erstrecken-
den Verbindungswandteil 23 umgeformt wird.
[0067] Der zum Trennelement 18 bereits umgeformte
Zuschnitt wird für den Verbindungsvorgang mit der Man-
telteilfläche 21 des ersten Hinterzugwandabschnitts 14
in den Aufnahmeraum 10 des Innenbehälters 2 einge-
bracht und anschließend positioniert wird. Naach erfolg-
ter Positionierung kann der Verbindungsvorgang mit der
Mantelteilfläche 21 des ersten Hinterzugwandabschnitts
14 durchgeführt werden, falls dies vorgesehen ist. Das
Einsetzen bzw. Einbringen des umgeformten Trennele-
ments 18 entlang des ersten Hinterzugwandabschnitts
14 hin zum Boden 5 des Innenbehälters 2 erfolgt solange,
bis dass das von der Trennwand 22 aufragende Verbin-
dungswandteil 23 des Trennelements 18 bis maximal an
den die Stapelschulter 16 bildenden weiteren Hinterzug-
wandabschnitt 15 heranreicht. Damit wird sichergestellt,
dass die dem offenen Ende 6 zugewandte Stirnkante des
umlaufenden Verbindungswandteils 23 maximal eben-
flächig verlaufend bezüglich der Stapelschulter 16 bzw.
deren Wandteil des Hinterzugs 13 angeordnet ist. Damit
wird erreicht, dass das Verbindungswandteil 23 die Sta-
pelschulter 16 nicht hin in Richtung auf das offene Ende
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6 überragt.
[0068] Unabhängig davon wäre es aber auch noch
möglich, dass der Zuschnitt zur Bildung des Trennele-
ments 18 vor seiner Umformung mit einer Querschnitts-
abmessung ausgebildet wird, welche derart gewählt
wird, dass der Zuschnitt vor dessen Verbindungsvorgang
mit der Mantelteilfläche 21 des ersten Hinterzug-
wandabschnitts 14 auf der im Innenbehälter 2 ausgebil-
deten Stapelschulter 16 aufgelegt und daran abgestützt
wird. Anschließend daran erfolgt das Umformen und Ver-
binden des Trennelements 18 mit dem ersten Hinterzug-
wandabschnitt 14. Dazu wird, wie dies nun besser aus
der Fig. 3 zu ersehen ist, ein Stempel 25 in den Aufnah-
meraum 10 des Kombi-Verpackungsbehälters 1 einge-
bracht und soweit hin auf den Zuschnitt zur Bildung des
Trennelements 18 verstellt, dass ein dem Boden 5 zu-
gewendetes Stirnende 26 des Stempels 25 sich in etwa
in Höhe der Stapelschulter 16 befindet. Damit kommt es
zur Anlage des Stirnendes 26 am Zuschnitt zur Bildung
des Trennelements 18. Bei einer weiteren Verstellung
hin in Richtung zum Boden 5 wird jener Abschnitt des
Zuschnitts, welcher auf der Stapelschulter 16 abgestützt
ist, hin in Richtung zum Stempel 25 umgeformt, wie dies
im rechten Teil der Fig. 3 dargestellt ist. Dabei kann zu-
mindest im Eckbereich des Stempels 25 eine vereinfacht
dargestellte Heizvorrichtung 27 vorgesehen sein, mit
welcher Wärmeenergie zur Durchführung des Verbin-
dungsvorgangs des Trennelements 18 mit der Man-
telteilfläche 21 eingebracht wird.
[0069] Der Verbindungsvorgang erfolgt meist durch ei-
nen Klebe- bzw. Siegelvorgang, bei welchem zumindest
der Randbereich des Trennelements 18, insbesondere
dessen Verbindungswandteil 23, mit einer durch Wärme
aktivierbaren Verbindungsschicht, insbesondere einer
Kleberschicht, beschichtet ist.
[0070] Ist der Einbring- und Positioniervorgang des
Trennelements 18 im Bereich des Hinterzug-
wandabschnitts 14 abgeschlossen, kann beispielsweise
mit der Aufheizung des Stempels 25 durch die Heizvor-
richtung 27 begonnen werden. Es wäre aber auch mög-
lich, bereits während des Umformvorgangs die Heizvor-
richtung 27 zu betätigen, um so die Aufheizzeit zu ver-
kürzen. Dabei besteht lediglich die Gefahr, dass aufge-
weichtes Klebermaterial beim Einsetzvorgang des
Trennelements 18 von dem der Mantelteilfläche 21 zu-
gewendeten Abschnitt unbeabsichtigt abgetragen wird.
[0071] Ist das Verbindungsmedium so weit verfestigt,
dass der Stempel 25 von seiner Verbindungsstellung
bzw. Arbeitsstellung aus dem Aufnahmeraum 10 wieder-
um entfernt werden kann, wird dieser Verfahrvorgang
durchgeführt.
[0072] Das Anbringen des Trennelements 18 im Be-
reich des in den Aufnahmeraum 10 hinein versetzten Hin-
terzugwandabschnitt 14 hat den Vorteil, dass auf Grund
der doch sehr dünnen Wandstärken des Innenbehälters
2 es vor dem Erreichen der Arbeitsstellung zu keinen
Berührungen mit dem Behältermantel 4 kommt, da hier
eine rundum durchlaufende Distanzierung des Stempels

25 von der Innenseite des Behältermantels 4 erfolgt. Wird
mit einem sich in Betriebstemperatur befindlichen Stem-
pel 25 gearbeitet, würde dies bei einer direkten Berüh-
rung mit dem Behältermantel 4 des Innenbehälters 2 zu
einer Beschädigung und möglichen Undichtheit führen,
welche durch das Vorhandensein des Außenteils 3 nur
durch Begutachtung des Aufnahmeraums 10 und nicht
von der Außenseite sofort erkennbar ist.
[0073] Durch das Ummanteln des Innenbehälters 2 mit
dem Außenteil 3 wird ein Zugang von außen hin zur Sta-
pelschulter 16 im Bereich des Hinterzugs 13 nicht mehr
ermöglicht. Damit kann eine Unterstützung des weiteren
Hinterzugwandabschnitts für die Durchführung des Ver-
bindungsvorgangs nicht mehr erfolgen.
[0074] In der Fig. 4 ist eine weitere und gegebenenfalls
für sich eigenständige Ausführungsform des Kombi-Ver-
packungsbehälters 1 gezeigt, wobei wiederum für glei-
che Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeich-
nungen wie in den vorangegangen Fig. 1 bis 3 verwendet
werden. Um unnötige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegan-
gen Fig. 1 bis 3 hingewiesen bzw. Bezug genommen.
[0075] Dieser hier gezeigte Kombi-Verpackungsbe-
hälter 1 ist grundsätzlich gleichartig ausgebildet wie jener
Kombi-Verpackungsbehälter 1 gemäß der Fig. 1 bis 3.
Zusätzlich ist hier noch dargestellt, dass über den Um-
fang gesehen der Behältermantel 4 des Innenbehälters
2 zumindest abschnittsweise distanziert vom manschet-
tenförmigen Außenteil 3 angeordnet ist. Somit weist der
Kombi-Verpackungsbehälter 1 über den Umfang gese-
hen Abschnitte auf, an denen der Innenbehälter 2 mit
seinen Behältermantel 4 unmittelbar benachbart bzw.
anliegend an einer Innenfläche 28 angeordnet ist. Zwi-
schen diesen ersten Abschnitten sind weitere Abschnitte
vorgesehen, bei denen der Behältermantel 4 des Innen-
behälters 2 von der Innenfläche 28 des Außenteils 3 dis-
tanziert angeordnet ist. Diese distanzierten Abschnitte
sind vereinfacht in der Fig. 4 dargestellt. Je nach Längs-
erstreckung der Distanzierung des Behältermantelab-
schnitts des Innenbehälters 2 kann in Richtung der Be-
hälterhöhe 9 zwischen dem Behältermantel 4 des Innen-
behälters 2 und dem manschettenförmigen Außenteil 3
zumindest ein sich in Richtung der Behälterhöhe 9 er-
streckender Kanal 29 ausgebildet sein.
[0076] Dieser Kanal 29 kann derart gewählt werden,
dass sich dieser nahezu durchgängig zwischen den bei-
den Endbereichen 11, 12 des Außenteils 3 erstreckt und
eine Zuströmöffnung sowie eine Abströmöffung im Be-
reich der beiden Endbereiche 11, 12 ausgebildet ist. Da-
mit kann eine noch verbesserte Kühlwirkung zwischen
dem Behältermantel 4 und dem Außenteil 3 erzielt wer-
den, wenn im Aufnahmeraum 10 ein heißes Medium ein-
gefüllt wird. Damit wird es für den Benutzer leichter, trotz
des heiß eingefüllten Mediums den Kombi-Verpackungs-
behälter 1 halten zu können, ohne dass die Außenseite
des Außenteils 3 eine so hohe Temperatur annimmt,
dass ein einwandfreies Halten nicht mehr möglich ist.
[0077] Die Längserstreckung des Kanals 29 bzw. der
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Kanäle 29 in Richtung der Behälterhöhe 9 kann dabei
frei gewählt werden, wobei sich der Kanal 29 auch nur
über eine Teilhöhe der Behälterhöhe 9 erstrecken kann.
Dabei kann in den in Richtung der Behälterhöhe 9 an
den Kanal 29 anschließenden Bereichen wiederum ein
direktes Anliegen bzw. benachbartes Anordnen des Be-
hältermantels 4 an der Innenfläche 28 des Außenteils 3
erfolgen.
[0078] Der Aufnahmeraum 10 des Kombi-Verpa-
ckungsbehälters 1 dient zur Aufnahme und somit zur Be-
vorratung von unterschiedlichsten Gütern.
[0079] Je nach Einsatzzweck des Kombi-Verpa-
ckungsbehälters 1 kann dieser zur Aufnahme bzw. Ver-
packung von Lebensmitteln, Hygieneartikeln, Toilettarti-
keln, Reinigungsmitteln oder Waschmitteln dienen. Bei
den Lebensmitteln kann es sich um lösliche Produkte,
wie z.B. Instantkaffeepulver, Kakaopulver, Molkereipro-
dukte, wie Milch und/oder Milchprodukte, Sahne, Säfte,
Getränke der unterschiedlichsten Art, Speisen, Trocken-
futter bzw. flüssige Nahrungsmittel handeln. Diese un-
terschiedlichsten Güter können in kaltem oder heißem
Zustand abgefüllt werden. Je nach dem aufzunehmen-
den und zu verpackenden Inhaltsstoff des Verpackungs-
behälters kann dieser für die verpackten Produkte auch
noch folgende Verpackungseigenschaften wie Aroma-
schutz, Fettundurchlässigkeit, Lichtundurchlässigkeit,
UV-Schutz bzw. Sauerstoffundurchlässigkeit aufweisen.
Weiters soll der gesamte Verpackungsbehälter auch
noch in einem Ofen oder dergleichen erhitzbar sein und
ist somit als gesamtes hitzeresistent auszubilden. Wer-
den beispielsweise heiße Getränke eingefüllt, ist auch
noch darauf zu achten, dass die Verpackung insgesamt
gut anfassbar bzw. handhabbar ist. Ein wesentliches Au-
genmerk des gesamten Verpackungsbehälters liegt
auch noch darin, dass dieser insgesamt recycelbar oder
kompostierbar ist. Dazu sind die jeweiligen verwendeten
Werkstoffe entsprechend diesen Anforderungen auszu-
wählen.
[0080] Sämtliche Angaben zu Wertebereichen in ge-
genständlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass
diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfas-
sen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass
sämtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.
h. sämtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder größer und enden bei einer oberen
Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.
[0081] Die Ausführungsbeispiele zeigen mögliche
Ausführungsvarianten des Kombi-Verpackungsbehäl-
ters 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Er-
findung nicht auf die speziell dargestellten Ausführungs-
varianten derselben eingeschränkt ist, sondern auf einen
Becher gemäß Anspruch 1 und ein Verfahren gemäß
Anspruch 12.
[0082] Der Ordnung halber sei abschließend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verständnis des Auf-
baus des Kombi-Verpackungsbehälters 1 dieser bzw.

dessen Bestandteile teilweise unmaßstäblich und/oder
vergrößert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
[0083] Die den eigenständigen erfinderischen Lösun-
gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

Bezugszeichenaufstellung

[0084]

1 Kombi-Verpackungsbehälter
2 Innenbehälter
3 Außenteil
4 Behältermantel
5 Boden
6 offenes Ende
7 Flansch
8 Längsachse
9 Behälterhöhe
10 Aufnahmeraum
11 Endbereich
12 Endbereich
13 Hinterzug
14 erster Hinterzugwandabschnitt
15 weiterer Hinterzugwandabschnitt
16 Stapelschulter
17 Schulter
18 Trennelement
19 Teilaufnahmeraum
20 Teilaufnahmeraum
21 Mantelteilfläche
22 Trennwand
23 Verbindungswandteil
24 Aufrisszunge
25 Stempel
26 Stirnende
27 Heizvorrichtung
28 Innenfläche
29 Kanal

Patentansprüche

1. Kombi-Verpackungsbehälter (1) mit einem becher-
förmigen Innenbehälter (2), der einen Behälterman-
tel (4), einen Boden (5) sowie gegebenenfalls einen
im Bereich seines offenen Endes (6) den Behälter-
mantel (4) nach außen überragenden Flansch (7)
umfasst und der Innenbehälter (2) in Axialrichtung
eine Behälterhöhe (9) zwischen dem offenen Ende
(6) und dem Boden (5) aufweist und einen Aufnah-
meraum (10) definiert, einem manschettenförmigen
Außenteil (3), welches am Innenbehälter (2) im Be-
reich seines Behältermantels (4) angeordnet ist und
den Behältermantel (4) zu einem überwiegenden
Anteil umgibt, und in Richtung der Behälterhöhe (9)
voneinander distanzierte Endbereiche (11, 12) auf-
weist, wobei der Behältermantel (4) des Innenbehäl-
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ters (2) in seinem dem Boden (5) benachbarten Um-
fangsabschnitt einen Hinterzug (13) mit Hinterzug-
wandabschnitten (14, 15) aufweist, und sich im Axi-
alschnitt gesehen, der an den Boden (5) anschlie-
ßende erste Hinterzugwandabschnitt (14) überwie-
gend in Richtung der Behälterhöhe (9) hin auf das
offene Ende (6) erstreckt und der weitere Hinterzug-
wandabschnitt (15) unter Ausbildung einer Stapel-
schulter (16) sich in überwiegend senkrechter Rich-
tung bezüglich der Behälterhöhe (9) zum Behälter-
mantel (4) erstreckt, wobei der Aufnahmeraum (10)
des Innenbehälters (2) durch ein Trennelement (18)
in Richtung der Behälterhöhe (9) in beidseits des
Trennelements (18) ausgebildete Teilaufnahmeräu-
me (19, 20) unterteilt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Trennelement (18) mit einer dem Aufnah-
meraum (10) zugewendeten Mantelteilfläche (21)
des ersten Hinterzugwandabschnitts (14) bedarfs-
weise von der Mantelteilfläche (21) entfernbar mit
dieser verbunden ist.

2. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Trennelement
(18) eine in überwiegend senkrechter Richtung be-
züglich der Behälterhöhe (9) ausgerichtet verlaufen-
de Trennwand (22) sowie einen am äußeren Umfang
der Trennwand (22) sich in Richtung der Behälter-
höhe (9) erstreckenden Verbindungswandteil (23)
umfasst, und das Verbindungswandteil (23) mit der
Mantelteilfläche (21) des ersten Hinterzug-
wandabschnitts (14) verbunden ist.

3. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
wand (22) des Trennelements (18) in Richtung der
Behälterhöhe (9) des Innenbehälters (2) von der Sta-
pelschulter (16) des Hinterzugs (13) hin zum Boden
(5) distanziert angeordnet ist.

4. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das von
der Trennwand (22) aufragende Verbindungswand-
teil (23) des Trennelements (18) bis maximal an den
die Stapelschulter (16) bildenden weiteren Hinter-
zugwandabschnitt (15) heranreicht.

5. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (18) umfänglich
durchlaufend mit der Mantelteilfläche (21) des ersten
Hinterzugwandabschnitts (14) derart verbunden ist,
sodass die beiden Teilaufnahmeräume (19, 20) ge-
geneinander abgedichtet sind.

6. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (18) mit einer Auf-
risszunge (24) versehen ist, welche sich vom Trenn-

element (18) hin zum offenen Ende (6) des Innen-
behälters (2) erstreckt.

7. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das manschettenförmige Außenteil
(3) mit seinem dem Boden (5) des Innenbehälters
(2) zugewendeten Endbereich (12) an einer am In-
nenbehälter (2) im unmittelbaren Übergangsbereich
zwischen dem Boden (5) und dem Behältermantel
(1), insbesondere zwischen dem Boden (5) und dem
Hinterzug (13), ausgebildeten Schulter (17) abge-
stützt ist.

8. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das manschettenförmige Außenteil
(3) im Axialschnitt gesehen zwischen seinen beiden
in Richtung der Behälterhöhe (9) voneinander dis-
tanzierten Endbereichen (11, 12) durchgängig ge-
radlinig verlaufend ausgebildet ist.

9. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Innenbehälter (2) aus einem
Tiefziehbauteil gebildet ist.

10. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass über den Umfang gesehen der Be-
hältermantel (4) des Innenbehälters (2) zumindest
abschnittsweise vom manschettenförmigen Außen-
teil (3) distanziert angeordnet ist.

11. Kombi-Verpackungsbehälter (1) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Behältermantel (4)
des Innenbehälters (2) und dem manschettenförmi-
gen Außenteil (3) zumindest ein sich in Richtung der
Behälterhöhe (9) erstreckender Kanal (29) ausge-
bildet ist.

12. Verfahren zur Herstellung eines Kombi-Verpa-
ckungsbehälters (1) bei dem durch Tiefziehen ein
becherförmiger Innenbehälter (2) mit einem Behäl-
termantel (4), einem Boden (5) und gegebenenfalls
einem im Bereich seines offenen Endes (6) den Be-
hältermantel (4) nach außen überragenden Flansch
(7) sowie der Behältermantel (4) des Innenbehälters
(2) in seinem dem Boden (5) benachbarten Um-
fangsabschnitt mit einem Hinterzug (13) mit Hinter-
zugabschnitten (14, 15) ausgeformt wird, und dabei
durch den Innenbehälter (2) in Axialrichtung eine Be-
hälterhöhe (9) zwischen dem offenen Ende (6) und
dem Boden (5) ausgebildet und ein Aufnahmeraum
(10) definiert wird, wobei im Axialschnitt gesehen,
der an den Boden (5) anschließende erste Hinterzu-
gabschnitt (14) überwiegend in Richtung der Behäl-

19 20 



EP 2 958 812 B1

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

terhöhe (9) hin auf das offene Ende (6) erstreckend
und der weitere Hinterzugabschnitt (15) unter Aus-
bildung einer Stapelschulter (16) in überwiegend
senkrechter Richtung bezüglich der Behälterhöhe
(9) zum Behältermantel (4) ausgeformt wird, der In-
nenbehälter (2) mit einem manschettenförmigen Au-
ßenteil (3) versehen wird, welches am Innenbehälter
(2) im Bereich seines Behältermantels (4) angeord-
net wird und damit der Behältermantel (4) zu einem
überwiegenden Anteil umgeben wird, und dabei vom
manschettenförmigen Außenteil (3) in Richtung der
Behälterhöhe (9) voneinander distanzierte Endbe-
reiche (11, 12) ausgebildet werden, wobei nach der
Herstellung des Kombi- Verpackungsbehälters (1)
in den Aufnahmeraum (10) des Innenbehälters (2)
ein Trennelement (18) eingesetzt wird, durch wel-
ches der Aufnahmeraum (10) in Richtung der Behäl-
terhöhe (9) in beidseits des Trennelements (18) aus-
gebildete Teilaufnahmeräume (19, 20) unterteilt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Trenne-
lement (18) mit einer dem Aufnahmeraum (10) zu-
gewendeten Mantelteilfläche (21) des ersten Hinter-
zugwandabschnitts (14) bedarfsweise von der Man-
telteilfläche (21) entfernbar mit dieser verbunden
wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (18) aus einem
Zuschnitt gebildet wird, welcher Zuschnitt zu einer
in senkrechter Richtung bezüglich der Behälterhöhe
(9) ausgerichtet verlaufenden Trennwand (22) sowie
zu einem am äußeren Umfang der Trennwand (22)
sich in Richtung der Behälterhöhe (9) erstreckenden
Verbindungswandteil (23) umgeformt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zuschnitt vor seiner Umformung
zum Trennelement (18) mit einer Querschnittsab-
messung ausgebildet wird, welche derart gewählt
wird, dass der Zuschnitt vor dem Verbindungsvor-
gang mit der Mantelteilfläche (21) des ersten Hinter-
zugwandabschnitts (14) auf der im Innenbehälter (2)
ausgebildeten Stapelschulter (16) aufgelegt und da-
ran abgestützt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zum Trennelement (18) be-
reits umgeformte Zuschnitt für den Verbindungsvor-
gang mit der Mantelteilfläche (21) des ersten Hinter-
zugwandabschnitts (14) in den Aufnahmeraum (10)
des Innenbehälters (2) eingebracht, positioniert und
anschließend der Verbindungsvorgang durchge-
führt wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass das Trennelement
(18) soweit entlang des ersten Hinterzug-
wandabschnitts (14) hin zum Boden (5) in den Auf-

nahmeraum (10) des Innenbehälters (2) eingebracht
wird, dass das von der Trennwand (22) aufragende
Verbindungswandteil (23) des Trennelements (18)
bis maximal an den die Stapelschulter (16) bildenden
weiteren Hinterzugwandabschnitt (15) heranreicht.

Claims

1. A combination packaging container (1), comprising
a cup-shaped inner container (2) which comprises a
container jacket (4), a bottom (5) and optionally a
flange (7) which, in the region of its open end (6),
protrudes outwardly beyond the container jacket (4),
and which inner container (2) has a container height
(9) in the axial direction between the open end (6)
and the bottom (5) and defines an accommodating
space (10), a sleeve-shaped outer part (3) which is
arranged on the inner container (2) in the region of
the container jacket (4) thereof and largely surrounds
the container jacket (4) and has end regions (11, 12)
that are spaced apart from one another in the direc-
tion of the container height (9), wherein the container
jacket (4) of the inner container (2) has a recess (13)
with recess wall segments (14, 15) in its circumfer-
ential segment adjacent to the bottom (5), and, as
viewed in the axial section, the first recess wall seg-
ment (14) connected to the bottom (5) extends pre-
dominantly in the direction of the container height (9)
towards the open end (6) and the further recess wall
section (15) extends predominantly in a direction
perpendicular with respect to the container height
(9) towards the container jacket (4), thereby forming
a stacking shoulder (16), wherein the accommodat-
ing space (10) of the inner container (2) is divided in
the direction of the container height (9) by a sepa-
rating element (18) into accommodating sub-spaces
(19, 20) formed on both sides of the separating ele-
ment (18), characterized in that the separating el-
ement (18) is connected to a partial jacket surface
(21) of the first recess wall segment (14) facing the
accommodating space (10) in such a manner that
the separating element (18) can be removed from
the partial jacket surface (21), if needed.

2. The combination packaging container (1) according
to claim 1, characterized in that the separating el-
ement (18) comprises a separating wall (22) which
is oriented in such a manner that it runs predomi-
nantly in a direction perpendicular with respect to the
container height (9) and a connecting wall part (23)
extending on the outer circumference of the sepa-
rating wall (22) in the direction of the container height
(9), and that the connecting wall part (23) is connect-
ed to the partial jacket surface (21) of the first recess
wall segment (14).

3. The combination packaging container (1) according
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to claim 1 or 2, characterized in that the separating
wall (22) of the separating element (18) is arranged
spaced apart from the stacking shoulder (16) of the
recess (13) in the direction of the container height
(9) of the inner container (2) towards the bottom (5).

4. The combination packaging container (1) according
to claim 2 or 3, characterized in that the connecting
wall part (23) of the separating element (18), which
connection wall part (23) protrudes upward from the
separating wall (22), extends maximally up to the
further recess wall segment (15) forming the stacking
shoulder (16).

5. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that the separating element (18) is continuously
and circumferentially connected to the partial jacket
surface (21) of the first recess wall segment (14) in
such a manner that the two accommodating sub-
spaces (19, 20) are sealed with respect to one an-
other.

6. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that the separating element (18) is provided with
a tear tab (24) which extends from the separating
element (18) towards the open end (6) of the inner
container (2).

7. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that the sleeve-shaped outer part (3) is supported
with its end region (12) facing the bottom (5) of the
inner container (2) on a shoulder (17) formed on the
inner container (2) in a direct transition region be-
tween the bottom (5) and the container jacket (1), in
particular between the bottom (5) and the recess
(13).

8. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that the sleeve-shaped outer part (3), as viewed
in the axial section, is formed in a continuously
straight running manner between its two end regions
(11, 12) which are spaced apart from one another in
the direction of the container height (9).

9. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that the inner container (2) is formed from a deep-
drawn component.

10. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that, as viewed over the circumference, the con-
tainer jacket (4) of the inner container (2) is arranged
spaced apart from the sleeve-shaped outer part (3),

at least in certain segments.

11. The combination packaging container (1) according
to any one of the preceding claims, characterized
in that at least one channel (29) extending in the
direction of the container height (9) is formed be-
tween the container jacket (4) of the inner container
(2) and the sleeve-shaped outer part (3).

12. A method for producing a combination packaging
container (1), in which by means of deep drawing, a
cup-shaped inner container (2) is formed which com-
prises a container jacket (4), a bottom (5) and op-
tionally a flange (7), which, in the region of its open
end (6), protrudes outwardly beyond the container
jacket (4), and the container jacket (4) of the inner
container (2), in its circumferential segment adjacent
to the bottom (5), is also formed with a recess (13)
with recess wall segments (14, 15), and in doing so,
a container height (9) is formed in the axial direction
between the open end (6) and the bottom (5) and an
accommodating space (10) is defined by the inner
container (2), wherein, as viewed in the axial section,
the first recess segment (14) connected to the bot-
tom (5) is formed in a manner predominantly extend-
ing in the direction of the container height (9) towards
the open end (6), and the further recess segment
(15) is formed in a direction predominantly perpen-
dicular to the container jacket (4) with respect to the
container height (9), thereby forming a shoulder (16),
the inner container (2) is provided with a sleeve-
shaped outer part (3) which is arranged on the inner
container (2) in the region of its container jacket (4)
so that a predominant portion of the container jacket
(4) is surrounded, and in doing so, end regions (11,
12) which are spaced apart from one another in the
direction of the container height (9) are formed by
the sleeve-shaped outer part (3), wherein after the
production of the combination packaging container
(1), a separating element (18) is inserted into the
accommodating space (10) of the inner container
(2), by means of which separating element (18) the
accommodating space (10) is divided in the direction
of the container height (9) into accommodating sub-
spaces (19, 20) formed on both sides of the sepa-
rating element (18), characterized in that the sep-
arating element (18) is connected to a partial jacket
surface (21) of the first recess wall segment (14) fac-
ing the accommodating space (10) in such a manner
that the separating element can be removed from
the partial jacket surface (21), if needed.

13. The method according to claim 12, characterized
in that the separating element (18) is formed from
a blank, which blank is formed into a separating wall
(22) which is oriented such that it runs in a direction
perpendicular with respect to the container height
(9), and into a connecting wall part (23), which ex-
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tends on the outer circumference of the separating
wall (22) in the direction of the container height (9).

14. The method according to claim 12, characterized
in that the blank, prior to its forming into the sepa-
rating element (18), is formed with a cross-sectional
dimension that is selected such that the blank, prior
to the connecting process with the partial jacket sur-
face (21) of the first recess wall segment (14), is
placed onto the stacking shoulder (16) formed in the
inner container (2) and is supported thereon.

15. The method according to claim 12 or 13, character-
ized in that for the connecting process with the par-
tial jacket surface (21) of the first recess wall segment
(14), the blank already formed into the separating
element (18) is inserted into the accommodating
space (10) of the inner container (2), is positioned
and subsequently the connecting process is carried
out.

16. The method according to any one of the claims 13
to 15, characterized in that the separating element
(18) is inserted along the first recess wall segment
(14) towards the bottom (5) far enough into the ac-
commodating space (10) of the inner container (2)
that the connecting wall part (23) of the separating
element (18) protruding upward from the separating
wall (22) extends maximally up to the further recess
wall segment (15) forming the stacking shoulder
(16).

Revendications

1. Récipient d’emballage combiné (1) avec un récipient
interne en forme de gobelet (2), qui comprend une
enveloppe de récipient (4), un fond (5) ainsi que, le
cas échéant, une bride (7) dépassant vers l’extérieur
de l’enveloppe de récipient (4) au niveau de son ex-
trémité ouverture (6) et le récipient interne (2) pré-
sentant, dans la direction axiale, une hauteur de ré-
cipient (9) entre l’extrémité ouverture (6) et le fond
(5) et définissant un espace de logement (10), une
partie extérieure en forme de manchon (3) qui est
disposée sur le récipient interne (2), au niveau de
son enveloppe de récipient (4), et entoure l’envelop-
pe de récipient (4) sur sa plus grande partie, et com-
prend, dans la direction de la hauteur du récipient
(9), des zones d’extrémité (11, 12) éloignées entre
elles, l’enveloppe de récipient (4) du récipient interne
(2) comprenant, dans sa portion de circonférence
voisine du fond (5), un renfort (13) avec des portions
de parois de renfort (14, 15) et, vu en coupe axiale,
la première portion de paroi de renfort (14), prolon-
geant le fond (5), s’étend principalement dans la di-
rection de la hauteur du récipient (9) vers l’extrémité
ouverte (6) et l’autre portion de paroi de renfort (15)

s’étend, en formant un épaulement (16), principale-
ment dans une direction perpendiculaire par rapport
à la hauteur du récipient (9) en direction de l’enve-
loppe du récipient (4), l’espace de logement (10) du
récipient interne (2) étant divisé, par un élément de
séparation (18), en direction de la hauteur de réci-
pient (9), en des espaces de logement partiels (19,
20) réalisés des deux côtés de l’élément de sépara-
tion (18),
caractérisé en ce que
l’élément de séparation (18) est relié de manière
amovible avec une surface d’enveloppe partielle
(21), orientée vers l’espace de logement (10), de la
première portion de renfort (14), si nécessaire de
façon à pouvoir être détaché de la surface d’enve-
loppe partielle (21).

2. Récipient d’emballage combiné (1) selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que l’élément de sé-
paration (18) comprend une paroi de séparation (22)
s’étendant principalement dans une direction per-
pendiculaire par rapport à la hauteur du récipient (9)
ainsi qu’une partie de paroi de liaison (23) s’étendant
sur la circonférence extérieure de la paroi de sépa-
ration (22) en direction de la hauteur du récipient (9)
et la partie de paroi de liaison (23) est reliée avec
une surface d’enveloppe partielle (21) de la première
portion de paroi de renfort (14).

3. Récipient d’emballage combiné (1) selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que la paroi de
séparation (22) de l’élément de séparation (18) est
disposé de manière écartée, en direction de la hau-
teur du récipient (9) du récipient interne (2), de
l’épaulement (16) du renfort (13) vers le fond (5).

4. Récipient d’emballage combiné (1) selon la reven-
dication 2 ou 3, caractérisé en ce que la partie de
paroi de liaison (23) de l’élément de séparation (18),
dépassant de la paroi de séparation (22), atteint au
maximum l’autre portion de paroi de renfort (15) for-
mant l’épaulement (16).

5. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
l’élément de séparation (18) est relié de manière
continue sur la circonférence avec la surface d’en-
veloppe partielle (21) de la première portion de paroi
de renfort (14) de façon à ce que les deux espaces
de logement partiels (19, 20) soient étanchéifiés l’un
par rapport à l’autre.

6. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
l’élément de séparation (18) est muni d’une languet-
te de déchirement (24) qui s’étend de l’élément de
séparation (18) vers l’extrémité ouverte (6) du réci-
pient interne (2).
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7. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la partie externe en forme de manchon (3) s’appuie,
avec sa zone d’extrémité (12) orientée vers le fond
(5) du récipient interne (2), contre un épaulement
(17) réalisé sur le récipient interne (2) dans la zone
de transition directe entre le fond (5) et l’enveloppe
du récipient (1), plus particulièrement entre le fond
(5) et le renfort (13).

8. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la partie externe en forme de manchon (3) s’étend
de manière linéaire continue, vu en coupe axiale,
entre ses deux zones d’extrémité (11, 12) éloignées
l’une de l’autre en direction de la hauteur du récipient
(9).

9. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le récipient interne (2) est constitué d’un composant
embouti.

10. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que,
vu sur la circonférence, l’enveloppe du récipient (4)
du récipient interne (2) est disposé de manière écar-
tée au moins partiellement de la partie externe en
forme de manchon (3).

11. Récipient d’emballage combiné (1) selon l’une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que,
entre l’enveloppe du récipient (4) du récipient interne
(2) et la partie externe en forme de manchon (3) est
réalisé au moins un canal (29) s’étendant en direc-
tion de la hauteur du récipient (9).

12. Procédé de fabrication d’un récipient d’emballage
combiné (1) dans lequel, par emboutissage, un ré-
cipient interne (2) en forme de gobelet, avec une
enveloppe de récipient (4), un fond (5) et le cas
échéant une bride (7) dépassant vers l’extérieur de
l’enveloppe du récipient (4) au niveau de son extré-
mité ouverte (6), ainsi que l’enveloppe du récipient
(4) du récipient interne (2), est formé, dans sa portion
circonférentielle voisine du fond (5), avec un renfort
(13) avec des portions de renfort (14, 15) et, à travers
un récipient interne (2), dans la direction axiale, une
hauteur de récipient (9) est réalisée entre l’extrémité
ouverte (6) et le fond (5) et un espace de logement
(10) est défini, moyennant quoi, vu en coupe axiale,
la première portion de renfort (14) prolongeant le
fond (5) étant formée de façon à s’étendre principa-
lement dans la direction de la hauteur du récipient
(9) vers l’extrémité ouverte (6) et l’autre portion de
renfort (15) étant formée en réalisant un épaulement
(16) principalement dans une direction perpendicu-
laire par rapport à la hauteur du récipient (9) vers

l’enveloppe du récipient (4), le récipient (2) étant mu-
ni d’une partie externe en forme de manchon (3) qui
est disposé sur le récipient interne (2) au niveau de
son enveloppe de récipient (4) et l’enveloppe de ré-
cipient (4) est ainsi entourée dans sa majeure partie
et des zones d’extrémité (11, 12) écartées entre elles
dans la direction de la hauteur du récipient (9) étant
formées par la partie externe en forme de manchon
(3), moyennant quoi, après la fabrication du récipient
d’emballage combiné (1), dans l’espace de loge-
ment (10) du récipient interne (2), est inséré un élé-
ment de séparation (18), grâce auquel l’espace de
logement (10) est divisé dans la direction de la hau-
teur du récipient (9) en des espaces de logement
partiels (19, 20) réalisés des deux côtés de l’élément
de séparation (18), caractérisé en ce que l’élément
de séparation (18) est relié de manière amovible
avec une surface d’enveloppe partielle (21), orientée
vers l’espace de logement (10), de la première por-
tion de renfort (14), si nécessaire de façon à pouvoir
être détaché de la surface d’enveloppe partielle (21).

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l’élément de séparation (18) est formé d’une
découpe qui est transformée entre une paroi de sé-
paration (22) s’étendant dans une direction perpen-
diculaire par rapport à la hauteur du récipient (9) ainsi
qu’en une partie de paroi de liaison (23) s’étendant
dans la direction de la hauteur du récipient (9) sur la
circonférence externe de la paroi de séparation (22).

14. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la découpe est réalisée, avec sa transforma-
tion en élément de séparation (18), avec une dimen-
sion de section transversale qui est choisie de façon
à ce que la découpe soit posée, avant le processus
de liaison avec la surface d’enveloppe partielle (21)
de la première portion de renfort (14), sur l’épaule-
ment (16) réalisé dans le récipient interne (2) et ap-
puyée contre celui-ci.

15. Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que la découpe déjà transformée en élé-
ment de séparation (18) est montée et positionnée
pour le processus de liaison avec la surface d’enve-
loppe partielle (21) de la première portion de paroi
de renfort (14) dans l’espace de logement (10) du
récipient interne (2) puis le processus de liaison est
effectué.

16. Procédé selon l’une des revendications 13 à 15, ca-
ractérisé en ce que l’élément de séparation (18) est
inséré le long de la portion de paroi de renfort (14)
vers le fond (2) dans l’espace de logement (10) du
récipient interne (2), jusqu’à ce que la partie de paroi
de liaison (23) de l’élément de séparation (18), dé-
passant de la paroi de séparation (22) atteigne au
maximum l’autre portion de paroi de renfort (15) for-
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mant l’épaulement (16).
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