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(54) STAPELBARE KUNSTSTOFFKONSERVENVORRICHTUNG ERSTELLT AUS EINEM
BEHALTERHALBZEUG AUS KUNSTSTOFF SOWIE VERWENDUNG
(567)  Die vorliegende Erfindung liefert eine vorteilhaf-

te Behalterkonfiguration einerseits hinsichtlich stabiler
Ausgestaltung eines Konservenbehélters aus Kunststoff
zwecks Stapelbarkeit, andererseits auch hinsichtlich gu-
ter volumetrischer Ausbeute, also hinsichtlich vorteilhaf-
ter Packungsmale z.B. beim Transport auf Paletten oder
in Containern. Dabei sind Kopf- und Bodenabschnitte der
Behalter geometrisch korrespondierend zueinander mit
formschlissig ineinandergreifenden Konturen ausge-
stattet, insbesondere einerseits mit Formschluss tiber ei-
nen bevorzugt zylindrischen axialen Abschnitt der Ver-
schlusso6ffnung, andererseits mit Formschluss Uber ei-
nen bevorzugt konischen radialen Abschnitt im Kopf-
bzw. Bodenbereich. Dabei werden auch prozessuale As-
pekte bei der Erstellung der Behalter bzw. einzelner Be-
halterkomponenten beriicksichtigt, insbesondere dahin-
gehend, dass eine (Ab-)Trennebene auch als Verschlus-
soffnung fir das konservierende VerschlieRen des Be-
halters mittels metallischem Deckel genutzt werden
kann. Gleichzeitig bleibt das umformende Erstellen des
Behalters ausgehend von einem Kunststoffrohling in pro-
zessualer Hinsicht vergleichsweise schlank.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine bevor-
zugt eckige stapelbare Kunststoffkonservenvorrichtung
erstellt aus wenigstens einem Behalterhalbzeug aus
Kunststoff, zur Konservierung von Lebensmitteln. Auch
betrifft die vorliegende Erfindung auch die Verwendung
einer Transportlogistikeinheit zum raumlich maximal eng
gepackten Anordnen von einer Vielzahl solcher Kunst-
stoffkonservenvorrichtungen. Nicht zuletzt betrifft die
vorliegende Erfindung die Verwendung eines metalli-
schen Deckels zum kraft-/formschlissigen Abdichten ei-
nes aus dem Behalterhalbzeug gebildeten Behalters
zum Bereitstellen einer solchen konservierend abgedich-
teten stapelbaren Kunststoffkonservenvorrichtung. Ins-
besondere betrifft die Erfindung eine Vorrichtung und
Verwendungen gemall dem Oberbegriff des jeweiligen
unabhangigen Anspruchs.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Bei Konserven insbesondere fiir Lebensmittel
hat sich seit vielen Jahren die metallische Konserve bzw.
Konservendose als zweckdienlich erwiesen. Die damit
realisierbaren Vorteile wie z.B. Robustheit, Schutz vor
Licht, besonders lange Haltbarkeit und besonders gute
Dichtigkeit sind derart offensichtlich, dass es nicht auf
der Hand zu liegen scheint, nach Alternativen zu suchen.
[0003] GemafR dem Stand der Technik wird eine Kon-
servendose Ublicherweise durch einen Deckel geschlos-
sen, an welchem ein irreversibler (die hermetische Ab-
schottung des Innenvolumens zerstérender) Offnungs-
mechanismus Zugang zum ersehnten Gut bzw. Lebens-
mittel ermdglicht. Dieses Konzept hat sich gleicherma-
Ren fiir Getranke als auch fur Speisen durchgesetzt.
[0004] Besonders vorteilhaft sind diese altbekannten
herkémmlichen Konservendosen auch vergleichsweise
robust und kénnen hohen Belastungen standhalten, z.B.
dann, wenn sie in groBen Mengen bzw. Massen fiir lo-
gistische Zwecke gehandhabt werden (z.B. beim Ver-
schiffen, z.B. in Containern lagernd).

[0005] Gleichwohl bestehen im Zusammenhang mit
dem metallischen Grundmaterial der Dosen einige Nach-
teile, die eine Suche nach alternativen Materialien an-
stoBen mogen. Beispielsweise kann das Gut bzw. Le-
bensmittel als solches nicht sichtbar gehalten werden;
die Kaufer missen sich damit begniigen, einem maogli-
cherweise auf der jeweiligen Dose vorhandenen Etikett
zu vertrauen.

[0006] Insbesondere bei besonders hochwertigen
oder begehrten Produkten wie z.B. Gemuseprodukten
kann es jedoch erforderlich sein/werden, dass das Gut
bzw. Lebensmittel als solches sichtbar bleibt, insbeson-
dere auch um Qualitdtsunterschiede sichtbar zu ma-
chen.

[0007] Alternativ kann also sofort an Glas als Material
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gedacht werden; jedoch ist Glas vergleichsweise schwer
und nicht zuletzt auch nicht besonders robust.

[0008] Abgesehenvonden Aspekten betreffend Lage-
rung und Darbietung der Lebensmittel-Produkte muss
im Gesamtkontext auch der Material-Kreislauf bezliglich
Herstellung, Logistik/Verschiffen, Entsorgen oder Wie-
derverwendung der eingesetzten Materialien beriick-
sichtigt werden. Diesbezlglich dirften die Materialien
Glas und Metall nicht nur vorteilhaft sein, vielmehr wer-
den insbesondere bei vergleichsweise groen Konser-
ven auch das Eigengewicht und die Materialkosten nach-
teilig spurbar.

[0009] Davon ausgehend besteht Interesse an einer
alternativen Ausgestaltung von konservierenden Behalt-
nissen aus einem Material ungleich Metall, insbesondere
hinsichtlich verbessertem bzw. leichterem Ansprechen
von Interessenten am Gut/Lebensmittel. Nicht zuletzt be-
steht insbesondere auch hinsichtlich logistischer Aspek-
te Interesse an einer alternativen Ausgestaltung solcher
altbekannten Konservendosen.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0010] Aufgabe ist, ein Konzept zum Bereitstellen ei-
nes moglichst materialeffizient herstellbaren Konserven-
Behalters aus Kunststoff insbesondere fiir Lebensmittel
z.B. in Ausgestaltung als Gemuseprodukte zu ersinnen,
basierend auf welchem eine moglichst stabile und auch
fur groRe Volumina geeignete bzw. optimierbare Kunst-
stoffkonserve zur Konservierung von Lebensmitteln wie
z.B. in Ol eingelegte Gemiisevariationen bereitgestellt
werden kann, welche auch in der Lagerhaltung und bei
logistischen Aufgaben vorteilhaft verwendet werden
kann. Auch ist es Aufgabe, ein derartiges konservieren-
des Behaltnis insbesondere fiir Lebensmittel bereitzu-
stellen, mittels welchem méglichst auch viele logistische
Anforderungen wie z.B. eine vorteilhafte Handhabung
groRer Stiickzahlen der Behaltnisse sichergestellt wer-
den konnen, insbesondere einerseits hinsichtlich ei-
ner/der Konservierungs- und Darbietungsfunktion und
andererseits auch hinsichtlich logistischer Anforderun-
gen wie z.B. geringes Eigengewicht, gute Konservie-
rungswirkung, Robustheit. Auch ist es Aufgabe, das kon-
servierende Behaltnis derart auszugestalten bzw. derart
zu konzipieren, dass einerseits dessen Herstellung und
andererseits auch dessen Bereitstellung und Nutzung
bzw. Verwendung auf sowohl fiir den Hersteller als auch
fur (Handels-)Partner entlang der logistischen Wert-
schopfungskette sowie fiir den/die Nutzer bzw. Kaufer
besonders vorteilhafte Weise erfolgen kénnen.

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine stapelbare
Kunststoffkonservenvorrichtung gemal Anspruch 1 so-
wie durch Verwendungen gemafl dem entsprechenden
nebengeordneten Verwendungsanspruch geldst. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung werden in den
jeweiligen Unteranspriichen erldutert. Die Merkmale der
im Folgenden beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele sind
miteinander kombinierbar, sofern dies nicht explizit ver-
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neint ist.

[0012] Bereitgestellt wird eine Kunststoffkonserven-
vorrichtung zur Konservierung von Lebensmitteln wie
z.B. Gemiise, Nissen, Fisch, Fleisch, insbesondere ein-
gelegt/eingemacht in Fluid, wobei die Kunststoffkonser-
venvorrichtung aus einem Behalterhalbzeug aus Kunst-
stoff zum Bilden wenigstens einer Behalterkomponente
mit Verschlussoffnung eines Behalters der Kunststoff-
konservenvorrichtung erstellt ist, wobei die Kunststoff-
konservenvorrichtung einen metallischen Deckel um-
fasst, welcher mittels eines/dessen Deckelrand
kraft-/formschlissig vollumfanglich angeformt im Be-
reich der Verschlusséffnung mit der aus dem Behalter-
halbzeug erstellten Behalterkomponente derart verbun-
denist, dass der Behalter konservierend abgedichtet ist;
Erfindungsgemaf wird vorgeschlagen, dass das Behal-
terhalbzeug einen Grundkoérper des Behalters sowohl in
einem Kopfbereich als auch in einem Bodenabschnitt
des Behalters derart geometrisch ausbildet, dass beim
Stapeln mehrerer Behélter (ibereinander zumindest im
Bereich der Verschlusséffnung ein formschlissiges In-
einandergreifen der entsprechenden geometrisch korre-
spondierend zueinander ausgestalteten Kopfbereiche
und Bodenabschnitte erfolgt. Dies bietet gute Stabilitat,
Raumausnutzung, Skalierbarkeit, insbesondere bei ma-
ximal schlanker Ausgestaltung etwaiger Transport-/La-
gerungshilfsmittel wie z.B. Kartonagen.

[0013] Esistzu verstehen, dass einerseits die Materi-
alkombination Kunststoff-Metall eine vorteilhafte kon-
struktive Ausgestaltung des Behalters (insbesondere ei-
ne schlanke Ausgestaltung auch im Deckelbereich) und
auch einen vorteilhaften Herstellungsprozess ermoég-
licht, andererseits die stapelbare Ausgestaltung insbe-
sondere durch formschlissiges Ineinandergreifen von
Kopf- und Bodenabschnitten einerseits vergleichsweise
voluminése Behalter ermdglicht, andererseits ver-
gleichsweise viele Kunststoffkonservenvorrichtungen in
Kombination miteinander handhabbar werden lasst, z.B.
auf Euro-Paletten ohne zusatzliche weitere Verpa-
ckungsmaterialien, insbesondere ohne das Erfordernis
zusatzlicher Kartonagen. Dies beglinstigt auch einen
vorteilhaften Kompromiss aus Materialeinsatz, Eigen-
masse, Volumenausbeute, Logistikkosten, CO2-Bilanz.
[0014] Die Materialkombination Kunststoff-Metall be-
glnstigt unter anderem eine schlanke Ausgestaltung des
Bereichs der Verschlussoéffnung. Anders als bei einem
Gewindeverschluss aus Kunststoff sind keine spirbaren
Materialverstéarkungen am Behalter erforderlich, viel-
mehr kann die Behalterwandung nahezu gleich stark
ausgestaltet sein Uber den gesamten Behalter, was auch
den Herstellungsprozess vereinfacht. Es ist auch keine
Relativbewegung zwischen Verschlusséffnungs-Behal-
terrand und Deckel erforderlich, insbesondere da der De-
ckel irreversibel mit den Behalter verbunden bleiben soll.
[0015] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel definiert
das Behalterhalbzeugim Kopfbereich des Behalters eine
nach oben hervor ragende Schulter definiert und im Bo-
denabschnittdes Behalters einen korrespondierend aus-
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gestalteten nach oben versetzten Absatz. Dies bietet ei-
nen vergleichsweise guten Halt bei vergleichsweise ge-
ringem konstruktivem Eingriff in die geometrische oder
wandstarkenspezifische Ausgestaltung des Behalters.
[0016] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel definiert
das Behalterhalbzeug im Kopfbereich des Behalters eine
nach unten gerichtete konkave Rille und im Bodenab-
schnitt des Behalters eine korrespondierend ausgestal-
tete nach unten konvex ausbuchtende Wulst. Dies liefert
auch ein besonders effektives Ineinandergreifen.
[0017] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel definiert
das Behalterhalbzeug die im Kopfbereich und im Boden-
bereich geometrisch korrespondierend zueinander aus-
gestalteten Konturen oder Abschnitte (insbesondere
Schultern, Absétze, Rillen, Wulste) jeweils an einem ko-
nischen Abschnitt des Behalters. Dies begtinstigt auch
einen vorteilhaften formschlissigen Effekt.

[0018] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel ist form-
schliissiges Stapeln mehrerer
Kunststoffkonservenvorrichtungen  einerseits  durch
Formschluss Uber einen bevorzugt zylindrischen axialen
Abschnitt der Verschlussoffnung einer/der jeweiligen
Kunststoffkonservenvorrichtung, andererseits durch
Formschluss Uber einen bevorzugt konischen radialen
Abschnitt im Kopf- bzw. Bodenbereich einer/der jeweili-
gen Kunststoffkonservenvorrichtung sichergestellt. Dies
erleichtert nicht zuletzt auch die zahlenmaRige Skalie-
rung in mehreren Raumrichtungen ohne Abstriche hin-
sichtlich Stabilitat und Belastung der Behalter.

[0019] Gemal einem Ausflihrungsbeispiel der Behal-
ter ein Konservierungsvolumen von mindestens drei Li-
tern umgrenzt, vorteilhaft mindestens finf Litern. Dies
macht die hier im Zusammenhang mit den beschriebe-
nen Behaltern erwahnten Vorteile noch splrbarer.
[0020] Es hat sich auch gezeigt, dass ein solches Be-
héalterhalbzeug aus Kunststoff vorteilhaft zum Bilden von
Behalterkomponenten einer vorteilhaft stapelbaren
Kunststoffkonservenvorrichtung zur

Konservierung von Lebensmitteln wie z.B. Gemuse,
Nussen, Fisch, Fleisch, insbesondere eingelegt/einge-
macht in Fluid, genutzt werden kann, wobei die Kunst-
stoffkonservenvorrichtung einen aus dem Behalterhalb-
zeug gebildeten aus dem Behélterhalbzeug gebildeten
wenigstens einkomponentigen Behalter mit Verschluss-
6ffnung aufweist, welche vorteilhaft mittels eines metal-
lischen Deckels kraft-/formschlissig angeformt abge-
dichtet werden kann; wobei mittels des Behélterhalb-
zeugs wenigstens eine Behalterkomponente gebildet
bzw. bereitstellbar ist, namlich zumindest der Behalter
bzw. ein/der Grundkorper des Behalters, welcher insbe-
sondere im Bereich der Verschlusséffnung derart geo-
metrisch ausgebildet ist und derart mit einem weiteren
Behalter kombinierbar ist, dass ein formschlissiges Sta-
peln mehrerer Behalter Gbereinander durch Ineinander-
greifen der entsprechenden Behéalterkomponenten zu-
mindest im Bereich der Verschlusséffnung sicherstellbar
ist, namlich entweder der ineinander gestapelten Behal-
ter selbst oder eines/des Behalters mit einer weiteren
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aus dem Behalterhalbzeug erstellten Behalterkompo-
nente. Das geometrische Ausgestalten der Behalter-
grundform hinsichtlich formschliissiger Kupplung an Bo-
den und Verschlusséffnung liefert zahlreiche Vorteile
auch im Zusammenhang mit logistischen Anforderun-
gen. Vorteilhaft ist die Verschluss6ffnung kreisrund, ins-
besondere mit einem zumindest annahernd zylindri-
schen Abschnitt zum formschliissigen Kuppeln mit dem
Bodenbereich eines weiteren Behalters.

[0021] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel wird mittels
derVerschluss6ffnung eine formschlissige Kupplung fiir
das Stapeln der Behalter bereitgestellt, welche geomet-
risch zumindest anndhernd korrespondierend ausgestal-
tet ist zu einem entsprechend negativ ausgestalteten
konzentrischen Bodenbereich des Behalters (Negativ-
form), insbesondere mit einer H6he von ca. 10-20mm,
z.B. 16mm. Dies begiinstigt eine vorteilhafte Kopp-
lung/Kupplung im Bereich der Verschlussoéffnung, insbe-
sondere Uber eine vergleichsweise kleine Hohe, insbe-
sondere bei Behaltern, die kaum oder gar nicht konisch
im Kopfbereich ausgefihrt sind.

[0022] GemalR einem Ausflhrungsbeispiel ist die Au-
Renkontur der Verschlussoffnung geometrisch korres-
pondierend zu einem entsprechend negativ ausgestal-
teten konzentrischen Bodenbereich des Behalters aus-
gestaltet, insbesondere mit einer Form-/MaRabwei-
chung (Spiel) von max. 1mm in Breitenrichtung (Durch-
messer), insbesondere mit einem zumindest annahernd
zylindrischen kuppelnden Abschnitt. Das kleine Spiel er-
leichtert das Stapeln, ist dabei jedoch so klein, dass der
Formschluss zu einer hohen Stabilitat fihrt. Es ist zu ver-
stehen, dass dieses Spiel (max. ca. 1mm) bei einem ver-
gleichsweise groRen Kupplungsdurchmesserim Bereich
von z.B. 130mm realisiert ist, dann also weniger als 1%
betragt. Der vergleichsweise groe Kupplungsdurch-
messer tragt auch zur Stabilitédt einer Anordnung zahl-
reicher gestapelter Behalter bei.

[0023] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel betragt die
GroRe der Verschlussoffnung im Verhaltnis zur maxima-
len Breite des Behalters vergleichsweise grof3 im Bereich
von 0,5 bis 0,8 liegt, insbesondere ca. Faktor 0,7 (z.B.
135:190 mm). Dies beglinstigt nicht zuletzt auch eine
hohe Stabilitat und erméglicht auch den vergleichsweise
einfachen/schnellen Eintrag von Lebensmitteln wie z.B.
prapariertes Gemise wie z.B. so genannte Makdous (da-
fir wird eine groRere Offnung benétigt als z.B. fiir Ge-
tranke/Flissigkeiten/Fluide).

[0024] Wahlweise kann ferner vorgesehen sein, dass
mittels des Behalterhalbzeugs wenigstens zwei Behal-
terkomponenten gebildetbzw. bereitstellbar sind, welche
derart geometrisch aufeinander abgestimmt ausgebildet
sind und derart miteinander kombinierbar sind, dass der
Behalter durch wenigstens eine der Behalterkomponen-
ten derart ausgestaltbar und aussteifbar ist, dass ein
formschlissiges Stapeln mehrerer Behalter Gibereinan-
der durch Ineinandergreifen der Behalterkomponenten
sicherstellbar ist. Dies ermoglicht einen vorteilhaften
Kompromiss aus Materialeinsatz, Steifigkeit, Eigenge-
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wicht, groRvoluminger Behalterausfiihrung und logisti-
schen OptimierungsmalRnahmen insbesondere hinsicht-
lich mdglichst guter Volumenausbeutung.

[0025] Es hat sich gezeigt, dass die zur Stapelbarkeit
fuhrende erfindungsgemafie Ausgestaltung derart stabil
ist, dass auch eine Verpackung in der Art eines mehrere
Behalter umgebenden Kartons entfallen darf. Anders
ausgedrickt: Die Behalter kénnen gestapelt z.B. auf ei-
ner Palette oder in einem Container ohne weiteres Ver-
packungsmaterial logistisch gehandhabt werden, insbe-
sondere bei maximaler volumetrischer Ausnutzung bei
vorteilhaft quadratischer Querschnittsgeometrie bzw.
Grundform der Behélter. Dies spart weiteres Gewicht,
Verpackungsmaterial, Kosten und auch Handhabungs-
aufwand ein.

[0026] Als "stapelbar" ist gemafR der vorliegenden Of-
fenbarung insbesondere ein in Héhenrichtung form-
schlissig Uberlappendes Ineinandergreifen zu verste-
hen, hier also eines Bodenbereichs eines ersten Behal-
ters mit einem Kopfbereich eines zweiten Behalters.
[0027] Sofern gemal der vorliegenden Offenbarung
von "Bereich" gesprochen wird, so ist darunter vornehm-
lich ein Oberflachenbereich des Behalters zu verstehen,
welcher sich auch in radialer Richtung erstreckt. Sofern
gemal der vorliegenden Offenbarung von "Abschnitt"
gesprochen wird, so ist darunter vornehmlich ein Langs-
abschnitt des Behaélters zu verstehen, welcher z.B. auch
zylindrisch bzw. mit parallelen Seitenwanden ausgestal-
tet sein kann, also nicht notwendigerweise eine Durch-
messervariationen aufweisen muss. Es ist zu verstehen,
dass der Behalter mehrere konische Bereiche bzw. Ab-
schnitte aufweisen kann, einerseits im Bodenbereich und
im Kopfbereich, jeweils zwecks aussteifender Wandauf-
doppelung, andererseits auch im Bereich der Verschlus-
s6ffnung bzw. hin zum Behalterrand, wobei letzterer in
den konischen Kopfbereich tibergehen kann (aber nicht
muss). Insoweit wird auch zwischen "Abschnitt" des Be-
héalters und abzutrennendem "Kopfabschnitt" (separate
Behalterkomponente) unterschieden.

[0028] Die vorliegende Erfindung bietet groRe Vorteile
insbesondere auch im Zusammenhang mit logistischen
Herausforderungen bei der (weltweiten) Bereitstellung
von z.B. in Ol eingelegten Lebensmitteln, z.B. so genann-
ten Makdous, die per Schiff oder Flugzeug zu vielen Hun-
dert Tonnen pro Jahr rund um den Globus transportiert
werden: Gewichts- und Platzeinsparung, stabile Lage-
rung, vergleichsweise groRe Volumina je Behalterein-
heit/VVorrichtung, vergleichsweise wenig Materialeinsatz.
[0029] Personifizierte Begriffe, soweit sie hier nicht im
Neutrum formuliert sind, kdnnen im Rahmen der vorlie-
genden Offenbarung alle Geschlechter betreffen.
[0030] GemaR einem Ausfihrungsbeispiel werden
mittels des Behalterhalbzeugs zwei Behélterkomponen-
ten gebildet bzw. bereitgestellt, welche in Hocherstre-
ckungsrichtung (vertikale Achse) des stehenden Behal-
ters ineinander steckbar ausgebildet sind, zum Bilden
eines insbesondere im Bodenbereich eines/des Grund-
korpers des Behalters ausgesteiften Behalters. Dies be-
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glnstigt einerseits einen vergleichsweise schlanken Her-
stellungsprozess bei vergleichsweise wenig Handha-
bungsaufwand fiir einzelne Komponenten, andererseits
kann der Herstellungsprozess selbst auch sehr schlank
ausgestaltet sein/werden. Eine/die in konstruktiver Hin-
sicht geometrisch weitgehend deckungsgleiche Ausge-
staltung von Bodenbereich und (abzutrennendem) Kopf-
abschnitt des Behalters ermdglicht bei vergleichsweise
einfachem Herstellprozess in einer Negativform insbe-
sondere auch die Uberwindung von Schwierigkeiten im
Zusammenhang mit lokal gewtinschten relativ hGheren
Wandstarken zwecks Aussteifung.

[0031] Es ist zu verstehen, dass diese optionale aus-
steifende Verwendung der weiteren Behalterkomponen-
te, die wahlweise auch Ausschuss sein kann (insbeson-
dere entstanden in Hinblick auf bestimmte standardisier-
te Materialrohlinge bzw. deren Geometrie oder Abmes-
sungen), einerseits eine sehr nachhaltige Materialnut-
zung erlaubt, andererseits speziell bei Behaltern mit ko-
nischem Kopfabschnitt ein sehr stabiles Auflagern meh-
rerer Behalter aufeinander ermdglicht, z.B. auch vier
oder noch mehr Behalter Ubereinander, jeweils z.B. um-
fassend ca. 10-12 Liter Volumen. Insofern kann die hier
im Zusammenhang mit dem Stichwort "Bodenausstei-
fung" oder "Wandstarkenaufdoppelung" gebrachte Of-
fenbarung auch behaltergeometriespezifisch vom Fach-
mann implementiert werden.

[0032] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel bildet eine
erste Behalterkomponente des Behélterhalbzeugs ei-
nen/den Grundkorper des Behalters bzw. stellt diesen
bereit, wobei eine zweite Behalterkomponente, insbe-
sondere ein Behalterkopfabschnitt des Behalterhalb-
zeugs, eine vom Grundkdrper abzutrennende Kompo-
nente fiir eine/die Behalterbodenaussteifung bildet bzw.
bereitstellt. Dies ermdglicht eine lokale Aussteifung des
Behalters bei minimalem Fertigungsaufwand, insbeson-
dere in Kombination mit einem Umformen des Behalters
bzw. des Behalterhalbzeugs in eine Negativform, ohne
fur diesen Umformprozess eine aufwandige Prozessre-
gelung oder Halbzeugkonfiguration zur Erlangung unter-
schiedlicher Wandstarken sicherstellen zu mussen. Bei-
spielsweise wird ein zylindrisches Halbzeug zur Erstel-
lung des Behélterhalbzeugs verwendet.

[0033] Gemal einem Ausfihrungsbeispiel ist das Be-
halterhalbzeug in einstiickiger Ausgestaltung durch Ab-
trennen in die (wenigstens zwei) Behalterkomponenten
unterteilbar, insbesondere durch Abtrennen in einer sich
orthogonal zur bestimmungsgemaRen Langserstre-
ckung bzw. Hochachse des Behalters erstreckenden
Trennebene. Dies liefert nicht zuletzt auch einen vom
Halbzeug bis hin zur abgedichteten Kunststoffkonser-
venvorrichtung vergleichsweise schlanken Prozess, der
auch vergleichsweise einfach fir Massenfertigung bzw.
hohe Stiickzahlen optimiert werden kann. Dabei kann in
der Trennebene unmittelbar auch die Verschlussoffnung
bzw. der bestimmungsgemaR fiir die Kopplung mit dem
metallischen Deckel vorgesehene Behalterrand gebildet
sein/werden.
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[0034] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel weisen die
Behalterkomponenten jeweils eine Trennkante, insbe-
sondere Schnittkante auf oder sind durch Abtrennen, ins-
besondere Schneiden aus dem Behalterhalbzeug gebil-
det. Die Trennkante bildet dabei die Verschlusséffnung.
Dies begiinstigt auch eine vergleichsweise hohe For-
mengenauigkeit speziell im Bereich der moglichst dicht
mittels eines/des Deckels abzudichtenden Verschluss-
6ffnung und erleichtert eine Optimierung der wahlweise
implementierbaren Wandstarkenaufdoppelung mittels
Behélterabschnitten derselben (Negativ-)Form.

[0035] Gemal einem Ausflihrungsbeispiel ist/wird das
Behéalterhalbzeug durch Aufblasen/Aufblahen (gas-
druckgetriebenes Umformen) einer z.B. zylindrischen
Grundform insbesondere bei materialelastischem Zu-
stand aufgrund entsprechender Umformtemperatur in ei-
ne Negativform erstellbar/erstellt, beispielsweise bei auf
pneumatische Weise erzeugtem Uberdruck, beispiels-
weise bei aus dem Vollen gefraster Negativform, z.B.
mittels einer Aluminium-Negativform. Dies ermdglicht
nicht zuletzt auch besonders kurze Taktzeiten, bei leicht
verfiigbaren Prozessmedien (z.B. Druckluft, z.B. im ein-
stelligen bar-Uberdruckbereich). Dabei kann auch eine
thermische Einwirkung vorgesehen sein, beieinem Tem-
peraturbereich, den der Fachmann an die Eigenschaften
des gewahlten Kunststoffmaterials adaptieren kann. Die
gewulnschte Umformtemperatur kann dabei z.B. auch
durch Warmestrahlung appliziert werden.

[0036] GemalR einem Ausfilhrungsbeispiel bildet ei-
ne/die erste Behalterkomponente des Behalterhalb-
zeugs einen/den Grundkdrper mit im Querschnitt recht-
eckiger, insbesondere quadratischer Geometrie. Hier-
durch kann auch eine volumetrische Ausbeute insbeson-
dere hinsichtlich Lagerung und Transport auf Paletten
oder in Containern optimiert werden. Beispielsweise um-
grenzt das Behalterhalbzeug bzw. der daraus gebildete
Behalter mit Bodenbereichaufdoppelung ein Volumen
von 8, 10 oder 12 Litern.

[0037] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel bildet ei-
ne/die zweite Behalterkomponente, insbesondere ein
Behalterkopfabschnitt des Behalterhalbzeugs, eine be-
vorzugt konische Behalterbodenaussteifung (oderist da-
fur eingerichtet bzw. vorgesehen), welche geometrisch
korrespondierend zu einem bevorzugt nach innen bzw.
oben konisch zusammenlaufenden Bodenbereich des
Grundkdrpers ausgestaltet ist. Dies begtinstigt auch ein
Selbstzentrieren von Behaltern bzw. Kunststoffkonser-
venvorrichtungen beim handischen oder maschinellen
Stapeln.

[0038] GemalR einem Ausfilhrungsbeispiel bildet ei-
ne/die erste Behalterkomponente des Behalterhalb-
zeugs einen/den Grundkdrper mit im Querschnitt recht-
eckiger, insbesondere quadratischer bzw. kubischer Ge-
ometrie, wobei eine/die zweite Behalterkomponente, ins-
besondere ein Behalterkopfabschnitt des Behalterhalb-
zeugs, eine konische Behalterbodenaussteifung mit be-
vorzugt zylindrischem Fortsatz bildet, welche geomet-
risch korrespondierend zu einem nach innen konischen
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Bodenbereich des Grundkdrpers mit bevorzugt zylindri-
schem Sacklochbereich ausgestaltet ist. Dies beguinstigt
auch den hier beschriebenen vorteilhaften Kompromiss
aus hoher volumetrischer Ausbeute und formschlussi-
gem gegenseitigem Stabilisieren gestapelter Behalter
bzw. Kunststoffkonservenvorrichtungen, wobei der zy-
lindrische Abschnitt (Fortsatz in Kombination mit Sack-
lochbereich) eine zentrierende Steckverbindung vorge-
ben kann.

[0039] GemaR einem Ausfihrungsbeispiel ist das
formschlissige Ineinanderstapeln mehrerer Behalter (al-
so mit oder ohne angeformtem Deckel) dadurch sicher-
gestellt, dass die Behalterkomponenten formschlissig
geometrisch korrespondierend aneinander anliegend
aussteifend ineinandergreifen, insbesondere in der Art
einer Steckverbindung mit formschliissiger Selbstzent-
rierung z.B. durch Konizitat oder durch zumindest anna-
hernd deckungsgleiche zylindrische Abschnitte. Dies er-
leichtert nicht zuletzt auch die Handhabung vergleichs-
weise grof3er Volumina oder Massen, z.B. bei Behaltern
mit einem umschlossenen Volumen im Bereich von
10-15 Litern, also einer Masse im Bereich von z.B. 10kg.
Die Konizitat beglinstigt eine/die exakte koaxiale Aus-
richtung gestapelter Behalter/Vorrichtungen relativ zu-
einander, was z.B. bei grolen metallischen Konserven
Ublicherweise nicht ohne weiteres sichergestellt werden
kann.

[0040] GemaR einem Ausfiuihrungsbeispiel ist die
Wandstarke der Behalterkomponenten zumindest anna-
hernd gleich stark, wobei die bestimmungsgemafie Kom-
bination der wenigstens zwei Behalterkomponenten im
dadurch ausgestreiften verstarkten Abschnitt des Behal-
ters eine zumindest annahernd verdoppelte Wandstarke
bzw. Steifigkeit herbeiftihrt. Dies liefert einen vergleichs-
weise grofen Aussteifungseffekt, welcher auch durch al-
ternativ unterschiedliche Wandstarkenabschnitte im Be-
halterhalbzeug (soweit prozessual tberhaupt realisier-
bar) nicht ohne Weiteres ubertroffen werden kdnnte, so
dass hier beschriebene erfindungsgeméafie MaRnahmen
auch ein Stapeln von einer hohen Anzahl von vergleichs-
weise volumindsen Behaltern/Vorrichtungen zu stabilen
Tudrmen ermoglichen, auch vergleichsweise schwerer
Behalter/Vorrichtungen, z.B. jeweils mindestens funf Li-
ter aufnehmende Behalter.

[0041] Eine auch in logistischer Hinsicht vorteilhafte
Ausgestaltung ist z.B. eine zumindest annahernd qua-
dratische Behaltergrundflache (mit Radien in den Ecken)
mit den Abmessungen 19x19cm, so dass eine Anord-
nung von z.B. sechs Behaltern nebeneinander (insbe-
sondere ohne zusatzliche Verpackung/Kartonage) zu ei-
ner Lagerbreite von ca. 115cm fiihrt. Auch eine Ausge-
staltung mit den Abmessungen von ca. 14x14cm ist vor-
teilhaft skalierbar.

[0042] Vorteilhaft kdnnen Volumina im Bereich von 3
bis 20 Litern basierend auf der hier beschriebenen Aus-
gestaltung und Formgebung des Behélters realisiert wer-
den.

[0043] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel ist die flr
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die Aussteifung des Bodenbereichs des Behalters vor-
gesehene Behalterkomponente sowohl geometrisch
korrespondierend zum Bodenbereich als auch geomet-
risch korrespondierend zu einem Kopfbereich des Be-
héalters ausgestaltet. Dies begtinstigt nicht zuletzt ein
formschlissiges Stapeln bei guter Festigkeit und Stabi-
litdt auch Uber mehrere Etagen bzw. bei vergleichsweise
groRen strukturellen Kraften/Belastungen.

[0044] Es ist erwahnenswert, dass der
Schneid-/Trennvorgang keineswegs ein trivialer Prozess
ist. Einerseits ist eine saubere Schnittkante erforderlich,
insbesondere hinsichtlich Behalterabdichtung, anderer-
seits wird ein moglichst effizienter Prozess bzw. eine ho-
he Taktzahl angestrebt. Es hat sich im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung gezeigt, dass vorteilhafter Weise ein
verjingter Abschnitt zwischen erster und zweiter Behal-
terkomponente vorgesehen wird (z.B. ein verjlingter Ab-
schnitt mit zumindest anndhernd zylindrischer Kontur
und etwas kleinerem Durchmesser als die oben und un-
ten angrenzenden Behalterabschnitte), so dass zu-
nachst die zweite Behalterkomponente abgetrennt wer-
den kann, um daraufhin eine zweite mdglichst saubere
Trennkante fir die Verschlusséffnung zu schaffen. Der
verjingte Abschnitt kann als insbesondere ringférmiger
Ausschuss dem Prozess zurtickgefiihrt werden, insbe-
sondere flr das Herstellen von Halbzeugen, die zur Er-
stellung der Behalterhalbzeuge vorgesehen sind. Erwah-
nenswert ist auch, dass der verjlingte Abschnitt vorteil-
hafter Weise eine vergleichsweise diinne Wandstarke
aufweist, insbesondere deutlich unter 1mm (auch abhan-
gig vom jeweils spezifische gewahlten Kunststoffmateri-
al). Dies beglinstigt eine saubere Trennkante und einen
zeiteffizienten Prozess. Der Fachmann kann den Pro-
zess bzw. das Behalterhalbzeug wahlweise mit oder oh-
ne verjuingtem Abschnitt auslegen, insbesondere
zwecks Optimierung der Trennkante bzw. Verschluss-
6ffnung; die weiteren hier beschriebenen Vorteile (ins-
besondere Stapelbarkeit) werden jedoch nicht weiter
tangiert von dieser optionalen Variationsméglichkeit.
[0045] Beispielsweise wird eine Verschlusséffnung mit
einem Durchmesser im Bereich von 100mm bis 140mm
erzeugt, beispielsweise standardmaRig 126mm.

[0046] Mittels der vorliegenden Erfindung lassen sich
problemlos Gewichtseinsparungen im Bereich von 25 -
30% im Vergleich zu Glas- oder Metall-Konserven reali-
sieren, so dass sich betrachtliche Frachtkosten, Emissi-
onen und auch Materialkosten als solche einsparen las-
sen. Anders ausgedruckt: Mittels der vorliegenden Erfin-
dung lassen sich beispielsweise die hier beschriebenen
Lebensmittel dichter verfrachten, bei minimalem
Raum-/Platzerfordernis, und nicht zuletzt auch bei
gleichzeitig vergleichsweise sichererer Abstiitzung, und
bei minimiertem Verpackungsmaterialeinsatz. Nicht zu-
letzt wird auch die z.B. visuelle Uberpriifung der Ware
bzw. Fracht durch die erfindungsgemale Ausgestaltung
der Behalter/Vorrichtungen erleichtert.

[0047] Die zuvor genannte Aufgabe kann auch geldst
werden durch einen ausgesteiften Behalter aus Kunst-
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stoff eingerichtet zur Verwendung fir eine/die hier be-
schriebene stapelbare Kunststoffkonservenvorrichtung
mit metallischem Deckel, wobei der ausgesteifte Behal-
ter durch ineinandergesteckte Behalterkomponenten ei-
nes Behalterhalbzeugs gemaf der vorliegenden Offen-
barung gebildet ist, insbesondere durch zwei geomet-
risch korrespondierend vorteilhaft zumindest abschnitts-
weise konisch ausgestaltete Behalterkomponenten her-
gestellt durch Abtrennen des bevorzugt einstiickigen Be-
halterhalbzeugs. Hierdurch lassen sich zuvor genannte
Vorteile realisieren, insbesondere in Hinblick auf logisti-
sche Anforderungen bei der Handhabung grof3er Stiick-
zahlen solcher Behalter, insbesondere dann wenn sie
vergleichsweise grof3volumig sind (z.B. acht Liter oder
groRer).

[0048] Die zuvor genannte Aufgabe wird auch geldst
durch eine/die hier beschriebene stapelbare Kunststoff-
konservenvorrichtung mit einem Behalter aus Kunststoff
und einem metallischen Deckel, wobei der Behélter her-
gestellt ist durch oder aufgebaut ist aus einem Behalter-
halbzeug gemaR der vorliegenden Offenbarung, mit ei-
ner der Behalterkomponenten in einer den Behalterbo-
denbereich aussteifenden Anordnung, insbesondere ge-
steckt gekuppelt. Hierdurch lassen sich zuvor genannte
Vorteile realisieren, insbesondere in Hinblick auf eine
vorteilhafte Kombination von logistischen Anforderun-
gen mit Konservierungsanforderungen.

[0049] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel weist der
Behalter einen doppelwandigen Bodenbereich auf, wel-
cher durch einen Behalterkopfabschnitt (Behalterkom-
ponente) eines/des Behalterhalbzeugs gebildet ist, in-
dem der Behalterkopfabschnitt von unten in den Grund-
korper des Behalters gesteckt ist. Dies ermdglicht auch
einen selbstsichernden und selbststabilisierenden Ef-
fekt.

[0050] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist der me-
tallische Deckel mittels eines/dessen Deckelrand
kraft-/formschlissig vollumfanglich angeformt im Be-
reich einer/der Verschlusséffnung des Behalters, wobei
die Verschlussoéffnung durch eine/die Trennebene gebil-
det ist, welche durch ein Abtrennen einer/der im Behal-
terkopfabschnitt liegenden Behalterkomponente vom
Grundkorper des Behalters gebildetist/wird. Dies ermdg-
licht nicht zuletzt auch prozessuale Synergien.

[0051] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel ist der De-
ckelrand vollstandig umlaufend durch radial-laterales
Anpressen kraft-/formschlissig an den Behalter ange-
formt, insbesondere sowohl innen als auch auf3en von
einer/der Behalterwandung. Dieses Uberstiilpen bzw.
Umgreifen kann nicht zuletzt eine hohe Festigkeit bzw.
Formstabilitat des gesamten Behalters sicherstellen und
sich dabei auch vorteilhaft auf den erzielbaren Abdich-
tungseffekt auswirken. Vorteilhaft wird der Deckelrand
insbesondere ausgehend von einem U-férmigen oder L-
férmigen Deckelrand-Querschnittsprofil an den Behal-
terrand angeformt bzw. angedriickt, insbesondere durch
eine am Umfang entlang erfolgende Abrollbewegung.
[0052] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

halter zumindest in einem Abschnitt nach oben hin zum
Behalterrand unterhalb vom Behalterrand konisch nach
innen sich einengend ausgestaltet. Dies liefert nicht zu-
letzt bei im Durchmesser bzw. in der Querabmessung
vergleichsweise grof3en Behéltern eine vorteilhafte Sta-
bilisierung und eine tendenziell méglichst kleine/kurze
(umlaufende) Schnittstelle zwischen Behélter und De-
ckel.

[0053] Gemal einem Ausflihrungsbeispiel ist der De-
ckelrand vollstdandig umlaufend an einem/dem nach
oben auslaufenden Behalterrand des Behalters ange-
formt, insbesondere an einem/dem zumindest anna-
hernd zylindrisch (bevorzugt vertikal) nach oben auslau-
fenden Behalterrand. Dies liefert freilich eine gute Ab-
dichtung, und kann dabei auch den Vorgang des Verbin-
dens erleichtern, insbesondere da eine radiale Andriick-
kraft im Wesentlichen in radial-horizontaler Richtung
bzw. orthogonal zu einer Hochachse des Behalters auf-
gebracht werden kann.

[0054] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Be-
halter zumindest in einem Abschnitt nach oben hin zum
Behalterrand unterhalb vom Behalterrand konisch aus-
gestaltet, und ansonsten zumindest abschnittsweise z.B.
zylindrisch oder rechteckférmig. Dies liefert nicht zuletzt
auch eine gute Stabilitdt des Behalters. Vorteilhaftist der
konische Bereich bzw. Abschnitt dabei so nahe wie mog-
lichunterhalb des bevorzugt zylindrischen Behalterrands
vorgesehen. Dabeiist zu verstehen, dass die vorliegende
Erfindung den Vorteil liefert, dass die Behalter6ffnung
sehr grof3 gewahlt werden kann, also z.B. nahezu anna-
hernd so groR im Durchmesser wie die breiteste Quer-
schnittsflaiche des Behalters. Anders ausgedriickt:
Ein/der konische Bereich bzw. Abschnitt muss keine be-
sonders groRe Durchmesservariation mit sich bringen,
sondern kann z.B. fir eine Durchmesservariation bzw.
Einengung oder Aufweitung von nur 0,5 bis 1cm sorgen,
also im Wesentlichen auf die Funktion einer Behalterver-
steifung im Bereich der Behalteréffnung beschrankt blei-
ben. Insbesondere bei sehr schlanken diinnen (bevor-
zugt zylindrischen) Behaltern mag eine solche konische
Versteifung auch vollstandig entfallen; dies hangt auch
ein wenig von der jeweils im Einzelfall gewahlten Wand-
starke sowie den Materialeigenschaften des spezifisch
gewahlten Kunststoffs ab. Der Fachmann kannim Lichte
der vorliegenden Offenbarung eine sinnvolle Vorgabe
hinsichtlich Erfordernis und GroRe eines solchen koni-
schen versteifenden Héhenabschnitts treffen. In Hinblick
auf eine auch in logistischer Hinsicht vorteilhafte Maxi-
mierung des Volumens des Behalters, z.B. bis hin zu
Uber 10 Litern, erweist sich die Konizitat als sehr forder-
lich hinsichtlich Festigkeit, hinsichtlich erforderlichem
Materialeinsatz (bzw. Wandstarke) und auch hinsichtlich
Lager-/Transportfahigkeit solcher Kunststoffkonserven-
behalter, welche naturgemaf nicht so steif ausgestaltet
sein kdnnen wir z.B. klassische metallische Konserven-
dosen oder Konservenglaser.

[0055] Beispielsweise sorgtder konische Bereich bzw.
Abschnitt fir ein Durchmesserverhéltnis im Bereich von
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1 bis 1,3 von maximalem Behalterdurchmesser zu De-
ckeldurchmesser. Anders ausgedriickt: Der Deckel-
durchmesser ist etwas kleiner als der Behalterdurchmes-
ser im zylindrischen Abschnitt, z.B. 10-15% kleiner.
[0056] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Be-
halter zumindest in einem Abschnitt nach oben hin zum
Behalterrand unterhalb vom Behélterrand konisch nach
innen sich einengend ausgestaltet.

[0057] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel sind De-
ckelrand und Behélterrand im Querschnitt rotationssym-
metrisch ausgestaltet, insbesondere kreisférmig. Dies
liefert eine Uber den Umfang gleichbleibende Beschaf-
fenheit bzw. Festigkeit und erleichtert nicht zuletzt den
Herstellungsprozess, insbesondere bei  zylindri-
scher/kreisformiger Querschnittsgeometrie. Freilich ist
der Behalterrand bevorzugt kreisférmig, insbesondere
da dies den Vorgang des Anformens betrachtlich verein-
facht im Vergleich zu nicht-kreissymmetrischen Geome-
trien. Gleichwohl sind auch andere Geometrien realisier-
bar, z.B. elliptische Geometrien. Die Behalterquer-
schnittsgeometrie kann davon abweichen, z.B. auch
rechteckig bzw. quadratisch sein, insbesondere in Ver-
bindung mit einem die beiden Geometrien ineinander
Uberfihrenden konischen Bereich bzw. Abschnitt unter-
halb des Behélterrands.

[0058] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel weist der
Deckelrand ein nach unten gedéffnetes U-formiges Quer-
schnittsprofil auf, welches geometrisch korrespondie-
rend zum Behalterrand ausgestaltet ist, zur Aufnahme
des Behalterrands, insbesondere mit minimalem Uber-
malf, insbesondere bei doppelt zylindrisch ausgestalte-
ten U-Schenkeln (axialer Randabschnitt innen und axi-
aler Randabschnitt auen). Hierdurch kann der Behal-
terrand besonders gut umgriffen werden, und ein Anfor-
men kannim Wesentlichen bereits durch eine rein radiale
Andriickkraft realisiert werden, was den Herstellungspro-
zess erleichtern kann.

[0059] Wahlweise weist der Deckelrand ein nach un-
ten und radial nach auflen gedffnetes L-formiges Quer-
schnittsprofil auf, welches geometrisch korrespondie-
rend zum Behalterrand ausgestaltet ist, zur Aufnahme
des Behalterrands, insbesondere mit minimalem Uber-
malf, insbesondere mit axialem Randabschnittinnenund
radialem Randabschnitt aul3en. Dies ermdglicht weitere
Variationsspielrdume nicht zuletzt auch hinsichtlich der
Ausgestaltung der Behéalterrandgeometrie sowie etwai-
ger Dichtungselemente; fiir das Anformen ist dabei auch
eine von oben nach unten gerichtete Kraft in Verbindung
mit einer radialen Andriickkraft aufzubringen.

[0060] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel ist mittels
der kraft-/formschlissigen Anformung im Bereich der
Materialpaarung Metall-Kunststoff eine Abdichtung des
Behalters sichergestellt, welche eingerichtet ist zum
Konservieren tiber mehrere Monate oder Jahre. Dies lie-
fert nicht zuletzt einen sehr einfachen Aufbau, der auf
sehr pragmatische und prozessual effiziente Weise rea-
lisiert werden kann. Anders ausgedriickt: Das Abdichten
kann bereits durch die Materialien des Behalters und des
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Deckels sichergestellt sein/werden, insbesondere ohne
zusatzliches Dichtelement. Wahlweise kann am Behal-
terrand ein zusatzliches Dichtmaterial vorgesehen sein,
z.B. aufgelegt oder oberflachentechnisch aufgebracht,
und/oder im Abdichtprofil des Deckels kann ein zusatz-
liches Dichtmaterial vorgesehen sein, z.B. einringartiges
Dichtelement, welches von oben und/oder lateral mit
dem Behalterrand zusammenwirkt.

[0061] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel ist zusatz-
lich zu einer/der mittels Kraft-/Formschluss erzielten Ab-
dichtwirkung an der Materialpaarung Metall-Kunststoff
im Deckelrand wenigstens ein Dichtungselement insbe-
sondere aus Kunststoff oder in Ausgestaltung als Elas-
tomer vorgesehen. Dies kann die Abdichtwirkung weiter
verbessern, insbesondere auch in Abhangigkeit davon,
ob das Anformen basierend auf im Wesentlichen nur ra-
dialen Kraften oder auch basierend auf von oben nach
unten gerichteten Kraften erfolgt.

[0062] Esistzuverstehen, dass Gasdichtheitnichtnot-
wendigerweise erforderlich ist, um einen ausreichenden
Konservierungseffekt sicherstellen zu kénnen. Insofern
kann ein Dichtungselement optional bleiben, z.B. in Ab-
hangigkeit davon, wie gasdicht die Schnittstelle sein soll,
und/oder ob die Lebensmittel unter Schutzgas- bzw.
Edelgasatmosphare konserviert werden sollen. Viele Le-
bensmittel kdnnen bereits schon aufgrund des Einbet-
tens/Einlegens in Ol oder dergleichen Fluid ausreichend
lange konserviert werden.

[0063] Es ist zu verstehen, dass die Materialauswahl
bezliglich eines im Zusammenhang mit der vorliegenden
Erfindung geeigneten Kunststoffs nicht von vornherein
eingeschrankt werden kann, sondern z.B. in Abhangig-
keit davon getroffen werden mag, auf welche Weise die
Herstellung des Grundkdérpers des Behalters erfolgen
soll. Freilich mag auch eine gewisse UV-Strahlen-Be-
standigkeit von Vorteil sein, und/oder eine gewissen Ab-
tdnung zur Verringerung der Transparenz, jedoch sollen
auch diese Hinweise nicht einschrankend verstanden
werden, denn Ublicherweise ist bekannt, dass eine lan-
gerfristige Einlagerung von Lebensmitteln in einem dunk-
len und méglichst trockenen Bereich zu erfolgen hat.
[0064] GemalR einem Ausflihrungsbeispiel weist der
Deckel einen ausschlieBlich irreversibel betatigbaren
Offnungs-/Verschlussmechanismus auf, insbesondere
umfassend eine Zugdse, mittels welcher der Deckel an
einer Sollbruchstelle eréffnet werden kann. Dieses auch
von Getrankedosen bekannte Konzept erleichtert spezi-
ell in Kombination mit dem hier beschriebenen Kunst-
stoffbehalter nicht zuletzt das Management der Haltbar-
keitsdauer und kann die Frische der konservierten Le-
bensmittel noch besser sicherstellen; der Nutzer erkennt
nicht zuletzt an der Elastizitdt/Formstabilitdt des Behal-
ters, ob der Deckel bereits gedffnet wurde, oder ob die
Abdichtung noch vollumféanglich sichergestellt ist.
[0065] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel istder vom
Deckel Uberstilpte Behalterrand durch eine zumindest
annahernd in einer geometrischen Ebene, insbesondere
bestimmungsgeman horizontalen Ebene, liegende um-
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laufende Schnittkante bzw. Abtrennung gebildet. Dies er-
moglicht auch eine Behalterkonfiguration, bei welcher
der Behalterrand durch einen Schneidevorgang gebildet
wird, beispielsweise ausgehend von einem volumet-
risch/geometrisch vordefinierten Behaltergrundkorper,
welcher in unterschiedlichen Hohenpositionen skalie-
rend auf die gewtlinschte GréRe adaptiert werden kann.
Hierdurch kénnen z.B. auch individuelle Kleinserien auf
sehr pragmatischem und kosteneffizientem Wege reali-
siert werden.

[0066] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel weist der
Behalter, abgesehen vom Behélterrand bzw. abgesehen
von der Verschlusséffnung, eine im Querschnitt rechte-
ckige, insbesondere quadratische Geometrie bzw.
Grundform auf. Die Querschnittsgeometrie kann dabei
z.B. mittels einer Negativform vorgegeben werden, und
die entsprechende Negativform kann hinsichtlich Zweck,
GroRe oder auch z.B. Transportweg oder Wertschop-
fungskette individuell konzipiert werden.

[0067] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel weist der
Deckel beibestimmungsgemafier Anformunganden Be-
halterrand speziell bei einem konischen Kopfabschnitt
des Behalters eine Radialerstreckung auf, die mindes-
tens 20%, bevorzugt mindestens 30%, weiter bevorzugt
mindestens 40% kleiner ist als eine/die maximale Radi-
alerstreckung des Grundkorpers des Behalters. Dies be-
glnstigt auch eine vergleichsweise groRRe konische
Steck-/Stapelkontaktmantelflache und kann fiir noch
besseres gegenseitiges formschlissiges Verkeilen der
Behalter sorgen. Der Unterschied der Radialerstreckung
kann dabei je nach Volumen und Geometrie und ge-
wiinschter Deckelgréfe individuell optimiert werden. bei
sehr grofvolumigen Behaltern kann der Unterschied der
Radialerstreckung auch gréRer als 50% werden.
[0068] Die vorliegende Erfindung steht auch im Zu-
sammenhang mit einer stapelbaren Kunststoffkonser-
venvorrichtung zur Konservierung von Lebensmitteln wie
z.B. Gemiise, Nissen, Fisch, Fleisch, insbesondere ein-
gelegt/eingemachtin Fluid, insbesondere durch eine sta-
pelbare Kunststoffkonservenvorrichtung gemaf der vor-
liegenden Offenbarung, die hergestellt ist durch Abtren-
nen einer zweiten Behalterkomponente von einer ersten
Behalterkomponente eines Behalterhalbzeugs aus
Kunststoff und dadurch Bilden einer mittels eines metal-
lischen Deckels kraft-/formschlissig angeformt abdicht-
baren Verschlusséffnung an der ersten Behalterkompo-
nente, welche den Behalter bzw. ein/den Grundkdrper
des Behalters bildet, welcher insbesondere im Bereich
der Verschlussoffnung derart geometrisch ausgebildet
ist und derart mit einem weiteren Behalter kombinierbar
ist, dass ein formschlissiges Stapeln mehrerer Behalter
Ubereinander durch Ineinandergreifen der entsprechen-
den Behalterkomponenten zumindest in einem zumin-
dest annahernd zylindrischen Abschnitt der Verschluss-
6ffnung sicherstellbar ist. Hierdurch lassen sich zuvor
genannte Vorteile realisieren,

[0069] Wahlweise kann die Herstellung auch im Kon-
text mit einer Bodenaussteifung durchgefiihrt werden,
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insbesondere bei einem konischen Kopfabschnitt des
Behélters, indem die Herstellung erfolgt durch Abtrennen
einer zweiten Behalterkomponente von einer ersten Be-
halterkomponente eines Behalterhalbzeugs aus Kunst-
stoff und dadurch Bilden einer mittels eines metallischen
Deckels kraft-/formschliissig angeformt abdichtbaren
Verschluss6ffnung an der ersten Behalterkomponente,
wobei die Behalterkomponenten derart geometrisch auf-
einander abgestimmtausgebildet sind, insbesondere zu-
mindest abschnittsweise konisch ausgestaltet sind, dass
bei Einstecken der zweiten Behalterkomponente in einen
Bodenbereich der ersten Behalterkomponente eine aus-
steifende Wandaufdoppelung erzeugt wird, zum form-
schliissigen Stapeln mehrerer Behalter bereinander
durch formschlissiges Ineinandergreifen zumindest im
Bereich der zweiten Behalterkomponente. Hierdurch las-
sen sich zuvor genannte Vorteile realisieren, insbeson-
dere auch in Hinblick auf prozessuale Aspekte bei der
Herstellung der Behalter/Vorrichtungen.

[0070] Die vorliegende Erfindung steht auch im Zu-
sammenhang mit der Verwendung einer Negativform
zum Erstellen eines Behalterhalbzeugs gemaf der vor-
liegenden Offenbarung, wobei mittels der Negativform
sowohl eine/die erste den Grundkdrper des Behalters
bildende Behalterkomponente als auch eine/die zweite
optional fir eine aussteifende Wandaufdoppelung sor-
gende Behalterkomponente erstellt werden, insbeson-
dere aus einem einzigen Halbzeug bzw. Kunststoffroh-
ling. Hierdurch lassen sich zuvor genannte Vorteile rea-
lisieren, insbesondere auch in Hinblick auf prozessuale
Vorteile im Zusammenhang mitdem Bereitstellen der Be-
halterkomponenten.

[0071] Die zuvor genannte Aufgabe wird auch geldst
durch Verwendung einer Transportlogistikeinheit, insbe-
sondere Europalette, zum raumlich maximal eng ge-
packten Anordnen von einer Vielzahl von ineinander ge-
stapelten und wahlweise auch flachig seitlich aneinander
liegend angeordneten Kunststoffkonservenvorrichtun-
gen gemal vorliegenden Offenbarung beim Transpor-
tieren oder Lagern der Kunststoffkonservenvorrichtun-
gen. Anders ausgedriickt: Die Kunststoffkonservenvor-
richtungen kénnen geometrisch abgestimmt sein, um bei
zahlenmaRiger Skalierung in Breiten- und/oder Langs-
richtung mit einem Euro-Paletten-Mal} oder dergleichen
Transportlogistikeinheit (z.B. Container) zu korrelieren.
[0072] Die vorliegende Erfindung steht auch im Zu-
sammenhang mit der Verwendung einer (Ab-)Trennein-
heit, insbesondere Schneideeinheit, aufweisend wenigs-
tens ein (Ab-)Trennwerkzeug, insbesondere Schneid-
werkzeug, zum Erstellen von wenigstens zwei Behalter-
komponenten aus einem einstlickigen Behalterhalbzeug
gemal der vorliegenden Offenbarung, wobei eine/die
erste Behalterkomponente den Grundkdrper des Behal-
ters bildet, welcher im Bereich einer/der durch (Ab-)Tren-
nen erstellten Verschlusséffnung geometrisch korres-
pondierend zum Bodenbereich des Behalters ausgestal-
tet ist, so dass mehrere Grundkorper formschlissig in-
einander stapelbar sind. Hierdurch lassen sich zuvor ge-
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nannte Vorteile realisieren.

[0073] Dabeikanneine/die zweite Behalterkomponen-
te wahlweise einen geometrisch korrespondierend so-
wohlzum Bodenbereich des Behalters als auch zu einem
Kopfbereich des Behalters ausgestalteten aussteifen-
den Kopfabschnitt bilden. Hierdurch lassen sich zuvor
genannte Vorteile realisieren, insbesondere auch in Hin-
blick auf prozessuale Synergien bei der Erstellung der
Behalter bzw. Vorrichtungen. Dabei kann das Tren-
nen/Schneiden vorteilhaft bei statischem Behalter erfol-
gen, indem die Schneideeinheit bzw. ein
Schneid-/Trennwerkzeug der Schneideeinheit um den
Behalter rotiert. Anders ausgedriickt: Die Schnittkante
weist eine kreisrunde Kontur auf.

[0074] Die vorliegende Erfindung steht auch im Zu-
sammenhang mit der Verwendung einer Negativform
zum Erstellen eines Behalterhalbzeugs geman der vor-
liegenden Offenbarung, und Verwendung einer
(Ab-)Trenneinheit zum Erstellen von einer ersten Behal-
terkomponente fir den Grundkorper des Behalters und
einer zweiten Behalterkomponente zum Bereitstellen ei-
nes aussteifenden Kopfabschnitts geometrisch korres-
pondierend zum Bodenbereich des Behélters als auch
zum Kopfbereich des Behalters, wobei mittels der Be-
halterkomponenten jeweils ein ausgesteifter Behalter
bereitgestellt wird zum Bilden einer stapelbaren und mit-
tels metallischem Deckel konservierend abdichtba-
ren/abgedichteten Kunststoffkonservenvorrichtung ge-
maf der vorliegenden Offenbarung. Hierdurch lassen
sich zuvor genannte Vorteile realisieren, insbesondere
in Hinblick auf einen vorteilhaften Gesamtprozess fir die
Herstellung der konservierenden Vorrichtung.

[0075] Wahlweise kann mittels der abgetrennten
(zweiten) Behalterkomponenten jeweils ein ausgesteif-
ter Behalter bereitgestellt werden zum Bilden einer sta-
pelbaren und mittels metallischem Deckel konservierend
abdichtbaren/abgedichteten  Kunststoffkonservenvor-
richtung gemaR der vorliegenden Offenbarung.

[0076] Es ist zu verstehen, dass der Fachmann an
mehreren Stellen die prozessualen Schritte optimieren
kann, ohne dabei zu groflen Aufwand z.B. hinsichtlich
Anpassung von Einzelprozessen betreiben zu missen:

- Bereitstellen eines z.B. zylindrischen Halbzeugs zur
Erstellung des Behalterhalbzeugs;

- Erstellen des Behalterhalbzeugs insbesondere
durch gasdruckgetriebenes Umformen in eine Ne-
gativform;

- Unterteilen des Behalterhalbzeugs in wenigstens
zwei Behalterkomponenten insbesondere durch Ab-
trennen eines/des Behalterkopfabschnitts;

- Aussteifen des Bodenbereichs des Behalters mittels
wenigstens einer der Behalterkomponenten;

- Anformen des metallischen Deckels, und dadurch
Abdichten des Behalters.

[0077] Somit kann ein vergleichsweise flexibel z.B.
hinsichtlich einer bestimmten Wunschgeometrie adap-
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tierbarer Prozess bereitgestellt werden, bei welchem ver-
gleichsweise viele Variationsmoglichkeiten erhalten blei-
ben. Es ist zu verstehen, dass der Fachmann die beiden
letztgenannten Schritte unabhangig voneinander in Aus-
gestaltung und Reihenfolge optimieren kann, insbeson-
dere in Abhangigkeit davon, wann bzw. welches Lebens-
mittel befillt werden soll, und/oder wann/wie ein Stapeln
der Vorrichtungen erfolgen soll.

[0078] Die zuvor genannte Aufgabe wird auch geldst
durch Verwendung eines Deckelrands eines metalli-
schen Deckels zum kraft-/formschlissigen Anformen
des Deckels im Bereich einer zumindest anndhernd zy-
lindrischen Verschlussoffnung eines Behdlters aus
Kunststoff zum Bereitstellen einer/der hier beschriebe-
nen abgedichteten und formschlissig stapelbaren
Kunststoffkonservenvorrichtung zur Konservierung von
Lebensmitteln wie z.B. Gemuse, Nisse, Fisch, Fleisch,
insbesondere eingelegt/eingemacht in Fluid, wobei der
Deckelrand bevorzugt mittels zwei zumindestannahernd
parallel zueinander ausgerichteten Schenkeln lber die
Verschlusso6ffnung gestilpt wird oder mittels eines nach
unten und radial nach aulen gedffneten L-férmigen
Querschnittsprofils auf den Behalterrand gelegt wird, und
daraufhin kraft-/formschlissig durch Anformen des De-
ckelrandprofils abdichtend mit dem Behalterrand verbun-
den wird, wobei der Behalter aus einem Behaélterhalb-
zeug gebildet ist, wobei der Behalter formschlissig sta-
pelbar ist, insbesondere bestehend aus einem Behalter-
halbzeug gemal der vorliegenden Offenbarung. Hier-
durch lassen sich zuvor genannte Vorteile realisieren,
insbesondere in Hinblick auf synergetische Effekte ent-
lang der einzelnen prozessualen Phasen bei der Erstel-
lung der Kunststoffkonservenvorrichtung ausgehend
von einem Kunststoffrohling.

[0079] Dabei kann wahlweise ein/der abgetrennter
Kopfabschnitt aussteifend in einem Bodenbereich ei-
nes/des Grundkorpers des Behalters wandaufdoppelnd
formschlissig eingreifen, insbesondere bei konischen
Kopfabschnitten.

[0080] Die zuvor genannte Aufgabe wird auch geldst
durch ein Computerprogrammprodukt umfassend Be-
fehle, die bei Ausfiihrung des Computerprogrammpro-
duktes auf einem Computer diesen dazu veranlassen,
ein Verfahren gemaf den folgenden Schritten auf dem
oder mittels des Computers auszufiihren, insbesondere
Computerprogrammprodukt eingerichtet zum Steu-
ern/Regeln eines zumindest teilweise automatisierten
Verfahrens zum zumindest teilweise automatisierten
Herstellen einer stapelbaren Kunststoffkonservenvor-
richtung gemaf der vorliegenden Offenbarung: Bereit-
stellen von wenigstens einer durch Abtrennen Behalter-
komponente eines Kunststoff-Behalters einer/der stapel-
baren Kunststoffkonservenvorrichtung sowie eines me-
tallischen Deckels, Auflegen des Deckels auf eine durch
das Abtrennen erzeugten Verschlusséffnung des Behal-
ters, kraft-/formschlissiges abdichtendes Anformen des
Deckels im Bereich der Verschlussoffnung durch eine
relative Rotationsbewegung zwischen Behalter und we-
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nigstens einem Andriickwerkzeug. Hierdurch lassen sich
zuvor genannte Vorteile realisieren, insbesondere in Hin-
blick auf eine moglichst effiziente Art und Weise der Her-
stellung von Kunststoffkonservenvorrichtungen. Wahl-
weise kann dabei auch ein Aussteifen eines/des Boden-
bereichs des durch eine der Behalterkomponenten ge-
bildeten Grundkoérpers des Behalters mittels einer/der
weiteren der Behalterkomponenten vorgesehen sein,
insbesondere indem die Behalterkomponenten ineinan-
dergesteckt werden. Bei dieser Steckverbindung kann
auch ein Rastmechanismus oder dergleichen vorgese-
hen sein, durch welchen verhindert wird, dass die form-
schllssig eingestellte Behalterkomponente herausfallt.
Auf diese Weise kann insbesondere fiir konische Behal-
terkopfabschnitte eine noch weitergehende Optimierung
der Wandstarke in Kombination mit einer nachhaltigen
Verwendung von Ausschuss realisiert werden.

[0081] Das Computerprogrammprodukt kann dabei
zusatzlich auch fir Verfahrensschritte implementiert
sein, welche die Erstellung der Behéalterkomponenten
ausgehend von einem Kunststoffrohling betreffen, ins-
besondere Schritte im Zusammenhang mit einem Um-
formen in eine Negativform und Schritte im Zusammen-
hang mit einem Abtrennen der fir Aussteifungszwecke
vorgesehenen Behalterkomponente von einem bestim-
mungsgemal fur die Aufnahme/Konservierung der Le-
bensmittel vorgesehenen Grundkorper des Behalters.
[0082] Die zuvor genannte Aufgabe wird auch geldst
durch eine Anlage zum zumindest teilweise automatisier-
ten Herstellen einer Vielzahl von stapelbaren und optio-
nal im Bodenbereich wandaufdoppelnd ausgesteif-
ten/aussteifbaren Kunststoffkonservenvorrichtungen je-
weils gemaR der vorliegenden Offenbarung, wobei die
Anlage wenigstens ein Andriickwerkzeug eingerichtet
zum Austlben einer radialen Kraft zwischen Deckel und
Behalter umfasst, wobei die Anlage eine Steue-
rungs-/Regelungseinrichtung aufweist, wobei die Anlage
eingerichtet ist zur relativen Rotation zwischen einer je-
weiligen Kunststoffkonservenvorrichtung und dem we-
nigstens einen Andriickwerkzeug wahrend des Ausi-
bens der radiale Andriickkraft insbesondere durch eine
abrollende Relativbewegung zum kraft-/formschliissigen
VerschlieRen des Behalters mittels des Deckelrands,
wobei die Anlage eingerichtet ist zum Abtrennen einer
Behalterkomponente von einem/dem Grundkoérper des
Behalters zum Bilden der Verschlusséffnung, wobei die
Anlage bevorzugt auch eingerichtetist zur zumindest teil-
weise automatisierten Zufiihrung von zu bearbeitenden
Behaltern und/oder Deckeln und/oder zum zumindest
teilweise automatisierten Ausleiten von verschlossenen
ausgesteiften Kunststoffkonservenvorrichtungen. Hier-
durch lassen sich zuvor genannte Vorteile realisieren,
insbesondere in Hinblick auf eine vorteilhafte Art und
Weise der Produktion hoher Stiickzahlen von Behaltern
bzw. Kunststoffkonservenvorrichtungen.

[0083] Vorteilhaftist die Anlage auch eingerichtet zum
Bereitstellen und wahlweise auch Einstecken einer/der
zur Aussteifung des Bodenbereichs des Grundkorpers
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vorgesehenen und ausgestalteten Behalterkomponente.
Dieser Verfahrensschritt kann prozessual auch im Sinne
einer Nachriistoption implementiert sein/werden.
[0084] Prozessual kann der Vorgang der Erstellung
der Behalter wahlweise vom Vorgang der Erstellung von
befiillten oder noch zu befiillenden Kunststoffkonserven-
vorrichtungen getrennt oder auch damit zusammen rea-
lisiert sein. Der Fachmann kann die Prozesskette an die
jeweils spezifischen Anforderungen und automatisie-
rungstechnischen Mdglichkeiten anpassen.

[0085] Es ist zu verstehen, dass das Bereitstellen der
Behalterkomponenten bzw. das Aussteifen des Boden-
bereichs des Grundkdrpers des Behélters mittels einer
der Behalterkomponenten flir unterschiedliche prozes-
suale Zeitpunkten implementiert werden kann. Anders
ausgedrickt: Das Abtrennen des fiir Aussteifungszwe-
cke vorgesehenen Behalterkopfabschnitts muss nicht
notwendigerweise zu einem ganz bestimmten Zeitpunkt
auf der prozessualen Schiene erfolgen. Dies gilt sowohl
fur die Anlage als solche als auch fiir die Steuerung/Re-
gelung bzw. ein dafiir implementiertes Computerpro-
grammprodukt. Vorteilhaft bildet eine (Ab-)Trennebene
auch den Behalterrand bzw. die Verschlussoéffnung, so
dass der Vorgang des Abtrennens prozessual mit dem
Vorgang des Befiillens, soweit vorgesehen, abgestimmt
werden kann. Weitgehend unabhangig vom Vorgang des
Abtrennens kann der Vorgang des Aussteifens prozes-
sual implementiert sein, sei es vor/nach einem Befiillen,
sei es unmittelbar vor einem Stapeln von bereits beflillten
oder noch leeren Kunststoffkonservenvorrichtungen.
[0086] Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung
liefert eine vorteilhafte Behalterkonfiguration einerseits
hinsichtlich stabiler Ausgestaltung des Behalters aus
Kunststoff zwecks Stapelbarkeit, andererseits auch hin-
sichtlich guter volumetrischer Ausbeute, also hinsichtlich
vorteilhafter Packungsmafle z.B. beim Transport auf Pa-
letten oder in Containern. Dabei sind Kopf- und Boden-
abschnitte der Behalter geometrisch korrespondierend
zueinander mit formschllssig ineinandergreifenden
Konturen ausgestattet, insbesondere einerseits mit
Formschluss Uber einen bevorzugt zylindrischen axialen
Abschnitt der Verschlusséffnung, andererseits mit Form-
schluss uber einen bevorzugt konischen radialen Ab-
schnitt im Kopf- bzw. Bodenbereich. Dabei werden auch
prozessuale Aspekte bei der Erstellung der Behalter bzw.
der einzelnen Behalterkomponenten beriicksichtigt, ins-
besondere dahingehend, dass eine Trennebene zum
Abtrennen einer fir aussteifende Zwecke vorgesehenen
Behalterkomponente auch als Verbindungsschnittstelle
bzw. Verschlussoéffnung flir das konservierende Ver-
schlieRen des Behalters mittels metallischem Deckel ge-
nutzt werden kann. Optional kann dabei mittels einer ab-
getrennten Behalterkomponente eine Wandaufdoppe-
lung im Bodenbereich realisiert werden, im Sinne eines
speziell fir das Stapeln ausgesteiften Behalters, insbe-
sondere bei einem konischen Kopfabschnitt. Gleichzeitig
bleibt das umformende Erstellen des Behélters ausge-
hend von einem Kunststoffrohling in prozessualer Hin-
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sicht vergleichsweise schlank.
KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0087] In den nachfolgenden Zeichnungsfiguren wird
die Erfindung noch naher beschrieben, wobei fiir Be-
zugszeichen, die nicht explizit in einer jeweiligen Zeich-
nungsfigur beschrieben werden, auf die anderen Zeich-
nungsfiguren verwiesen wird. Es zeigen:

Figuren 1A, 1B jeweils in einer Seitenansicht in
schematischer Darstellung ein Behalterhalbzeug
gemal einem Ausflhrungsbeispiel;

Figur 2 in einer Seitenansicht in schematischer Dar-
stellung ein Behalterhalbzeug gemaR einem Ausfih-
rungsbeispiel;

Figur 3in einer Draufansicht eine Palettenanord-
nung mit darauf angeordneten Behalterhalbzeugen
bzw. Kunststoffkonservenvorrichtungen jeweils ge-
maf Ausfiihrungsbeispielen;

Figuren 4A, 4B jeweils in einer Seitenansicht in
schematischer Darstellung ein Behalterhalbzeug
gemal einem Ausflhrungsbeispiel;

Figuren 4C, 4D in einer Draufsicht und in einer De-
tailseitenansicht ein Behalterhalbzeug gemaR ei-
nem Ausflihrungsbeispiel;

Figur5in perspektivischer Ansicht ein Behalterhalb-
zeug gemal einem Ausfiihrungsbeispiel;

Figur 6 in einer Seitenansicht zwei gestapelte Be-
halterhalbzeuge bzw. Kunststoffkonservenvorrich-
tungen jeweils gemal Ausfiihrungsbeispielen, mit
ineinandergreifenden axialen und radialen Abschnit-
ten der Behalter;

Figuren 7A, 7B jeweils in perspektivischer Seiten-
ansicht in schematischer Darstellung eine Kunst-
stoffkonservenvorrichtung, einmal in Explosionsdar-
stellung, einmal mit aufgesetztem bzw. angeform-
tem Deckel;

Figuren 8A, 8B in einer Seitenansicht und in einer
perspektivischen Seitenansicht jeweils in schemati-
scher Darstellung eine Kunststoffkonservenvorrich-
tung, jeweils mit aufgesetztem bzw. angeformtem
Deckel;

Figuren 9A, 9B jeweils in perspektivischer Seiten-
ansicht in schematischer Darstellung eine Anlage
zum zumindest teilweise automatisierten Herstellen
einer Vielzahl von Kunststoffkonservenvorrichtun-
gen gemal Ausfihrungsbeispielen, wobei Fig. 9A
eine prozessuale Phase eines/des Befillens und
Fig. 9B eine prozessuale Phase des Anformens ver-
anschaulichen;

Figuren 10A, 10B jeweils in einer Seitenansicht in
schematischer Darstellung einen Randbereich ei-
nes Deckels eingerichtet fir das erfindungsgemafe
Anformen an den Behalter, gemal zwei Ausflh-
rungsbeispielen, zum Bilden der Kunststoffkonser-
venvorrichtung;

Figur 11 in einer Seitenansicht einen Behalter und
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Deckel einer Kunststoffkonservenvorrichtung ge-
mafR einem Ausflihrungsbeispiel;

Figuren 12, 13 jeweils in geschnittener Seitenan-
sicht einen Ausschnitt einer/der formschlissigen
Kupplung, die an einander anliegenden bzw. aufein-
ander gestapelten Behalterhalbzeugen bzw. Kunst-
stoffkonservenvorrichtungen gemafl Ausfihrungs-
beispielen gebildet ist;

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0088] Die Erfindung wird zunachst unter allgemeiner
Bezugnahme auf alle Bezugsziffern und Figuren erlau-
tert. Besonderheiten oder Einzelaspekte oder in der je-
weiligen Figur gut sichtbare/darstellbare Aspekte der
vorliegenden Erfindung werden individuell im Zusam-
menhang mit der jeweiligen Figur thematisiert. Es ist zu
verstehen, dass in den Figuren dargestellte zylindrische
Behalterformen zwar nicht die erfindungsgemafie eckige
Ausgestaltung zwecks volumetrischer Optimierung be-
schreiben, jedoch im Zusammenhang mit der stapelba-
ren Ausgestaltung und der Kunststoff-Metall-Material-
paarung gleichwohl im Kontext mit der erfindungsgema-
Ren technischen Lehre stehen.

[0089] Bereitgestellt wird insofern auch eine Kunst-
stoffkonservenvorrichtung 10 eingerichtet zur Konser-
vierung von Lebensmitteln 1 wie z.B. Gemiise (z.B. pra-
pariertes Gemuse wie z.B. Makdous), Fisch, Fleisch, ins-
besondere eingelegt/eingemacht in Befiillungs-Fluid 3
(z.B. in Ol), wobei die Kunststoffkonservenvorrichtung
einen Behalter 10.1 aus Kunststoff aufweist, insbeson-
dere aus transparentem Kunststoff, wobei der Behalter
eine Verschlussoffnung 10.3 aufweist; wobei die Kunst-
stoffkonservenvorrichtung einen metallischen Deckel 11
umfasst, welcher mittels eines/dessen Deckelrand(s)
11.1 kraft-/formschlissig bevorzugt vollumfénglich an-
geformt im Bereich der Verschlusséffnung 10.3 mit dem
Behalter 10.1 verbunden ist. Die Behélterwandung 10.2
ist bevorzugt im Wesentlichen zylindrisch (zylindrischer
oder paralleler/vertikaler Abschnitt 10.2b), und kann ins-
besondere im Bereich unterhalb von der Verschlussoff-
nung 10.3 zundchst einen beim Stapeln mehrerer Behal-
ter formschlissig zentrierend kuppelbaren zylindrischen
Abschnitt 10.2b und darauf einen konischen Abschnitt
10.2a aufweisen, insbesondere zwecks guter strukturel-
ler Steifigkeit auch bei vergleichsweise diinner Wand-
starke. Der nach oben offene Behélterrand 10.4 ist
zweckdienlich zylindrisch, und der Behéalterboden 10.5
liefert zweckdienlich eine mdglichst grolRe ebene stabile
Auflage fir den gesamten Behalter, und ist dartber hin-
aus geometrisch korrespondierend zur Verschlussoff-
nung bzw. zum Kopfbereich des Behalters bzw. der ent-
sprechenden Behalterkomponente ausgestaltet (Nega-
tivform), um ein formschlissiges Stapeln zu ermdgli-
chen.

[0090] DerBehalter kann aus einem Behalterhalbzeug
10.1a hergestellt werden, bei welchem eine erste Behal-
terkomponente 10.1 den Grundkdrper des Behalters bil-
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det, und davon wird eine zweite Behalterkomponente
10.8 abgetrennt, die wahlweise eine Wandaufdoppelung
im Bodenbereich ermdglicht, oder aber Ausschuss/Abfall
darstellt. Durch den Prozess des Abtrennens wird die
erforderliche saubere (Schnitt-)Kante der Verschlussoff-
nung erstellt, so dass der Deckel gut abdichtend damit
gekuppelt werden kann.

[0091] GemaR der vorliegenden Offenbarung wird der
jeweilige Behalter mit einem metallischen Deckel 11 ver-
sehen, zum Herbeiflihren einer durch Anformen bewirk-
ten kraft-/formschlissigen Abdichtung 13, wobei der De-
ckel einen Deckelrand 11.1 mit axialem Randabschnitt
innen 11.2a und axialem Randabschnitt auen 11.2b
(bzw. radialem Randabschnitt auRen 11.2b) aufweist,
wobei der Deckel 11 bevorzugt auch einen Off-
nungs-/Verschlussmechanismus 11.3 aufweist (z.B. ei-
ne Ose oder Lasche, mittels welcher eine irreversible
Sollbruchstelle am Deckel aufgebrochen werden kann).
Wabhlweise kann an der Unterseite des Deckelrandes ei-
ne Dichtung 14 bzw. ein zusatzliches Dichtungselement
insbesondere aus nicht-metallischem Material vorgese-
hen sein, je nach erforderlicher Abdichtwirkung (z.B. falls
eine hermetische gasdichte Abdichtung erforderlich ist).
[0092] Bereitgestellt wird auch eine Anlage 20 einge-
richtet zum zumindest teilweise automatisierten Herstel-
len einer Vielzahl von Kunststoffkonservenvorrichtungen
10 gemaR der vorliegenden Offenbarung, wobei die An-
lage wenigstens ein Andrickwerkzeug 23 (Anformein-
heit) eingerichtet zum Ausiiben einer radialen Kraft (und
wahlweise auch einer vertikalen Kraft) zwischen De-
ckel(rand) und Behalter(verschlussoffnung) umfasst,
wobei die Anlage eine Steuerungs-/Regelungseinrich-
tung 25 aufweist, wobei die Anlage eingerichtet ist zur
relativen Rotation zwischen einer jeweiligen Kunststoff-
konservenvorrichtung bzw. dem Behalter 10.1 und dem
wenigstens einen Andrickwerkzeug 23 wahrend des
Ausubens der radiale Andriickkraft insbesondere durch
eine abrollende Relativbewegung zum kraft-/formschlis-
sigen VerschlieRen des Behalters 10.1 mittels des De-
ckelrands 11.1, wobei die Anlage bevorzugt auch einge-
richtet ist zur zumindest teilweise automatisierten Zufih-
rung von zu bearbeitenden Behaltern 10.1 und/oder De-
ckeln 11 und/oder zum zumindest teilweise automatisier-
ten Ausleiten von verschlossenen Kunststoffkonserven-
vorrichtungen 10. Dabei kann mittels einer Vorschubein-
heit 21 das Zufiihren (Deckelzufiihreinheit 24) und/oder
Ausleiten der Behalter bzw. verschlossenen Kunststoff-
konservenvorrichtungen gesteuert/geregelt werden. Die
Anformeinheit 23 umfasst beispielsweise zwei automa-
tisiert aktuierbare Rollendreheinheiten 23.1, 23.2. Eine
Antriebseinheit 26 der Anlage kann beispielsweise einen
Teller 27 bzw. den entsprechend konstruktiv vorgesehe-
nen prozessualen Handhabungsdurchmesser um einen
Drehpunkt rotieren lassen, so dass derjeweilige Behalter
wahlweise in Kombination mit einer darauf abgestimm-
ten automatisierten Bewegung der Komponenten 23, 24,
30 gehandhabt werden kann. Eine/die Beflillungseinrich-
tung 30 ist dabei stromauf von Deckelzufiihreinheit 24
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und Anformeinheit 23 vorgesehen und kann wahlweise
auch eine erste Befillungseinheit 31 fiir Fluid und eine
zweite Befiillungseinheit 32 fir das jeweilige Lebensmit-
tel aufweisen. Wahlweise kdnnen Fluid und Lebensmittel
auch zusammen Uber eine (einzige) Befillungseinheit
zugefihrt werden.

[0093] In den Figuren kennzeichnen r, z die radiale
Richtung und die vertikale Richtung, und d10, d11 kenn-
zeichnen den Durchmesser des jeweiligen Behalters
10.1 und des jeweiligen Deckels 11, und z10 kennzeich-
net die Hohe des jeweiligen Behalters.

[0094] Im Folgenden werden Besonderheiten der Er-
findung unter Bezugnahmen auf einzelne Figuren bzw.
Ausfiihrungsbeispiele erlautert.

[0095] In Fig. 1A ist ein Behalterhalbzeug 10. 1a ge-
zeigt, bei welchem der Kopfabschnitt (zweite Behalter-
komponente) noch abzutrennen ist. Zwischen Kopfab-
schnitt und Grundkdrper des Behalters liegt ein verjing-
ter Abschnitt 10.1b z.B. mit zumindest abschnittsweise
konischer Geometrie vor. Gleichwohl ist der Durchmes-
ser der Verschlussoéffnung vergleichsweise grofd in Be-
zug auf die Breite des Behalters; diese breite/groRe Ver-
schlussoffnung ist insbesondere fir das Befillen und
Entnehmen von prapariertem Gemiise wie z.B. Makdous
zweckdienlich bzw. erforderlich. Der Bodenbereich weist
eine Negativkontur auf, welche korrespondierend zum
Kopfabschnitt der ersten Behalterkomponente 10.1 aus-
gestaltetist. Hierdurch ist der Behalter formschlissig sta-
pelbar, beivergleichsweise stabiler Anordnung auch z.B.
ganz ohne umhillende Kartonage, z.B. gestapelt auf ei-
ner Palette (Fig. 3).

[0096] In Fig. 1B ist der optionale Vorgang des Aus-
steifens des Behalterbodenbereichs mittels der zweiten
Behalterkomponente 10.8 veranschaulicht. Es ist zu ver-
stehen, dass die zweite Behalterkomponente 10.8 aus-
gehend vom Rohling jedenfalls anfallt, wenn nicht in ex-
akt dieser Geometrie, dann jedoch als Uberstandmate-
rial, um eine saubere Schnittkante 10.7 fiir die Verschlus-
s6ffnung in der Trennebene Er (Fig. 1A) schaffen zu kon-
nen, welche firr die Kupplung mit dem metallischen De-
ckel moglichstals saubere Schnittstelle ausgestaltet sein
soll. Die vorliegende Erfindung basiert demnach auch
auf dem Konzept, den Materialausschuss (hier: zweite
Behalterkomponente) zu nutzen durch entsprechende
Negativform-Vorgabe fiir eine Wandaufdoppelung zum
Bilden eines ausgesteiften Behalter 10.1’ bei sehr nach-
haltigem Materialeinsatz (insbesondere minimaler
Wandstarke).

[0097] InFig. 1B istferner ein konischer Kopfabschnitt
10.9 in Kombination mit einem zylindrischen Fortsatz
10.91 veranschaulicht, welcher in die Verschlusséffnung
Uibergeht.

[0098] In Fig. 2 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
fur die Behaltergeometrie gezeigt (zweite Behalterkom-
ponente bereits abgetrennt); der Kopfabschnitt der ers-
ten Behalterkomponente (Grundkérper) ist annahernd
eben/plan horizontal, also ohne Konizitat ausgestaltet.
[0099] IndenFig.1und2weistder Behalteram Boden
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jeweils einen Sacklochbereich 10.61 (bevorzugt zylind-
risch) auf, wahlweise in Kombination mit einem koni-
schen Bodenabschnitt 10.6. Diese Negativform bildet
das formschlissige Gegenstiick zum Kopfabschnitt des
jeweiligen Behalters beim Stapeln, und wahlweise kann
die Geometrie einer abgetrennten zweiten Behalterkom-
ponente dieser Form entsprechen, so dass optional eine
Wandaufdoppelung realisierbar ist. Die Wandaufdoppe-
lung begtinstigt auch eine Skalierung hin zu sehr groRRen
stapelbaren Behaltervolumina, insbesondere iber 12 Li-
ter, insbesondere ohne die Behalterwandstarke spirbar
vergrofiern zu missen.

[0100] In Fig. 3 ist eine Anordnung von vielen Behal-
tern auf einer Palette gezeigt. Die Erfindung liefert nicht
nur den Vorteil der Stapelbarkeit, sondern auch ein mi-
nimales Packmal in der Breite und in der Tiefe, insbe-
sondere skaliert auf die Abmessungen einer Standard-
Euro-Palette.

[0101] In Fig. 4A ist ein an wenigstens einer Seite der
Behalterwandung vorgesehener Etikettierbereich B 1
(insbesondere plan/eben) veranschaulicht; auch bei die-
sem Behalter ist die zweite Behalterkomponente bereits
abgetrennt.

[0102] In Fig. 4B ist ein bevorzugt an gegentberlie-
genden Seiten der Behalterwandung vorgesehener
Tragmittelanklebebereich B2 (insbesondere plan/eben)
veranschaulicht, an welchem z.B. ein Tragmittel aus
Kunststoff angeklebt werden kann. Dies beglinstigt eine
noch einfachere Handhabung insbesondere von Behal-
tern mit vergleichsweise groRem Volumen z.B. im Be-
reich von 5 bis 10 Litern.

[0103] InFig.4cistdie Behaltergeometrie in der Drauf-
sicht gezeigt.
[0104] InFig.4D istim Detail der zylindrische Abschnitt

im Bereich der Verschlussoffnung gezeigt, miteinem sich
daran anschlieRenden mehr oder weniger konischen
Kopfabschnitt des Behalters (zweite Behalterkomponen-
te bereits abgetrennt).

[0105] In Fig. 5 istder Behalter 10.1 als Zwischenpro-
dukt gezeigt, also noch ohne Deckel.

[0106] In Fig. 6 ist eine gestapelte Anordnung gezeigt
(jeweils Behalter 10.1 bzw. mit Deckel verschlossene
Vorrichtung 10). Das Stapeln kann auch mit drei, vier,
funf oder mehr Behaltern erfolgen. Der zylindrische Be-
reich der Verschlussoffnung und der geometrisch korre-
spondierende Bodenbereich bilden eine formschlissige
Kupplung mit Zentrierfunktion.

[0107] Im Folgenden werden weitere Einzelheiten der
Erfindung naher erlautert, insbesondere indem unter an-
derem weitere Behaltergeometrien beschrieben werden.
[0108] In den Figuren 7A, 7B ist eine Kunststoffkon-
servenvorrichtung 10 mit zylindrischem Behélter 10.1
und aufgesetztem bzw. angeformtem Deckel 11 veran-
schaulicht.

[0109] In den Figuren 8A, 8B ist eine Kunststoffkon-
servenvorrichtung 10 mit einem Behalter 10.1 und auf-
gesetztem bzw. angeformtem Deckel 11 veranschau-
licht, wobei der Behalter 10.1 auch einen konischen Ab-
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schnitt 10.2a aufweist, wobei der Deckelrand 11.1 in U-
férmiges Querschnittsprofil aufweist, wobeiinnerhalb der
verschlossenen Kunststoffkonservenvorrichtung 10
(Fig. 8B)wahlweise auch ein Abstandshalteaufsatz 5 ein-
gelegt sein kann, insbesondere zwecks besserer Lage-
rung bzw. Stabilisierung von Lebensmitteln (insbeson-
dere auch Schutz gegen Schitteln/Ritteln).

[0110] In den Figuren 9A, 9B ist eine Anlage 20 zum
zumindest teilweise automatisierten Herstellen einer
Vielzahl von Kunststoffkonservenvorrichtungen geman
Ausflihrungsbeispielen veranschaulicht, wobei Fig. 9A
eine prozessuale Phase eines/des Befiillens und Fig. 9B
eine prozessuale Phase des Anformens veranschauli-
chen. Dabei kann zunéchst ein Beflllen erfolgen (Befl-
lungseinrichtung 30), daraufhin kann der Deckel zuge-
fuhrtund aufgelegtwerden (Deckelzufiihreinheit24), und
daraufhin kann ein/das Anformen erfolgen (Anformein-
heit 23 bzw. Andriickwerkzeug), beispielsweise indem
zwei gegenlaufige Rollendreheinheiten 23.1, 23.2 den
Deckelrand umformen und lateral um den Behalterrand
anformen. Mittels der Vorschubeinheit 21 kann dabei
auch ein Vorschub der Behalter 10 implementiert sein,
hier angedeutet durch die in der Figur nach rechts wei-
senden Pfeile. In Fig. 9B ist eine Ausgestaltung ohne
Schneideeinheit veranschaulicht (separater Vorgang in
einer anderen Anlage). In Fig. 9A ist zudem eine
(Ab-)Trenneinheit 28 (insbesondere rotierbare Schnei-
deeinheit) mit einem (Ab-)Trennwerkzeug 29 (insbeson-
dere rotierbares Schneidwerkzeug) dargestellt. Wahl-
weise wird dieser Prozess in einer vorgelagerten Anlage
separat durchgefuhrt.

[0111] In den Figuren 10A, 10B ist im Detail jeweils
ein im Querschnitt U-férmiger oder L-formiger Randbe-
reich 11.1 von beispielhaften Deckeln eingerichtet fiir das
erfindungsgeméafe Anformen an den Behalter zum Bil-
den der Kunststoffkonservenvorrichtung veranschau-
licht. Wahlweise kann auch ein Dichtelement 14 einge-
legt sein.

[0112] In Fig. 11 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer/der Kunststoffkonservenvorrichtung 10 veran-
schaulicht, welche vorteilhaft fir besonders groRe Volu-
mina eingesetzt werden kann. Der Deckel dieses Aus-
fuhrungsbeispiels kann mehrere Phasen aufweisen, ins-
besondere zwecks héherer Stabilitdt bzw. struktureller
Steifigkeit.

[0113] InFig.12istein weiteres Beispiel fir den Form-
schluss zwischen Behalterdeckel bzw. Verschlussoff-
nung und Behélterboden eines weiteren Behalters ge-
zeigt, bei Zentrierung durch den zylindrischen Abschnitt
10.2b, wobei ein formschlissiges Abstltzen auch in ei-
nem konischen Abschnitt erfolgt.

[0114] InFig. 13 istein weiteres Beispiel fir den Form-
schluss zwischen Behalterdeckel bzw. Verschlussoff-
nung und Behalterboden eines weiteren Behalters ge-
zeigt, bei Zentrierung durch den zylindrischen Abschnitt
10.2b, wobei ein formschlissiges Abstltzen auch in ei-
nem konischen Abschnitt erfolgt.

[0115] Ausden Fig. 12, 13 ist auch entnehmbar, dass
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die Schnittstelle Deckelbereich bzw. Kopfabschnitt und
Bodenbereich vergleichsweise schlank ausgefihrtist, al-
so einerseits ohne Leerrdume oder Kavitaten, anderer-
seits ohne Materialanhaufungen. Anders ausgedriickt:
die jeweilige Kunststoffkonservenvorrichtung bleibt fiir
sich genommen im Materialeinsatz schlank und leichtim
Eigengewicht, und die gewlinschte Stabilitat wird im We-
sentlichen durch das formschlissige Ineinanderstapeln
insbesondere im Bereich des Deckels und der Schulter
bzw. des konischen Kopfabschnitts erzielt.

Bezugszeichenliste

[0116]

1
3

10
10.1

10.1
10.1a
10.1b

10.2
10.2a

10.2b

10.3
10.4
10.5
10.6
10.61
10.7
10.8

10.9
10.91
11
11.1
11.2a
11.2b

11.3
13
14
20
21
23
231

Lebensmittel

Befiillungs-Fluid, insbesondere Ol, z.B. Oliven-
ol

Abstandshalteaufsatz
Kunststoffkonservenvorrichtung

Behalter aus Kunststoff (insbesondere erste
Behalterkomponente)

ausgesteifter Behalter, gebildet aus wenigs-
tens zwei Behalterkomponenten
Behalterhalbzeug bzw. Behalterzwischenpro-
dukt

verjingter Abschnitt zwischen erster und zwei-
ter Behalterkomponente

Behalterwandung

konischer Abschnitt, insbesondere Kopfbe-
reich des Behalters
zylindrischer oder
schnitt
Verschlusso6ffnung
Behalterrand, insbesondere zylindrisch
Behalterboden

konischer Bodenabschnitt

Sacklochbereich, bevorzugt zylindrisch
Schnittkante

Behalterkomponente (insbesondere zweite
Behalterkomponente), insbesondere abge-
schnittener Behalterkopf(abschnitt), vorteilhaft
eingerichtet zum Bilden einer Behéalterboden-
aussteifung

konischer Kopfabschnitt

Fortsatz, bevorzugt zylindrisch

metallischer Deckel

Deckelrand

axialer Randabschnitt innen

axialer Randabschnitt aulfen oder radialer
Randabschnitt aufen
Offnungs-/Verschlussmechanismus
kraft-/formschlissig erzielte Abdichtung
Dichtung bzw. zusétzliches Dichtungselement
Anlage

Vorschubeinheit

Andriickeinheit bzw. Andriickwerkzeug

erste Rollendreheinheit

paralleler/vertikaler Ab-
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23.2 zweite Rollendreheinheit

24 Deckelzufiihreinheit

25 Steuerungs-/Regelungseinrichtung

26 Antriebseinheit

27 Teller bzw. prozessualer Handhabungsdurch-
messer um Drehpunkt

28 (Ab-)Trenneinheit, insbesondere rotierbare
Schneideeinheit

29 (Ab-)Trennwerkzeug, insbesondere rotierba-
res Schneidwerkzeug

30 Befillungseinrichtung

31 erste Beflllungseinheit

32 zweite Befiillungseinheit

B1 Etikettierbereich, insbesondere plan/eben

B2 Tragmittelanklebebereich, insbesondere
plan/eben

d10 Durchmesser bzw. Querschnittsbreite des Be-
halters

d11 Durchmesser des Deckels bzw. der Verschlus-
s6ffnung

Er Trennebene

z10 Hohe Behalter

r,z radiale Richtung, vertikale bzw. Héhenrichtung

Patentanspriiche

1. Kunststoffkonservenvorrichtung (10) zur Konservie-

rung von Lebensmitteln wie z.B. Gemiise, Nissen,
Fisch, Fleisch, insbesondere eingelegt/eingemacht
in Fluid, wobei die Kunststoffkonservenvorrichtung
(10) aus einem Behalterhalbzeug (10.1) aus Kunst-
stoff zum Bilden wenigstens einer Behalterkompo-
nente mit Verschlusséffnung (10.3) eines Behalters
der Kunststoffkonservenvorrichtung erstellt ist, wo-
bei die Kunststoffkonservenvorrichtung (10) einen
metallischen Deckel (11) umfasst, welcher mittels
eines/dessen Deckelrand (11.1) kraft-/formschlis-
sig vollumfanglich angeformt im Bereich der Ver-
schlusso6ffnung (10.3) mitder aus dem Behalterhalb-
zeug erstellten Behalterkomponente derart verbun-
denist, dass der Behalter konservierend abgedichtet
ist;

dadurch gekennzeichnet, dass das Behalterhalb-
zeug einen Grundkoérper des Behalters sowohl in ei-
nem Kopfbereich als auch in einem Bodenabschnitt
des Behalters derart geometrisch ausbildet, dass
beim Stapeln mehrerer Behalter lbereinander zu-
mindest im Bereich der Verschlusséffnung ein form-
schlissiges Ineinandergreifen der entsprechenden
geometrisch korrespondierend zueinander ausge-
stalteten Kopfbereiche und Bodenabschnitte erfolgt.

Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach dem vor-
hergehenden Anspruch, wobei das Behalterhalb-
zeug im Kopfbereich des Behalters eine nach oben
hervor ragende Schulter definiert und im Bodenab-
schnitt des Behalters einen korrespondierend aus-
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gestalteten nach oben versetzten Absatz definiert.

Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Behal-
terhalbzeug im Kopfbereich des Behélters eine nach
unten gerichtete konkave Rille definiert und im Bo-
denabschnitt des Behalters eine korrespondierend
ausgestaltete nach unten konvex ausbuchtende
Woulst definiert.

Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Behal-
terhalbzeug die im Kopfbereich und im Bodenbe-
reich geometrisch korrespondierend zueinander
ausgestalteten Konturen oder Abschnitte (insbeson-
dere Schultern, Absatze, Rillen, Wulste) jeweils an
einem konischen Abschnitt des Behalters definiert.

Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei formschlis-
siges Stapeln mehrerer Kunststoffkonservenvor-
richtungen einerseits durch Formschluss liber einen
bevorzugt zylindrischen axialen Abschnitt der Ver-
schlussoffnung einer/der jeweiligen Kunststoffkon-
servenvorrichtung, andererseits durch Formschluss
Uiber einen bevorzugt konischen radialen Abschnitt
im Kopf- bzw. Bodenbereich einer/der jeweiligen
Kunststoffkonservenvorrichtung sichergestellt ist.

Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Behalter
ein Konservierungsvolumen von mindestens drei Li-
tern umgrenzt, vorteilhaft mindestens finf Litern.

Kunststoffkonservenvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei mittels der Ver-
schlusso6ffnung eine formschlissige Kupplung fiir
das Stapeln der Kunststoffkonservenvorrichtung be-
reitgestellt wird, welche geometrisch zumindest an-
nahernd korrespondierend ausgestaltet ist zu einem
entsprechend negativ ausgestalteten konzentri-
schen Bodenbereich des Behalters, insbesondere
mit einer Ho6he von ca. 10-20mm, z.B. 16mm.

Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Auen-
kontur der Verschlusséffnung geometrisch korres-
pondierend zu einem entsprechend negativ ausge-
stalteten konzentrischen Bodenbereich des Behal-
ters ausgestaltet ist, insbesondere mit einer
Form-/Maflabweichung von max. 1mm in Breiten-
richtung, insbesondere mit einem zumindest anna-
hernd zylindrischen kuppelnden Abschnitt.

Kunststoffkonservenvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei das formschlis-
sige Ineinanderstapeln dadurch sicherstellbar ist,
dass gestapelte Behalter bzw. Kunststoffkonserven-
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10.

1.

12.

30

vorrichtungen formschlissig geometrisch korres-
pondierend aneinander anliegend aussteifend inein-
andergreifen, insbesondere in der Art einer Steck-
verbindung mit formschlissiger Selbstzentrierung.

Kunststoffkonservenvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobeider Behalter, ab-
gesehen vom Behalterrand bzw. abgesehen von der
Verschlussoéffnung, eine im Querschnitt rechteckige,
insbesondere quadratische Geometrie bzw. Grund-
form aufweist.

Verwendung einer Transportlogistikeinheit, insbe-
sondere Europalette, zum rdumlich maximal eng ge-
packten Anordnen von einer Vielzahl von ineinander
gestapelten und wahlweise auch flachig seitlich an-
einander liegend angeordneten Kunststoffkonser-
venvorrichtungen nach einem der Anspriiche 1 bis
10 beim Transportieren oder Lagern der Kunststoff-
konservenvorrichtungen.

Verwendung eines Deckelrands (11.1) eines metal-
lischen Deckels (11) zum kraft-/formschlissigen An-
formen des Deckels (11) im Bereich einer zumindest
annahernd zylindrischen Verschlussoffnung (10.3)
eines Behalters (10.1) aus Kunststoff zum Bereit-
stellen einer abgedichteten und formschlissig sta-
pelbaren Kunststoffkonservenvorrichtung (10) nach
einem der Anspriche 1 bis 10 zur Konservierung
von Lebensmitteln wie z.B. Gemiise, NUsse, Fisch,
Fleisch, insbesondere eingelegt/eingemacht in Flu-
id, wobei der Deckelrand (11.1) bevorzugt mittels
zwei zumindest annahernd parallel zueinander aus-
gerichteten Schenkeln liber die Verschluss6ffnung
(10.3) gestilpt wird oder mittels eines nach unten
und radial nach auRen gedffneten L-formigen Quer-
schnittsprofils auf den Behélterrand (10.4) gelegt
wird, und daraufhin kraft-/formschlissig durch An-
formen des Deckelrandprofils abdichtend mit dem
Behalterrand verbunden wird.
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