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(54) KUNSTSTOFF-GETRANKEDOSE

(57) Die Erfindung betrifft eine Getrankedose
mit einem zylindrischen Dosenkorper (2)
der Wandstérke bzw. Dicke (A) aus Kunst-
stoff und einem kreisférmigen Deckel (10)
aus Aluminium, wobei der oberste Rand
des Dosenkorpers (2) als Falzfortsatz (12)
mit einer Wandstérke bzw. Dicke (E) aus-
gebildet ist und wobei der Falzfortsatz (12)
mit dem Rand des Deckels (10) zu einer
gebdrdelten Falzverbindung (11) verrolit
bzw. umgebogen ist und ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wandstarke bzw.
Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) zumin-
dest abschnittsweise um eine Dicke (C)
starker bzw. dicker als die Wandstarke
bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers (2) bzw.
eines Dosenhalses (6) ist. Die Erfindung
betrifft weiters ein Vorprodukt zur fertigen
Dose sowie ein Verfahren zur Herstellung
des Vorprodukts.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft eine Getrankedose mit einem zylindrischen Dosenkorper (2) der
Wandstarke bzw. Dicke (A) aus Kunststoff und einem kreisférmigen Deckel (10) aus
Aluminium, wobei der oberste Rand des Dosenkérpers (2) als Falzfortsatz (12) mit einer
Wandstérke bzw. Dicke (E) ausgebildet ist und wobei der Falzfortsatz (12) mit dem Rand
des Deckels (10) zu einer gebodrdelten Falzverbindung (11) verrollt bzw. umgebogen ist
und ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes
(12) zumindest abschnittsweise um eine Dicke (C) stérker bzw. dicker als die Wandstérke
bzw. Dicke (A) des Dosenkdrpers (2) bzw. eines Dosenhalses (6) ist. Die Erfindung betrifft
weiters ein Vorprodukt zur fertigen Dose sowie ein Verfahren zur Herstellung des
Vorprodukts. (Fig. 2)
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Die Erfindung betrifft eine Getrankedose gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs
1, einen Dosenkorper gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 19 sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer Getrankedose gemafl Anspruch 31.

Aus dem Stand der Technik sind Behaltnisse aus Kunststoff zur Aufnahme von
Getranken bekannt. So werden beispielsweise Flaschen aus Polyethylenterephthalat
(PET) oder Polycarbonat (PC) eingesetzt, um Milch oder Mineralwasser abzufiillen.

Weiters ist es bekannt, Dosen aus Kunststoff zu fertigen, die ihrer Form und GréRe
nach den herkémmlichen Standardaluminiumdosen entsprechen, und auch einen Deckel
aus Aluminium aufweisen. So sind z.B. PET-Dosen bekannt, die einen derartigen
Aluminiumdeckel aufweisen und zur Lagerung von Tennisbéllen oder Bonbons geeignet
sind.

AuBerdem sind die gangigen Standard-Getrankedosen aus Aluminium bekannt,
die zur Abfiillung von Bier oder Erfrischungsgetranken eingesetzt werden.

Bei den derzeitig verwendeten Aluminiumdosen ist als nachteilig anzusehen, dass
Aluminium einen begrenzten Rohstoff darstellt, womit zukiinftig steigende Rohstoffkosten
verbunden sind. Weiters ist bei Aluminiumgetrankedosen eine Beschichtung der
Innenseite der Getrankedose erforderlich, um eine negative Beeinflussung des
Geschmacks des Inhaltes zu verhindern. Auerdem sind Aluminiumdosen mechanisch
nicht besonders stabil und bendtigen einen entsprechenden Gasinnendruck, z.B.
Kohlensdure oder Stickstoff, um ausreichende mechanische Stabilitit gegen &duflere
einwirkende Krafte zu erhalten bzw. um nicht zu schrumpfen oder einzuknicken, wenn die
Getrankedose abgekiihit wird.

PET-Behéltnisse weisen zwar gewisse Vorteile in manchen Bereichen auf, die
wesentlichen Nachteile liegen jedoch in der begrenzten Haltbarkeit des darin abgefiliten
Getrankes, da Kohlendioxid innerhalb eines Zeitraums von ca. sechs Monaten allméahlich
durch die Kunststoffwand entweichen kann. Auferdem sind Dosen aus PET nicht
temperaturstabil, das heiRt bei ca. 50° bis 70°C treten Verformungen der PET-Dosen auf,
was insbesondere am Erinnerungsvermégen (memory effect) der bei der Herstellung
eingesetzten PET-preforms liegt. Behaltnisse aus Polykarbonat sind temperaturstabiler
und kdnnen sogar bei Temperaturen iber 100°C sterilisiert werden. '

Der wesentliche Nachteil von Kunststoffdosen, die mit einem Aluminiumdeckel
versehen sind, liegt in der Verbindung des Dosenkérpers mit dem Aluminiumdeckel im
Bereich des Falzes, namlich dort, wo der Dosenkdrper am oberen Ende mit dem
Aluminiumdeckel verrolit bzw. gebordelt ist. Hier kommt es haufig zu Rissbildungen des
Kunststoffdosenkérpers, wodurch es zu einem Bruch des Kunststoffes kommen kann. Auf
diese Weise sind sowohl die mechanische Stabilitit der Getrankedose als auch die
Dichtheit der Getrankedose gefahrdet.
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Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Getriankedose aus Kunststoff mit einem
Aluminiumdeckel zu schaffen, die sich durch eine stabile Bérdelung auszeichnet bzw. bei
der die Verbindung zwischen Dosenkdrper und Aluminiumdeckel gegen Briiche und Risse
stabil ausgebildet ist.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost.

Die Merkmale des Anspruchs 1 haben den Vorteil, dass durch die Verdickung des
Falzfortsatzes eine zu starke Umbiegung desselben verhindert wird und dadurch
Rissbildung im Bereich der Biegestelle verhindert wird. Auf diese Weise wird die
Bruchgefahr erheblich reduziert.

Die Verdickung kann gemiR den vorteilhaften Merkmalen des Anspruchs 2
ausgebildet sein.

Eine vorteilhafte Form des Falzfortsatzes ist durch die Merkmale des Anspruchs 3
charakterisiert. Dadurch kommt es zu einer zusétzlichen Hinterschneidung bzw.
Verkeilung, wodurch die Verbindung zwischen Deckel und Dosenkérper vergrofiert und
die Stabilitat der Falzverbindung erhéht wird.

Vorteilhafte Abmessungen, die eine optimale Stabilitdt sowie ein mdglichst
geringes Riss- und Bruchrisiko gewéhrieisten, sind durch die Merkmale der Anspriiche 4
bis 7 gewéhrleistet.

Durch die Merkmale der Anspriiche 8 bzw. 9 ist gewahrleistet, dass der Deckel mit
dem Dosenkdrper gut verrollt bzw. gebdrdelt werden kann.

Eine stabile Falzverbindung ist durch die vorteilhaften Merkmale des Anspruchs 10
gegeben.

In diesem Zusammenhang ist es besonders vorteilhaft, wenn die Merkmale des
Anspruchs 11 ausgebildet sind, wodurch die einzelnen Schichten der Falzverbindung eng
aneinander liegen und gut ineinander greifen kénnen.

Die Abmessungen bzw. Wandstirken der Schichten der Falzverbindung werden
vorteilhafter Weise durch die Merkmale der Anspriiche 12 und 13 beschrieben. Aus
diesen Formeln lasst sich leicht die korrekte Dicke des Falzfortsatzes bzw. der Verdickung
berechnen, wobei zur Berechnung diverse Produktparameter, die sich durch
Routineversuche ermitteln lassen, eingesetzt werden.

Anspruch 14 hat den Vorteil, dass durch die dort beschriebenen Merkmale eine
zusétzliche Hinterschneidung zwischen Falzfortsatz und Dosenkdrper erfolgt, wodurch die
Falzverbindung wesentlich verstéarkt wird und ein Herausrutschen des Deckels verhindert
wird.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn zusétzlich die Merkmale des
Anspruchs 15 bzw. 16 vorgesehen sind. Auch dadurch wird eine Verstédrkung der
Falzverbindung erreicht.
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Um den Dosenkérper fiir alle Lebensmittel und Getrianke einsetzbar zu machen
und ein Verderben bzw. Schalwerden der Lebensmittel zu verhindern, ist es vorteilhatft,
die Merkmale des Anspruchs 17 vorzusehen.

Die fiir derartige Dosenkérper am ehesten geeigneten Kunststoffe sind durch die
Merkmale des Anspruchs 18 dargelegt.

Weiters ist es Aufgabe der Erfindung, einen fiir die Weiterverarbeitung zur fertigen
Getrénkedose geeigneten, noch unverdeckelten Dosenkorper aus Kunststoff zu schaffen,
der diejenigen Merkmale aufweist, die fiir die Lésung der oben genannten Aufgabe
entscheidend ist.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 19 gelost.

Ein derartiger Dosenkérper hat den Vorteil, dass durch die vorteilhafte Verdickung
des Falzfortsatzes beim spéteren Verrollen bzw. bei der spateren Bordelung die
gewiinschten Effekte eintreten und die Riss- bzw. Bruchbildung verringert wird.

Die Vorteile der Merkmale der Anspriiche 20 bis 24 sowie 26 bis 30 wurden bereits
beschrieben.

Die Merkmale des Anspruchs 25 besitzen den Vorteil, dass die spatere Bordelung
mit dem Deckel erleichtert wird.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, Behaltnisse aus Kunststoff durch
Blasformen, Extrusionsblasen oder Spritzblasen herzustellen. Dazu werden iiblicherweise
Vorformlinge bzw. Preforms als Ausgangsprodukte eingesetzt. Diese Preforms sind
allerdings im Verhaltnis zur fertigen Dose relativ klein dimensioniert, das heif}t, sie werden
im Verfahren stark aufgeblasen. Durch den Memory Effekt des Kunststoffmaterials sind
derartig hergestellte Dosen, insbesondere bei Temperaturbeanspruchung, anfallig gegen
Verformungen.

Aufgabe ist es daher, ein Verfahren zu schaffen, bei dem temperaturstabile
Getrinkedosen auf einfache und schnelle Art gefertigt werden konnen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 31 gelost.

Das Verfahren weist den Vorteil auf, dass die auf diese Art hergesteliten
Dosenkérper, insbesondere bei Temperaturbehandiungen wie Sterilisationsverfahren etc.,
nicht mehr schrumpfen bzw. ihre Dimensionen verdndern. Aufgrund des geringen
GroRenunterschiedes zwischen der Preform bzw. dem Vorformling und der endfertigen
Dose ist der Memoryeffekt bzw. das Erinnerungsvermdgen sehr gering.

Auf diese Weise sind derartige Dosen sterilisierbar und behalten ihre mechanische
Stabilitat und Integritat. Auch wird das Verfahren vereinfacht und beschleunigt sowie ist
geringerer Druck fir das Blasverfahren erforderlich.




Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus der
Beschreibung und den beiliegenden Zeichnungen.

Die Erfindung ist anhand von Ausfilhrungsbeispielen in den Zeichnungen
schematisch dargestellt und wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
beispielsweise beschrieben.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen Dosenkdérper ohne Deckel

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch den Falzbereich einer Getrénkedose mit
Deckel.

Fig. 3 zeigt einen alternativ ausgestalteten Falzbereich.

Fig. 4 zeigt eine Blasform mit einem Vorformling.

Fig. 5 zeigt einen alternativen Dosenkérper

In Fig. 1 ist der obere Rand einer unverdeckelten Getrdnkedose ohne
Aluminiumdeckel dargestelit. Es handelt sich dabei um einen Dosenkoérper 2 aus
Kunststoff, insbesondere aus Polyethylenterephthalat (PET) oder Polycarbonat (PC).
Dieser Dosenkorper 2 stellt ein Zwischenprodukt vor der finalen Verdeckelung dar und
entsteht, wie spater beschrieben wird, insbesondere durch Blasformverfahren.

Der Dosenkérper 2 ist becherférmig bzw. zylindrisch und nach oben hin geéffnet
und hat im Wesentlichen dieselbe Grundform wie die bekannten Standardgetrankedosen
mit Abmessungen, wie diese von den Aluminiumgetrankedosen bekannt sind. Der
Dosenkdrper 2 besitzt so z.B. einen Halsbereich 6 mit etwas geringerem Durchmesser als
der Durchmesser des Dosenkdrpers 2. Bei anderen Dosen, insbesondere fir die
Bierabfiillung, besitzt der Halsbereich 6 einen wesentlich geringeren Durchmesser als der
Dosenkérper 2.

Der Dosenkorper 2 weist eine Wandstédrke bzw. Wanddicke A auf, wobei der
oberste Rand des Dosenkérpers 2 als Falzfortsatz 12 ausgebildet ist. Dieser Falzfortsatz
12 besitzt eine zur Wandstérke A unterschiedliche Wandstérke bzw. -dicke E, wobei die
Wandstirke bzw. -dicke E des Falzfortsatzes 12 zumindest abschnittweise um eine Dicke
C stirker bzw. dicker als die Wandstirke A des Dosenkorpers 2 ist. Der Falzfortsatz 12 ist
somit verdickt ausgebildet bzw. ist am Falzfortsatz 12, an dessen Aufenseite bzw. an
dessen dem Inneren des Dosenkérpers 2 in nicht gebdrdelter Stellung abgewendeten
Seite, eine umfinglich umlaufende Verdickung 8 mit einer Wandstérke bzw. -dicke C
ausgebildet.
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Die Wandstirke C entspricht in etwa 40 % der Basiswandstarke bzw. Basisdicke D
eines Basisfalzfortsatzes 1. Als Basisfalzfortsatz 1 wird derjenige Bereich bzw. diejenige
Dicke des Falzfortsatzes 12 verstanden, der/die im Endbereich des Falzfortsatzes 12 liegt
und insbesondere die gleiche Dicke wie der Dosenhals 6 aufweist. Die Wandstérke bzw. -
dicke A des Dosenkdrpers 2 bzw. des Dosenhalses 6 entspricht somit der
Basiswandstirke bzw. Basisdicke B des Basisfalzfortsatzes 1. Daraus berechnet sich die
Wandstirke E des Falzfortsatzes 12 gemaR der Addition aus der Basiswandstarke B
sowie der Dicke C der Verdickung 8. Die Wandstérke E des Falzfortsatzes 12 ist somit um
30 bis 120 %, insbesondere um 35 bis 45 %, dicker als die Basiswandstérke B des
Basisfalzfortsatzes 1 bzw. als die Wandstirke A des Dosenkérpers 2 bzw. des
Dosenhalses 6.

In Fig. 1 ist erkennbar, dass der Dosenkdrper 2 bzw. der Dosenhals 6 iiber einen
Biegebereich 7 in den Falzfortsatz 12 {ibergeht, wobei der Falzfortsatz 12 nach Fig. 1 in
einem Winkel a von 90° zur zentralen Liangsachse 13 des Dosenkdrpers 2 nach aufien
weggeneigt ist. Dieser Winkel a wird von oben bzw. von der Offnung des Dosenkorpers 2
aus gemessen und liegt insbesondere zwischen 85° und 90°, jedoch betragt er
mindestens 78°.

Ein Dosenkorper 2 mit einem Falzfortsatz 12, der im Vergleich zu Fig. 1 etwas
weniger von der Vertikalen weggeneigt ist, ist in Fig. 5 dargestelit. Der maximale Winkel
betragt hier 12° zur Horizontalen, der Falzfortsatz 12 steht also, von oben bzw. der
Offnung des Dosenkdrpers 2 gemessen, in einem Winkel a von 78° von der Zentralachse
13 weg.

In Fig. 3 ist eine alternative Form eines Falzfortsatzes 12 dargestellt. Der
Falzfortsatz 12 ist im Querschnitt keulenformig verdickt ausgebildet, wobei sich dessen
Wandstarke E von der Wandstarke A des Dosenkorpers 2 bzw. des Dosenhalses 6 im
Bereich des Falzfortsatzes 12 derart verdickt bzw. vergroRert, dass der Falzfortsatz 12 in
seinem AuRersten endstindigen Bereich seine breiteste Stelle mit einer Wandstarke bzw.
_dicke E aufweist. Auf diese Weise kann, wie spater detailliert beschrieben wird, die
Bérdelung besser greifen und durch die Hinterschneidung wird ein Herausrutschen
verhindert.

Die Innenseite und/oder die AuRenseite des Falzfortsatzes 12 sind vorteilhafter
Weise aufgeraut bzw. mattiert ausgebildet. Dies kann beispielsweise durch Atzverfahren
bewerkstelligt werden. Auf diese Weise werden zusétzliche Reibungsmomente aufgebaut
und allfallig aufgebrachter Klebstoff haftet effektiver am Falzfortsatz 12.
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Ebenfalls méglich ist die Aufbringung einer Klebschicht, sowohl an der Innenseite
als auch zusétzlich oder alternativ an der Auflenseite des Falzfortsatzes 12 bereits in
diesem Zustand des Halbfertigproduktes.

Der Dosenkorper 2 kann an dessen Auflenseite und gegebenenfalls auch
zusatzlich oder alternativ an dessen Innenseite mit einer gas-, vorzugsweise sauerstoff-
undurchldssigen Beschichtung, insbesondere mit einem Klarlack, versehen sein. Auf
diese Weise wird ein Gasaustausch mit dem enthaltenen Getrank verhindert, und die
Lagerfahigkeit des Inhaltes wird erhoht.

In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch die erfindungsgeméafe Bordelung bzw. den Falz
einer fertigen Getrankedose mit Deckel 10 dargestellt. Erkennbar ist der schraffiert
ausgefiihrte Dosenkérper 2 aus Kunststoff sowie der Deckel 10 aus Aluminium. In der
Falzverbindung 11 ist der Falzfortsatz 12 des Dosenkdrpers 2 mit dem Rand des
kreisformigen Aluminiumdeckels 10 gebordelt bzw. verrollt bzw. umgebogen. In Fig. 2
sind deutlich die Abmessungen der die Falzverbindung 11 aufbauenden Schichten
dargestelit.

Der Deckel 10 besteht im Wesentlichen aus einem tiefer gesetzten Deckelboden
5, einer ansteigenden Deckelwand 4 sowie im Bereich der Falzverbindung 11 einem an
die Deckelwand 4 angrenzenden ersten Falzbereich 3a und einem an den ersten
Falzbereich 3a anschlieRenden zweiten Falzbereich 2b. Die Wandstarke bzw. -dicke des
ersten Falzbereichs 3a und des zweiten Falzbereichs 3b sind gleich und mit dem
Buchstaben D gekennzeichnet. Der erste Falzbereich 3a liegt dem gemaR am Deckel 10
bezuglich des Deckelmittelpunktes weiter innen und der zweite Falzbereich 3b radial
weiter auBen am Deckel 10.

Der Falzfortsatz 12 ist mit dem Rand des Deckels 10 gebdrdelt, wobei der
Falzfortsatz 12 in seinem Biegebereich 7 um eine umfanglich umlaufende Biegelinie 9
nach aufen umgebogen ist. In Fig. 2 ist erkennbar, dass der Falzfortsatz 12 um 180°
nach auRen umgebogen ist, wodurch sich im Biegebereich 7 ein duerer Biegeradius R
ergibt. Dieser &uflere Biegeradius R wird von der Biegelinie 9, das heil3t vom Mittelpunkt
des Biegeradius bis zur AuRenflache der Umbiegung gemessen bzw. bis zu der Fléche
gemessen, mit der der Falzfortsatz 12 den Deckel 10 im Bereich des ersten Falzbereiches
3a beriihrt.

Der Rand des Deckels 10 ist zweifach umgebogen, wobei der duBere Bereich des
Deckels 10 bzw. der zweite Falzbereich 3b schneckenartig eingerolit bzw. umgebogen ist.
Dadurch bildet der erste Falzbereich 3a den radial &ueren Abschluss der Falzverbindung
11 bzw. ist auen angeordnet und der zweite Falzbereich 3b ist bei der fertigen
Falzverbindung 11 zwischen dem Falzfortsatz 12 und dem Dosenkérper 2 angeordnet.




Der Falzfortsatz 12 ist iiber seinen gesamten Bereich im Wesentlichen parallel
zum Dosenkérper 2 bzw. zum Dosenhals 6 ausgerichtet. Ebenso sind der erste
Falzbereich 3a und der zweite Falzbereich 3b im Wesentlichen paraliel zueinander bzw.
parallel zum Dosenkdrper 2 bzw. Dosenhals 6 sowie parallel zum Falzfortsatz 12
ausgerichtet. Parallel bedeutet in diesem Zusammenhang, dass die Flachen denselben
Kriimmungsradius haben bzw. in gleichem Abstand zueinander angeordnete gekrimmte
Flachen darstellen bzw. von oben betrachtet im Querschnitt konzentrische Kreise
unterschiedlichen Radius bilden.

Die Verdickung 8 bzw. die Wandstirke bzw. -dicke E des Falzfortsatzes 12 ist
zwischen dem ersten Falzbereich 3a und dem zweiten Falzbereich 3b angeordnet. Der
Falzfortsatz 12 ist somit von dem ersten Falzbereich 3a und dem zweiten Falzbereich 3b
beidseitig umschlossen.

In Fig. 2b sind die einzelnen Abmessungen der Schichten der Falzverbindung 11
dargestellt. So setzt sich die Falzverbindung 11 von links nach rechts gesehen im
Wesentlichen aus der Wanddicke D des ersten Falzbereiches 3a, weiters aus der
Wandstirke E des Falzfortsatzes 12, die sich wiederum aus der Dicke B des
Basisfalzfortsatzes sowie aus der Dicke C der Verdickung 8 zusammensetzt, weiters aus
der Dicke D des zweiten Falzbereiches D sowie aus der Wanddicke A des Dosenkorpers
2 bzw. Dosenhalses 6 zusammen. Die Wandstérke E des Falzfortsatzes 12 wird somit
durch die Formel E=2R-(A+D) bestimmt. Der dufere Biegeradius R ist dabei das Maf fur
den kleinsten zuléssigen &uReren Biegeradius, um den der Flanschfortsatz umbiegbar
bzw. verrolibar ist, ohne zu brechen bzw. zu reiRen. Der Biegeradius R stellt damit eine
vom Fachmann festzustellende GroRe dar, die abhdngig vom gewahiten
Kunststoffmaterial und vom Fachmann durch einfache Versuche auffindbar ist. Die
Wandstirke bzw. -dicke C der Verdickung 8 ist demgemass durch die Formel C=2R-
(A+B+C) bestimmt.

In Fig. 3 ist eine Falzverbindung 11 mit einem alternativen Falzfortsatz 12
dargestelit. Der Falzfortsatz 12 ist, wie bereits beschrieben, im Querschnitt keulenformig
verdickt ausgebildet, wobei seine dickste Wandstérke E in seinem Endbereich bzw. an
seinem &AuBersten Ende ausgebildet ist. Der erste Falzbereich 3a und der zweite
Falzbereich 3d sind im Bereich der Falzverbindung 11 an diese besondere Form des
Falzfortsatzes 12 angepasst. In Fig. 3 ist erkennbar, dass dadurch eine umlaufende
ringformige Eindellung 20 des ersten Falzbereiches 3a in Richtung des Doseninneren
ausgebildet ist. Auf diese Weise kommt es zu einer Hinterschneidung des &uflersten
Bereiches des Falzfortsatzes 12 und der Eindellung 20, wodurch eine stérkere Verkeilung
bewirkt wird. Der zweite Falzbereich 3b ist ebenfalls an die keulenférmige




Querschnittsform des Falzfortsatzes 12 angepasst und in Richtung des Falzfortsatzes 12
gekrimmt. Auch in diesem Bereich tritt eine Hinterschneidung und somit eine Verstarkung
des Ineinandergreifens auf.

Eine weitere Verstirkung des Kontaktes zwischen Falzfortsatz 12 und dem ersten
Falzbereich 3a sowie dem zweiten Falzbereich 3d wird dadurch gewahrieistet, dass die
beiden Fidchen des Falzfortsatzes 12 aufgeraut bzw. angeétzt sind, oder dass an den
Kontaktflichen oder auch im Endbereich des Falzfortsatzes 12 eine Klebeschicht
angeordnet bzw. aufgetragen wird.

In Fig. 4 ist eine Blasform 22 in Schnittansicht gezeigt, in der ein Dosenkérper 2
hergestellt werden kann. Die Blasform 22 besteht aus einem Oberteil 14 sowie einem
Unterteil 15, wodurch ein Hohlraum 23 ausgebildet ist. Der Hohiraum 23 entspricht der
Auflenform des fertigen Dosenkérpers 2 inklusive des verjiingten Dosenhalses 6 sowie
einer allfilligen Bombage bzw. Bombierung 21 des Dosenbodens.

Im Inneren des Hohlraums 23 wird eine Preform bzw. ein Vorformling 17 vorgelegt,
der im Zuge des Verfahrens Uber ein Ventil 18 zur finalen Endform 18 aufgeblasen wird.
Dies erfolgt unter Zugrundelegung von bei Blasverfahren {iblichen Parametern betreffend
Temperatur und Druck. Der Vorformling 17 wird auf diese Weise an die Innenfiéche 19
des Hohlraums 23 angepasst.

Im Bereich des Dosenhalses 6 weist die Blasform 22 verringerten Durchmesser
auf, wodurch es nach erfolgtem Aufblasen zu Hinterschneidungen kommt.

Wesentlich fiir das der Erfindung zugrunde liegende Verfahren ist, dass der
aufzublasende Vorformling 17 derartige Abmessungen aufweist, die nahezu den
Abmessungen eines fertigen Dosenkoérpers 2 entsprechen. Die Lange und/oder der
Durchmesser des Vorformlings 17 betragen bereits 75% bis 97%, insbesondere 93% bis
96% der finalen L&nge und/oder des Durchmessers der Endform des fertigen
Dosenkérpers 2. Im Blasverfahren wird nur mehr der Raum der Hinterschneidungen 16 im
Bezug auf die Entformungsachsen aufgeblasen, d.h. es wird der Bereich des
Dosenkorpers 2 aufgebldht und an die Innenwandung 19 angepasst, wahrend des
Bereich des Dosenhalses 6 in seinem Durchmesser nahezu unveréandert bleibt.

Die VergrofRerung der Endform des fertigen Dosenkdrpers 2 im Vergleich zur
Preform 17 ist somit minimal und auf diese Weise kann der Memory-Effekt bzw. das
Erinnerungsvermdégen kiein gehalten werden.

Die Verdickung 8 ist bereits im Vorformling 17 ausgebildet.
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Patentanspriiche:

1. Getrankedose mit einem zylindrischen Dosenkérper (2) der Wandstéarke bzw. Dicke (A)
aus Kunststoff und einem kreisférmigen Deckel (10) aus Aluminium, wobei der oberste
Rand bzw. der Endbereich des Dosenkbrpers (2) als Falzfortsatz (12) mit einer
Wandstarke bzw. Dicke (E) ausgebildet ist und wobei der Falzfortsatz (12) mit dem Rand
des Deckels (10) zu einer gebdrdelten Falzverbindung (11) verrolit bzw. umgebogen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstirke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12)
zumindest abschnittsweise um eine Dicke (C) stéarker bzw. dicker als die Wandstérke bzw.
Dicke (A) des Dosenkorpers (2) bzw. eines Dosenhalses (6) ist.

2. Getrdnkedose nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass an der dem
Doseninneren zugewendeten Seite des nach aufen umgebogenen Falzfortsatzes (12),
eine umfénglich umlaufende Verdickung (8) mit einer Dicke (C), insbesondere einstiickig,
angeformt ist.

3. Getrankedose nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Falzfortsatz
(12) im Querschnitt keulenformig verdickt ist, wobei der Falzfortsatz (12) in seinem
AuBersten endstindigen Bereich seine breiteste Stelle bzw. Wandstérke bzw. Dicke (E)
aufweist.

4. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, stéarker bzw. dicker als die Wandstérke bzw. Dicke (A) des Dosenkorpers
(2) ist.

5. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich
die Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) aus der Verdickung (8) mit der
Dicke (C) und der Basiswandstirke bzw. Basisdicke (B) eines Basisfalzfortsatzes (1)
zusammensetzt, woraus sich die Dicke (C) gemaR der Formel C= E-B ergibt, wobei die
Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, starker bzw. dicker als die Basiswandstdarke bzw. Basisdicke (B) des
Basisfalzfortsatzes (1) ist.

6. Getrankedose nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Basiswandstarke
bzw. Basisdicke (B) des Basisfalzfortsatzes (1) die gleiche Dicke wie die Wandstarke
bzw. Dicke (A) des Dosenkorpers (2) bzw. eines Dosenhalses (6) aufweist.




7. Getréankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Dosenkérper (2) und dem Falzfortsatz (12) bzw. der Falzverbindung (11)
ein Dosenhals (6) mit einer Wandstarke bzw. Dicke (A), insbesondere mit geringerem
Durchmesser als der Dosenkdrper (2), ausgebildet ist.

8. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Deckel (10) einen tiefergesetzten Deckelboden  (5), eine vom Deckelboden (5)
ansteigende Deckelwand (4), sowie im Bereich der Falzverbindung (11) einen
angrenzenden ersten Falzbereich (3a) und einen zweiten Falzbereich (3b) mit einer
jeweiligen Wandstérke bzw. Dicke (D) umfasst.

9. Getrankedose nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Falzbereich
(3a) am Deckel (10) weiter innen und der zweite Falzbereich (3b) am Deckel (10) weiter
aufden beziiglich des Deckelmittelpunktes liegt.

10. Getrankedose nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Falzfortsatz (12) mit dem Rand des Deckels (10) gebordelt ist, wobei der Falzfortsatz
(12) in einem Biegebereich (7) um eine Biegelinie (9) um etwa 180° nach aufien bzw.
unten einfach umgebogen ist und dadurch ein duBerer Biegeradius (R), gemessen von
der Biegelinie (9) bis zur AuBBenfliche der Umbiegung, definiert ist und wobei der Rand
des Deckels (10) zweifach schneckenartig umgebogen bzw. eingerollt ist, wobei der erste
Falzbereich (3a) den duferen Abschluss der Falzverbindung (11) bildet bzw. aufen
angeordnet ist und der zweite Falzbereich (3b) zwischen dem Falzfortsatz (12) und dem
Dosenkorper (2) angeordnet ist.

11. Getrankedose nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Falzfortsatz (12) Uber seinen gesamten Bereich im wesentlichen parallel zum
Dosenkorper (2) bzw. Dosenhals (6) ausgerichtet ist und/oder dass der erste Falzbereich
(3a) und der zweite Falzbereich (3b) im wesentlichen parallel zueinander bzw. zum
Dosenkorper (2) bzw. Dosenhals (6) und zum Falzfortsatz (12) ausgerichtet sind, wobei
die Verdickung (8) bzw. die Wandstéarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) zwischen
dem ersten Falzbereich (3a) und dem zweiten Falzbereich (3b) angeordnet ist.

12. Getrénkedose nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstéarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) durch die Formel E=2R-(A+D)
bestimmt ist, wobei der Biegeradius (R) das MaB fiir den kleinsten zuldssigen duReren
Biegeradius darstellt, um den der Flanschfortsatz (12) umbiegbar bzw. verrolibar ist, ohne
zu brechen bzw. zu reiflen.
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13. Getrankedose nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstérke bzw. Dicke (C) der Verdickung (8) durch die Formel C=2R-(A+B+C) bestimmt
ist, wobei der Biegeradius (R) das MaR fiir den kleinsten zuldssigen duferen Biegeradius
darstelit, um den der Flanschfortsatz (12) umbiegbar bzw. verrollbar ist, ohne zu brechen
bzw. zu reiflen.

14. Getrankedose nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass,
insbesondere bei keulenformig verdicktem Falzfortsatz (12), der erste Falzbereich (3a)
und der zweite Falzbereich (3b) an die Form des Falzfortsatzes (12) angepasst ist,
wodurch eine umlaufende ringformige Eindellung (20) des ersten Falzbereichs (3a)
ausgebildet ist und der zweite Falzbereich (3b) gegebenenfalls in Richtung des
Falzfortsatzes (12) gekriimmt bzw. abgebogen ist.

15. Getrénkedose nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenseite und/oder die Auenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest abschnittsweise
eine mattierte, aufgeraute, beispielsweise angeétzte, Oberfliche aufweisen.

16. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Innenseite und/oder der AuRenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest
abschnittsweise eine Klebschicht aufgebracht ist.

17. Getrénkedose nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass an
der gesamten Innenseite und/oder der AuBenseite, insbesondere an der AuRenseite, des
Dosenkérpers (2) eine gas-, vorzugsweise Sauerstoff-, undurchldssige Beschichtung,
insbesondere ein Klarlack, aufgebracht ist.

18. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dosenkérper (2) aus PET oder Polycarbonat besteht. |

19.  Unverdeckelter Dosenkérper aus Kunststoff, als Halbfertigprodukt bzw.
Zwischenprodukt vor der Verdeckelung, mit becherformiger, zylindrischer und nach oben
hin einseitig offener Form, mit einer Wandstérke bzw. Dicke (A), wobei der oberste Rand
bzw. der Endbereich des Dosenkérpers (2) als Falzfortsatz (12) mit einer Wandstérke
bzw. Dicke (E) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstérke bzw.
Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) zumindest abschnittsweise um eine Dicke (C) stiirker
bzw. dicker als die Wandstdrke bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers (2) bzw. eines
Dosenhalses (6) ist.
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20. Dosenkérper nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Falzfortsatz (12)
an seiner Auflenseite verdickt ausgebildet ist bzw. dass am Falzfortsatz (12) an dessen
AuBenseite bzw. an dessen dem Inneren des Dosenkdrpers (2) in nicht gebordelter
Stellung abgewendeten Seite, eine umfinglich umlaufende Verdickung (8) mit einer
Wandstérke bzw. Dicke (C) ausgebildet ist.

21. Dosenkdrper nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass der
Falzfortsatz (12) im Querschnitt keulenférmig verdickt ist, wobei der Falzfortsatz (12) in
seinem &uBersten endsténdigen Bereich seine breiteste Stelle mit einer Wandstirke bzw.
Dicke (E) aufweist.

22. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstéarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, stérker bzw. dicker als die Wandstérke bzw. Dicke (A) des Dosenkdrpers
(2) bzw. eines Dosenhalses (6) ist.

23. Dosenkdrper nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) aus einer Basiswandstirke bzw.
Basisdicke (B) eines Basisfalzfortsatzes (1) und der Dicke (C) der Verdickung (8)
zusammensetzt ist, woraus sich die Dicke (C) gemé&R der Formel C= E-B ergibt, wobei die
Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, dicker als die Basiswandstérke bzw. Basisdicke (B) des Basisfalzfortsatzes
(1) ist.

24. Dosenkdrper nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Dosenkdmper (2) und dem Falzfortsatz (12) ein Dosenhals (6),
insbesondere mit geringerem Durchmesser als der Dosenkorper (2), ausgebildet ist.

25. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dosenkorper (2) bzw. der Dosenhals (6) iber einen Biegebereich (7) in den Falzfortsatz
(12) Ubergeht, wobei der Falzfortsatz (12) in einem Winkel (a) von mindestens 78°,
insbesondere zwischen 85° und 90°, zur zentralen Langsachse (13) des Dosenkérpers (2)
nach aufen weggeneigt ist.

26. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die
Basiswandstérke bzw. Basisdicke (B) des Basisfalzfortsatzes (1) die gleiche Dicke wie die
Wandstérke bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers (2) bzw. des Dosenhalses (6) aufweist.
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27. Dosenkodrper nach einem der Anspriiche 19 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenseite und/oder die AuBenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest abschnittsweise
eine mattierte, aufgeraute, beispielsweise angeétzte, Oberfliche aufweisen.

28. Dosenkodrper nach einem der Anspriiche 19 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Innenseite und/oder der AuBenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest
abschnittsweise eine Klebschicht aufgebracht ist.

29. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass an
der gesamten Innenseite und/oder der AuRenseite, insbesondere an der Auf3enseite, des
Dosenkorpers (2) eine gas-, vorzugsweise Sauerstoff-, undurchldssige Beschichtung,
insbesondere ein Klarlack, aufgebracht ist.

30. Dosenkorper nach einem der Anspriiche 19 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dosenkérper (2) aus PET oder Polycarbonat besteht.

31. Verfahren zur Herstellung einer Getrinkedose bzw. eines Dosenkorpers aus
Kunststoff, insbesondere eines Dosenkorpers (2) nach einem der Anspriiche 19 bis 30,
wobei in einem ersten Schritt ein Vorformling (17) gefertigt wird, dessen Lénge und/oder
Durchmesser bereits 75% bis 97%, insbesondere 93% bis 96%, der Lange und/oder des
Durchmessers der Endform des fertigen Dosenkérpers (2) aufweisen und wobei in einem
zweiten Schritt dieser Vorformling (17) durch ein Blasformverfahren zur Endgréfe des
Dosenkdrpers (2) geblasen wird.

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Schritt nur
mehr der Raum der Hinterschneidungen (16) in bezug auf die Entformungsachsen der
Blasform (22) geblasen wird bzw. dass nur mehr der Dosenkérper (2) geblasen wird bzw.
seinen Durchmesser vergroRert und dass der Dosenhals (6) im Durchmesser gleich
bleibt.

Wien, am 25. Oktober 2005

Hubert Petutschnig
vertreten durch:
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Patentanspriiche:

1. Getrankedose mit einem zylindrischen Dosenkérper (2) aus Kunststoff und einem
kreisférmigen Deckel (10) aus Aluminium, wobei an den obersten Rand bzw. den
Endbereich des Dosenkérpers (2) bzw. eines Dosenhalses (6) mit der Wandstérke bzw.
Dicke (A) ein Falzfortsatz (12) mit einer, gegeniiber der Dicke (A) um die Dicke (C)
stérkeren bzw. dickeren, Wandstirke bzw. Dicke (E) anschlieft und wobei dieser
Falzfortsatz (12) mit dem Rand des Deckels (10) zu einer gebérdelten Falzverbindung
(11) verrolit bzw. umgebogen ist, wobel der Dosenkd&rper (2) bzw. der Dosenhals (6)
iiber einen Biegebereich (7) in den Falzfortsatz (12) libergeht (aus urspriinglicher
Beschreibung Seite 5, 2. Absatz), bzw. um eine Biegelinie (9) um etwa 180° nach
auBlen bzw. unten einfach umgebogen ist (aus Anspruch 10),

dadurch gekennzeichnet, dass

an der dem Doseninneren zugewendeten Seite des nach auBen umgebogenen
Falzfortsatzes (12) eine umfinglich umlaufende Verdickung (8) mit der Dicke (C),
insbesondere einstiickig, angeformt ist (aus Anspruch 2), wobel die dem
Doseninneren zugewendete Fliche der Verdickung (8) im wesentlichen parallel zur
gegeniiberiiegenden, dem Doseninneren abgewendeten Fiidche des Falzfortsatzes
(12) ausgerichtet ist (2.B. aus Fig. 2).

4. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, starker bzw. dicker als die Wandstarke bzw. Dicke (A) des Dosenkdrpers

(2) ist.
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5. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich
die Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) aus der Verdickung (8) mit der
Dicke (C) und der Basiswandstarke bzw. Basisdicke (B) eines Basisfalzfortsatzes (1)
zusammensetzt, woraus sich die Dicke (C) gemaR der Formel C= E-B ergibt, wobei die
Wandstarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, starker bzw. dicker als die Basiswandstédrke bzw. Basisdicke (B) des
Basisfalzfortsatzes (1) ist.

6. Getrankedose nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Basiswandstérke
bzw. Basisdicke (B) des Basisfalzfortsatzes (1) die gleiche Dicke wie die Wandstérke
bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers (2) bzw. eines Dosenhalses (6) aufweist.

7. Getréankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Dosenkérper (2) und dem Falzfortsatz (12) bzw. der Falzverbindung (11)
ein Dosenhals (6) mit einer Wandstarke bzw. Dicke (A), insbesondere mit geringerem
Durchmesser als der Dosenkdrper (2), ausgebildet ist.

8. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Deckel (10) einen tiefergesetzten Deckelboden (5), eine vom Deckelboden (5)
ansteigende Deckelwand (4), sowie im Bereich der Falzverbindung (11) einen
angrenzenden ersten Falzbereich (3a) und einen zweiten Falzbereich (3b) mit einer
jeweiligen Wandstérke bzw. Dicke (D) umfasst.

9. Getrankedose nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Falzbereich
(3a) am Deckel (10) weiter innen und der zweite Falzbereich (3b) am Deckel (10) weiter
auen beztglich des Deckelmittelpunktes liegt.

10. Getrinkedose nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Falzfortsatz (12) mit dem Rand des Deckels (10) gebdrdelt ist, wobei der Falzfortsatz
(12) in einem Biegebereich (7) um eine Biegelinie () um etwa 180° nach auRen bzw.
unten einfach umgebogen ist und dadurch ein duBerer Biegeradius (R), gemessen von
der Biegelinie (9) bis zur AuBenfliche der Umbiegung, definiert ist und wobei der Rand
des Deckels (10) zweifach schneckenartig umgebogen bzw. eingerolit ist, wobei der erste
Falzbereich (3a) den &uReren Abschluss der Falzverbindung (11) bildet bzw. auen
angeordnet ist und der zweite Falzbereich (3b) zwischen dem Falzfortsatz (12) und dem
Dosenkérper (2) angeordnet ist.
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11. Getrdnkedose nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Falzfortsatz (12) Uber seinen gesamten Bereich im wesentlichen parallel zum
Dosenkérper (2) bzw. Dosenhals (6) ausgerichtet ist und/oder dass der erste Falzbereich
(3a) und der zweite Falzbereich (3b) im wesentlichen parallel zueinander bzw. zum
Dosenkérper (2) bzw. Dosenhals (6) und zum Falzfortsatz (12) ausgerichtet sind, wobei
die Vérdickung (8) bzw. die Wandstéarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) zwischen
dem ersten Falzbereich (3a) und dem zweiten Falzbereich (3b) angeordnet ist.

12. Getrénkedose nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) durch die Formel E=2R-<{(A+D)
bestimmt ist, wobei der Biegeradius (R) das MaR fur den kleinsten zuldssigen dufleren
Biegeradius darstelit, um den der Flanschfortsatz (12) umbiegbar bzw. verrollbar ist, ohne
zu brechen bzw. zu reifien.

13. Getrankedose nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstéarke bzw. Dicke (C) der Verdickung (8) durch die Formel C=2R-(A+B+D) bestimmt
ist, wobei der Biegeradius (R) das MaR fur den kleinsten zuléssigen &duleren Biegeradius
darstellt, um den der Flanschfortsatz (12) umbiegbar bzw. verrollbar ist, ohne zu brechen
bzw. zu reilken.

14. Getrankedose nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass,

der erste Falzbereich (3a)
und der zweite Falzbereich (3b) an die Form des Falzfortsatzes (12) angepasst ist,
wodurch eine umlaufende ringférmige Eindellung (20) des ersten Falzbereichs (3a)
ausgebildet ist und der zweite Falzbereich (3b) gegebenenfalls in Richtung des
Falzfortsatzes (12) gekrimmt bzw. abgebogen ist.

15. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenseite und/oder die AuRenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest abschnittsweise

eine mattierte, aufgeraute, beispielsweise angeétzte, Oberfldiche aufweisen.

16. Getrankedose nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Innenseite und/oder der AuRenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest
abschnittsweise eine Klebschicht aufgebracht ist.

17. Getrénkedose nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass an
der gesamten Innenseite und/oder der Auflenseite, insbesondere an der Auenseite, des

Dosenkérpers (2) eine gas-, vorzugsweise Sauerstoff-, undurchiéssige Beschichtung,
insbesondere ein Klarlack, aufgebracht ist.
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18. Getrénkedose nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dosenkérper (2) aus PET oder Polycarbonat besteht.

19. Unverdeckelter Dosenkérper aus Kunststoff, als Halbfertigprodukt bzw.
Zwischenprodukt vor der Verdeckelung, mit becherférmiger, zylindrischer und nach oben
hin einseitig offener Form, mit einer Wandstérke bzw. Dicke (A), wobei der oberste Rand
bzw. der Endbereich des Dosenkérpers (2) als Falzfortsatz (12) mit einer Wandstérke
bzw. Dicke (E) ausgebildet ist, wobei die Wandstarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes
(12) zumindest abschnittsweise um eine Dicke (C) starker bzw. dicker als die Wandstéarke
bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers (2) bzw. eines Dosenhalses (6) ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Dosenk&rper (2) bzw. der Dosenhals (6) Uber einen
Biegebereich (7) in den Falzfortsatz (12) lbergeht, wobei der Falzfortsatz (12) in
einem Winkel (a) von mindestens 78°, insbesondere genau 78°, zur zentralen
Léngsachse (13) des Dosenkd&rpers (2) nach auen weggeneigt ist.

20. Dosenkérper nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Falzfortsatz (12)
an seiner AuRenseite verdickt ausgebildet ist bzw. dass am Falzfortsatz (12) an dessen
AuRenseite bzw. an dessen dem Inneren des Dosenkoérpers (2) in nicht gebdrdeilter
Stellung abgewendeten Seite, eine umfénglich umlaufende Verdickung (8) mit einer
Wandstéarke bzw. Dicke (C) ausgebildet ist.

21. Dosenkérper nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass der
Falzfortsatz (12) im Querschnitt keulenférmig verdickt ist, wobei der Falzfortsatz (12) in
seinem &uBersten endsténdigen Bereich seine breiteste Stelle mit einer Wandstérke bzw.
Dicke (E) aufweist.

22. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstirke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um
35% bis 45%, starker bzw. dicker als die Wandstérke bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers
(2) bzw. eines Dosenhalses (6) ist.

23. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandstarke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) aus einer Basiswandstérke bzw.
Basisdicke (B) eines Basisfalzfortsatzes (1) und der Dicke (C) der Verdickung (8)
zusammensetzt ist, woraus sich die Dicke (C) gemaR der Formel C= E-B ergibt, wobei die
Wandstérke bzw. Dicke (E) des Falzfortsatzes (12) um 30 bis 120%, insbesondere um

35% bis 45%, dicker als die Basiswandstarke bzw. Basisdicke (B) des Basisfalzfortsatzes
(1) ist.
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24, Dosenkorper nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Dosenkérper (2) und dem Falzfortsatz (12) ein Dosenhals (6),
insbesondere mit geringerem Durchmesser als der Dosenkérper (2), ausgebildet ist.

26. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die
Basiswandstéirke bzw. Basisdicke (B) des Basisfalzfortsatzes (1) die gleiche Dicke wie die
Wandstérke bzw. Dicke (A) des Dosenkérpers (2) bzw. des Dosenhalses (6) aufweist.

27. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass die
Innenseite und/oder die AuRenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest abschnittsweise
eine mattierte, aufgeraute, beispielsweise angeétzte, Oberflache aufweisen.

28. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Innenseite und/oder der AuBenseite des Falzfortsatzes (12) zumindest
abschnittsweise eine Klebschicht aufgebracht ist.

29. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass an
der gesamten Innenseite und/oder der Auenseite, insbesondere an der Aullenseite, des
Dosenkérpers (2) eine gas-, vorzugsweise Sauerstoff-, undurchléssige Beschichtung,
insbesondere ein Klarlack, aufgebracht ist.

30. Dosenkérper nach einem der Anspriiche 19 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dosenkérper (2) aus PET oder Polycarbonat besteht.

31. Verfahren zur Herstellung einer Getrankedose bzw. eines Dosenkdrpers aus
Kunststoff, insbesondere eines Dosenkérpers (2) nach einem der Anspriiche 19 bis 30,
wobei in einem ersten Schritt ein Vorformling (17) gefertigt wird, dessen L&nge und/oder
Durchmesser bereits 75% bis 97%, insbesondere 93% bis 96%, der Lange und/oder des
Durchmessers der Endform des fertigen Dosenkérpers (2) aufweisen und wobei in einem
zweiten Schritt dieser Vorformling (17) durch ein Blasformverfahren zur EndgréRe des
Dosenkérpers (2) geblasen wird.
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32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Schritt nur
mehr der Raum der Hinterschneidungen (16) in bezug auf die Entformungsachsen der
Blasform (22) geblasen wird bzw. dass nur mehr der Dosenkérper (2) geblasen wird bzw.
seinen Durchmesser vergroBert und dass der Dosenhals (6) im Durchmesser gleich
bleibt.

Wien, am 2. Mérz 2007
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