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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen
Gebrauchsgegenstand (2) zur Verwendung bei der Ein-
nahme von Mahlzeiten umfassend einen Blechkérper (10)
mit einer ersten Flachenseite (12), auf der eine Funktions-
flache (16) zum Tragen eines Lebensmittels und/oder
Behalters mit einem Lebensmittel angeordnet ist, einer der
ersten Flachenseite (12) gegenlberliegenden zweiten Fla-
chenseite (14) und einer die beiden Flachenseiten (12, 14)
miteinander verbindenden Kantenseite (18) an einem den
Blechkorper (10) begrenzenden und die Funktionsflache
(16) umlaufend umschlieBenden Rand (20), wobei der
Rand (20) um die Funktionsflache (16) herum umlaufend
zu einer die Kantenseite (18) mit einem Winkel von gréRer
als 360° umschlieRenden Wulst (22) umgeschlagen ist, in
der eine (12) der beiden Flachenseiten (12, 14) an die
andere (14) der beiden Flachenseiten (12, 14) angelegt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei der Ein-
nahme von Mahlzeiten, ein Verfahren zur Versiege-
lung einer Kantenseite in dem Gebrauchsgegen-
stand und ein Verfahren zur Herstellung des
Gebrauchsgegenstandes.

[0002] Die US 2006/0210683 A1 zeigt ein Party--
Tablett, welches ein Trager-Tablett umfasst und auf
dem Trager-Tablett eine versiegelte Verpackung, die
aus einem transparenten Behalterkérper und einer
polymeren die mit dem Rand des Behalterkdrpers
versiegelt ist. Die versiegelte Verpackung enthalt
Lebensmittel, insbesondere atmende Lebensmittel
wie frisches Obst und Gemuse. Die versiegelte Ver-
packung enthdlt Lebensmittel, insbesondere
atmende Lebensmittel wie frisches Obst und
Gemise, die auf der Versiegelungsfolie aufliegen;
die Versiegelungsfolie wird wiederum von der Tra-
gerschale getragen. Die versiegelte Verpackung
kann ein Atmospharen-Kontrollelement enthalten.
Wenn die Partyschale ausgestellt ist, ist ihr Inhalt
durch die einfache Dicke des Behalterkdrpers zu
sehen.

[0003] Auf 6ffentlichen GroRRveranstaltungen einge-
setzte Gebrauchsgegenstédnde zur Einnahme von
Mabhlzeiten, auch Geschirr genannt, miissen kosten-
glnstig in der Herstellung sein. Papiergeschirr erfillt
diese Voraussetzung zwar, jedoch ist nicht nur die
Entsorgung teuer, auf lange Sicht ist Papiergeschirr
auch in der Anschaffung sehr teuer, weil fir jede
Groldveranstaltung neues Papiergeschirr eingesetzt
werden muss.

[0004] Auch Kunststoffgeschirr ist fir GroRRverans-
taltungen unbrauchbar. Zwar gabe es in der Beschaf-
fung und Verarbeitung kostengiinstige Kunststoffma-
terialien, die eine Wiederverwertung des Geschirrs
zulieRen, wie beispielsweise Melamin, allerdings
dampft gerade bei Melamin gesundheitsgefahrden-
des Formaldehyd aus, wenn das Kunststoffgeschirr
mit heiBem Speisen oder Getranken in Berlhrung
kommt. Die Verwendung kostengiinstiger Kunststoff-
materialien scheitert daher an der Lebensmittelecht-
heit.

[0005] SchlieBlich scheidet auch Keramik aufgrund
seiner Zerbrechlichkeit und der hohen Herstellungs-
kosten als Geschirr fir GroRveranstaltungen aus.
Auch gibt es diverse Metalle, die fiir Geschirr fir
Groldveranstaltungen in

[0006] Frage kommen, so zum Beispiel Alugeschirr.
Allerdings ist derartiges Geschirr leicht verbiegbar
und somit nicht wiederverwertbar. Hochwertigeres
Metallgeschirr, beispielsweise aus Emaille wiederum
ist in der Herstellung zu teuer.
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[0007] Aufgabe der Erfindung ist, einen kostenglins-
tigen Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei der
Einnahme von Mahlzeiten bereitzustellen, welcher
sich wiederverwertbar zur Verwendung auf Grofl3ver-
anstaltungen eignet und keine gesundheitsschadli-
chen Einflisse auch bei hohen Temperaturen der
aufzunehmenden Mahlzeit eignet.

[0008] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der
unabhangigen Anspriiche gelést. Bevorzugte Wei-
terbildungen sind Gegenstand der abhangigen
Anspriche.

[0009] Gemal einem Aspekt der Erfindung, umfasst
ein Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei der
Einnahme von Mabhlzeiten einen Blechkorper mit
einer ersten Flachenseite, auf der eine Funktionsfla-
che zum Tragen eines Lebensmittels und/oder
Behalters mit einem Lebensmittel angeordnet ist,
einer der ersten Flachenseite gegenuberliegenden
zweiten Flachenseite und einer die beiden Flachen-
seiten miteinander verbindenden Kantenseite an
einem den Blechkdrper begrenzenden und die Funk-
tionsflache umlaufend umschlieBenden Rand. Dabei
ist der Rand um die Funktionsflache herum umlau-
fend zu einer die Kantenseite mit einem Winkel von
gréRer als 360° umschlieRenden Wulst umgeschla-
gen, in der eine der beiden Flachenseiten an die
andere der beiden Flachenseite angelegt ist.

[0010] Dem angegebenen Gebrauchsgegenstand,
auch Geschirr genannt, liegt die Uberlegung
zugrunde, dass Blech grundsétzlich alle eingangs
genannten Anforderungen erfillt, um auf Grof3ver-
anstaltungen kostenglinstig bereitgestellt und wie-
derverwertet werden zu kénnen. An herkdmmlichen
Keksdosen ist allerdings ein entscheidender Nachteil
sichtbar, wenn diese mehrmals in einer Spllma-
schine gewaschen wird. Blech ist an seinen Kanten-
seiten in der Regel geschnitten und daher unversie-
gelt, so dass dort Rost ansetzt, der den Gebrauchs-
gegenstand zur Verwendung bei der Einnahme von
Mabhlzeiten unbrauchbar macht.

[0011] Eine herkdmmliche Versiegelung der Kan-
tenseite des Gebrauchsgegenstandes mit einer
Schutzbeschichtung ist zur Verwendung auf Grof3-
veranstaltungen ungeeignet, da das Gebrauchsge-
genstande im Ernstfall haufigen Erschitterungen
ausgesetzt sein kdnnen, die die Schutzbeschichtung
zerstéren und das rostanfallige Blechmaterial freile-
gen.

[0012] Aus diesem Grund wird mit dem angegebe-
nen Gebrauchsgegenstand vorgeschlagen, den
Rand des Blechkoérpers Gber den gesamten Umfang
des Gebrauchsgegenstandes einzurollen und durch
das Aufeinanderlegen der beiden Flachenseiten
einen geschlossenen Aufnahmeraum fiir die Kanten-
seite des Blechkoérpers zu bilden. In diesem Aufnah-
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meraum ist die rostanféllige Kantenseite geschutzt
vor Wasser und anderen verwitterungsbegiinstigen-
den Materialien aufgenommen, so dass sie auch bei
mehrmaligem Waschen in einer Spllmaschine nicht
rosten kann. Grundséatzlich bedarf es keiner weiteren
SchutzmalRnahmen fir die Kantenseite mehr, so
dass sich der angegebene Gebrauchsgegenstand
in kostengunstiger Weise aus einem einzigen Blech
ohne weitere Zusatzmaterialien fertigen lasst. Da
Metall im Temperaturbereich der Lebensmittelzuber-
eitung zustandsbestandig ist, drohen auch keine
Ausdampfungen gesundheitsschadlicher Stoffe.

[0013] In einer Weiterbildung des angegebenen
Gebrauchsgegenstandes ist ein Wulstradius der
Wulst zu Kantenseite hin gerichtet kleiner, als zur
Funktionsflache hin. Auf diese Weise lasst sich der
Rand beim Bilden der Wulst ohne die Gefahr eines
Verkantens in einfacher Weise aufrollen.

[0014] In einer zusatzlichen Weiterbildung des
angegebenen Gebrauchsgegenstandes ist die
Woulst als Hohlwulst mit kreisférmigen Querschnitt
ausgebildet. Auf diese Weise lasst sich die oben
beschriebene Schutzmalinahme fir die Kantenseite
des Blechkdrpers mit geringem Material und Platzbe-
darf umsetzen.

[0015] In einer anderen Weiterbildung des angege-
benen Gebrauchsgegenstandes ist der Blechkdrper
aus Weiltblech mit einer Blechdicke zwischen 0,15
mm und 0,5 mm an der Kantenseite geschnitten.
Weilblech ist bereits als Verpackungsmaterial in
der Lebensmittelindustrie bekannt, so dass es sich
daher hervorragend als Material flr einen
Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei der Ein-
nahme von Mabhlzeiten eignet. Ferner lasst sich
Weillblech ausgezeichnet recyceln, so dass sich
Gebrauchsgegenstande der angegebenen Art, wel-
che nicht mehr gespult und weiterverwendet werden,
umweltfreundlich entsorgen lassen. Zudem bietet
Weilblech einen ausgezeichneten Korrosions-
schutz.

[0016] In einer noch anderen Weiterbildung des
angegebenen Gebrauchsgegenstandes st der
Bereich der Funktionsflache des Blechkdrpers tiefge-
zogen. Auf diese Weise lassen sich als Gebrauchs-
gegenstande kostengunstig Teller, Tabletts, Becher
oder dergleichen fertigen.

[0017] In einer besonderen Weiterbildung des ange-
gebenen Gebrauchsgegenstandes sind in den tief-
gezogenen Bereich des Blechkdrpers Verstarkungs-
elemente zur Verstarkung einer Biegefestigkeit des
Blechkorpers eingeformt. Auf diese Weise lasst sich
eine hohe Formstabilitdt des angegebenen
Gebrauchsgegenstandes erreichen.
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[0018] In einer bevorzugten Weiterbildung des
angegebenen Gebrauchsgegenstandes sind die
Verstarkungselemente Sicken. Hierbei handelt es
sich um in das Geschirr eingeformte Formelemente,
die sich gleichzeitig beim Tiefziehen oder im
Anschluss daran einarbeiten lassen. Diese Sicken
kénnen gleichzeitig in Form eines Musters ausgebil-
det sein, mit dem sich beispielsweise einfache Wer-
bebotschaften realisieren lassen.

[0019] In einer besonders bevorzugten Weiterbil-
dung des angegebenen Gebrauchsgegenstandes
sind die Sicken in Form von Rillen ausgebildet. Die
Rillen lassen sich unmittelbar beim Tiefziehen mit in
das Geschirr einformen, wodurch sich eine erhdhte
Formstabilitat ohne zusatzliche Prozessschritte bei
der Herstellung erreichen lasst.

[0020] In einer weiteren Weiterbildung des angege-
benen Gebrauchsgegenstandes ist die Kantenseite
mit einem Dichtmedium beschichtet. Das Dichtme-
dium kann den Korrosionsschutz weiter erhéhen,
wenn beispielsweise aufgrund von Toleranzen ein
Restspalt zwischen den Flachenseiten an der Wulst
verbleibt, durch die Fluide in den durch die Wulst
gebildeten Aufnahmeraum tunneln kénnten.

[0021] In einer zusatzlichen Weiterbildung des
angegebenen Gebrauchsgegenstandes kann das
Dichtmedium mittels ultravioletter Strahlung hartbar
sein. Auf diese Weise lasst sich das Dichtmedium
vor dem Formen der Wulst auf die Kantenseite auf-
tragen, wobei das Risiko fiir ein Beschadigen beim
Formen der Wulst gering ist.

[0022] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
umfasst ein Verfahren zum Versiegeln der Kanten-
seite in einem der angegebenen Gebrauchsgegen-
stdnde die Schritte Einspannen des Gebrauchsge-
genstandes zwischen einer Oberwange und einer
Unterwange, Anlegen einer mit einem Biegeradius
geformten Biegehohlkehle, die in eine Mantelflache
einer um eine R&ndelrollendrehachse drehbaren
Randelrolle eingeformt ist, an die Kantenseite des
Blechkoérpers derart, dass an der Anlegestelle die
Randelrollendrehachse normal zum Blechkérper
steht und die Innenflache der Biegehohlkehle winklig
zur Randelrollendrehachse ausgerichtet ist, Drehen
der Biegerrandelrolle um die R&ndelrollendrehachse,
Driicken der sich drehenden Biegerandelrolle gegen
die Kantenseite, und Bewegen der gegen die Kan-
tenseite gedrickten Biegerédndelrolle entlang der
Kantenseite um die Funktionsflache herum.

[0023] Dem angegebenen Verfahren liegt die Uber-
legung zugrunde, dass sich Wulste im Stand der
Technik nur realisieren lassen, wenn im Aufnahme-
raum der Wulst ein entsprechendes Gegenstlick
angeordnet ist, um welches die Wulst geformt wer-
den kann. So ist zum Beispiel beim Bilden einer
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Woulst in Form eines Doppelfalzes, wie er beim Ver-
schlieBen herkémmlichen Getrankedosen mit einem
Deckel bekannt ist, als Gegenstiick ein Partnerblech
notwendig, um welches herum sich der Doppelfalz
biegen lasst. Allerdings wirde ein solches Gegen-
stlick im angegebenen Gebrauchsgegenstand beim
Bilden der Wulst sowohl Materialaufwand als auch
den Fertigungsaufwand nur erhdhen, weil das
Gegenstlick einerseits bereitgestellt und zudem
auch fixiert werden muss. Um diesen Zusatzaufwand
zu vermeiden, wird mit dem angegebenen Verfahren
vorgeschlagen, die Wulst nicht mit bekannten Biege-
verfahren sondern mit einer Réndelrolle zu fertigen.
Auf diese Weise lasst sich die Wulst um mehr als
360° aufrollen, auch ohne dass ein Gegenstuck vor-
handen ist, um welches herum gebogen wird.

[0024] In einer Weiterbildung umfasst das angege-
bene Verfahren die Schritte Anlegen einer mit einem
Nachbearbeitungsradius geformten Nachbearbei-
tungshohlkehle, die in eine Mantelflache einer um
eine Nachbearbeitungsrollendrehachse drehbaren
Nachbearbeitungsrolle eingeformt ist, an die gebo-
genen Rand des Blechkdrpers derart, dass an der
Anlegestelle die Nachbearbeitungsrollendrehachse
normal zum Blechkérper steht und die Innenflache
der Nachbearbeitungshohlkehle winklig zur Nachbe-
arbeitungsrollendrehachse ausgerichtet ist, Drehen
der Nachbearbeitungsrolle um die Nachbearbei-
tungsrollendrehachse, Driicken der sich drehenden
Nachbarbeitungsrolle gegen den gebogenen Rand,
und Bewegen der gegen den gebogenen Rand
gedrickten Nachbearbeitungsrolle entlang des
gebogenen Randes um die Funktionsflache herum.
Mit der Nachbearbeitungsrolle Iasst sich die Kanten-
seite deutlich tiefer in den durch die Wulst gebildeten
Aufnahmeraum schieben.

[0025] In einer besonderen Weiterbildung des ange-
gebenen Verfahrens ist der Nachbearbeitungsradius
groRer als der Biegeradius. Auf diese Weise werden
beim Formen der Wulst die beiden Flachenseiten
fest gegeneinandergedriickt, wodurch der durch die
Woulst gebildete Aufnahmeraum sicher versiegelt und
potentielle Restspalten verschlossen werden.

[0026] In einer bevorzugten Weiterbildung des
angegebenen Verfahrens wird die Nachbearbei-
tungshohlkehle beim Driicken gegen den gebogenen
Rand um den gebogenen Rand geschwenkt. Auf
diese Weise lasst sich die Tiefe, mit der die Kanten-
seite in den durch die Wulst gebildeten Aufnahme-
raum geschoben wird, noch weiter steigern.

[0027] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung
umfasst ein Verfahren zum Herstellen eines der
angegebenen Gebrauchsgegenstande die Schritte
Herstellen des Blechkdrpers durch Stanzen, Herstel-
len der Funktionsflache durch Tiefziehen des Blech-
korpers, und Versiegeln der Kantenseite mit einem
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der angegebenen Verfahren zum Versiegeln der
Kantenseite in einem der angegebenen Gebrauchs-
gegenstande.

[0028] In einer Weiterbildung des angegebenen
Verfahrens wird die Kantenseite vor dem Versiegeln
mit einem Dichtmedium beschichtet. Vorzugsweise
findet die Beschichtung in direkter Folge auf das
Stanzen statt.

[0029] Die oben beschriebenen Eigenschaften,
Merkmale und Vorteile dieser Erfindung sowie die
Art und Weise wie diese erreicht werden, werden
verstandlicher im Zusammenhang mit der folgenden
Beschreibung der Ausfihrungsbeispiele, die im
Zusammenhang mit der Zeichnung naher erlautert
werden. Es zeigen:

Fig. 1a eine Ansicht auf einen ersten
Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei
der Einnahme von Mabhlzeiten aus einer ersten
Perspektive,

Fig. 1b eine Ansicht auf den ersten Gebrauchs-
gegenstand zur Verwendung bei der Einnahme
von Mahlzeiten aus einer zweiten Perspektive,

Fig. 2a eine Ansicht auf einen 2zweiten
Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei
der Einnahme von Mabhlzeiten auf eine Boden-
seite,

Fig. 2b eine Ansicht auf den zweiten
Gebrauchsgegenstand zur Verwendung bei
der Einnahme von Mahlzeiten von einer Seite,

Fig. 3 eine strukturelle Ansicht eines zu einer
Woulst geformten Randes der Gebrauchsgegen-
stande nach den Fig. 1a bis Fig. 2b.

Fig. 4a eine Darstellung eines Stanzverfahrens
zur Herstellung eines Blechkdrpers fir die
Gebrauchsgegenstande nach den Fig. 1a bis
Fig. 2b in einem ersten Zustand,

Fig. 4b eine Darstellung des Stanzverfahrens
zur Herstellung des Blechkdrpers in einem zwei-
ten Zustand,

Fig. 5 eine Darstellung eines Tiefziehverfahrens
zur Herstellung einer Funktionsflache in den
Gebrauchsgegenstande nach den Fig. 1a bis
Fig. 2b in einem Anfangszustand,

Fig. 6a eine Darstellung eines Formungsverfah-
rens zur Herstellung der Wulst nach Fig. 3 in
den Gebrauchsgegenstdnde nach den Fig. 1a
bis Fig. 2b in einem ersten Zustand,

Fig. 6b eine Darstellung eines Formungsverfah-
rens zur Herstellung der Wulst nach Fig. 3 in
einem zweiten Zustand,
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Fig. 7a eine Darstellung eines Formungsverfah-
rens zur Herstellung der Wulst nach Fig. 3 in
einem dritten Zustand,

Fig. 7b eine Darstellung eines Formungsverfah-
rens zur Herstellung der Wulst nach Fig. 3 in
einem vierten Zustand,

Fig. 8 eine Darstellung eine Vorrichtung zur
Beschichtung einer Kantenseite in dem Blech-
korper der Gebrauchsgegenstdnde nach den
Fig. 1a bis Fig. 2b.

[0030] In den Figuren werden gleiche technische
Elemente mit gleichen Bezugszeichen versehen
und nur einmal beschrieben. Die Figuren sind rein
schematisch und geben vor allem nicht die tatsach-
lichen geometrischen Verhaltnisse wieder.

[0031] Es wird auf Fig. 1a und Fig. 1b Bezug
genommen, die einen Gebrauchsgegenstand 2 zur
Verwendung bei der Einnahme von Mahlzeiten aus
zwei verschiedenen perspektivischen Ansichten zei-
gen. Der Gebrauchsgegenstand 2 liegt in einem
Raum, der durch durch eine Langsrichtung 4, eine
Querrichtung 6 und eine Hoéhenrichtung 8 aufge-
spannt ist.

[0032] Der Gebrauchsgegenstand 2 ist aus einem
Blechkdrper 10 gefertigt, der eine erste Flachenseite
12 und eine der ersten Flachenseite 12 gegeniiber-
liegenden zweiten Flachenseite 14 besitzt. Die erste
Flachenseite 12 ist in der Héhenrichtung 8 gesehen
auf Blechkdrper 10 oben angeordnet und wird daher
nachstehend Blechoberseite 12 genannt. Die zweite
Flachenseite 14 ist in der Héhenrichtung 8 gesehen
auf Blechkérper 10 unten angeordnet und wird daher
nachstehend Blechunterseite 14 genannt. Auf der
Blechoberseite 12 ist eine Funktionsfliche 16 zum
Tragen eines Lebensmittels angeordnet ist. Das
Lebensmittel kann insbesondere Imbissgericht sein,
welches beispielsweise auf GroRveranstaltungen
durch die einnehmende Person in der Hand gehalten
und verzehrt wird.

[0033] Die beiden Flachenseiten 12, 14 sind Uber
eine erst in Fig. 3 zu sehende Kantenseite 18 mitei-
nander verbunden. Auf die Kantenseite 18 wird an
spaterer Stelle noch naher eingegangen. Die Kan-
tenseite 18 ist Teil eines Randes 20 des Blechkor-
pers 2, der den Blechkoérper 10 begrenzt und die
Funktionsflache 16 umlaufend umschlief3t. Die Kan-
tenseite 18 ist in den Fig. 1a und Fig. 1b nicht zu
sehen, weil der Rand um die Funktionsflache 16
herum umlaufend zu einer die Kantenseite 18 mit
einem Winkel von grofier als 360° umschliefsenden
Wulst 22 umgeschlagen ist. Das heil}t, die Kanten-
seite ist in einem durch die Wulst 22 eingehausten
Aufnahmeraum 24 angeordnet, der in Fig. 3 zu
sehen ist. Dieser Aufnahmeraum 24 ist verschlos-
sen, weil die Blechoberseite 12 umlaufend um die
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Funktionsflache 16 an die Blechunterseite 14 ange-
legt ist. Das heif3t, der Aufnahmeraum 24 ist umlau-
fend um die Funktionsflache 16 verschlossen und die
Kantenseite 18 darin vor eindringenden Fluiden, wie
beispielsweise Waschwasser geschutzt.

[0034] Der Blechkdrper 10 ist aus Weillblech gefer-
tigt. Hierbei handelt es sich um kaltgewalztes Stahl-
blech, das zum Korrosionsschutz mit wenigstens 3
g/m2 Zinn beschichtet ist. Das entspricht einer
Schichtstérke von wenigstens 0,3 ym Zinn auf dem
Stahlblech. Der Blechkdrper 10 sollte in dem abge-
bildeten Gebrauchsgegenstand 2 eine in Fig. 3 refe-
renzierte Blechdicke 26 zwischen 0,15 mm und 0,5
mm besitzen. Diese reicht aus, um den Gebrauchs-
gegenstand 2 einerseits kostenglinstig zu formen,
andererseits aber eine ausreichende mechanische
Stabilitdt zu verleihen.

[0035] Die Funktionsflache 16 in dem in den Fig. 1a
und Fig. 1b abgebildeten Gebrauchsgegenstand 2
istin den Blechkorper 10 tiefgezogen, worauf an spa-
terer Stelle ndher eingegangen wird. Um im Bereich
der Funktionsflache 16 des Blechkdrpers 10 die
mechanische Stabilitdt zu erhéhen und damit die
Blechdicke 26 mdglichst gering zu halten, sind in
den tiefgezogenen Bereich Verstarkungselemente
hier in Form von Sicken eingeformt. An einer Wand
32 des Gebrauchsgegenstandes 2, welche die Funk-
tionsflache 16 mit dem Rand 20 verbindet, sind ein-
gezogene Sicken 28 eingeformt, die beim Tiefziehen
durch eine Wandung des Tiefziehstempels in den
Blechkoérper 10 eingezogen werden. Demgegeniiber
sind eingepresste Sicken 30 auf der Funktionsflache
16 durch eine Ziehmatrize in den Blechkdrper 10 ein-
gestempelt und besitzen die Form von Rillen, die um
einen nicht weiter referenzierten Mittelpunkt der
Funktionsflache 16 umlaufend ausgebildet sind.

[0036] Zur Verwendung des in den Fig. 1a und
Fig. 1b abgebildeten Gebrauchsgegenstandes 2
wird das zu verzehrende Lebensmittel auf der Funk-
tionsflache 16 abgelegt. Die Wand 32 zwischen der
Funktionsflache 16 und dem Rand 20 bildet gemein-
sam mit der Funktionsflache 16 einen Halteraum 34,
so dass das zu verzehrende Lebensmittel nicht von
der Funktionsflache 16 herunterfallen kann. Auf einer
dem Halteraum 34 gegeniberliegenden Seite der
Wand 32 lasst sich der Gebrauchsgegenstand 2
zum Verzehr des Lebensmittels halten.

[0037] Obgleich der Gebrauchsgegenstand 2 auf-
grund des Materials auch Lebensmittel mit einer
héheren Temperatur im Haltebereich 34 aufnehmen
kann, so muss der Gebrauchsgegenstand 2 an der
zuvor genannten Wand 34 und/oder in der Héhen-
richtung 8 gesehen unterhalb der Funktionsflache
16 gegriffen werden. Um hier unbeabsichtigte Ver-
brennungen zu vermeiden kénnte an der dem Halte-
raum 34 gegeniberliegenden Seite der Wand 32 des
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Gebrauchsgegenstandes 2 ein thermisch isolieren-
des Material angeordnet werden, was allerdings mit
zusatzlichem Herstellungsaufwand verbunden ist.

[0038] Eine kostenglinstigere Alternative fir das
isolierende Material ist in Fig. 2a und Fig. 2b ange-
deutet, einen geometrisch alternativen Gebrauchs-
gegenstand 2 zum Gebrauchsgegenstand 2 der
Fig. 1a und Fig. 1b zeigt. Technisch gesehen sind
die Gebrauchsgegenstidnde 2 der Fig. 1a und
Fig. 1b sowie der Fig. 2a und Fig. 2b bis auf die
zuvor genannte Alternative fir das isolierende Mate-
rial gleich. Da sich diese Alternative grundsatzlich
auch im Gebrauchsgegenstand 2 der Fig. 1a und
Fig. 1b umsetzen lasst, sind beide Gebrauchsge-
genstande 2 mit dem gleichen Bezugszeichen verse-
hen.

[0039] In dem Gebrauchsgegenstand 2 der Fig. 2a
und Fig. 2b ist zwischen der Wand 32 und dem Rand
20 zusatzlich noch ein Flansch 36 angeordnet, an
dem sich der Gebrauchsgegenstand 2 insbesondere
dann festhalten Iasst, wenn im Halteraum 34 zu
heile Lebensmittel aufgenommen sind, um den
Gebrauchsgegenstand 2 an der Wand 32 und/oder
in der Héhenrichtung 8 gesehen unterhalb der Funk-
tionsflache 16 zu greifen.

[0040] Mit Verweis auf Fig. 3, die die Wulst 22 am
Gebrauchsgegenstand 2 der Fig. 2a und Fig. 2b in
einem schematischen Schnitt zeigt, soll nun nachste-
hend naher auf die Kantenseite 18 eingegangen wer-
den, die die Oberseite 12 mit der Unterseite 14 des
Blechkérpers 10 verbindet.

[0041] Die Kantenseite 18 entsteht durch Aus-
schneiden des Blechkérpers 10 aus einem Blech.
Das Ausschneiden kann beispielsweise durch her-
kémmliche Stanzverfahren geschehen.

[0042] Grundsatzlich ist der aus WeilRblech gefer-
tigte Blechkdrper 10 aufgrund der Zinnschicht an
der Oberseite 12 und der Unterseite 14 gegen Korro-
sion geschutzt. Der Gebrauchsgegenstand 2 lasst
sich daher spilen und wiederverwerten. Gerade auf
GroRveranstaltungen, auf denen in der Regel eine
hohe Zahl an Besuchern erwartet wird, ist der aus
Weillblech gefertigte Gebrauchsgegenstand 2
daher eine echte Alternative zu Einweggeschirr,
weil er nicht nur umweltfreundlich ist, es werden
auch Neuanschaffungskosten sowie Entsorgungs-
kosten fir das Einweggeschirr gespart.

[0043] Allerdings betragt die Zinnschicht auf dem
Blechkérper 10 aus Weillblech nur ca. 5 ym, so
dass der Stahl des Weil3bleches unterhalb der Zinn-
schicht an der Kantenseite 18 freigelegt ist und
grundsatzlich rosten kann. Zwar kdnnte der Blech-
kérper 10 an dieser Stelle nachtraglich mit einem
Korrosionsschutz beschichtet werden, allerdings
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muss dieser Korrosionsschutz dann auch mecha-
nisch ausreichend bestandig sein, um Erschiitterun-
gen und dergleichen zu widerstehend, die auf derar-
tigen GroRveranstaltungen regelmaRig zu erwarten
sind, weil die Benutzer derartige Gebrauchsgegen-
stdnde in der Regel nicht pfleglich behandeln.

[0044] Aus diesem Grund wird die eingangs
genannte Wulst 22 vorgeschlagen, in die die Kanten-
seite 18 eingerolltist, und die so den Aufnahmeraum
24 fir die Kantenseite 18 bildet. Ist der Aufnahme-
raum 24 hermetisch abgedichtet, das heilt, schlief3t
die Oberseite 12 in einem Berlhrungsbereich 38
umfanglich um den Flachenbereich 16 und damit
um den Halteraum 34 dicht an die Unterseite 14,
dann kann kein Fluid, wie Waschwasser in den Auf-
nahmeraum 24 eindringen. Eines entsprechenden
weiteren Korrosionsschutzes an der Kantenseite 18
bedarf es in diesem Fall nicht.

[0045] Selbst wenn sich der Aufnahmeraum 24
allerdings nicht hermetisch abriegeln lasst, weil bei-
spielsweise aufgrund von Toleranzen ein Restspalt
zwischen der Oberseite 12 und der Unterseite 14 im
Berthrungsbereich 38 verbleibt, so schitzt der Auf-
nahmeraum 24 die Kantenseite 18 zumindest
mechanisch vor dufleren Einflissen, so dass eine
eventuelle Korrosionsbeschichtung darauf nicht
unmittelbar mechanischen Erschitterungen ausge-
setzt ist.

[0046] Fir eine hermetische Abriegelung des Auf-
nahmeraumes kann beispielsweise ein Radius 39
der im Querschnitt gesehenen Wulst von der Kanten-
seite 18 her gesehen zunehmend ausgebildet sein,
so dass die Oberseite 12 elastisch gegen die Unter-
seite 14 gedrickt wird.

[0047] Im folgenden wird ein Herstellungsverfahren
fir den angegebenen Gebrauchsgegenstand 2
beschrieben.

[0048] Hierzu wird zunachst anhand der Fig. 4a und
Fig. 4b ein Stanzverfahren beschrieben, mit sich
gleichzeitig die Kantenseite 18 versiegeln lasst.

[0049] Nachdem das Blech, aus dem der Blechkor-
per 10 gestanzt werden soll in einer nicht weiter dar-
gestellten Stanze plaziert ist, wird der Blechkdrper 10
mit einer Schnittmesser 40 in an sich bekannter
Weise aus dem Blech geschnitten, indem das
Schnittmesser 40 mit einer Schnittkante 41 voran in
einer Schnittrichtung 42 durch das Blech getrieben
wird. In Fig. 4a ist der Teil des Stanzverfahrens dar-
gestellt, in dem der Schnittvorgang abschlossen ist,
die Kantenseite 18 des Blechkérpers 10 allerdings
noch den in der Schnittrichtung 42 gesehenen Kilin-
genspiegel 44 oberhalb der Schnittkante 41 berlhrt.
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[0050] In der Schnittrichtung 42 gesehen tritt das
Schnittmesser 40 oberhalb des Klingenspiegels 44
zurtick und bildet ein mit einer gedachten Linie, die
den Klingenspiegel 44 fortfuhrt einen Aufnahme-
raum, in der ein Auftragmittel 46 angeordnet ist, wel-
ches in den Weg des Blechkdrper 10 beim Schnitt-
vorgang hineinragt. Als Auftragmittel 46 kann bei-
spielswesie ein Schwamm oder ein Stempel verwen-
det werden. Durch das Schnittmesser fihrt ein Kanal
48 zum Auftragmittel 46 und versorgt es mit einem
Dichtmedium, mit welchem sich die Kantenseite 18
korrosionsgeschutzt versiegeln I&sst.

[0051] Wird das Schnittmesser 40 aus dem in
Fig. 4a gezeigten Zustand weiter in der Schnittrich-
tung 42 bewegt, so erreicht das in den Weg des
Blechkdrpers 10 ragende Auftragmittel 46 die Kan-
tenseite 18 und tragt so das Dichtmedium aus dem
Kanal 48 auf. Auf diese Weise kann die Kantenseite
18 bereits beim Stanzverfahren versiegelt werden.

[0052] Allerdings ist das Auftragen von Dichtme-
dium wahrend des Stanzverfahrens optional und
kann sowohl nachtraglich als auch Gberhaupt nicht
durchgefiihrt werden.

[0053] Als Dichtmedium sollte ein Lack verwendet
werden, der mittels ultravioletter Strahlung hartbar
ist. Auf diese Weise lasst sich das Dichtmedium an
der Kantenseite flir die weiteren Herstellungsschritte
des Gebrauchsgegenstandes mechanisch ausrei-
chend stabilisieren.

[0054] An das Stanzverfahren schlief3t sich ein Tief-
ziehverfahren an. Das Tiefziehverfahren wird nach-
stehend anhand von Fig. 5 ndher erlautert, welche
eine Tiefziehpresse 50 zeigt, in die der Blechk&rper
10 zum Formen der Funktionsflache 16 und damit
des Halteraumes 34des Gebrauchsgegenstandes 2
eingelegt wird.

[0055] Hierzu besitzt die Tiefziehpresse 50 eine
Ziehmatrize 52 mit einem Auszugsraum 54, der mit
dem Blechkorper 10 mit seiner Unterseite 14 (ber-
deckt wird. Auf die Oberseite des Blechkérpers 10
wird ein Niederhalter 56 gedrickt, durch den ein
Ziehstempel 58 geflhrt ist. Zum Tiefziehen wird der
Ziehstempel 58 in den Auszugsraum 54 gedriickt.

[0056] Der in den Auszugsraum 54 eingeflihrte
Ziehstempel 58 und der Auszugsraum 54 begrenzen
einen nicht weiter dargestellten Formraum, der die
tiefzuziehende Form des Gebrauchsgegenstandes
2, wie sie in den Fig. 1a und Fig. 1b oder in den
Fig. 2a und Fig. 2b abgebildet ist, im Negativ besitzt.
Auf diese Weise wird beim Einpressen des Zieh-
stempels 58 in den Auszugsraum 54 die tiefzuzie-
hende Form des Gebrauchsgegenstandes 2
geformt. Da Tiefziehen ein an sich bekannter Her-
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stellungsvorgang ist, soll auf weitere Details der
Kirze halber verzichtet werden.

[0057] An das Tiefziehen schlief3t sich abschlieRend
die Ausbildung der Wulst 22 an. Dies wird nachste-
hend anhand der Fig. 6a und Fig. 6b, welche einen
ersten Formungsschritt der Wulst 22 schematisch
darstellen und der Fig. 7a und Fig. 7b, welche
einen zweiten Formungsschritt der Wulst 22 schema-
tisch darstellen erlautert.

[0058] Zun&achst wird die Unterseite 14 des tiefgezo-
genen Blechkorpers 10 auf eine Unterwange 60
gelegt und mit einer auf die Oberseite 12 des tiefge-
zogenen Blechkoérpers 10 gedriickten Oberwange 62
fixiert. In den Fig. 6a bis Fig. 7b ist der tiefgezogene
Blechkoérper 10 der Einfachheit halber gerade abge-
bildet. Es kann sich beispielsweise als auf den
Flansch 32 sehend vorgestellt werden.

[0059] Im Anschluss an die Fixierung zwischen den
Wangen 60, 62 wird an die Kantenseite 18 des tief-
gezogenen Blechkérpers 10 eine Réandelrolle 64
angelegt. Die Réndelrolle 64 ist an einem Randelhal-
ter 66 gehalten und um eine Randelrollendrehachse
68 drehbar. Dabei ist die Randelrollendrehachse 68
in Fig. 6a senkrecht zur Ebene angeordnet, die durch
die Langsrichtung 4 und die Querrichtung 6 aufge-
spannt ist. Diese Anordnung der Randelrollendre-
hachse 68 ist allerdings rein beispielhaft und kann
grundsatzlich beliebig sein.

[0060] Die Randelrolle 64 besitzt eine umfanglich
um die Randelrollendrehachse 68 geschlossene
Mantelflache 70, welche radial eine Biegehohlkehle
72 mit einem Biegeradius 73 eingeformt ist. Die Bie-
gehohlkehle 72 ist durch eine in der Hohenrichtung 8
gesehene oberhalb der Kantenseite 18 ausgebildete
Oberkante 74 und eine in der Héhenrichtung 8 gese-
hene unterhalb der Kantenseite 18 ausgebildete
Unterkante 76 begrenzt.

[0061] Die Anlage der Randelrolle 64 erfolgt in
Fig. 6a an einer zur Oberkante hin gerichteten Stelle
der Biegehohlkehle 72. Auf diese Weise steht an der
Anlagestelle die Innenflache 78 der Biegehohlkehle
72 winklig zur Randelrollendrehachse 68 ausgerich-
tet ist. Die Innenflache 78 an der Anlagestelle ist in
Fig. 6a mit einer gestrichelten Linie angedeutet.
Winklig hei’t in diesem Zusammenhang, dass ein
Winkel 80 zwischen der Randelrollendrehachse 68
und der Innenfldche 78 ungleich 180° ist.

[0062] Vor oder nach dem Anlegen an die Kanten-
seite 18 in der zuvor genannten Weise wird die der
Randelrolle 64 um die R&ndelrollendrehachse 68
gedreht. Die sich drehende Réndelrolle 64 wird nun
in der Fig. 4a in der Langsrichtung 4 gegen die Kan-
tenseite 18 gedrlckt. Dabei wird die sich drehende
und gegen die Kantenseite gedriickte Randelrolle
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64 entlang der Kantenseite 18 um die Funktionsfla-
che 16 und damit um den Halteraum 32 herum gefah-
ren, wodurch die Kantenseite 18 am Rand 20 des
tiefgezogenen Blechkdrpers 10 durch die Biegehol-
kehle 72 in der Héhenrichtung 8 gesehen nach
unten gezogen und zur Wulst 22 rund geformt wird.

[0063] Je nachdem, ob die Wulst 22 nach den in den
Fig. 6a und Fig. 6b bereits ausreichend geschlossen
ist oder noch weiter geschlossen werden muss, kann
das Formungsverfahren mit einem Nachformungs-
schritt gemal den Fig. 7a und Fig. 7b fortgesetzt
werden.

[0064] Beim Nachformumgsschritt wird zunachst an
die bereits geformte Wulst 22 eine Nachbearbei-
tungsrolle 82 angelegt. Die Nachbearbeitungsrolle
80 ist an einem Rollenhalter 83 verschwenkbar
gehalten und um eine Nachbearbeitungsdrehachse
84 drehbar.

[0065] Die Nachbearbeitungsrolle 80 besitzt analog
zur Randelrolle 64 eine umfanglich um die Nachbe-
arbeitungsdrehachse 80 geschlossene Mantelflache
70, in welche radial eine Nachbearbeitungshohlkehle
86 mit einem Nachbearbeitungsradius 88 eingeformt
ist. Der Nachbearbeitungsradius 88 der Nachbear-
beitungskehle 86 ist grofier als der Biegeradius 73
der Biegehohlkehle 72.

[0066] Die in den Fig. 6a und Fig. 6b geformte Wulst
wird nun in der Nachbearbeitungshohlkehle 86 auf-
genommen. Dabei wird die Nachbearbeitungsrolle
82 in eine Stellung gebracht wird, dass die Nachbe-
arbeitungsdrehachse 84 zur Oberseite 12 des Blech-
kérpers 10 geneigt ist. Vor oder nach der Anordnung
der Nachbearbeitungsrolle 86 in der zuvor beschrie-
benen Weise wird diese um die Nachbearbeitungsd-
rehachse 84 gedreht.

[0067] Die sich drehende Nachbearbeitungsrolle 86,
in der die vorgeformte Wulst 22 aufgenommen ist
wird nun radial gegen eine Rotationsachse 90 der
Wulst 22 gedrickt, um die die Wulst 22 herum
geformt ist. Wahrend dieses radialen Druckens wird
die Nachbearbeitungsrolle 86 umfénglich um die
Rotationsachse 90 der Wulst 22 herum um einen
Drehweg 92 bewegt. Hierbei wird der Rollenhalter
83 bewegt und gleichzeitig die Nachbearbeitungs-
rolle 82 um den Rollenhalter 83 geschwenkt, so
dass die Schwenkachse der Nachbearbeitungsrolle
82 virtuell in oder an der Nachbearbeitungshohlkehle
86 liegt.

[0068] Der Drehweg 92 kann beliebig gewahlt wer-
den, je nachdem wie weit die Kantenseite 18 in den
Aufnahmeraum 24 der Wulst geschoben werden soll.
In den Fig. 7a und Fig. 7b betragt der Drehweg 92
zirka 90°. Die Drehung der Nachbearbeitungsrolle 82
um den Drehweg 92 kann entweder schrittweise
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nach einem vollstandigen Umlauf um die Funktions-
flache 16 erhdht werden. Alternativ kann der Dreh-
weg 92 auch abgefahren werden, wobei schrittweise
um die Funktionsflache 16 herum bewegt wird. Eine
Kombination beider Herangehensweisen ist eben-
falls moglich.

[0069] Im Ergebnis wird die Kantenseite 18 weiter in
den Aufnahmeraum 24 geschoben. Begrenzt wird
der so gebildete Beriihrungsbereich 38 nur durch
den Kraftaufwand, der nétig ist, um die Kantenseite
18 weiter voranzuschieben. Ist dieser zu hoch, kann
der Blechkorper 10 verbiegen. Die maximal herstell-
bare Beriihrungsbereich 38 ist im Wesentlichen
Abhangig von der Blechdicke 26 und von der Kraft,
mit der die Oberseite 12 des Blechkdrpers 10 gegen
die Unterseite 14 driickt.

[0070] AbschlieRend wird anhand der Fig. 8 noch
eine alternative oder =zusatzliche Maoglichkeit
beschrieben, die Kantenseite 18 des Blechkdrpers
1B zu versiegeln. Hierbei wird eine speziell angefer-
tigte Versiegelungsvorrichtung 94 verwendet, die
eine nicht weite referenzierte Mulde besitzt, in der
der tiefgezogene Blechkorper aufgenommen ist,
wobei die Kantenseite 18 mit dem Formungsverfah-
ren nach Fig. 6a und Fig. 6b um zirka 90° zur Unter-
seite hin gedreht sind.

[0071] Die Versiegelungsvorrichtung 94 besitzt
umlaufend um die Mulde eine Badnut 96, in der das
oben beschriebene Dichtmedium aufgenommen ist.
Wird der tiefgezogene und gemal dem Formu-
ngsverfahren nach Fig. 6a und Fig. 6b vorbearbei-
tete Blechkdrper 10 in die Mulde gelegt, so wird die
Kantenseite 18 in der Badnut 96 aufgenommen und
automatisch mit dem Dichtmedium beschichtet.

[0072] Der Gebrauchsgegenstand 2 kann auch ein
Tablett sein, auf dessen Funktionsflache 16 andere
Gebrauchsgegenstande 2 getragen werden, in
denen wiederum Lebensmittel gehalten sind.

Patentanspriiche

1. Gebrauchsgegenstand (2) zur Verwendung
bei der Einnahme von Mahlzeiten umfassend einen
Blechkoérper (10) mit einer ersten Flachenseite (12),
auf der eine Funktionsflache (16) zum Tragen eines
Lebensmittels und/oder Behdlters mit einem
Lebensmittel angeordnet ist, einer der ersten Fla-
chenseite (12) gegeniiberliegenden zweiten Fla-
chenseite (14) und einer die beiden Flachenseiten
(12, 14) miteinander verbindenden Kantenseite
(18) an einem den Blechkoérper (10) begrenzenden
und die Funktionsflache (16) umlaufend umschlief3-
enden Rand (20), wobei der Rand (20) um die Funk-
tionsflache (16) herum umlaufend zu einer die Kan-
tenseite (18) mit einem Winkel von gréRer als 360°
umschliefenden Wulst (22) umgeschlagen ist, in
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der eine (12) der beiden Flachenseiten (12, 14) an
die andere (14) der beiden Flachenseiten (12, 14)
angelegt ist.

2. Gebrauchsgegenstand (2) nach Anspruch 1,
wobei die Wulst (22) in einem Querschnitt gesehen
kreisformig ausgebildet ist und ein Radius (39) der
Woulst (22) zur Kantenseite (18) hin gerichtet kleiner
ist, als zur Funktionsflache (16) hin gerichtet.

3. Gebrauchsgegenstand (2) nach einem der
vorstehenden Anspriiche, wobei der Blechkérper
(10) aus Weillblech mit einer Blechdicke (26) zwi-
schen 0,15 mm und 0,5 mm an der Kantenseite
(18) geschnitten ist.

4. Gebrauchsgegenstand (2) nach einem der
vorstehenden Anspriiche, wobei der Bereich der
Funktionsflache (16) des Blechkérpers (10) tiefgezo-
gen ist.

5. Gebrauchsgegenstand (2) nach Anspruch 4,
wobei in den tiefgezogenen Bereich (34) des Blech-
kérpers (10) Verstarkungselemente (28, 30) zur Ver-
starkung einer Biegefestigkeit des Blechkdrpers (10)
eingeformt sind.

6. Verfahren zum Versiegeln einer Kantenseite
(18) in einem Gebrauchsgegenstand (2) nach
einem der vorstehenden Anspriiche, umfassend:

- Einspannen des Blechkdrpers (10) zwischen einer
Oberwange (62) und einer Unterwange (60),

- Anlegen einer mit einem Biegeradius (73) geform-
ten Biegehohlkehle (72), die in eine Mantelflache
(70) einer um eine R&ndelrollendrehachse (68)
drehbaren Randelrolle (64) eingeformt ist, an die
Kantenseite (18) des Blechkdrpers (10) derart,
dass an der Anlegestelle die R&ndelrollendrehachse
(68) normal zum Blechkérper (10) steht und die
Innenflache (78) der Biegehohlkehle (72) winklig
zur Réndelrollendrehachse (68) ausgerichtet ist,

- Drehen der Randelrolle (64) um die Réndelrollend-
rehachse (66),

- Driicken der sich drehenden Réndelrolle (64)
gegen die Kantenseite (18), und

- Bewegen der gegen die Kantenseite (18) gedrlick-
ten Réandelrolle (64) entlang der Kantenseite (18)
um die Funktionsflache (16) herum.

7. Verfahren nach Anspruch 6, umfassend:
- Anlegen einer mit einem Nachbearbeitungsradius
(88) geformten Nachbearbeitungshohlkehle (86), die
in eine Mantelflache (70) einer um eine Nachbear-
beitungsrollendrehachse (84) drehbaren Nachbear-
beitungsrolle (82) eingeformt ist, an den gebogenen
Rand (20) des Blechkérpers (10),
- Drehen der Nachbearbeitungsrolle (82) um die
Nachbearbeitungsrollendrehachse (84),
- Driicken der sich drehenden Nachbarbeitungsrolle
(82) gegen den gebogenen Rand (20), und
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- Bewegen der gegen den gebogenen Rand (20)
gedruckten Nachbearbeitungsrolle (82) entlang des
gebogenen Randes (20) um die Funktionsflache
(16) herum.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei der Nach-
bearbeitungsradius (88) groRer ist, als der Biegera-
dius (73).

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wobei die
Nachbearbeitungshohlkehle (86) beim Driicken
gegen den gebogenen Rand (20) um den geboge-
nen Rand (20) geschwenkt wird.

10. Verfahren zum Herstellen eines Gebrauchs-
gegenstandes (2) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, umfassend:

- Herstellen des Blechkorpers (10) durch Stanzen,
- Herstellen der Funktionsflache (16) durch Tiefzie-
hen des Blechkérpers (10), und

- Versiegeln der Kantenseite (16) mit einem Verfah-
ren nach einem der Ansprliche 6 bis 9.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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Fig. 6b
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