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PORTIONENKAPSEL ZUM ZUBEREITEN EINES 

BRUHERZEUGNISSES 

Die Erfmdung betrifft die Zubereitung von Getranken oder dergleichen aus einem in 

einer Kapsel enthaltenen Extraktionsgut, beispielsweise gemahlenem Kaffee. Sie 

betrifft insbesondere eine Kapsel mit einem Extraktionsgut sowie ein Verfahren zum 

Herstellen einer solchen Kapsel. 

5 Extraktionsgerate zum Zubereiten von Getranken aus einem in einer 

Portionsverpackung vorhandenen Extraktionsgut sind beispielsweise als Kaffee-, 

Espresso- oder auch Teemaschinen bekannt und erfreuen sich nach wie vor 

steigender Beliebtheit. In vielen entsprechenden Systemen sind die 

Portionsverpackungen als Kapseln ausgebildet, in denen das Extraktionsgut bspw. 

10 luftdicht abgeschlossen ist. Fiir die Extraktion wird die Kapsel an zwei einander 

gegeniiberliegenden Seiten angestochen. Auf der ersten Seite wird eine 

Bruhfliissigkeit - im Allgemeinen heisses Wasser - eingeleitet. Auf der zweiten 

Seite wird das Bruherzeugnis aus der Kapsel ausgeleitet. Je nach zuzubereitendem 

Getrank und System muss dabei im Innern der Kapsel ein erheblicher Drack von 

15 beispielsweise 5-20 bar - fur Filterkaffee oder Tee auch weniger - herrschen. 

Als Kapselmaterialien sind insbesondere Aluminium und Kunststoffe, bspw. 

Polypropylen bekannt geworden. Aluminiumkapseln bringen eine sehr gute 

Haltbarkeit (Aromaschutz) des Extraktionsguts, sind aber in der Herstellung sehr 



WO 2015/096989 PCT/EP2014/077344 

-2-

energieaufwandig. Polypropylenkapseln sind betreffend Energieaufwand und 

Entsorgung vorteilhaft, stellen aber erhohte Anforderungen an den 

Anstechmechanismus und den Aromaschutz. 

Aus der WO 2010/118543 ist eine Kaffee-Portionenkapsel bekannt, welche 

5 naherungsweise eine Wurfelform aufweist und im Unterschied zu den bekannten 

becherformigen Kapseln keinen auf der Ebene der einen (oberseitigen) Deckflache 

umlaufenden Kragen aufweist. Ein solcher umlaufender Kragen wird bei 

Kapselsystemen gemass dem Stand der Technik benotigt, erstens um die Kapsel 

beim Einwurf in das Extraktionsgerat zu fiihren und nach dem Einwurf in einer 

10 Zwischenposition zu halten. Zweitens ist der Kragen auf der Ebene der oberseitigen 

Deckflache notig, damit die Kapsel durch Einklemmen des Kragens zwischen 

entsprechende Dichtungselemente des Extraktionsgerats beim Einleiten der 

Bruhfliissigkeit abgedichtet werden kann, so dass die unter Druck stehende 

Bruhfliissigkeit nicht an der Kapsel vorbei fliessen kann. Drittens wird ein solcher 

15 Kragen zum Verschliessen der Kapsel durch Ultraschallschweissen oder thermisches 

Versiegeln durch einen flachen Deckel (der auch als Folie ausgebildet sein kann) 

benotigt. Beim Verschliessen mittels Ultraschallschweissen braucht es den Kragen, 

um einen Energierichtungsgeber unterzubringen. Wird die Kapsel durch thermisches 

Versiegeln verschlossen, ist der Kragen notig, damit der Deckel auf einer geniigend 

20 grossen Flache aufliegt. Im Gegensatz dazu wird gemass WO 2010/118543 ein 

gewolbter Deckel verwendet, und das Verschliessen erfolgt bspw. mittels 

Ultraschall-Trennschweissen. Die gemass der Lehre der WO 2010/118543 

hergestellte Kapsel hat demnach unabhangig von ihrer („Wurfel"-)Form eine 

zwischen den durch die Deckflache defmierten Ebenen umlaufende, einen nur 

25 minimalen Kragen bildende Schweissbraue, deren Ausdehnung/seitliches Vorstehen 

jedoch im Vergleich zum Kragen bekannter Kapseln deutlich reduziert ist. 
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Die Kapsel gemass WO 2010/118543 weist wichtige Vorteile auf, die in dieser 

Schrift auch beschrieben sind. Es ist jedoch eine Herausforderung, unter 

Beriicksichtigung von Beschrankungen in der Dimensionierung der umlaufenden 

Schweissbraue den Deckel sicher am Grundkorper zu befestigen. 

5 Der vorliegenden Erfindung stellt sich demnach die Aufgabe, Kapseln der in 

WO 2010/118543 beschriebenen Art weiterzuentwickeln, um ein verlassliches und 

besonders druckresistentes Verschliessen der Kapsel zu ermoglichen. 

Gemass einem Aspekt der Erfindung wird eine Kapsel mit einem Extraktionsgut zur 

Verfugung gestellt, welche Kapsel aufweist: 

10 - Einen Grundkorper mit einem Bodenbereich und einer umlaufenden 

Seitenwand; und 

einen am Grundkorper befestigten Deckel; 

wobei der Deckel entlang eines umlaufenden Kragens am Grundkorper 

befestigt ist, wobei der Kragen zu einer Deckelseite hin an die umlaufende 

- wobei der Grundkorper im Bereich des Kragens einen im Wesentlichen 

rechteckigen Querschnitt hat; 

- wobei der Deckel eine Wolbung nach aussen bildet, so dass der Deckel zu 

einem Kapselvolumen beitragt; 

15 Seitenwand anschliesst; 

20 wobei sich eine umlaufende, zur Deckelseite hin gewandte Flache bildet, die 

sich von einer Aussenkante des Kragens bis zu einem Ansatz der Wolbung 

erstreckt; 
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- und wobei der Ansatz der Wolbung im Vergleich zum Ubergang zwischen 

der Seitenwand und dem Kragen nach innen versetzt ist. 

Der Grundkorper bildet mit Bodenbereich und umlaufender Seitenwand eine Art 

Becher, der durch den Deckel verschlossen wird. Dabei kann der Bodenbereich flach 

5 sein; das ist jedoch keine Notwendigkeit. Bei der Kapselherstellung wird das 

Extraktionsgut zunachst in den Becher eingefullt. In diesem Zustand konnen der 

Kragen des Grundkorpers und/oder auch das entsprechende Gegenstuck des Deckels 

ein Ubermass aufweisen, wobei spater im Verfahren diese Bereiche abgetrennt 

werden. 

10 Wie an sich bekannt kann das Extraktionsgut beim Fiillen in den Grundkorper durch 

entsprechende Pressung leicht komprimiert werden. Beim Verschliessen der Kapsel 

durch den Deckel wird der Grundkorper dann so gehalten, dass seine Achse vertikal 

ist, worauf der Deckel oben aufgesetzt und dann befestigt wird. Dabei kann 

insbesondere der Kragen von unten her durch ein stiitzendes Werkzeug gehalten 

15 werden. 

Der Versatz betragt - gemessen zwischen den Orten grosster Krummung im 

Ubergang zwischen der vom Kragen gebildeten deckel- bzw. grundkorperseitigen 

Flache und der Wolbung bzw. der Grundkorper-Aussenflache - mindestens 0.15 mm 

oder 0.2 mm, bspw. mindestens 0.3 mm. 

20 Durch den diskutierten Versatz dehnt sich die zur Deckelseite hin gewandte Flache 

im Vergleich zur Bemessung des Kragens weiter nach innen aus. Es hat sich 

iiberraschend gezeigt, dass dies fertigungstechnische Vorteile mit sich bringt. Ein 

Werkzeug, das wahrend eines Ultraschallschweissvorgangs - eines Ultraschall-
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Trennschweissvorgangs oder eines nicht mit einem Abtrennvorgang kombinierten 

Ultraschallschweissvorgangs -wahrend eines thermischen Verbindungsprozesses 

oder allenfalls auch wahrend eines anderen Verbindungsprozesses (bspw. durch 

kleben) von oben, d.h. von der Deckelseite her ansetzt, kann namlich entlang einer 

5 grosseren Flache angreifen, ohne dass dadurch der Kragen weiter ausgedehnt sein 

miisste. Uberraschend ist, dass dies vorteilhaft ist, obwohl im Unterschied zum 

gesamten Stand der Technik aufgrund des Versatzes das Werkzeug auch dort 

angreift, wo kein Gegenpart in Form eines den Kragen stiitzenden weiteren 

Werkzeugs vorhanden ist, und bspw. sogar radial-innerhalb des Bechervolumens. 

10 Dass das funktionieren kann und nicht einfach zu einem wirkungslosen Driicken des 

Deckels nach innen wahrend der Fertigung fiihrt, kann unter anderem auf die 

selbstversteifende Wirkung der Deckel-Wolbung zuruckgefuhrt werden. Auch die 

rechteckige Grundform mit den sich dadurch bildenden versteifenden Ecken kann 

dazu beitragen. Schliesslich kann optional der Grundkorper im Bereich der an den 

15 Kragen anschliessenden Partie mit einer Verdickung nach innen versehen sein, die 

ebenfalls dazu beitragt dass dem Druck des Werkzeugs auch dort ein Gegendruck 

entgegensteht, wo das Werkzeug nicht unmittelbar einen Gegenpart in Form des 

unter dem Kragen ansetzenden Gegenwerkzeugs hat. 

In der Realitat ist die Positioniergenauigkeit des Deckels auf dem Grundkorper bei 

20 der Fertigung nicht perfekt. Dadurch ergeben sich Schwankungen in dem 

beanspruchten Versatz. Die Position des Deckels wird in x und y Richtung 

schwanken, allenfalls um bis zu 0.2 mm. Ausserdem kann der Deckels in Bezug auf 

den Grundkorper leicht verdreht sein, zwar nur in einem Bereich von bis zu 2° oder 

gar bis zu 3°. Die in diesem Text beschriebenen und beanspruchten Werte beziehen 

25 sich aus diesen Griinden immer auf einen Mittelwert. 
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Die Form der Kapsel ist so, dass der Grundkorper im Bereich des Kragens im 

Querschnitt im Wesentlichen rechteckig, bspw. im Wesentlichen quadratisch ist. 

Auch der Kragen selbst - bspw. dessen Aussenkante - kann im Wesentlichen 

rechteckig, insbesondere quadratisch sein. ,1m Wesentlichen rechteckig' bzw. ,im 

5 Wesentlichen quadratisch' schliesst insbesondere abgerundete Ecken nicht aus. 

Die Kapsel kann als Ganze - bis auf den diskutierten Versatz und den Kragen - die 

Form eines Wiirfels oder Quaders, insbesondere eines Wiirfels haben. In 

Ausfiihrungsformen kann der Kragen seitlich maximal 2 mm, insbesondere maximal 

1.5 mm hervorstehen. Die Wiirfelform schliesst eine - bspw. bei tiefgezogenen 

10 Kapseln herstellungsbedingte - Neigung der umlaufenden Seitenflachen zur Achse 

(Senkrechten auf die Boden- und/oder Deckelflache) von bspw. maximal 3°, 

insbesondere maximal 2° oder maximal 1.5° nicht aus. 

Die Form des Deckels kann von aussen nach innen einen Kragenbereich, der die zur 

Deckelseite hin gewandte Flache bildet, einen gekriimmten Ubergangsbereich und 

15 einen mittigen flachen Bereich aufweisen, der die eigentliche oberseitige Deckflache 

bildet. Ein solcher flacher Bereich ist aufgrund des Ubergangsbereichs, der die 

Wolbung bewirkt, von der Kragenebene nach aussen abgesetzt. Der 

Ubergangsbereich kann bspw. S-formig gekriimmt sein oder stetig von einer in 

einem Winkel zur Kragenebene stehenden ausseren Partie hin zum mittigen flachen 

20 Bereich gekriimmt verlaufen. Dabei ist die Dimensionierung beispielsweise so 

gewahlt, dass der mittige flache Bereich optisch dominiert, indem er bspw. gleich 

gross wie oder nur unwesentlich (bspw. maximal 10%) kleiner als die Bodenflache 

ist. Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass dieser flache Bereich mehr als 60% 

des Durchmessers und entsprechend mindestens 40% der Flache, einnimmt. 
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Sowohl der Grundkorper als auch der Deckel sind bspw. aus Kunststoff gefertigt. Es 

kann insbesondere vorgesehen sein, dass Grundkorper und Deckel aus demselben 

Kunststoff bestehen. Als Beispiel fiir ein Material sei Polypropylen genannt, wobei 

eine Sperrschicht eingearbeitet sein kann, die eine Barriereneigenschaft fur 

5 Sauerstoff hat und eine Diffusion von Sauerstoff in die Kapsel verhindert. Eine 

solche Sperrschicht weist bspw. ein Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH) auf. 

Die Wandstarke im Bereich des Grundkorpers betragt insbesondere 0.1 mm und 

0.5 mm, vorzugsweise zwischen 0.2 mm und 0.4 mm, bspw. zwischen 0.25 mm und 

0.35 mm. Dasselbe kann auch fiir die Wandstarke des Deckels gelten. In einer 

10 Ausfuhrungsform entspricht die Wandstarke des Deckels ungefahr der Wandstarke 

des Grundkorpers. 

Anstelle von Polypropylen kommen auch andere Kunststoffe in Frage. Auch die 

Anwendung der Erfindung auf Nicht-Kunststoffe ist nicht ausgeschlossen. 

Der Grundkorper kann im Tiefziehverfahren hergestellt sein. Alternativ kommt auch 

15 die Herstellung durch Spritzgiessen in Frage. Dasselbe gilt fur den Deckel, wobei 

aufgrund dessen beschrankter Tiefe das Tiefziehverfahren auch als Prageverfahren 

aufgefasst werden kann. Kombinationen mit spritzgegossenem Grundkorper und 

tiefgezogenem Deckel und umgekehrt sind moglich. 

Bei einer Ausfuhrung im Wesentlichen in Wurfelform betragt die aussere Lange der 

20 Wurfelkanten beispielsweise zwischen 24 und 30 mm fiir eine Ftillmenge von 

zwischen ca. 6 g und ca. 10 g Kaffee. Fiir grossere Fiillmengen sind auch grossere 

Abmessungen, bspw. von bis zu 35 mm, nicht ausgeschlossen. 
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Ein Verfahren zum Herstellen einer Kapsel der beschriebenen Art kann die 

folgenden Schritte aufweisen: 

zur-Verfugung-stellen des Grundkorpers; 

fiillen des Grundkorpers mit dem Extraktionsgut; 

5 - auflegen des Deckels auf den Grundkorper, so dass Grundkorper und Deckel 

gemeinsam den umlaufenden Kragen bilden; 

- Befestigen des Deckels am Grundkorper entlang des umlaufenden Kragens 

unter Energieeintrag. 

Die Befestigung des Deckels am Grundkorper kann gemass einer ersten Ausfuhrung 

10 durch Ultraschallschweissen geschehen. Gemass einer ersten Moglichkeit wird das 

Ultraschalltrennschweissverfahren verwendet, bei welchem durch die Wirkung des 

Ultraschalls auch ein eventueller iiberstehender Rand des Deckels und des 

Grundkorpers abgetrennt wird. Gemass einer zweiten Moglichkeit erfolgt ein solches 

Abtrennen in einem separaten Bearbeitungsschritt, bspw. durch Stanzen. 

15 In einer Ausfuhrungsform - das ist eine Option fiir beide Moglichkeiten - ist ein 

Energierichtungsgeber fiir das Ultraschallschweissverfahren am Deckel und nicht am 

Grundkorper vorhanden. Dies erweist sich als besonders vorteilhaft fur die 

Verbindung zwischen Grundkorper und Deckel. 

In einer zweiten Ausfuhrung erfolgt das Befestigen des Deckels am Grundkorper 

20 mittels Warmeiibertrag von einem geheizten Werkzeug. In einer dritten Ausfuhrung 

erfolgt das Befestigen mittels Laserschweissen. In einer vierten Ausfuhrung 

geschieht das durch Kleben. 
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Auch Kombinationen, bspw. mit Anschmelzen eines Klebers durch Ultraschall 

und/oder Warme (also eigentlich ein Lotverfahren) oder mit der Verwendung einer 

geheizten Sonotrode in einem kombiniert thermisch/Ultraschallverfahren etc. sind 

moglich. 

5 Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand von Zeichnungen 

beschrieben. In den Zeichnungen bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche oder 

analoge Elemente. Die Zeichnungen sind nicht massstablich und zeigen teilweise 

einander entsprechende Elemente in von Figur zu Figur unterschiedlichen Grossen. 

Es zeigen: 

10 - Fig. 1 eine Kapsel in Seitenansicht; 

Fig. 2 die Kapsel gemass Fig. 1 in einer alternativen Ansicht; 

Fig. 3 eine Schnittdarstellung der Kapsel im Bereich des Kragens; 

Fig. 4 die Schnittdarstellung gemass Fig. 3 mit schematisch dargestellten 

Werkzeugen; 

15 - Fig. 5 eine Ansicht eines geschnitten dargestellten Deckels; und 

Fig. 6 eine Ansicht eines ebenfalls geschnitten dargestellten alternativen 

Deckels. 
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Die mit einem Extraktionsgut - insbesondere gemahlenem Kaffee - gefiillte Kapsel 1 

gemass Figuren 1 und 2 hat im Wesentlichen die Form eines Wiirfels mit 

gerundeten Kanten. Die Ausdehnung nimmt jedoch zur oben liegenden Seite hin 

leicht zu, so dass die Kapsel streng mathematisch gesehen eine 

5 Pyramidenstumpfform hat. Der Neigungswinkel der in der Figur seitlichen Flachen 

gegeniiber der Senkrechten zur Grundflache 5 - gemeint ist natiirlich diejenige zur 

Grundflache senkrechte Ebene, die durch die Kante zwischen der Grundflache und 

der entsprechenden seitlichen Flache verlauft - ist sehr klein, er betragt vorzugsweise 

hochstens 2° zum Beispiel nur ca. 1°. Ausserdem entspricht die Hohe der Kapsel 

10 iiber der Grundflache naherungsweise der Lange der Grundflachenkanten. 

Die Kapsel weist einen Grundkorper (oder Becher) 2 und einen entlang eines 

umlaufenden Kragens 4 daran befestigten Deckel 3 auf. Der Grundkorper bildet 

einen Kapselboden 5 und eine umlaufende Seitenwand 6, welche an ihrem in Bezug 

auf axiale Richtungen (Achse 10) ausseren, in der Figur oberen, Ende durch den 

15 Kragen 4 abgeschlossen wird. Der Deckel ist nach aussen gewolbt, indem die zum 

Kapselboden 5 im Wesentlichen parallele Deckelflache 9 im Vergleich zum 

umlaufenden Kragen 4 nach aussen versetzt ist. 

Der umlaufende Kragen bildet eine zu Deckelseite hin gewandte Flache 8, die sich 

von der Aussekante 7 des Kragens bis zum Ansatz 12 der Wolbung erstreckt. Figur 

20 3 zeigt einen vergrosserten Ausschnitt der Kapsel in einer Schnittdarstellung. Wie 

man in dieser Figur besonders gut sieht, ist der Ansatz 12 gegeniiber dem Ubergang 

zwischen dem Kragen 4 und der vom Grundkorper 2 gebildeten umlaufenden 

Seitenwand nach innen versetzt. Der Versatz v ist dabei im Vergleich zur Dicke der 

Kapselwand relevant; er betragt insbesondere mindestens 0.2 mm. Der Versatz v 

25 wird wie in Fig. 3 illustriert gemessen zwischen den zur Aussenflache des 

Grundkorpers im Bereich des Kragens 4 parallelen Ebenen, die durch den Ort 

maximaler konkaver Kriimmung im Ubergang zwischen der deckelseitigen Flache 8 
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bzw. der grundkorperseitigen Oberflache 18 des Kragens 4 und der Wolbung des 

Deckels bzw. der Aussenflache des Grundkorpers gehen. 

Wie man in insbesondere in Figuren 1 und 3 sieht, bildet der Deckel 8 zwischen dem 

Kragenbereich und der eigentlichen Deckflache 9 einen Ubergangsbereich 13, in 

5 welchem die Wand eine Kriimmung aufweist und so die Wolbung bildet. Im 

gezeichneten Beispiel geht dieser ausgehend von einer Partie, die einem fast rechten 

Winkel zur Kragenebene und der Deckflache 9 steht, in stetiger konvexer 

Krummung in den flachen, die Deckflache bildenden Bereich iiber. Am Ansatz 12 ist 

daher die konkave Kriimmung gross (d.h. der Kriimmungsradius) klein. Es ware aber 

10 auch denkbar, die konkave und die konvexe Kriimmung einander mehr anzugleichen, 

wodurch dann ein im Querschnitt S-formiger Verlauf resultieren wiirde. Durch die 

flachenmassige Beschrankung des Ubergangsbereichs ist gewahrleistet, dass der 

mittige flache Bereich einen Grossteil der Deckelflache (mindestens 40%) ausmacht 

und daher die Wurfel- oder Quaderform als Ganze nicht beeintrachtigt ist. 

15 Die Figuren 2 und 3 zeigen auch im Bereich des umlaufenden Kragens 4 in der 

Flache 8 eine Nut 11. Eine solche kann vorhanden sein, wenn der Deckel durch 

Tiefziehen (bzw. Pragen) hergestellt ist und fiir das Verschweissen des Deckels 3 mit 

dem Grundkorper 2 ein Energierichtungsgeber 23 am Deckel vorhanden ist. In 

anderen Ausfiihrungsformen - bspw. wenn der Energierichtungsgeber nicht am 

20 Deckel vorhanden ist oder wenn der Deckel zwar einen Energierichtungsgeber 

aufweist, aber durch Spritzgiessen hergestellt ist - ist eine solche Nut nicht 

vorhanden. 

25 

Ebenfalls in Figur 3 sichtbar ist eine optionale Verdickung 14 im Ubergang zwischen 

der umlaufenden Seitenwand und dem Kragen. Eine solche Verdickung dient der 

zusatzlichen Versteifung. 
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Figur 4 zeigt sehr schematisch eine Anordnung wahrend des Verschliessens der 

Kapsel. Ein erstes Werkzeug 21 - bspw. ein „Amboss" - stiitzt die Kapsel entlang 

des umlaufenden Kragens von unterhalb, wahrend ein zweites Werkzeug 22 von 

oben her angreift. Energie fiir das Verschweissen von Grundkorper 2 und Deckel 3 

5 kann bspw. vom zweiten Werkzeug 22 her eingekoppelt werden; diese Energie kann 

in Form von Ultraschall oder als Warmeenergie vorhanden sein. Zu Beginn des 

Befestigungsvorgangs kann der umlaufende Kragen sich weiter nach aussen 

erstrecken, wobei seine aussenliegenden Partien dann bspw. wahrend des 

Befestigungsvorgangs im Ultraschalltrennschweissverfahren abgetrennt werden kann 

10 (die Werkzeuge 21, 22 sind dann im Unterschied zur sehr schematischen Darstellung 

entsprechend ausgeformt), oder solche seitlich weiter liberstehenden Partien konnen 

in einem separaten anschliessenden Arbeitsschritt abgetrennt werden. Die 

Einzelheiten des Befestigungsvorgangs und des Abtrennens der liberstehenden 

Kragenpartie sind nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung und werden hier 

15 nicht eingehender erortert. 

In Figur 4 sieht man, dass durch den vorstehend diskutierten Versatz v das Energie 

einkoppelnde zweite Werkzeug 22 weiter radial-innen ansetzen kann. Ein radial 

innenliegender Bereich 25 setzt somit dort an, wo kein Gegenpart in Form des ersten 

Werkzeugs vorhanden ist und daher dem Werkzeugdruck nicht unmittelbar ein 

20 Gegendruck entgegengebracht wird. 

Es hat sich gezeigt, dass das von Vorteil fur die Festigkeit der Verbindung ist, und 

zwar obwohl im inneren Bereich das erste Werkzeug 21 nicht unmittelbar eine 

Gegenkraft ausuben kann, weil es weiter aussen ansetzt als das Energie einkoppelnde 

zweite Werkzeug 22. Der Vorteil ergibt sich wie vorstehend erlautert aus der 

25 Eigensteifigkeit des Grundkorpers und des Deckels aufgrund von deren Form, wobei 

die Eigensteifigkeit hier noch durch die Verdickung 14 unterstiitzt wird. 
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Im Falle von Ultraschweissverfahren mit Energierichtungsgeber - in Figuren 3 und 4 

ist die Position eines solchen Energierichtungsgebers 23 illustriert - besteht dieser 

Vorteil auch dann, wenn der Energierichtungsgeber 23 wie in der Figur gezeigt in 

dem Bereich ist, in welchem das erste Werkzeug 21 eine Gegenkraft ausuben kann. 

5 In Figur 5 sieht man den Deckel 3 vor der Befestigung am Grundkorper. Deutlich 

sichtbar ist der Energierichtungsgeber 23, der im Gegensatz zu Kapseln aus dem 

Stand der Technik am Deckel und nicht am Grundkorper ausgebildet ist. Weiter sieht 

man einen seitlichen Uberstand 31, der bei oder nach der Befestigung am 

Grundkorper - allenfalls zusammen mit einem Uberstand des Kragens am 

10 Grundkorper - abgetrennt wird. Am Uberstand ist noch eine Schulter 32 ausgebildet, 

welche als Hilfe bei der Positionierung relativ zum Grundkorper dient. 

Der Deckel 3 gemass Figur 6 unterscheidet sich von demjenigen gemass Figur 5 

dadurch, dass er nicht durch Tiefziehen bzw. Pragen sondern durch Spritzgiessen 

hergestellt ist. Daher bildet sich aussenseitig des Energierichtungsgebers 23 nicht 

15 notwendigerweise eine Nut 11 aus. Als Positionierungshilfen ist anstelle der Schulter 

ein innenseitig nach innen ragender Steg 33 vorhanden. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Mit einem Extraktionsgut gefiillte Portionenkapsel (1) fur die Herstellung eines 

Briiherzeugnisses, aufweisend 

- Einen Grundkorper (2) mit einem Bodenbereich (5) und einer umlaufenden 

5 Seitenwand (6); und 

- einen am Grundkorper (2) befestigten Deckel (3); 

- wobei der Grundkorper und der Deckel das Extraktionsgut umschliessen und 

der Deckel (3) am Grundkorper (2) entlang eines umlaufenden Kragens (4) 

befestigt ist, welcher zu einer Deckelseite hin an die umlaufende Seitenwand 

10 (6) anschliesst; 

- wobei der Grundkorper im Bereich des Kragens (4) einen im Wesentlichen 

rechteckigen Querschnitt hat; 

- wobei der Deckel (6) eine Wolbung nach aussen bildet, so dass der Deckel zu 

einem Kapselvolumen beitragt; 

15 - wobei sich eine umlaufende, zur Deckelseite hin gewandte Flache (8) bildet, 

die sich von einer Aussenkante (7) des Kragens (4) bis zu einem Ansatz (12) 

der Wolbung erstreckt; 

dadurch gekennzeichnet, dass der Ansatz (12) der Wolbung im Vergleich zu 

einem Ubergang zwischen der Seitenwand (6) und dem Kragen (4) nach innen 

20 versetzt ist. 
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2. Kapsel nach Anspruch 1, wobei der der Ansatz (12) der Wolbung im Vergleich 

zum Ubergang zwischen Seitenwand (6)und Kragen (4) um mindestens 

0.2 mm nach innen versetzt ist. 

3. Kapsel nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Grundkorper (2) und der Deckel (3) 

5 aus Kunststoff gefertigt sind. 

4. Kapsel nach Anspruch 3, wobei der Grundkorper (2) und der Deckel (3) durch 

Tiefziehen hergestellt sind. 

5. Kapsel nach Anspruch 3, wobei der Grundkorper (2) und der Deckel (3) durch 

Spritzgiessen hergestellt sind. 

10 6. Kapsel nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Grundkorper (2) 

und der Deckel (3) im Wesentlichen dieselbe Materialzusammensetzung 

aufweisen. 

7. Kapsel nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Grundkorper (2) 

und der Deckel (3) im Wesentlichen dieselbe Wandstarke aufweisen. 

15 8. Kapsel nach einem der vorangehenden Anspriiche, die bis auf den Kragen im 

Wesentlichen wurfelformig ist. 

9. Kapsel nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Deckel von 

aussen nach innen einen Kragenbereich, der die zur Deckelseite hin gewandte 
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Flache (8) bildet, einen gekriimmten Ubergangsbereich (13) und einen von 

einer Ebene der Flache (8) abgesetzten flachen Bereich (9) aufweist. 

10. Kapsel nach Anspruch 9. wobei der flache Bereich (9) mindestens 40% einer 

Deckelflache einnimmt. 

5 11. Kapsel nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Deckel einen 

Energierichtungsgeber aufweist und mittels Ultraschallschweissen am 

Grundkorper befestigt ist. 

12. Verfahren zum Herstellen einer Kapsel nach einem der vorangehenden 

Anspriiche, aufweisend die Schritte 

10 - zur-Verftigung-stellen des Grundkorpers (2); 

- fiillen des Grundkorpers mit dem Extraktionsgut; 

- auflegen des Deckels (3) auf den Grundkorper (2), so dass Grundkorper und 

Deckel gemeinsam den umlaufenden Kragen bilden; 

- Befestigen des Deckels am Grundkorper entlang des umlaufenden Kragens 

15 unter Energieeintrag. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Energieeintrag durch Ultraschall 

erfolgt. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei der Deckel (3) mit einem umlaufenden 

Energierichtungsgeber (23) versehen ist. 
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15. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Energieeintrag mittels Laser oder 

mittels Warmeiibertragung von einem geheizten Werkzeug erfolgt. 


