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PORTIONENKAPSEL ZUM ZUBEREITEN EINES
BRUHERZEUGNISSES UND VERFAHREN ZU DESSEN
HERSTELLUNG

Die Erfindung betrifft die Zubereitung von Getriinken oder dergleichen aus einem in
einer Kapsel enthaltenen Extraktionsgut, beispielsweise gemahlenem Kaffee. Sie
betrifft insbesondere ein Verfahren zum Herstellen einer mit einem Extraktionsgut

gefiillten Kapsel sowie eine mit diesem Verfahren hergestellte Kapsel.

Extraktionsgerdte zum Zubereiten von Getrdnken 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.
luftdicht abgeschlossen ist. Fiir die Extraktion wird die Kapsel an zwei einander
gegeniiberliegenden Seiten angestochen. Auf der ersten Seite wird eine
Briihfliissigkeit — im Allgemeinen heisses Wasser — eingeleitet. Auf der zweiten
Seite wird das Briitherzeugnis aus der Kapsel ausgeleitet. Je nach zuzubereitendem
Getrank und System muss dabei im Innern der Kapsel ein erheblicher Druck von

beispielsweise 5-20 bar — fiir Filterkaffee oder Tee auch weniger — herrschen.

Als Kapselmaterialien sind insbesondere Aluminium und Kunststoffe, bspw.

Polypropylen bekannt geworden. Aluminiumkapseln bringen eine sehr gute
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Haltbarkeit (Aromaschutz) des Extraktionsguts, sind aber in der Herstellung sehr
energieaufwindig. Polypropylenkapseln sind betreffend Energieaufwand und
Entsorgung  vorteilhaft, stellen aber erhéhte Anforderungen an den

Anstechmechanismus und den Aromaschutz.

Aus der WO 2010/118543 ist eine Kaffee-Portionenkapsel bekannt, welche
ndherungsweise eine Wiirfelform aufweist und im Unterschied zu den bekannten
becherformigen Kapseln keinen auf der Ebene der einen (oberseitigen) Deckfldche
umlaufenden Kragen aufweist. Ein solcher umlaufender Kragen wird bei
Kapselsystemen geméss dem Stand der Technik unter anderem zum Verschliessen
der Kapsel durch einen flachen Deckel (der typischerweise als Membran oder Folie
ausgebildet ist) benotigt. Beim Verschliessen mittels Ultraschallschweissen braucht
es den Kragen, um einen Energierichtungsgeber unterzubringen. Wird die Kapsel
durch thermisches Versiegeln verschlossen, ist der Kragen nétig, damit der Deckel
auf einer geniigend grossen Fldche aufliegt. Im Gegensatz dazu wird geméss
WO 2010/118543 ein gewdlbter Deckel verwendet, und das Verschliessen erfolgt
bspw. mittels Ultraschall-Trennschweissen. Die gemdss der Lehre der
WO 2010/118543 hergestellte Kapsel hat demnach unabhingig von ihrer (,, Wiirfel“-)
Form eine zwischen den durch die Deckflidche definierten Ebenen umlaufende, einen
nur minimalen Kragen bildende Schweissbraue, deren Ausdehnung/seitliches

Vorstehen jedoch im Vergleich zum Kragen bekannter Kapseln deutlich reduziert ist.

Die Kapsel gemidss 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. Fiir den Fall eines
Verschliessens mittels Ultraschallschweissen besteht ausserdem die Herausforderung

den Energierichtungsgeber auf dem in seiner Dimension nach der Fertigung deutlich
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beschrinkten umlaufenden Kragen zu positionieren, insbesondere wenn die Kapsel

mit Tiefziehen hergestellt werden soll.

Der vorliegenden Erfindung stellt sich demnach die Aufgabe, ein Verfahren zum
Herstellen von Kapseln der in WO 2010/118543 beschriebenen Art so
weiterzuentwickeln, dass eine einfachere Herstellbarkeit und ein verlissliches und

besonders druckresistentes Verschliessen der Kapsel ermdglicht wird.

Gemdss einem Aspekt der Erfindung weist ein Verfahren zum Herstellen einer

Kapsel die folgenden Schritte auf:

- Zur-Verfiigung-stellen  eines  Kunststoffgrundkérpers, mit  einem
Bodenbereich, einer umlaufenden Seitenwand und einem an die umlaufende
Seitenwand anschliessenden umlaufenden Grundkérper-Kragen, wobei der
Grundkdrper im Bereich des Kragens einen im Wesentlichen rechteckigen

Querschnitt hat;

- Zur-Verfiigung-stellen eines Kunststoffdeckels (aus demselben Kunststoff
wie derjenige, aus dem der Grundkérper besteht, oder aus einem Kunststoff
anderer Zusammensetzung, der jedoch mit den Grundkoérper-Kunststoff
verschweissbar ist) zum Verschliessen der Kapsel, d.h. zum Bilden einer
geschlossenen Kapsel mit dem Grundkérper zusammen, wobei der Deckel
anschliessend an einen umlaufenden Deckel-Kragen eine Wolbung nach
aussen bildet, wobei der umlaufende Deckel-Kragen in seiner

Dimensionierung auf den Grundkorper-Kragen abgestimmt ist;

- Befiillen des Grundkdrpers mit einem Extraktionsgut; und
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- Aufsetzen des Deckels auf den Grundkorper, so, dass der Deckel-Kragen auf
dem Grundkorper-Kragen aufliegt und Befestigen des Deckel-Kragens am

Grundkorper-Kragen mittels Ultraschallschweissen.

Das Verfahren =zeichnet sich dadurch aus, dass der Deckel mit einem
Energierichtungsgeber versehen ist, der wihrend des Ultraschallschweissens die
Ultraschallenergie fokussiert, dass der Deckel durch Tiefzichen hergestellt ist, und
dass der Deckel mindestens eine im Bereich des Deckel-Kragens auf einer

Aussenseite umlaufende Nut aufweist.

Eine mit einem solchen Verfahren herstellbare Kapsel mit einem Extraktionsgut

weist auf:

- Einen Grundkorper aus einem Kunststoff mit einem Bodenbereich und einer

umlaufenden Seitenwand; und
- einen am Grundkorper befestigten Deckel aus einem Kunststoff;

- wobei der Deckel entlang eines umlaufenden Kragens am Grundkorper
befestigt ist, wobei der Kragen durch Ultraschall-Verschweissen eines zur
Deckelseite hin an die umlaufende Seitenwand anschliessenden Grundkorper-

Kragens und eines Deckel-Kragens hergestellt ist;

- wobei der Grundkdrper 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 beitrégt;
- wobei ein Energierichtungsgeber in den Deckel-Kragen integriert ist,

- wobei der Deckel durch Tiefziehen hergestellt ist,
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- und wobei der Deckel mindestens eine im Bereich des Deckel-Kragens auf

einer Aussenseite umlaufende Nut aufweist.

Energierichtungsgeber fiir Ultraschallschweissverfahren zum Verschliessen von
Portionenkapseln sind léngst bekannt und bspw. auch in der WO 2010/118543
beschrieben. In dieser Schrift wird jedoch gelehrt, den Richtungsgeber auf dem
Kragen des Grundkdrpers anzubringen. Dies war zum Zeitpunkt der Anmeldung die
allgemein {ibliche Technologie fiir ultraschallverschweisste Portionenkapseln, und es
herrschte die Uberzeugung, dass es weder méglich noch vorteilhaft ist, einen
Richtungsgeber stattdessen in den Deckel zu integrieren. Die vorliegende Erfindung
schldgt nun erstmals vor, einen solchen Energierichtungsgeber am Deckel — der
wihrend des Ultraschallschweissverfahrens aufgrund der Befiillung des

Grundkorpers immer oben angeordnet ist — und nicht am Grundkérper vorzusehen.

Dies bringt unter anderem folgende Vorteile:

Erstens hat sich gezeigt, dass sich ein Energierichtungsgeber am Deckel leichter
herstellbar ist. Es hat sich ndmlich herausgestellt, dass es fiir das Tiefziehen eines
Grundkorpers — zumal in der im Querschnitt rechteckigen Form - relativ
herausfordernd ist, einen Energierichtungsgeber auf einem schmalen Kragen, nahe an

der umlaufenden Seitenwand zu platzieren.

Mit dem vorgeschlagenen Vorgehen trigt die vorliegende Erfindung dazu bei, den
Rand schmaler zu halten und damit bspw. die Stapelbarkeit und Kompaktheit der

fertigen Kapsel zu verbessern.
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Zweitens hat sich gezeigt, dass das Ultraschallschweissen mindestens bei Kapseln
der hier beschriebenen Art besser funktioniert, wenn der Energierichtungsgeber auf
Seite der Sonotrode liegt. Aufgrund der Befiillung des Grundkérpers ist es jedoch
nicht moglich, eine Sonotrode von unten, also vom Grundképer her, angreifen zu
lassen. Die vorliegende Erfindung schafft hier durch Vorsehen des

Energierichtungsgebers am Deckel Abhilfe.

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. ,Im Wesentlichen rechteckig® bzw. ,im

Wesentlichen quadratisch® schliesst insbesondere abgerundete Ecken nicht aus.

Die Kapsel kann als Ganze — bis auf den Kragen und einen eventuellen Versatz der
Deckelwdlbung, siehe unten — die Form eines Wiirfels oder Quaders, insbesondere
eines Wiirfels haben. In Ausfithrungsformen kann der Kragen seitlich mindestens
0.8 mm, insbesondere mindestens 1 mm und und/oder maximal 2 mm, insbesondere
maximal 1.5 mm hervorstehen. Ein Vorteil dieser Dimensionierung (Breite zwischen
0.8 mm und 2 mm) ist, dass man hier den besten Kompromiss aus Stapelbarkeit /
Kompaktheit (kleine Umverpackung) und zuverldssiger Versiegelung erhilt.
Ausserdem hilft der schmale Rand beim Fiithren und halten in eine Britheinheit in der
korrekte Orientierung, ohne dabei die Nachteile der bekannten grossen Krigen
(Aussenvolumen und entsprechende Platzbeanspruchung in Verpackung und
Briihheinheit; Optik) in Kauf zu nehmen. Das gilt unabhéngig von den Dimensionen
der Kapsel als Ganzer, d.h. die Dimensionierung des Kragens wird in
Ausfiihrungsformen fiir kleinere Kapseln genauso im genannten Bereich gewihlt wie

fur grossere Kapseln.
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Die Wirfelform schliesst eine - bspw. bei tiefgezogenen Kapseln
herstellungsbedingte — Neigung der umlaufenden Seitenflichen zur Achse
(Senkrechten auf die Boden- und/oder Deckelfldche) von bspw. maximal 3°,

insbesondere maximal 2° oder maximal 1.5° nicht aus.

Bei einer Ausfiihrung im Wesentlichen in Wiirfelform betrigt die dussere Linge der
Wiirfelkanten beispielsweise zwischen 24 und 30 mm fiir eine Fiillmenge von
zwischen ca. 6 g und ca. 10 g Kaffee. Fiir grossere Fiillmengen sind auch grdssere

Abmessungen, bspw. von bis zu 35 mm, nicht ausgeschlossen.

Der Grundkorper weist einen Bodenbereich und eine umlaufende Seitenwand auf
und bildet so eine Art Becher, der durch den Deckel verschlossen wird. Dabei kann

der Bodenbereich flach sein, das ist jedoch keine Notwendigkeit.

Die Form des Deckels kann von aussen nach innen den Deckel-Kragen, einen
gekriimmten Ubergangsbereich und einen mittigen flachen Bereich aufweisen, der
die eigentliche oberseitige Deckfliche bildet. Ein solcher flacher Bereich ist
aufgrund des Ubergangsbereichs, der die Wolbung bewirkt, von der Ebene des
Deckel-Kragens nach aussen abgesetzt. Der Ubergangsbereich kann bspw. S-formig
gekrlimmt sein oder stetig von einer in einem Winkel zur Kragenebene stehenden
dusseren Partie hin zum mittigen flachen Bereich gekriimmt verlaufen. Dabei ist die
Dimensionierung beispielsweise so gewihlt, dass der mittige flache Bereich optisch
dominiert, indem er bspw. gleich gross wie oder nur unwesentlich (bspw. maximal
10%) kleiner als die Bodenfldche ist. Es kann insbesondere bei einer Ausfithrung der
Kapsel als insgesamt quader- oder wiirfelférmig vorgesehen sein, dass dieser flache
Bereich mehr als 60% des Durchmessers und entsprechend mindestens 40% der

Fldache, einnimmt.
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Der Deckel-Kragen wird im Allgemeinen eine umlaufende, zur Deckelseite hin
gewandte Fliache bilden, die sich von einer Aussenkante des Kragens bis zu einem
Ansatz der Wélbung erstreckt. Es kann in Ausfithrungsformen vorgesehen sein, dass
der Ansatz der Wolbung im Vergleich zu der Partie der Seitenwand, an welche der
Kragen anschliesst, nach innen versetzt ist. Ein solcher Versatz kann bspw.

mindestens 0.2 mm betragen.

Sowohl der Grundkérper als auch der Deckel sind aus Kunststoff gefertigt. Es kann
insbesondere vorgesehen sein, dass Grundkérper und Deckel aus demselben
Kunststoff bestehen. Als Beispiel fiir ein Material sei Polypropylen genannt, wobei
eine Sperrschicht eingearbeitet sein kann, die eine Barriereneigenschaft fiir
Sauerstoff hat und eine Diffusion von Sauerstoff in die Kapsel verhindert. Eine
solche Sperrschicht weist bspw. ein Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH) auf.
Die Wandstérke im Bereich des Grundkorpers betragt insbesondere 0.1 mm und
0.7 mm, vorzugsweise zwischen 0.2 mm und 0.4 mm, bspw. zwischen 0.25 mm und
0.35 mm. Dasselbe kann auch fiir die Wandstdrke des Deckels gelten. In einer
Ausfithrungsform entspricht die Wandstirke des Deckels ungefihr der Wandstirke

des Grundkdrpers.

Anstelle von Polypropylen kommen auch andere Kunststoffe in Frage. Auch die
Anwendung der Erfindung auf ultraschallverschweissbare Nicht-Kunststoffe ist nicht

ausgeschlossen.

Der Energierichtungsgeber kann wie an sich bekannt die Form einer Rippe haben,
beispielsweise mit einem V-formigen Profil. Eine solche Rippe kann parallel zum
Kragenverlauf umlaufend angeordnet sein. Auch zwei oder mehr solcher Rippen
konnen vorhanden sein; ein zum Kragen nicht-paralleler Verlauf ist — fiir eine oder

mehrere  Rippen —  ebenfalls nicht ausgeschlossen. Auch  andere
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Energierichtungsgeberformen sind denkbar, bspw. in der Form einer umlaufenden

Anordnung von einzelnen hiigelartigen Erhebungen etc.

Der Deckel weist im Bereich des Deckelkragens auf der Aussenseite, d.h. der vom
Grundkdrper abgewandten Seite, die umlaufende Nut auf, welche unter Umstédnden
eine zum Energierichtungsgeber inverse Struktur bildet, welche auch an der fertig
hergestellten Kapsel noch sichtbar ist. Eine solche Struktur entsteht bei der
Herstellung des Deckels im Tiefziehverfahren (aufgrund von dessen beschrinkter
Tiefe kann das Tiefziehverfahren am Deckel auch als Priageverfahren aufgefasst
werden), durch das Einprdgen des Energierichtungsgebers, und kann beim
Verschweissen der Kapsel auch als Zentrierhilfe dienen. So kann z.B. eine zu der
Nut komplementédre umlaufende Rippe an der Sonotrode vorgesehen sein, mit deren

Hilfe der Deckel dann auf der Kapsel zentriert werden kann.

- Auch der Grundkdrper kann im Tiefziehverfahren oder alternativ durch Spritzgiessen

hergestellt sein. Im Allgemeinen werden entweder Grundkoérper und Deckel beide je
tiefgezogen oder spritzgegossen sein, aber auch Kombinationen mit
spritzgegossenem Grundkérper und tiefgezogenem Deckel und umgekehrt sind

moglich.

Der Grundkorper-Kragen und/oder der Deckel-Kragen kann/kénnen mit einem
Ubermass zur Verfiigung gestellt werden. Anschliessend an das Verschweissen oder
gleichzeitig mit dem Verschweissen werden die liberstehenden Bereiche dann

abgetrennt, bspw. durch Ultraschall oder durch Stanzen.

In Ausfithrungsformen kann der Deckel oder der Grundkérper, insbesondere aber der

Deckel, mit einer Positionierungshilfe versehen sein. Eine solche kann insbesondere
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einen iiber die Ebene, in welcher der Grundkorper-Kragen und der Deckel-Kragen
aneinander stossen, hinaus ragenden Vorsprung aufweisen. Gemdss einer ersten
Ausfiihrungsform wird eine Positionierungshilfe durch eine Schulter in einem
Bereich des Deckel-Kragens oder des Grundkérper-Kragens gebildet, wobei der
Bereich mit der Schulter anschliessend abgetrennt wird. Eine solche Schulter kann
mit dem Grundkdrper-Kragen bzw. dem Deckel-Kragen zusammenwirken, um den
Deckel relativ zum Grundkdrper auszurichten, wenn der Deckel platziert wird. Eine
solche Schulter ist insbesondere bei Fertigung durch Tiefziehen giinstig, da sie
einfach herstellbar ist. Gemiss einer zweiten Ausfihrungsform kann eine
Positionierungshilfe einen nach innen ragenden Positionierungsvorsprung aufweisen,
der im Innern des Kapselvolumens angeordnet ist und ebenfalls den Deckel relativ

zum Grundkérper ausrichtet.

Fine solche Positionierungshilfe dient in Ausfihrungsformen nicht nur der
Ausrichtung des Deckels relativ zum Grundkorper, sondern auch der besseren

Stapelbarkeit einer Vielzahl von Deckeln nach deren Fertigung.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand von Zeichnungen
beschrieben. In den Zeichnungen bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche oder
analoge Elemente. Die Zeichnungen sind nicht massstiblich und zeigen teilweise
einander entsprechende Elemente in von Figur zu Figur unterschiedlichen Grossen.

Es zeigen:

- Fig. 1 eine Kapsel;

- Fig. 2 einen Grundkérper fiir die Herstellung einer Kapsel gemiss Fig. 1;
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- Fig. 3 einen Deckel fiir die Herstellung der Kapsel;

- Fig. 4 den Deckel gemdss Fig. 3, angeschnitten gezeichnet;

- Fig. 5 und 6 je eine Schnittdarstellung eines Details der Kapsel gemaéss Fig. 4

im Bereich des Kragens;

- Fig. 7 einen weiteren Deckel;

- Fig. 8 den Deckel gemiss Fig. 7, angeschnitten gezeichnet; und

- Fig. 9 eine Unteransicht des Deckels gemiss Fig. 7, ebenfalls angeschnitten

dargestellt.

Die Kapsel 1 gemiss Figur 1 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
Pyramidenstumpfform hat. Der Neigungswinkel der in der Figur seitlichen Flachen
gegeniiber der Senkrechten zur Grundfliche 5 — gemeint ist natiirlich diejenige zur
Grundfliche senkrechte Ebene, die durch die Kante zwischen der Grundfldche und
der entsprechenden seitlichen Flidche verlduft — ist sehr klein, er betrégt vorzugsweise
hochstens 2° zum Beispiel nur ca. 1°. Ausserdem entspricht die Hohe der Kapsel

iiber der Grundfldche niherungsweise der Linge der Grundfldchenkanten.
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Die Kapsel weist einen Grundkérper (oder Becher) 2 und einen entlang eines
umlaufenden Kragens 4 daran befestigten Deckel 3 auf. Der Grundkérper bildet
einen Kapselboden 5 und eine umlaufende Seitenwand 6, welche an ihrem in Bezug
auf axiale Richtungen (Achse 10) dusseren, in der Figur oberen, Ende durch den
Kragen 4 abgeschlossen wird. Der Deckel ist nach aussen gew6lbt, indem die zum
Kapselboden 5 im Wesentlichen parallele Deckelfliche 9 im Vergleich zum

umlaufenden Kragen 4 nach aussen versetzt ist.

Figur 2 zeigt den Grundkorper 2 (Becher) vor der Befiillung und vor dem
Verschliessen. Der Grundkorper-Kragen 41 weist eine Ausdehnung auf, welche

grosser ist als diejenige des Kragens 4 der fertigen Kapsel.

Bei der Kapselherstellung wird zunichst der Grundkorper 2 mit dem Extraktionsgut
befiillt, und anschliessend wird der Deckel 3 positioniert. Figuren 3 und 4 zeigen ein
Ausfiihrungsbeispiel eines Deckels 3, der durch Tiefziehen hergestellt ist. Der im
Bereich des Deckel-Kragens 34 ausgeformte Energierichtungsgeber 23 hat die Form
einer umlaufenden Rippe, die im Querschnitt ungefdhr V-formig ist. Auf der
Riickseite (nach der Kapselherstellung als auf der Aussenseite) bildet sich

dementsprechend eine umlaufende Nut 11.

Der Deckel weist einen seitlichen Uberstand 31 auf, der bei oder nach der
Befestigung am Grundkorper abgetrennt wird. Am Uberstand ist ein abgesetzter
Bereich vorhanden, so dass eine Schultér 32 gebildet wird. Der Deckel ist so
dimensioniert, dass der Grundkoérper-Kragen 41 bis zu dieser Schulter reicht, wenn
der Deckel auf dem Grundkdorper positioniert wird, so dass die Schulter als Hilfe bei

der Positionierung relativ zum Grundkdorper dient.
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Beim Verschliessen der Kapsel wird, wie in Figur § sehr schematisch dargestellt, der
Grundkorper-Kragen von unten durch ein erstes Werkzeug 21 (Amboss) abgestiitzt,
wihrend der Deckel platziert ist, und von oben koppelt ein zweites Werkzeug 22
(Sonotrode) Ultraschallenergie in den Deckelkragen ein, so dass ein Verschweissen
stattfindet. Figur 6 illustriert die Stelle der Verschweissung nach dem Abtrennen des
eventuellen Uberstandes. Der mit Kreuzschraffur dargestellte Bereich illustriert die
urspriingliche Position des Energierichtungsgebers 23; in Realitdt sind nach dem
Verschliessen der Grundkdperkragen und der Deckelkragen auch neben diesem

Bereich miteinander verschweisst.

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. Wie
man in Figur 6 sieht, kann der Ansatz 12 gegeniiber der vom Grundkoérper 2
gebildeten umlaufenden Seitenwand nach innen versetzt sein. Ein solcher Versatz v
kann dabei im Vergleich zur Dicke der Kapselwand relevant sein; er betrigt
insbesondere mindestens 0.2 mm. Der Versatz v wird wie in Figur 6 illustriert
gemessen zwischen den zur Aussenfliche des Grundkérpers im Bereich des Kragens
4 parallelen Ebenen, die durch den Ort maximaler konkaver Kriimmung im
Ubergang zwischen der deckelseitigen Fliche 8 bzw. der grundkérperseitigen
Oberflache 18 des Kragens 4 und der Wolbung des Deckels bzw. der Aussenfléche
des Grundkérpers gehen.

Der Deckel 8 bildet zwischen dem Kragenbereich und der eigentlichen Deckflache 9
einen Ubergangsbereich 13, in 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 Deckfldche 9 steht, in
stetiger konvexer Kriimmung in den flachen, die Deckflache bildenden Bereich tiber.
Am Ansatz 12 ist daher die konkave Kriimmung gross (d.h. der Kriimmungsradius)

klein. Es wire aber auch denkbar, die konkave und die konvexe Kriimmung einander
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mehr anzugleichen, wodurch dann ein im Querschnitt S-férmiger Verlauf resultieren
wiirde. Durch die flichenmaissige Beschrinkung des Ubergangsbereichs ist
gewihrleistet, dass der mittige flache Bereich einen Grossteil der Deckelfldche
(mindestens 40%) ausmacht und daher die Wiirfel- oder Quaderform als Ganze nicht

beeintrichtigt ist.

Ebenfalls in Figur 6 sichtbar ist eine optionale Verdickung 14 im Ubergang zwischen
der umlaufenden Seitenwand und dem Kragen. Eine solche Verdickung dient der

zusétzlichen Versteifung.

Figuren 7-9 zeigen zum besseren Verstindnis der Erfindung einen nicht durch
Tiefziehen, sondern durch Spritzgiessen hergestellten Deckel 3. Zusitzlich zum
Energierichtungsgeber 23 ist ein innenseitig nach innen ragender Steg 33 angeformt.
Dieser dient der mechanischen Versteifung und als Stapelhilfe. Als
Positionierungshilfe ~ wirken  im Bereich der  Ecken  angeformte
Positionierungsvorspriinge 35. Auch eine durch Tiefziehen hergestellte Kapsel kann

eine angeformte Positionerungshilfe aufweisen.
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zum Herstellen einer mit einem Extraktionsgut gefiillten
Portionenkapsel (1) fiir die Herstellung eines Briiherzeugnisses, aufweisend die

folgenden Schritte:

Zur-Verfugung-stellen eines Grundkorpers (2) aus einem Kunststoff, mit
einem Bodenbereich (5), einer umlaufenden Seitenwand (6) und einem an die
umlaufende Seitenwand anschliessenden umlaufenden Grundkérper-Kragen
(41), wobei der Grundkorper im Bereich des Grundkérper-Kragens einen im

Wesentlichen rechteckigen Querschnitt hat;

Zur-Verfiigung-stellen eines Deckels (3) aus einem Kunststoff, wobei der
Deckel anschliessend an einen umlaufenden Deckel-Kragen (34) eine
Wolbung nach aussen bildet, wobei der umlaufende Deckel-Kragen in seiner

Dimensionierung auf den Grundkérper-Kragen (41) abgestimmt ist;
Befiillen des Grundkéorpers (2) mit einem Extraktionsgut;

Aufsetzen des Deckels (3) auf den Grundkorper (2), so, dass der Deckel-
Kragen auf dem Grundkorper-Kragen aufliegt und Befestigen des Deckel-
Kragens am Grundkoérper-Kragen mittels Ultraschallschweissen, dadurch

gekennzeichnet,

dass mindestens der Deckel (3) durch Tiefziehen hergestellt ist, dass der
Deckel mit mindestens einer im Bereich des Deckel-Kragens auf einer
Aussenseite umlaufenden Nut (11) versehen ist, und dass der Deckel (3) mit
einem Energierichtungsgeber (23) versehen ist, der wihrend des

Ultraschallschweissens die Ultraschallenergie fokussiert.
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Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Deckel (3) und der Grundk&rper (2) aus

einem selben Kunststoff gefertigt sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der

Energierichtungsgeber (23) die Form einer umlaufenden Rippe hat.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei mindestens der
Deckel (3) mit einem Ubermass hergestellt wird, und anschliessend an das
Verschweissen oder gleichzeitig mit diesem iiberstehende Bereiche (31)

abgetrennt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Deckel (3)
mit einer Positionierungshilfe (32, 35) versehen ist, durch welche der Deckel

(3) beim Aufsetzen relativ zum Grundkorper (2) ausgerichtet wird.

Mit einem Extraktionsgut gefiillte Portionenkapsel (1) aus einem Kunststoff,
fiir die Herstellung eines Britherzeugnisses, insbesondere herstellbar mit einem

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, aufweisend:

einen Grundkorper (2) mit einem Bodenbereich (5) und einer umlaufenden
Seitenwand (6) und einem an die umlaufende Seitenwand anschliessenden
umlaufenden Grundkérper-Kragen (41), wobei der Grundkoérper im Bereich
des Grundkorper-Kragens einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt

hat;

einen Deckel (3) aus einem Kunststoff, welcher entlang eines umlaufenden

Kragens am Grundkdorper befestigt ist,
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wobei der Kragen durch Ultraschall-Verschweissen des Grundkdrper-

Kragens (41) und eines Deckel-Kragens (34) hergestellt ist

wobei der Deckel eine Wélbung nach aussen bildet, so dass der Deckel zu

einem Kapselvolumen beitrégt, dadurch gekennzeichnet,

dass der Deckel (3) durch Tiefziehen hergestellt ist, dass der Deckel
mindestens eine im Bereich des Deckel-Kragens auf einer Aussenseite
umlaufende Nut (11) aufweist, und dass ein Energierichtungsgeber (23) in

den Deckel-Kragen (34) integriert ist.

Kapsel nach Anspruch 6, die bis auf den Kragen (4) im Wesentlichen wiirfel-

oder quaderférmig ist.

Kapsel nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wobei ein Ansatz (12) der
Woélbung im Vergleich zu der Partie der Seitenwand (6), an welche der Kragen

(4) anschliesst, nach innen versetzt ist.

Kapsel nach einem der Anspriiche 6 bis 8, wobei der Deckel von aussen nach
innen einen Kragenbereich, der eine zur Deckelseite hin gewandte Flache (8)
bildet, einen gekriimmten Ubergangsbereich und einen von einer Ebene der

Fldche (8) abgesetzten flachen Bereich (9) aufweist.

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

Deckelfliche einnimmt.
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11.  Kapsel nach einem der Anspriiche 6 bis 10, wobei der Kragen (4) seitlich

zwischen 0.8 mm und 2 mm vorsteht.

12.  Kapsel nach einem der Anspriiche 6 bis 11, wobei der Grundkorper (2) und der
Deckel (3) aus einem selben Kunststoff gefertigt sind.



