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@ Veriahren zum Verschliessen einer Behaltermiindung und Schraubkappe zur Durchfihrung des Verfahrens.

@ Eine mit Schraubgewinde versehene Behalteréffnung
wird mit einer Schraubkappe aus elastischem Kunststoff-
Material derart verschlossen, dass die Schraubkappe
zunachst auf die Behaltermiindung aufgebracht und dort vor-
positioniert wird. Die Vorpositionier-Stellung entspricht dabei
der Winkel-Endstellung der Schraubkappe in verschliossenem
Zustand. Nach der Vorpositionierung wird die Schraubkappe
sodann vertikal Gber die Gewindegénge der Behaltermin-
dung geschnappt.
Um bei der Vorpositionierung die korrekte Winkel-
Endstellung zu erreichen, weist die Schraubkappe einen
N Anschlag auf, der beim Verdrehen der Schraubkappe wahr-
end des Vorpositionierens in Eingriff gelangt. Bei Schraub-
kappen mit Innendichtung ist dabei vorteilhaft letztere als
(0] Anschlag ausgebiidet.
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Albert Obrist AG, Reinach, Schweiz

Verfahren zum Verschliessen einer Behdltermiindung und
Schraubkappe zur Durchfihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschliessen einer
mit Schraubgewinde versehenen Behdltermindung mit einer
Schraubkappe aus elastischem Kunststoffmaterial mit entspre-
chendem Gewinde, sowie eine Schraubkappe mit Gewinde zum Ver-
schliessen einer Behaltermindung und eine Verschlussanordnung
zum Verschliessen einer Behdltermindung.

Schraubkappen und Verfahren zum Verschliessen von Behaltermiin-
dungen, insbesondere Flaschenmiindungen, sind in Vielzahl be-
kannt und gebrauchlich. Dabei wird in der Regel die Schraubkap-
pe auf die Behdltermiindung aufgelegt und anschliessend durch
einen Aufschraubkopf mit vorbestimmbarem Drehmoment aufge-
schraubt. Derartige Schraubverschlisse sind z.B. in den deut-
schen Patentanmeldungen P 25 29 289 und P 28 11 741 des Anmel-
ders beschrieben. Aufschraubkopfe zum Verschliessen von Behdl-
tern mit derartigen Schraubkappen sind z.B. aus der deutschen
Patentanmeldung P 28 52 150.8 des Anmelders ersichtlich.
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In der Praxis haben sich diese Schraubkappen ausserordentliich
gut bewahrt. Insbesondere sind sie in bestimmten Anwendungsge-
bieten den aus der US-PS 3,223,269 (H.W. Williams) bekannten
"Snap-0n" closures iliberlegen. Diese weisen namlich Gewinde mit
einer Steigung auf, welche sich von der Flaschengewindesteigung
unterscheidet. Dadurch ist einerseits kein flachiger, sondern
nur ein punktueller Gewindekontakt erreichbar und andererseits
wird ein Verkanten der Kappe auf dem Behdlterhals wahrschein-
lich. Ausserdem ist dabei die Eindringtiefe der Innendichtung
in den Flaschenhals zufdllig, sodass die Innenwand des Fla-
schenhalses iiber einen relativ weiten Bereich als Dichtpartie
ausgebildet sein muss. Ausserdem macht dies den Einsatz von so-
genannten Kopfdichtungen unmdglich, die am Kappenboden angeord-
net sind und mit dem Mindungsrand der Behdlterdffnung zusammen-

wirken. Besonders bei COp-haltigen Getradnken sind derartige
Dichtungen, zumindest als Zusatzdichtung, vorteilhaft.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten Auf-
schraubverfahren, sowie die Schraubkappen noch weiter dadurch
zu verbessern, dass der Aufschraubvorgang vereinfacht wird,
dass technisch einfachere und weniger Serviceanforderung stel-
lende Aufsetzwerkzeuge verwendet werden konnen und dass der
Verschliessvorgang in einer wesentlich kiirzeren Zeitspanne ab-
geschlossen werden kann und dass der Einsatz von Kopf- oder
Mindungsranddichtungen m6glich ist.

Erfindungsgemdss wird diese Aufgabe in erster Linie dadurch ge-
16st, dass die Schraubkappe zundchst in einer Vorpositionier-
stellung auf die Behdltermiindung gebracht wird, welche der Win-
kel-Endstellung der Schraubkappe relativ zur Behdltermiindung
bei verschlossenem Behdlter entspricht, und dass sodann die
Schraubkappe vertikal iiber die Gewindegdnge der Behdltermindung
geschnappt und in die Entstellung gepresst wird.
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Die meisten im Handel befindlichen Behd@lter und Schraubkappen
sind genormt. (Z.B. MC- oder MCA-Norm, etc.). Dementsprechend
sind Schraubkappen und Behaltermiindungen der gleichen Norm
(oder auch in speziell angepasster Form) allgemein erhdltlich.
Dabei lasst sich dann ohne weiteres bestimmen, in welcher Win-
kelposition die Schraubkappe fest auf der Beh@ltermindung sitzt
und sowohl Schraubkappen-Dichtung, als auch Gewinde fest im
Eingriff sind. Durch das Aufbringen der Schraubkappe in der
Vorpositionierstellung befindet sich. diese bereits in einer

. Position auf der Behdltermiindung, welche der Entstellung ent-

spricht. Dadurch 1&sst sich dann der Schliessvorgang durch ein-
fachen Vertikaldruck beenden, ohne dass die Schraubkappe ver-
dreht werden misste oder dass ein exakt dimensioniertes Dreh-
moment anzulegen ware. Dies ist ein wesentlicher Vorteil der
Erfindung, wobei auch noch die Freihaltung des Behalterhalses
von Drehmoment-Belastungen ins Gewicht falilt.

Die Positionierung der Schraubkappe kann durch mechanisches Ab-
tasten der beiden Gewinde erfolgen. Auch ist es denkbar, eine
Markierung an der Behdltermindung und an der Schraubkappe anzu-
bringen, die dann z.B. auf e]ektrooptigbhem oder elektromagne-
tischem Weg abgetastet und zur Positionierung verwendet wird.
Die Vorpositionierung kann dabei bereits in der Ublicherweise
Verwendung findenden Schraubkappen-Zufuhreinrichtung erfolgen.
Besonders vorteilhaft 13sst sich die Erfindung jedoch realisie-
ren, wenn die Schraubkappe zundchst auf die Behdltermindung
ohne jede Positionierung aufgelegt und sodann in die Vorposi-
tionierstellung gedreht wird. Das Verdrehen kann dabei ohne An-
legen eines grosseren Drehmoments erfolgen. Durch das Positio-
nieren auf der Behdltermiindung kann ebenfalls bei der Vorposi-
tionierung unmittelbar die Relativlage von Behdltermiindung und
Schraubkappe gemeinsam bestimmt werden.



01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18

19 -

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38

0034998

-4 -

Besonders vorteilhaft 1&sst sich das erfindungsgemasse Verfah-
ren durchfiihren, wenn die Schraubkappe einen elastischen, an
der Behdltermiindung angreifenden und durch Anlegen eines Ver-
schliessdrucks iiberwindbaren Anschlag aufweist, welcher derart
dimensioniert ist, dass sich das Schraubgewinde 1in der An-
schlagstellung teilweise im Eingfiff befindet und wenn die An-
schlagstellung der Vorpositionierstellung entspricht. Durch die
Anordnung des Anschlags an der Schraubkappe werden ersichtli-
cherweise aufwendige Vorpositioniereinrichtungen (iiberfliissig

. und es ist auch nicht erforderlich, wenn auch ohne weiteres

mbglich, die Behdl termiindung speziell anzupassen. Der Anschlag
stellt dabei eine einfache Sperre dar, weliche die Schraubkappe
auf der Behdltermiindung gegen weiteres Verdrehen sichert und
derart in der Vorpositionierstellung hé]t,.daés durch Anlegen
eines Vertikaldrucks die Gewindegdnge der Schraubkappe iiber die
Gewindegange an der Behdltermiindung geschnappt werden k®nnen,
wobei der Verschliessvorgang abgeschlossen wird.

Besonders vorteilhaft 1dsst sich die erfindungsgemdsse Schraub-
kappe realisieren, wenn der Anschlag durch eine beim Ver-
schliesgén mit dem Flaschenhals in Eingriff kommende Dichtpar-
tie gebildet ist. Auf diese Weise kann mit entsprechender Di-
mensionierung die bei vielen Schraubkappen sowieso vorhandene
Dichtpartie zusdtzlich als Anschlag verwendet werden, sodass
sich die erfindungsgemdsse Schraubkappe ohne zus&tzliche Mass-
nahmen oder Elemente realisieren l1@sst. Besonders gute Zentrie-
rung und Anpassung der Dichtpartie an die Anschlagfunktion
ldsst sich erreichen, wenn die Dichtpartie eine an der Innen-
wand des Beh31terha1sés anliegende Innendichtung ist.

Besonders zuverldssig ldsst sich die Schraubkappe auf der Fla-
sche plazieren und zentrieren, wenn eine Schraubkappe mit mehr-
géngigem Innengewindé verwendet wird.
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Ersichtlicherweise werden der technische Fortschritt und der
erfinderische Inhalt des Anmeldungsgegenstands sowohl durch die
neuen Einzelmerkmale, als auch insbesondere durch Kombination
und Unterkombination der Verwendung findenden Merkmale gewahr-
leistet.

Die Erfindung ist im folgenden in Ausfihrungsbeispielen anhand
der Zeichnungen naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine schematische Darstellung einer Schraubkappe

' auf einem Beh3dlterhals mit den Merkmalen der Er-
findung,

Fig. 2 die Schraubkappe gemass Fig. 1 in Vorpositio-

nierstellung,

Fig. 3 die Schraubkappe gemass Fig. 1 und 2 in unaufge-
setzter Stellung, sowie in SchlieBstellung,

Fig. 4 eine Schraubkappe mit abgewandeltem Anschlag und
mit einer Kopf- oder Mindungsranddichtung,

Fig. 5 die schematische Darstellung einer Verschliess-
linie zum Aufsetzen der Schraubkappe gemdss Fig.
1 bis 4,

Fig. 6 . .eine Schraubkappe mit abgewandeltem Anschlag im

Teilschnitt, und

Fig. 7 eine Darstellung der Schraubkappe gemdss Fig. 6
von der Schraubkappenoffnung her gesehen.

Gemass Fig. 1 bis 3 weist eine Schraubkappe 1 ein Innengewinde
2, sowie eine ringformige Innendichtung 3 auf. Nach dem Aufle-

gen auf eine Behdltermindung 4 liegen die Gange des Innenge-
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windes 2 auf den Gangen eines Aussengewindes 5 an der Behidlter-
mindung auf. Durch leichtes Verdrehen der Schraubkappe 1 in die
Schliessrichtung kommt das Innengewinde 2 mit dem Aussengewinde
5 teilweise in Eingriff und liegt an einem Druckpunkt 6 am An-
fang der beiden Gewinde an. Ein weiteres Aufschrauben der
Schraubkappe 1 auf die Behdltermiindung 4 ist jetzt nicht mehr
moglich, weil die Innendichtung 3 zum gleichen Zeitpunkt am In-
nenrand 7 der Behdltermindung elastisch anliegt. Damit ist die
Schraubkappe 1 auf der Behd@ltermiindung 4 in einer Vorpositio-

. nierstellung fixiert (Fig. 3), in welcher die Schraubkappe 1 in

ihrer Winkel-Relativiage zur Beh#ltermindung 4 bereits jene
Winkel-Endstellung einnimmt, welche der Endstellung nach voll-
standigem Aufschrauben der Schraubkappe 1 entsprechen wiirde.
Durch Anlegen eines Vertikaldrucks 1lasst sich nun der elasti-
sche Widerstand-der am Innenrand 7 anliegenden Innendichtung 2
iberwinden, wobei Tletztere in die Behdltermiindung 4 gepresst
wird und gleichzeitig die Gédnge des Aussengewindes 5 iiber die
Gdnge des Innengewindes 2 gepresst werden. Die Behdltermiindung
4 ist somit durch die Schraubkappe 1 verschlossen, ohne dass
ein anderes Drehmoment angelegt wurde, als das geringe fiir die
Vorpositionierung erforderliche Moment. Die Elastizitat bekann-
ter Kunststoffe, wie sie bereits heute flr Schraubkappen ver-
wendet werden, lasst das "Ueberschnappen" des Innengewindes 2
liber das Aussengewinde 5 ohne weiteres zu.

Fig. 4 zeigt ein abgewandeltes Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem
keine Inmendichtung, sondern nur eine stirnseitig an der Behdl-
termindung 4 angreifende Kopfdichtung 8 vorgesehen ist. Als An-
schlag dienen hier zwei Vorspriinge 9 zwischen benachbarten Ge-
windegdngen 10 und 11. Die Vorspriinge 9 sind aus dem gleichen
Kunststoff, wie die'Schraubkappe 1 ausgebildet und verhindern
ein freies Eindringen der Gegengewindegidnge 12 der Behdltermiin-
dung 4. Beim Anlegen eines leichten Drehmoments an die Schraub-
kappe 1 wird deshalb die Schraubkappe durch die gestrichelt
dargestellten Gegengewindeginge 12 in der Vorpositionierstel-
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lung fixiert, worauf durch Anlegen eines vertikalen Drucks ana-
log Fig. 3 der Verschliessvorgang abgeschlossen werden kann.
Alternativ ist selbstverstéandlich auch ein Aufschrauben der
Schraubkappe 1 gemdss Fig. 4 moglich, sofern ein etwas erhohtes
Drehmoment angelegt wird, welches den Widerstand der Vorspriinge
9 iiberwindet, sodass die Gegengewindeginge 12 der Behdltermiin-
dung 4 zwischen den Gewindegdngen 10 und 11 passieren koOnnen.
Durch entsprechende Dimensionierung und Materialwahl l1asst sich
der Widerstand der Vorspringe 9 ohne weiteres einstellen. Zum

. Verschliessen von unter Innendruck oder Vakuum stehenden Behdl-

tern kann man vorteilhaft sowohl eine Innendichtung 3 (Fig. 1),
als auch die Kopfdichtung 2 vorsehen, um die Dichtwirkung bei
Lagerung zu verbessern. Dabei treten dann die Vorteile der Er-
findung besonders zu Tage, da durch die Vorpositionierung ein
derart sicheres Anliegen der Gewindegdnge 10 und 11 an den Ge-
gengewindegédngen 12 sichergestellt wird, dass die Funktion der
Kopfdichtung 8 voll gewdhrleistet bleibt.

Fig. 5 zeigt schematisch, wie die Schraubkappen 1 auf eine
Vielzahl von Behdltern 13 in einer Filillstrasse aufgesetzt wer-
den konnen. Die Behdlter 13 laufen dabei in bekannter Weise auf
einem Forderband 14, welches im Takt eines Schraubkappen-Auf-
setzkopfs 15 weiterbewegt wird. Dabei werden zundchst von einem
Magazin 16 die einzelnen Schraubkappen 1 auf die Behdlter 13
aufgelegt. Beim weiteren Vorschub werden die Behdltermindungen
derart nahe an einem Friktionsarm 17 vorbeigefiihrt, dass dieser
mit den Schraubkappen 1 in Beriihrung kommt. Der Reibungskoeffi-
zient des Friktionsarms 17 ist dabei derart gewahlt, dass beim
Yorschub der Behdlter 13 die Schraubkappen 1 leicht im Uhrzei-
gersinn verdreht werden, bis die Drehbewequng durch den Ein-
griff des Anschlags (Innendichtung 3, bzw. Vorspriinge 9) unter-
brochen wird. Die Schraubkappen 1 befinden sich damit in der
Vorpositionierstellung. Beim weiteren Vorschub der Behdlter 13
auf dem Foérderband 14 rutschen die Schraubkappen 1 am Frik-

tionsarm 17 entlang, ohne dass eine weitere Drehbewegung statt-
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findet. Die Vorpositionierung erfolgt damit auf einfachste Wei-
se und ohne dass es dazu einer aufwendigen Anordnung bediirfte.

Sobald die Behdlter 13 unter den Schraubkappen-Aufsetzkopf 15
gelangen, wird der Vorschub des Forderbands 14 kurz unterbro-
chen und ein Stempel 18 bringt die Schraubkappe 1 durch Verti-
kaldruck in die endglltige Aufschraubposition auf dem Behdlter
13.

. Fig. 6 und 7 zeigen eine Schraubkappe 1, bei der als Anschlag

eine Mehrzahl von Zungen 19 vorgesehen sind, welche etwa hori-
zontal in die Kappenoffnung ragen. Beim Aufschrauben der
Schraubkappe 1 auf eine Behdltermiindung 4 mit Aussengewinde 5
(Fig. 1) liegen die Zungen 19 zundchst auf der Oberkante der
Behdltermiindung 4 auf und fixieren die Schraubkappe 1 in der
Vorpositionierstellung. Durch Anlegen eines vertikalen
Schliessdrucks, bzw. durch Ueberwinden des elastischen Wider-
stands der Zunge 19 lasst sich dann die Schraubkappe 1 voll-
stidndig auf die Behdltermiindung 4 aufbringen.

Ersichtlicherweise lassen sich als Anschlag fiir die Vorpositio-
nierung die verschiedensten Gestaltungen von Dichtungspartien
oder auch separaten Vorspriingen finden, ohne dass dadurch der
Gedanke der Erfindung verlassen wiirde. Erfindungsgemdss ist es
selbstverstandiich auch moglich, den Anschlag z.B. in Form von

Vorspriingen analog der Vorspriinge 9 (Fig. 4) am Aussengewinde

der Behd@ltermiindung 4 vorzusehen oder auch entsprechende Zungen
oder andere mechanische Anschldge an der Behdltermiindung anzu-
ordnen. Dies ist dem Fachmann ersichtlicherweise ohne weiteres
gelaufig und stellt eine kinematische Vertauschung der erfin-
dungsgemass an der Schraubkappe vorgesehenen Anordnung eines
oder mehrerer Anschlédge dar. Die Anordnung der Anschlédge an der .
Schraubkappe ist jedoch besonders vorteilhaft, weil dadurch
ohne Aenderung der standardisierten Behd@ltermiindungen das er-
findungsgemdsse Verfahren realisiert werden kann.



01
02
03
04
05

06

07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38

0034998

PATENTANSPRUECHE

. Verfahren zum Verschliessen einer mit Schraubgewinde verse-

henen Behdltermiindung mit einer Schraubkappe aus elastischem
Kunststoff-Material mit entsprechendem Gewinde,
dadurch gekennzeichnet , dass die
Schraubkappe zundchst in einer Vorpositionierstellung auf
die Behdltermiindung aufgebracht wird, welche der Winkel-End-
stellung der Schraubkappe relativ zur Behdltermiindung bei
verschlossenem Behdlter entspricht, und dass sodann die
Schraubkappe vertikal iliber die Gewindegange der Behdltermiin-
dung geschnappt und in die Endstellung gepresst wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, d adurch gekenn -

z e ichnet, dass die Schraubkappe zunachst auf die
Behdltermiundung gelegt und sodann in die Vorpositionierstel-
lung gedreht wird.
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Schraubkappe mit Gewinde zum Verschliessen einer Behdlter-
mindung mit Schraubgewinde nach dem Verfahren gemdss An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schraubkappe (1) einen elastischen und durch Anle-
gen eines Verschliessdrucks iberwindbaren, an der Behdlter-
mindung (4) angreifenden Anschlag (Innendichtung 3, Vor-
spriinge 9), aufweist, welcher derart dimensioniert ist, dass
sich das Schraubgewinde (2) in der Anschlagstellung teilwei-
se im Eingriff befindet, und dass die Anschlagstellung der
Vorpositionierstellung entspricht.

. Schraubkappe nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Anschlag durch eine beim Ver-
schliessen mit dem Flaschenhals in Eingriff kommende Dicht-
partie (Innendichtung 3) gebildet ist.

. Schraubkappe nach Anspruch 4, dadurch gekenn -

zeichnet, dass die Dichtpartie eine an der Innen-
wand des Behdlterhalses anliegende Innendichtung (3) ist.

Verwendung einer Schraubkappe mit mehrgédngigem Innengewinde
und eines entsprechenden Behdlters mit mehrgangigem Aussen-
gewinde zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder
Anspruch 2.

Verschlussanordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1; bestehend aus einer Schraubkappe mit Innengewinde
und einem am Behdlterhals vorgesehenen Aussengewinde, d a -
durch gekennzeichnet, dass an der
Schraubkappe und/oder am Behdlterhals ein elastischer, dem
Aufdrehen der Schraubkappe entgegenwirkender und durch Anle-
gen eines Verschiiessdrucks iiberwindbarer Anschlag vorgese-
hen ist, welcher derart dimensioniert ist, dass sich das
Schraubgewinde in der Anschlagstellung nur teilweise im Ein-
griff befindet, und dass die Anschlagstellung der Vorposi-
tionierstellung entspricht.
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