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@ Kappenverschluss.

@ Ein KappenverschluB fiir Behélter mit pharmazeuti-

schem Inhalt, bei dem zur Abdichtung am Behélterhals ein

durchstechbares stopfen- oder scheibenférmiges Abdicht-

element vorgesehen und von einer VerschluBkappe berfan-

gen ist, wird hinsichtlich seiner Gebrauchseigenschaften und

seiner Herstellung dadurch verbessert, dal das Abdichtele-

ment aus einem offenen Stitzteil (1) und einem durch

Einspritzen in diesen Stitzteil erzeugten und mit diesem fest

verbunden elastischen Fillteil (14) besteht, welcher eine ) n 21
Abdichtung gegeniiber dem Behaiterhals bildet (Fig. 3).
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KappenverschluBl

Die Erfindung betrifft einen KappenverschluB fiir
einen Beh#lter mit pharmazeutischem Inhalt, insbe-
sondere fiir flaschenfdrmige Behdlter mit zur In-
fusion, Transfusion oder Injektion bestimmten Sub-
stanzen, bei dem zur Abdichtung am Beh&dlterhals

ein durchstechbares stopfen~ oder scheibenférmiges
Abdichtelement vorgesehen ist, welches von einer
VerschluBkappe iiberfangen ist. Auflerdem wird ein
Verfahren zur Herstellung des verwendeten Abdicht-
elementes angegeben.
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Kappenverschliigse fiir Beh&dlter mit pharmazeutischenm
Inhalt sind unter Verwendung von metallenen Bordel-
kappen oder verschweiBten Kunststoffkappen, beispiels-
weise durch die DE-0S 27 27 737 und durch die

DE-PS 23 27 553 bekannt. Die Abdichtung des Flaschen-
halses erfolgt dabei mit Hilfe eines durchstechbaren
scheiben-oder stopfenfdrmigen, elastischen Abdichtele-
mentes, welches von einer im Mittelbereich und/oder
als Ganzes abldsbaren VerschluBkappe iiberfangen ist.
Diese VerschluBkappe wird bei metallenen Bordelkappen
durch Umbdrdeln eines Randwulstes am Flaschenhals oder
bei Kunststoffkappen durch VerschweiBen mit einem
Flanschrand am Hals der Kunststoffflasche befestigt.

Die zum VorverschlieBen der Flasche verwendeten stop-
fen- bzw. scheibenftrmigen Abdichtelemente sind massiv
aus Gummi oder einem Kunststoff mit enisprechenden
gummielastischen Eigenschaftien hergestellt. Diese
Massivausfiihrung ergibt eine erhebliche Materialver-
schwendung des relativ kostspieligen elastischen
Gummimaterials, AuBerdem besteht die Gefahr, daB wih-
rend der Lagerzeit Gummibestandteile, insbesondere
Weichmachersubstanzen, in den Beh&lterinhalt eindringen,
sich mit diesem vermischen und ihn dabei verunreinigen.
Beim Stanzen der Vollgummistopfen entstehen auBerdem
festhaftende Stanzfragmente die leicht in den Behdlter
eingetragen werden kodnnen. Beim Durchstechen des
Gummistopfens mif einer Transfusions-oder Injektions-
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nadel werden auBerdem von der Nadelspitze abge-

.1oste ‘Partikel:!in den Beh#lterinhalt eingetragen und

mit -dem Behdlterinhalt weitergeleitet.

Die Erfindung geht von der Aufgabenstellung aus,
einen KappenverschluB der eingangs definierten Art
so auszubilden, daB das stopfen— oder scheibenfér-

. mige Abdichtelement die erlzuterten Nachteile der

vorbekaunnten Nbésivgummiausfﬁhrung weitgehend ver-
meidet. Weder soll eine wesentliche Auswanderung von
Gummibestandteilen wihrend der Lagerzeit eintreten,
noch soll sich der Behdlterinhalt mit beim Verschlies~
sen oder beim Druchstoflen entstehenden Partikeln ver-
mischen. Der KappenverschluB mit dem neuartigen Ab- .
dichtelement soll auBerdem eine einfache und kosten-
ginstige weitgehend automatisierte Massenfertigung bei
der Herstellung und beim VerschlieBen der Beh&lter er-
lauben.

Das Kennzeichnende der Erfindung ist darin zu sehen,
daB das Abdichtelement einen offenen Stiitzteil und
einen durch Einspritzen in den Stlitzteil erzeugten

und mit diesem fest - vorzugsweise unldsbar - ver-

bundenen elastischen Fiillteil aufweist, welcher eine
Abdichiung gegeniiber dem Beh&lterhals bildet. Beson-
ders vorteilhaft erscheint eine solche Weiterbildung,
bei der im Stiitzteil ein mit diesem einstlickig ge-
formter und durchstechbarer Membranteil vorgeshen ist.
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Durch die feste Verbindung eines relativ formbestidndigen

einen Stiitzskeletteil bildenden Stiitzteils mit einem ein-
gespritzien elastischen Fiillteil 1881 sich bei kostengiin-
stigem Materialeinsatz eine hinreichende Formstabilitdt
und Abdichtwirkung erzielen. Dabei kinnen die wit dem
Beh&lterinnenraum in Verbindung stehenden Oberflichen des
elastischen Fiillteils relativ gering gehalten werden.

Der gegebenenfalls angebrachte durchsiechbare Membran-
teil, der einstiickig wif dem Stiitzteil, insbesondere
in dessen Mittelbereich geforwt ist, vermeidet, dal3
beim Durchstechen von der Nadelspitze abgeldste Parti-
kel des Fiillteils in den Beh#lterinhalt eingetragen
und mit diesem weitergeleitet werden.

Die elastische Auflageschicht, welche der Fiillteil auf
dem Membranteil bilden kann, hdlt Infusions- und In-
jektionsnadeln durch ihre Klemmwirkung fest. Beim Durch-
dringen des relativ diinnwandig ausgebildeten Membran-
teils (Dicke vorzugsweise unter 0,5 mm) tritt an die-
sem ein Abstreifeffekt auf, welcher aus dem Fiillteil
ausgestoBene Partikel und dergl. vom Beh&lterinhalt
fernh&lt. | '

Eine andere zweckm&Bige Ausfiihrungsform kann vorsehen,
daB am Membranteil eine randdichte Haltierung fiir einen
DurchstoB3teil angeordnet ist. In diesem Falle wird auf
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eine Auflageschicht des Fiillteils am Membranteil
verzichtet. Die Halterung des DurchstoBteils, der
in bekannter Weise in Form eines Spiefes oder auch
als Kaniile ausgeblldet sein kann, erfolgt dann bei-
splelswelse durch elnen Rohransatz mit innenwand-
seitig vorspringenden Lippenabdichtungen.

In einer zweckmidBigen Ausbildung des Abdichtelemen-
tes in Stopfenform kann der Stiitzteil einen oberen
Deckelteil mit Flanschrand aufweisen, welcher mit
einem zylinderférmigen Einsteckteil einstiickig ver-
bunden ist. Zwischen dem oberen Deckelteil des Stiitz-
teils und dem hohlzylinderfdrmigen Einsteckteil sind
dabei vorteflhaft DurchlaBausnehmungen zum Einsprit-
zen des Fiillteils vorgesehen. Der Fiillteil bildet

im Deckelteil eine den Membranteil iiberlagernde mitt-
lere Auflageschldht die sich tber die DurchlaBaus-
nehmungen aus dem immneren Hohlraum des Flanschrandes
in den Bereich der AuBenseite des zylinderformigen
Einsteckteils ersireckt und dort die an der inneren
Wand des Beh#lterhalses anliegende Abdichtung bildet.

;

Damit die Auflage des Fillteils auf der AuBenseite

des zylinderformigen Einsteckteils elne einwandfreie
Begrenzung aufweist, erscheint es zweckwdBig, die Aus-
breitung des Fillmaterials im Spritzvorgang léngs
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der Oberfléche des zylinderfdrmigen Einsteckteils
durch eine entsprechend angeformte Randleiste zu
begrenzen.

Bei der Ausfiihrung mit einem scheibenftrmigen Ab-
dichtelement kaun es vorteilhaft sein, daB der Stiitz-
teil eine Scheibe mwit vorstehendem Rand ist, in de-

"~ ren Mitte ein Einsatzteil liegt, und daB der Fiill-

teil aus einem ringscheibenfdrmigen Teilstlick und
einem damit {iber DurchlaB3ausnehmungen verbundenen
zylinderférmigen Mittelstiick besteht, welches als
Auflageschicht auf dem Membranteil liegt.

Zur Erleichterung der automatischen Zufiihrung des
scheibenformigen Abdichtelementes beim maschinellen
VerschliefBen der Beh#lter kann es ferner zweckmiBig
sein, daB der Rand des Stiitzteils derart geometrisch
gestalte£ ist, daB eine Orientierung des Abdicht-
elementes in definierter lLage mdglich wird. Hierzu
kann der Rand des Stiitzteils entweder konisch ge-
staltet oder mit anderen Orientierungsansitzen ver-
sehen sein. Dadurch ist es moglich, die aus einem
Vorratsbeh&ltier zugefiihrten Abdichtelemente so zu
orientieren, daB die elastische Abdichtfl&iche beim
Auflegen nach dem Beh&lterrand weist. Durch die ge-
gebenenfalls gweckmiZBige Abdeckung des ringscheiben-
f6rmigen Teilstiicks des Fiillteils mit einer elasti-
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schen Abdeckmembran kann ein scheibenférmiges Abdichi-
element hergestellt werden, das nach dem Behdlterinnen-
raum nur die zur Abdichtung unbedingt erforderlichen
Oberfléachen des Fiillteils aufweist.

Bei' einer Ausbildung, bei der der Fiillieil eine Auf-
lageschicht auf den Membranteil bildet, kann es

“gweckmdBig sein, auf diesen Membranteil eine ring-

formige ZuBere Verstirkungsleiste aufzusetzen, welche
eine gleichfalls auf den Membranteil aufgesetzte, ring-
formige innere Verstirkungsleiste umschlieBt. Dabei
sind auf der Oberfl&dche der Auflageschicht des Fiill-
teils Einstichorientierungsausnehmungen fiir die durch
die Verstirkungsleisten gebildete Ring- und Kreis~
flache auf dem Membranteil vorgeformi. Diese Orien-
tierungsausnehmungen erméglichen den gezielten Ansaisz
der Transfusions— bzw. einer zusidtzlichen Injektions-
nadel. ' :

Ein zus&tzlicher Gebrauchsvorteil beim Herausziehen

des als VerschluBstopfens gestalteten Abdichtelementes
18681 sich gegebenenfalls dadurch erreichen, daB an

dem Stiitzteil ein Abziehelement einstiickig angeformt
ist. ZweckmiBig kann in dieser Ausfithrung das Abzieh-
element ringformig gestaltet sein, wobel seine Hohe

im wesentlichen der Dicke des voum Abziehring einge-
schlossenen Deckelteils entspricht. Der Abziehring
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bildet dabei praktisch den ZuBersten Rand des Dek-
keltieils und kann mit diesem durch die Bordelkappe
iiberfangen werden.

Als Material fiir den im wesentlichen forubestindigen,
jedoch nicht in jedem Falle formstarren Stiitzteil,
eignen sich verschiedene pharmazeutisch vertrigliche

-Kunststoffe, insbesondere Polypropylen. Da der Stiitz-

teil als formbestindiger GrundkGrper keine wesentli-.
chen elastischen Eigenschaften aufweisen muB, kann
seine Auswahl vor allem unter dem Gesichtspunkt eines
mit dem Behdlterinhalt gut vertriglichen Werkstoffes
erfolgen. Die erforderlichen elastischen Eigenschaf-
ten werden durch den elastischen Fiillteil erszeugt.
Besonders geeignet erscheint hierzu ein spritzféhiges
Gummicompbund. '

ZweckudBig erscheint eine Ausfiihrungsforw, bei der

der Gewichtsanteil des Stiitzieils mehr als 25% des
Fiillteils betrdgt. Dadurch wird zus&tzlich zu den er-
wihnten glinstigen Eigenschaften eine erhebliche Ko-
stensenkung herbeigefiihrt. Die Verwendung des teuren
elastischen Fiillmaterials bleibt auf die Bereiche
beschrénkt, in denen elastische Eigenschaften zur

Randagﬁichtung oder zur zusZtislichen Halterung von
L4
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Einstichkaniilen vorhanden sein miissen.

Ein zweckmdBiges Verfahren zur Herstellung eines Ab-
dichtelementes fiir einen KappenverschluB der eingangs
beschriebenen Art kann darin bestehen, daB in einem
ersten Arbeitsgang der Stiitzteil spritzgeformt wird,
und daB in den fertigen Stiitzteil in einem anschlies-
senden zweiten Arbeitsgang der elastische Fiillteil ein-
gespritzt wird. Dies ergibt einen glinstigen Arbeitsab-
lauf und die gewlinschte feste Verankerung des Fiillteils
im Stiitzteil. Glinstig erscheint ferner eine solche Wei-

terbildung des Herstellungsverfahrens, bei dem die For-

mung des Stiitzteils in der einen Formausnehmung einer

verschieb— oder drehbaren Spritzform erfolgt und bei
dem in den nach dem Umsetzen der Form in der Formaus-
nehmung verbleibenden Stlitzteil der Fiillteil einge-
spritzt wird, wihrend in der anderen Formausnehmung

ein Stiitzteil gespritzt wird. Dies ermdglicht ein takt-
weises Arbeiten mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit.

Durch die Anwendung der Merkmale der Erfindung wird
ein KappenverschluB mit einem durchstechbaren Abdicht-
‘element' in Stopfen- oder Scheibenform geschaffen, wel-

ches glinstige Abdichteigenschaften mit hoher Formsta-

bilitat und weitgehender Vermeidung des Eindringens un-
erwinschter Bestandteile in den Beh&lterinhalt verei-
nigty Das neuartige Abdichtelement, bei dem ein Stiitz-
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teil mit einem elastischen Fiillteil verbunden ist, der
gegeniiber dem Beh&lterinnenraum weitgehend abgeschirmi
bleibt, schlie3t die Beeintrichtigung des Behdlterin-
haltes aus und ermdglicht eine kostenglinstige Herstel-
lung als Massenartikel. o

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele des Gegen-—

standes der Erfindung schematisch dargestellt; es

zeigen:

Fig. 1 einen IL&ngsschnitt durch einen Stiitzteil
fiir ein hohlstopfenférmiges Abdichtele-
ment,

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Stiitzteil nach
Fig.1,

Fig. 3 einen lingsschnitt durch einen kompletten
Hohlstopfen mit alternativer Ausbildung
des Stiitzteils,

Fig. 4 einen Léngsschnitt durch .einen kompletten
Hohlstopfen mwit zusitzlidher Halte-
rung.

Fig. 5 einen IL#ngsschnitt durch einen kompletten

Hohlstopfen mit Abziehring.
- #
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Fig. 6 einen Ldngsschnitt durch einen Kappen-
verschlufl mit einem scheibenformigen Ab-
dichtelement.

Die Figuren 1 und 2 zeigen einen Stiitzteil 1, welcher
aus einem oberen Deckelteil 2 mit unterseitig offenenm
Flanschrand 3 sowie aus einem topfformigen AbschluB-

-teil 5 besteht, welcher einen Teil eines hohlzylinder-

formigen Einsteckteils 4 bildet. in den Boden des Ab-
schluBteils 5 ist ein Membranteii 6 einstiickig einge-
formt., Die Verbindung zwischen dem topfférmigen Ab-
schluBBteil 5 und dem Deckelteil 2 erfolgt iiber mit
beiden Teilen 2,5 einstiickig verbundene Stege 7. Der
untere Rand des topfformigen AbschluBteils 5 ist in
einem konischen AuBenteil 8 bis zu der beim kompletten
VerschluBstopfen auftretenden Abdichtfldche hochgezo-
gen.

Der Deckelteil 2 ist mit Einspritzausnehmungen 9 ver-
sehen, durch die das Material des Fiillteils eingespritzt
und mit dem Stiitzteil 1 verbunden werden kaun. Die Aus-
fuhrungsﬁorm des kompletten VerschluBstopfens entspricht
im wesentlichen Figur 3.

Auf dem Membranteil 6 sind ringformige Verstérkungs-
leisten 10,11 angeordnet, welche auf dem Membranteil 6 Co
eine &uBere kreisringformige Einstichfléche 12 und eine '
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innere kreisformige Einstichfliche 13 abgrenzen.

In dem Fiillteil 4 (vergl. Fig.5) sind Orientierungs-
ausnehmungen 15,16 ausgeformt. Diese dienen zur Fiih~-
rung der Infusionsnadel in die innere kreisférmige
Einstichflédche 135 und zur Fihrung einer Injektions-
nadel in die ZuBere kreisringfdrmige Einstichfléche 12
des Membranteils 6 und damit zur Zugabe von zusitz-

"lichen Substanzen in den Behdlterinhalt. Zum Heraus-

ziehen des VerschluBstopfens aus dem Flaschenhals ist
in der Ausfiihrung nach Fig. 5 ein Abziehring 17 ein-
stiickig mit dem Deckelteil 2 iiber

einen AnschluBsteg 18 verbunden. Die gestrichelte ILa-
ge des Abziehrings 17 entspricht der Gebrauchsstellung.
Die Hohe des Abziehrings 17 ist der Dicke des Deckel-
teils 2 angepaBt.

Bei der Ausfiihrungsform nach Figur 3 ist der Fiill-
teil 14 an dem hohlzyliund erfdrmigen massiven Ein-
steckteil 4 als Auflageschicht 19 ausgebildet. Die
Verbindung zwischen der auf dem Membranteil 6 auflie-
genden Auf lageschicht 20 des Fiillteils 14 und der Auf-
lageschicht 19 erfolgt {iber DurchlaBausnehmungen 21.

Figur 4 zeigt einen Stiitzteil 1 enisprechend Figur 3,
bei dem der Membranteil 6 nicht durch eine Auflage-
schicht des Fiillteils 14 abgedeckt ist. Vielmehr ist

im Randbereich des Memwbran::ils © eine Rohrhalterung 22
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mit Lippendichtungen 25 vorgesehen, welche einen
DurchstoB teil 24 nach dem Durchtrennen des Membran-
teils 6 unter Randabdichtung festklemmen.

Die Begrenzung der Auflageschicht 19 des Fiillteils 14
im Rendbereich des hohlzylinderformigen Einsteckteils 4
erfolgt durch eine einstlickig angeformte Randleiste 25.

Der komplette KappenverschluB ist in der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 6 dargestellt. Man erkennt den
Hals eines flaschenfdrmigen Beh&dlters 26, dessen
Randwulst 27 von einer metallenen Bdrdelkappe 28
unter Zwischenlage eines scheibenftrmigen Abdichtele-
mentes 29 iiberfangen ist. In der Deckelflédche der
metallisch dichten Bérdelkappe 28 befindet sich eine
vorbereitete Reifllinie 30, l&ngs der ein kreisschei-
benférmiger Mittelteil 31 mit Hilfe eines Ringabzugs
32 herausgezogen werden kann. Der Ringabzug 32 ist
an einem aus dem Material der Bordelkappe einstlickig
ausgeformten Hohlniet 33 angeschlossen.

Das scheibenfdrmige Abdichtelement 29 besteht aus dem
Stiitzteil 1 und dem gummielastischen.Fﬁllteil 14,

Der Fiillteil 14 ist aus einem ringscheibenfdrmigen
Teilstiick 34 und einem demit iiber DurchlaBausnehmungen
35 verbundenen zylinderformigen Mittelstiick 36 zu-
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sammengesetzt. Dieses Mittelstiick 36 bildet eine
Auflageschicht auf dem Membranteil 6.

Das Abdichtelement, bestehend aus einem offenen
Stiitzteil und eimem durch Einspritzen erzeugten und
dabei mit diesem fest verbundenen Fiillieil ist in
der vorangehenden Beschreibung als Teil eines Kap-

penverschlusses erlautert worden. Die stopfenfdrmi-

- ge Ausbildung des Abdichtelementes, mit oder ohne

am Deckelrand angebrachtem Abziehelement, kamn je-
doch gegebenenfalls zweckmdB3ig, auch fiir sich allein,
d.h. ohne iibergreifende VerschluBkappe zum Verschlies-
sen von Beh&ltern verwendet werden. Die iibergreifen-
de VerschluBkappe ist in diesem Falle gegebenenfalls
vorteilhaft auch durch einea offenen VerschliuBstrei-
fen,.eine Abdeckfolie oder dergleichen ersetzbar.
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KappenverschluB fiir einen Beh&#lter mit pharmazeu-
tischem Inhalt, insbesondere fiir flaschenfdrmige
Behdlier mit zur Infusion, Transfusion oder In-
jektion bestimmten Substanzen, bei dem zur Abdich-
tung am Beh&dlterhals ein durchstechbares stopfen-
oder scheibenfdrmiges Abdichtelement vorgesehen
ist, welches von einer VerschluBkappe iiberfangen
ist, dadurch gekennzeichnet,
daB das Abdichtelement einen offenen Stiitzteil (1)
und einen durch Einspritzen in den Stiitzteil (1) er-
zeugten und mit diesem fest verbundenen elastischen
Fiillteil (14) aufweist, welcher eine Abdichtung ge-
geniiber dem Behdlierhals bildet.

Kappenverschluf3 nach Anspruch 1, d adurch
gekennzeichnet, daB im Stlitzteil (1)
ein wit diesem einstiickig geformter, durchstech-
barer Membranteil (6) vorgesehen ist.

KappenverschluBl nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Fullteil (14)

0085360
A 887/Ausland
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auf dem Membranteil (6) eine Auflageschicht (20)
bildet.

Kappenverschluf nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichunet, deB am Mewbran-
teil (6) eine randabdichtende Halterung (22,23)
fiir einen DurchstoBteil (24) angeordnet ist.

Kappenverschlufl nach Anspruch 1 oder 2, 4 a -
durch gekennzeichnet, da der
Stiitzteil (1) bei stopfenférmiger Ausbildung des
Abdichtelementes einen oberen Deckelteil (2) mit
Flanschrand (3) aufweist, welcher mit einem zy-
linderférmigen Einsteckteil (4) einstiickig ver-
bunden ist.

KappenverschluB nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, da der Stlitz-
teil (1) zwischen dem oberen Deckelteil (2) und
dem hohlzylinderfdrmigen Einsteckteil (4) Durch-
laBausnehmungen (21) zum Einspritzen des Fiill-
teils (14) aufweist.

KappenverschluB nach Anspruch 6, d adurch
gekennzeichnet, daB die Auflage-
schicht (19) des Fiillteils (14) auf der AuBen-
wandfliche des zylinderfdrumigen Einsteckteils(4)
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durch eine angeformte Randleiste (25) begrenzt
ist.

Kappenverschluf nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stiitzteil(1)
bei scheibenformigem Abdichtelement eine Schei-

be (29) mit vorstehendem Rand ist, in deren Mitte
der Membranteil (6) liegt, und daB der Fiillteil(14)
aus einem ringscheibenfdrmigen Teilstiick (34) und
einem damit iiber DurchlaBausnehmungen (35) ver-
bundenen, zylinderférmigen Mittelstiick (36) be-
steht, welches als Auflageschicht auf dem Membran-
teil (6) liegt.

KappenverschluB8 nach Anspruch 8, d ad ur ch
gekennszedilchnet, da das ringschei-
benformige Teilstlick (34) des Fiillteils (14) mit
einer elastischen Abdeckmembran abgedeckt ist.

KappenverschluBl nach Anspruch 8, d ad urch
gekenngeichnet, daB der Rand des
scheibenfdrmigen Stiitzteils (29) derart geometrisch
gestaltet ist, daB eine Orientierung der Abdicht-
scheibe in definierter Lage mdglich ist,

KappenverschluB nach Anspruch 2 und 3, d a -

durch gekenngzeichnet, daB auf
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den Membranteil (6) eine ringférmige, duBere
Verstarkungsleiste (10) aufgesetzt ist, welche

eine auf den Membranteil (6) aufgesetzte ring-
formige, innere Verstirkungsleiste (11) umschlieBt,
und daB auf der Oberfliche der Auflageschicht (20)
des Fiillteils (14) Einstichorientierungsausnehmungen
(15,16) fiir die durch die Verstirkungsleisten (10,
11) auf dem Membranteil (6) gebildete Ring- und
Kreisfldche (12,13) vorgeformt sind. '

KappenverschluB nach Anspruch 1 oder 2, d adurch
gekennzeichnet, daB bei einem stopfen-
férmigen Abdichtelement an dem Stiitzteil (1) ein
Abziehelement (17) einstiickig angeformt ist.

KappenverschluBl nach Anspruch 5 und 12, d a -
durch gekennszeichnet, da das
Abziehelement (17) ringformig gestaltet ist, wobei
die Hohe im wesentlichen der Dicke des vom Abzieh-
ring (17) eingeschlossenen Deckelteiles (2) ent-
spricht.,

Kappenverschlull nach Anspruch 1, dadur ch
gekennzeichnet, daB der Stiitzteil (1)
aus einem spritzfahigen im wesentlichen formstarren
Kunststoff und der elastische Fiillteil (14) aus einem

Gummicompound bestehen.
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KappenverschluB nach Anspruch 1 oder 2, d a -
durch gekennzeichnet, daB

der Gewichisanteil des Stiitzteils (1) mehr als
25% des Fillteils (14) betrigt.

VerschluBstopfen fiir einen Behdlter mit pharma-
zeutischem Inhalt, d adurch gekenn-
zelichnet, daB der VerschluBstopfen aus
einem offenen Stiitzteil (1) und einem durch Ein-
spritzen in den Stiitzteil (1) erzeugten und mit

diesem fest verbundenen elastischen Fiillteil (14)
besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Abdichtelementes
flir einen KappenverschluB nach einem der Anspriiche
1-16, dadurch gekenngzeich--
net, da3 in einem ersten Arbeitsgang der Stiitz-
teil spritzgeformt wird, und daB in den fertigen
Stiitzteil in einem anschlieBenden zweiten Arbeits-
gang der elastische Fiillteil eingespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Formung des
Stiitzteils in der einen Formausnehmung einer ver-
schieb- oder drehbaren Spritzform erfolgt, und

daB in den nach dem Umsetzen der Form in der Form-
ausnehmung verbleibenden Stiitzteil der Fiillteil
eingespritzt wird, wihrend in der anderen Formaus-
nehmung ein Stlitzteil gespritzt wird.
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