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@ Deckel aus Aluminlum oder einem Verbundmaterial mit einer wiederverschiiessbaren Offnung sowle eln Verfahren zu

dessen Hersteliung.

@ Im Deckel (1) eines Behalters {29} fir druckiose Fiiligiiter
ist in eine ausgestanzte Oeffnung (3) von unten ein Kunststoff-
einsatz (13) eingesiegelt, der die Oeffnung (3) unten rundherum
Uberlappt. Von oben ist sine Lasche (19) Uiber den Kunststoff-
einsatz (13) und teilweise auch Uber den benachbarten Bereich
des Deckels (1) gesiegelt. Beim Hochziehen der Lasche (19)
schélt diese vom Deckel (1) ab, reisst hingegen den zentralen
Teil des Kunststoffeinsatzes (13), d.h. den Verschiuss {15) mit,
so dass dieser entlang einer umlaufenden Solibruchstelie (Steg
21) vom Rand (17) abgetrennt wird und als Wiederver-
schluss(15) eingesetzt werden kann.
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Beschreibung
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Deckel aus Aluminium oder einem Verbundmaterial mit einer wiederverschliessbaren Oeffnung sowie Verfahren zu
dessen Herstellung

Gegenstand der Erfindung ist ein Deckel aus
Aluminium oder einem Verbundmaterial mit einer
wiederverschliessbaren Oeffnung geméss Oberbe-
griff des Patentanspruches 1.

Gegenstand der Erfindung ist weiter ein Verfahren
zur Herstellung eines Deckels mit einer wiederver-
schliessbaren Oeffnung gemiss Oberbegriff des
Patentanspruches 9.

Deckel aus einem Verbundmaterial, z.B. aus

mehreren Schichten von Thermoplasten, in die eine
Aluminiumfolie als Gas- und Lichtschutz eingebettet
ist und die eine Trink- oder Ausgusséffnung aufwei-
sen, sind bekannt.
Beim Ausstanzen der Trinkoffnung wird entlang der
Stanzkante das Aluminium der Aluminiumfolie frei-
gelegt und kann mit dem Filigut in Ber{thrung
kommen. Bei agressiven Flllgiitern, wie Fruchtsaf-
ten, kann das Aluminium korrodieren und zur
Kontaminierung des Inhaltes fiihren.

Aus der europdischen Patentanmeldung
Nr. 135 431 ist ein Deckel aus Verbundmaterial
bekannt, bei dem die ausgestanzte Trinkéffnung von
unten und von oben, d.h. beidseitig, mit einer Deck-
oder Schutzschicht Gberklebt ist, um den Zutritt von
agressiven Fillgltern an die freigelegte Aluminium-
kante zu verhindern. Wenn ein solcher Behlter
einmal gedffnet wird, ist ein Wiederverschluss mit
dem herausgerissenen Lappen nicht mehr méglich.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Die Erfindung stellt sich zur Aufgabe, eine
Ausguss- und Trink6ffnung zu schaffen, deren
Kanten gegen Korrosion geschiitzt sind, und bei
welcher der die Trinkdffnung verschliessende Teil
des Deckeis nach dem Aufreissen als Verschiuss-
zapfen wieder verwendbar ist.

Die Erfindung l6st diese Aufgaben mit einem
Deckel gemass den kennzeichnenden Merkmalen
des Patentanspruches 1 sowie durch ein Verfahren
zu dessen Herstellung geméss den kennzeichnen-
den Merkmalen des Patentanspruches 9.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im

wesentli chen darin zu sehen, dass die Deckel in
einem kontinuierlichen Herstellungsverfahren aus
bandférmigem Material hergestellt werden kénnen,
wobei die mit Trink- oder Ausgusséffnungen und
Wiederverschluss versehenen Deckelzuschnitte
oder Nutzen bis zu deren Aufbringen auf den
Behélter aneinanderhangend aufgerollt gelagert
werden kdnnen.
Die Trinkéffnung kann mit dem integrierten Ver-
schiusszapfen immer wieder verschlossen werden,
weil durch den an der Innenseite des Deckels
verbleibenden, die Kante der Oeffnung verstarken-
den Siegelrand diese eine Versteifung erhalt.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den abhéngigen Anspriichen beschrie-
ben.

Durch das Einsiegeln des Kunststoffeinsatzes von
unten, d.h. von der Behalterinnenseite aus mit
anschliessendem Versiegeln mit der Aufreisslasche,
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kann durch den die Oeffnung {iberlappenden Rand
die Schnittkante entlang der Oeffnung gegen das
Fillgut hin sicher abgedeckt werden.

Beim Aufreissen des Deckels an der Lasche wird
der zentrale Teil, der den Verschluss bildet, hoch-
gehoben und entlang der Sollbruchstelle vom Rand
abgeldst. Der die Oeffnung umgebende Bereich des
Deckels ist von unten durch den am Deckel
verbleibenden, die Oeffnung umgebenden Siegel-
rand geschiitzt.

Die kragenférmige Erweiterung des Verschiusses
und der Rand am Verschluss erméglichen einen
guten Halt des Verschlusses inner halb der Qeff-
nung, wenn dieser nach dem erstmaligen Oeffnen
wider auf den Deckel aufgesteckt wird.

Der gegeniiber der Oberflache des Verschlusses um
die Dicke des Deckels zurlick- oder abgesetzie
Rand erméglicht das gleichzeitige Versiegeln der
Aufreisslasche mit dem Deckel und der Oberflache
des Verschlusses.

Anhand eines illustrierten Ausfihrungsbeispieles
wird die Erfindung naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 einen Querschnitt durch einen Dek-
kel,

Figur 2 einen Querschnitt durch die Trink&ff-
nung eines Deckels (in vergrosserter Darstel-
lung),

Figur 3 einen Querschnitt durch eine Soll-
bruchstelle und hier integrierten Wiederver-
schluss,

Figuren 4/5 ein Detail der Sollbruchstelle am
Wiederverschluss, wobei Fig. 5 eine Variante
darstellt,

Figur 6 eine Draufsicht auf einen vergréssert
dargestellten Wiederverschluss und

Figur 7 eine schematische Darstellung des
Herstellungsablaufes des Deckels.

Der in Figur 1 dargestellte Deckel 1 auf einem
Behalter 29 (in gebrochenen Linien andeutungswei-
se gezeigt) mit einer wiederverschliessbaren Qeff-
nung 3 besteht aus Aluminium oder aus einem
Verbundmaterial, welche beispielsweise als Gas-
und Lichtschutz eine Aluminiumfolie 5, als Siegel-
schicht 7 einen heissiegelfahigen Kunststoff, wie
Surlyn von Dupont de Nemour, und als Deck-
schicht 9 einen reissfesten Kunststoff aufweisen. In
die Oeffhung 3, deren Kante 11 beim Ausstanzen der
Alufolie véllig freigelegt worden ist, ist ein Kunst-
stoffeinsatz 13 eingesetzt, welcher nach dem Auf-
reissen sowohl den Wiederverschiuss 15, kurz
Verschluss 15, als auch den Verstarkungsrand 17,
kurz Rand 17, bildet, in den der Verschluss 15
einsteckbar ist. Der Rand 17 ist von unten fest mit
dem Deckel versiegelt. Ueber der Oeffnung 3 ist eine
dinne Aufreisslasche 19 sowohi mit dem Deckel 1
als auch mit dem Verschluss 15 unlésbar verbunden.
Damit eine ebene Siegelflache entsteht, ist der Rand
17 gegenlber der Oberflache des Verschlusses 15
um die Dicke e des Deckels 1 zurlickversetzt.

Die Verbindung der drei Teile kann durch gegen-
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seitige Versiegelung erfolgen.

Der Verschluss 15 und der Rand 17 sind durch
einen Steg 21 verbunden, der ais Solibruchstelle
dient und beim Anheben des Verschiusses 15 mit
der Aufreisslasche 19, die vorzugsweise an einer
Stelle einen vom Deckel 1 leicht abhebbaren Lappen
23 aufweist, bricht. Je nach der Festigkeit des
Materiales, aus dem der Kunststoffeinsatz 13 herge-
stellt ist, ist die Dicke des Steges 21 zu bemessen:
sie liegt demnach im Bereich von Hunderstelmillime-
tern bis zu einigen Zehntelsmillimetern.

In Figur 2 ist in vergrosserter Darstellung ein
Kunststoffeinsatz 13 mit einem massiven Rand 17
und einem Verschluss 15 mit einem gegen das
Behélterinnere gerichteten Kragen 25 gezeigt. Der
Durchmesser D des Kragens 25 ist an der freien
Kante 27 grosser als der Durchmesser d der
Oeffnung 3 bzw. der Durchmesser des Kunststoff-
einsatzes 13 an der Sollbruchstelle. Vorzugsweise
nimmt der Durchmesser D des Kragens 25 zur freien
Kante 27 hin zu.

Damit der Verschiuss 15 nach dessen Abtrennung
vom Rand 17 auf den zu verschliessenden Behalter
29 (in Figur 1 in gebrochener Linie angedeutet)
wieder sicher einrasten kann, ist am Kragen 25
gemass Figur 3 aussen ein Wulst 31 angebracht,
dessen Durchmesser E grésser ist als der Durch-
messer d der Oeffnung 3. Der Wulst 31 kann
vollsténdig umiaufen; er kann auch nur in Teilstiik-
ken angebracht sein, z.B. an den "Schmalseiten”
des Verschlusses 15 (vgl. Figur 6). Der als Solibruch-
stelle dienende Steg 21 und der Rand 17 sind in
diesem Beispiel bedeutend feiner gestaltet als der
Verschluss 15.

Die vorstehend beschriebenen Kunststoffeinsatze
13 mit integriertem Wiederverschiuss 15 und Ver-
stérkungsrand 17 zum Einrasten sind sehr einfach
und kostengtinstig im Spritzgussver fahren herzu-
stelien. Die anschliessende Montage kann im Durch-
lauf mit dem bandformig angelieferten Material fiir
die Deckel 1 und die Aufreisslaschen 19 mit
herkémmlichen Maschinen erfolgen.

In der Figur 7 ist der Arbeitsablauf bei der
Herstellung schematisch dargestellt. Die einzelnen
Maschinen, die in den Herstellungsprozess inte-
griert sind, sind nicht Gegenstand dieser Erfindung
und werden deshalb auch nicht niher beschrieben.

Von einem Coil 33 wird das zu einer Loch- und
Stanzmaschine 35 herangefiihrte bandférmige Ma-
terial 2 fur den Deckel 1 abgewickelt und die
Oeffnung 3 ausgestanzt. Anschiiessend wird -wie-
derum ab Coil 37 - aus einem Band die Aufreissia-
sche 19 ausgestanzt und von unten an den geloch-
ten Deckel 1 herangefiihrt und auf diesen positio-
niert und vorerst mittels Siegelpunkten geheftet.

In der folgenden Arbeitsstation 39 werden die
Kunststoffeinsdtze 13 einzeln einem Stapet 41
entnommen und in die Oeffnung 3 eingelegt und
geheftet.

In der Arbeitsstation 43 wird der Kunststoffeinsatz
13 entlang dem Rand 17 mit der Siegelschicht 7 des
Materials 2 fir den Deckel 1 und der Wiederver-
schluss 15 mit der Aufreisslasche 19 versiegeit.

Das mit den fertig eingesetzten Verschiiissen 13
und den Aufreisslaschen 19 versehene Band 2 kann
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nun aufgewickelt und in Bandform an den Verbrau-
cher abgegeben oder direkt an eine Stanzmaschine
zum Ausstanzen der Deckel 1 gefiihrt werden.

Selbstverstandlich liesse sich auch zuerst der
Kunststoffeinsatz 13 aufbringen und erst nachtrag-
lich die Aufreisslasche 19 mit dem Verschluss 15
und dem Deckel 1 versiegeln.

Zum Oeffnen eines Behélters 29 mit einer einge-
setzten Verschlusseinheit 13 wird die Aufreisslasche
19 am losen Lappen 23 hochgezogen und vom
Decke! 1 abgeschalt. Die Versiegelung oder Verkle-
bung zwischen der Aufreisslasche 19 und dem
Verschiuss 15 ist unlésbar. Aus diesem Grunde wird
beim weiteren Hochziehen der Lasche 23 auch der
Verschluss 15 angehoben. Beim Anheben bricht der
Steg 21, d.h. die Solibruchstelle, und der Verschluss
15 bleibt an der Aufreisslasche 19 hangen. Der Rand
17 verbleibt innen am Deckel 1 und bildet eine
umiaufende Verstirkung der Oeftnung 3 und dient
gleichzeitig als Raste, wenn der Verschluss 15 in die
Oeffnung 3 zurlickgesteckt wird, um den Behalter 29
wieder zu verschliessen.

In der Ausgestaltung der Erfindung geméss Figur
6, d.h. mit einer tropfenférmigen Oeffnung 3, kann
der Wuist 31 (vgl. Figur 3) beispielsweise nur entlang
der bogenformigen Abschnitte angebracht sein,
damit der Verschluss 15 an diesen Abschnitten
einrastet und festgehalten wird.

Patentanspriiche

1. Deckel aus einem Verbundmaterial mit
einer wiederverschliessbaren Oeffnung, da-
durch gekennzeichnet, dass von unten ein
Kunststoffeinsatz (13) mit einem Rand (17} in
die ausgestanzte Oeffnung (3) im Deckel (1)
eingesetzt und der die Oeffnung (3) Uberlap-
pende, in den anliegenden Bereich der Oeff-
nung (3) reichende Rand (17) des Kunststoff-
einsatzes {13) mit dem Deckel (1) verklebt oder
versiegelt ist und dass zwischen dem Rand (17)
und dem als Verschluss (15) dienenden zentra-
len Teil des Kunststoffeinsatzes (13) eine als
dinner Steg (21) ausgebildete Solibruchstelle
angebracht ist.

2. Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine die Oeffnung (3) Gberdek-
kende Aufreissiasche (19) von oben auf den
Verschiuss (15) und den den Verschluss (15)
umgebenden Bereich des Deckels (1) aufgesie-
gelt ist, wobei die Verbindung mit dem Ver-
schluss (15) unlosbar und die Verbindung mit
dem Deckel (1) schalbar ausgebildet ist.

3. Deckel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verschiuss (15) ent-
lang dem Steg (21} einen Kragen (25) aufweist,
dessen freie Kante (27) Gber die Oberflache des
Deckels (1) hinausragt.

4. Deckel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rand (17)
dicker ist als der Steg (21) an der Solibruchstel-
le.

5. Deckel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
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dadurch gekennzeichnet, dass am Kragen (25)
ein umlaufender oder nur teilweise umilaufen-
der, nach aussen gerichteter Wulst (31) vorge-
sehenist.

6. Deckel nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmes-
ser (d) der Oeffnung (3) kleiner ist als der
Durchmesser (D) des Kragens (25) an der
Kante (27) bzw. am Wulst (31).

7. Deckel nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
obere Kante des Randes (17) gegeniiber der
Oberflache des Verschlusses (15) um die Dicke
(e) des Deckels (1) abgesetzt ist.

8. Deckel nach einem der Anspriiche 3, 4 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
messer des Kragens (25) zur Kante (27) hin
stetig zunimmt.

9. Verfahren zur Herstellung eines Deckels
mit einer wiederverschliessbaren Oeffnung,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) aus bandférmigem Aluminium oder
einem Verbundmaterial eine Oeffnung (3)
ausgestanzt,

b) auf die Oeffnung (3) eine Aufreissla-
sche (19) aufgesiegelt wird,

¢) in die Oeffnung (3) ein Kunststoffein-
satz (13) eingelegt und

d) der Kunststoffeinsatz (13) im zentra-
len, den Verschiuss (15) bildenden Teil mit
der Aufreisslasche (19) sowie der Rand
{17) des Kunststoffeinsatzes (13) mit dem
Deckel (1) durch Versiegelung verbunden
wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ausstanzen der
Oeffnung (3), das Einsetzen des Kunststoffein-
satzes (13) und der Aufreisslasche (19) sowie
deren Versiegelung mit dem Deckel (1) vor dem
Ausstanzen der Deckel (1) aus dem Band (2)
erfolgt.
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