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@ Orginalitatssichernder Behilterverschiuss.

@ Ein OriginalitatsverschluR {10) fir einen Behalter mit
AuBengewinde {16} und einer sich um den Behalterumfang
erstreckenden, radial auswarts gerichteten Wulst (34, 36) hat
einen kuppelahnlich geformten Kappenbereich sowie ein Ori-
ginalitatsband. Dieses ist mit der unteren Kante des Kappen-

bereiches durch brechbare Briickenverbindungen verbun-~

den.

GeméR der vorliegenden Erfindung ist eine radial
einwarts gerichtete Halterippe (44) auf der inneren Ob-
erfliche des Originalitatsbandes vorgesehen, die in Wirkver-
bindung mit der Behilterwulst (34) kommen kann. Dabei sind
auf dem Originalitaitsband eine Reihe von aufwiérts ger-
ichteten Vorspringen zwischen den Brickenverbindungen
angeordnet, die den dariberliegenden Kappenteil beim
Aufsetzen des Verschlusses (10) auf den Behilter axia! beauf-
schlagen. Ein gleichmaBiger Bruch der Briickenve-
rbindungen beim Abnehmen der Kappe vom Behélter wird
dadurch begunstigt (Figur 13a).
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10 Originalitatssichernder BehdlterverschluB

15 Die Erfindung betrifft einen OriginalitdtsverschluB fir
einen Behdlter mit duBeren Gewindeelementen und einer
sich um den Umfang erstreckenden und radial auswdrts
gerichteten Wulst, der einen Kappenbereich von kuppel-
dhnlicher Form aufweist sowie ein Originalitdtsband,

20 welches mit der unteren abschlieBenden Kante des Kappen-
bereiches durch eine Reihe von auf dem Umfang beab-
standeten brechbarenBrickenverbindungen verbunden ist.

Originalitdtssichernde Verschlisse

95 vorzugsweise aus Kunststoff, sind als solche nicht neu.
Die bekannten Ausfihrungen (z.B. US-Patent Nr. 4,432,461;
US-Patent Nr. 3,329,295) haben iblicherweise eine napf-
artige Form mit einem internen Gewinde, welches mit
einem Gewinde auf einem Behdlter zusammenwirkt und

30 weisen iblicherweise ein originalitdtssicherndes Band
(im folgenden kurz Originalitdtsband genannt) oder einen sol-
chen Ring auf, welches an der unteren AbschluBkante des Kappenunter-
teiles angebracht ist und mit diesem durch eine Reihe
von kreisférmig angeordneten brechbaren Brickenver-

35 bindungen verbunden ist. Das Originalitdtsband enthalt
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in der Regel Befestigungselemente in Form von Rippen,
welche unterhalb einer radial auswdrts gerichteten

Wulst oder eines Flansches unterhalb des Behdltergewindes
einrasten. Durch diese Konstruktion kann die Kappe in
bekannter Art und Weise an den Behdlter angebracht
werden, indem sie in eine Gewindestellung gedreht

wird, in der sich das Originalitadtsband so ausdehnt,

daB seine einwdrts gerichtete Rippe iiber die Randwulst
oder den Flansch auf der Flaschenoberfldche hinliber-
rutscht. Verschliisse dieser Art werden im folgenden als
“"Schnappring-Verschlisse" bezeichnet.

Wenn die Kappe nun gedreht wird, um sie von dem Behdlter
zu losen, geraten Rippe und Wulst aneinander und verur-
sachen durch die so zustandegekommene Sperrwirkung den
Bruch der Briicken, wodurch das Entfernen des Kappenteiles
ermbglicht wird. Das Abbrechband wird hierbei auf dem
Behdlterhals zuriickgelassen, um anzuzeigen, daB die

Kappe schon einmal abgenommen und das Behdltersiegel
gebrochen worden ist. Diese Verschliisse bestehen ganz
iiberwiegend aus Kunststoff, so daB sie in einem gewlhn-
lichen PreB- oder SpritzguBvorgang ausgeformt werden kionnen.

Ein Nachteil der vorbekannten und oben beschriebenen
Originalitdtsverschliisse betrifft die Mechanik ihrer
Anbringung auf den Behdlter. Im Idealfall dehnt sich
das Originalitdtsband bei der Anbringung gleichférmig
iiber den Flaschenhals bzw. die Wulst aus. Praktisch
wird dieser ideale Fall bei den bekannten Verschliissen
in vielen Fédllen nicht erreicht. So kommt es vor, daB
das Originalitdtsband nach oben um das Kappenunter-
teil herum auseinandergezogen wird oder die Befestigungen
des Originalitdtsbandes am Kappenunterteil durch eine
iibermdBRige Seitenverschiebung gezerrt werden.(vgl. Fig.
16-19). Aufgrund dieser ungleichmdBigen Deformation der
Briicken besteht die Gefahr, daB bereits wédhrend der Anbringung ein
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Brickenbruch erfolgt oder beim Abnehmen vorgeschddigte
Bricken zu fruh brechen, wodurch dann der Ring, der .
eigentlich auf dem Behdlterhals verbleiben soll, einseitig
iber die Wulst am Behdlterhals abgezogen wird. Das
einseitige Hinuberrutschen des Originalitdtsbandes ist
insbesondere auch beim Anbringen der Kappe auf den
Behdlter als typischer Fehlmechanismus bekannt. Hierbei
werden diejenigen Ringrippen,die den iliber die Behdlter-
wulst gerutschten Teil des Originalitdtsbandes halten,
zum Teil gezerrt, wdhrend diejenigen Ringrippen, welche
den Ubrigen Teil des Originalitédtsbandes mit dem Kappen-
unterteil verbinden, zum Teil gestaucht werden. Dieser
letztere Effekt kann auch zu einem Ausfall der Kappen-
montage fihren. Denn durch das einseitige Aufrutschen
des Originalitdtsbandes wird das Drehmoment, welches im
fehlerfreien Fall zum Anbringen aufgewandt werden muB,
vermindert. Aus diesem Grunde besteht die Gefahr, daB
das auf Drehmoment empfindliche reagierende Spannfutter
der iblicherweise automatischen Montageausriistung
fehlgesteuert wird und die Kappe schon vor vollstdndiger
Anordnung auf den Behdlter freigegeben wird.

Weiterhin ist schon beobachtet worden, daB bei vorbe-
kannten Anordnungen die Wechselwirkung zwischen dem
Originalitédtsband und der Flaschenoberfldchenwulst beim
Entfernen der Kappe nicht ausreicht, um die gewiinschte
vollstindige Ringtrennung und -Zuriickhaltung auf dem
Behdlter zu erreichen. Um ein sauberes Wegbrechen des
Ringes bei der ersten 0ffnung der Kappe zu erreichen,
ist der SchnappringverschluB im allgemeinen so kon-
struiert, daB die Umfangsdrehkrdfte, die beim Abnehmen
der Kappe wegen der Sperrwirkung des Flaschenwulstes
auf die Verbindungsbriicken ausgeibt werden, groBer sind
als die zusammengenommene ZerreiBkraft dieser Briicken.
Diese "ZerreiBbedingung" wird jedoch in der Praxis oft

/4



10

156

20

25

30

356

4

0228618

nicht erreicht. Dies ist liegt insbesondere in vielen
Fdllen an dem oben bereits beschriebenen Effekt, daR

das Originalitdtsband beim 0ffnen der Kappe einseitig
tiber die Behdlterwulst hinilibergezogen wird, wodurch die
Sperrwirkung der Behdlterwulst unterlaufen wird. Denn
dhnlich wie beim Abziehen eines Reifens von einer Felge
wird durch ein einseitiges Abziehen das hierzu notwendige
Drehmoment, welches die Sperrwirkung verursacht, ver-
ringert. So kann in vielen Fdllen die ZerreiRbedingung
fiir die Verbindungsbriicken bzw. Sollbruchstellen nicht
erreicht werden, so daB das Originalitdtsband entgegen
seiner Bestimmung mit der Kappe vom Behdlter entfernt
wird.
Es besteht deshalb insbesondere die Aufgabe, einen
OriginalitdtsverschluB der eingangs erwdhnten Art zu
schaffen, der die genannten Nachteile der vorbekannten
Verschlilisse vermeidet, insbesondere eine beschddigungs-
freie Erstmontage sowie ein vollstdndiges und gleich-
méBiges ZerreiBen der Verbindungsbriicken bei der Erst-
o6ffnung praktisch sicher gewdhrleistet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB insbesondere dadurch
geldst, daB sich eine radial einwdrts gerichtete
Halterippe auf der inneren Oberfldche des Originalitdts-
bandes befindet, die in Wirkverbindung mit der Behdlter-
wulst steht, und daB auf dem Originalitdtsband eine

Reihe von aufwdrts gerichteten Vorspriingen zwischen den

Briickenverbindungen angeordnet sind, die den dariiberlie-
genden Kappenteil beim Aufsetzen des Verschlusses auf

den Behdlter axial beaufschlagen.

Durch die Erfindung wird die seitliche Verschiebbarkeit

‘des Originalitdtsbandes bei der Erstmontage auf den
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Behalter erheblich vermindert. Hierdurch wird vorzeitiges
Bruckenversagen oder uneleichférmige Dehnung der Briicken
praktisch verhindert. Damit wird eine wichtige Ursache
beseitigt, die bei Erstoffnung des Verschlusses zum
einseitigen Hiniiberziehen des Originalitdtsbandes und
damit zum Unterlaufen der ZerreiBbedingung fiihren kann. Zudem
wird hierdurch praktisch verhindert, daB die Verbindungs-
briicken bei der Erstmontage so gestaucht werden, daR

das Originalitdtsband nicht lber die Behdlterwulst rutschen
kann. Diese Vorteile werden insbesondere durch die
erfindungsgemaBen Vorspringe bewirkt, die das Kappen-
unterteil gegeniiber dem Kappenoberteil axial abstitzen
und damit auch eine gleichmdRige Auflage der Halterippe
auf der Behdlterwulst bewirken.

Unter Einbeziehung der in den Unteranspriichen be-
schriebenen Merkmale der Weiterbildungen der Erfindung
ergeben sich insgesamt verbesserte mechanische Eigen-
schaften der VerschluBanordnung, vor allem in der Phase
des Anwachsens der Bandbelastung bei der Erstmontage
des Verschlusses auf den Behdlter. Insbesondere wird
hierbei die Hohe des Aufschraubdrehmomentes, welches
zur Uberwindung der Behdlterverdickung oder Wulst not-
wendig ist, verringert. Die Gefahr einer Beschddigung
der Verbindungsbriicken zwischen Kappenoberteil und
Kappenunterteil wird damit weiter reduziert.

Die strukturierte Ausgestaltung der Behdlterwulst
verhindert ein ungleichmdBiges Abrutschen des Origina-
litdtsbandes nach Uberwindung des Wulstscheitelpunktes.
Dadurch, daB hierdurch eine ungleichmdBige und damit
6rtlich UbermdBige Belastung der Bricken verhindert
wird, kann sich das Originalitdtsband ein-
schlieBlich seiner Brickenverbindungen, zum MaRe seiner
urspringlichen und natirlichen Abmessungen (zum Zeitpunkt
vor der Montage) entspannen. Damit werden die Voraus-
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cetzungen fur einen sauberen und gleichméBigen Bruch
der Verbindungsstellen beim Aufschrauben wesentlich
verbessert.

Fiir die Erstdffnung des Originalitdtsverschlusses
erweist es sich insbesondere als vorteilhaft, wenn der

:Behdlter &duBere Gewindeelemente und eine auf dem Umfang

verlaufende, radial auswédrts gerichtete Wulst unterhalb
der Gewindeelemente aufweist, wobei die Wulst eine
Struktur mit wenigstens einer sich um den Umfang er-
streckenden Ausnehmung nahe dem Scheitel der Wulst
aufweist. Dabei ist es zweckmdBig, wenn die radial ein-
wdrts gerichtete Halterippe auf der inneren Oberfldche
des Originalitdtsbandes bei Drehung des Verschlusses
zum Offnen des Behdlters in die Ausnehmung einrastbar
ist.

Hierdurch wird der Bruch der als Sollbruchstellen
ausgelegten Briickenverbindungen zwischen Kappenober-
und -unterteil wdhrend der Erst6ffnung des Verschlusses
gefdrdert. Dadurch, daB die Halterippe zundchst in
diese erste Ausnehmung einrastet wird sie Zu einer im
wesentlichen waagerechten Sperrposition gefithrt, durch
die beim weiteren Aufschrauben ein im wesentlichen
gleichférmiges Dehnen des Abbrechbandes gegen die
Flaschenwulstverdickung erreicht wird. Insbesondere
wird hierdurch der "Abzieheffekt", das heiBt das
einseitige Hiniiberziehen des Originalitédtsbandes iiber
die Wulst vermieden und damit ein gleichzeitiger Bruch
aller Sollbruchstellen begiinstigt.

Die Erst6ffnung des Originalitidtsverschlusses wird
weiterhin erleichtert, wenn sich an den Scheitel der
Wulst eine abwidrts in Richtung des Behdlterbodens
zusammenlaufende, kegelstumpfférmige untere Fihrungs-
flache anschlieBt. Dabei ist es zweckmédBig, wenn die
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kege !stumpfformige Fiuhrungsfléche mit einem Winkel von
etwa 30 bis 45° zur quer zur Behdlterachse verlaufenden
Ebene zusammenlduft.

So kann das Originalitdtsband beim ersten Aufschrauben
der Kappe uber die ansteigende untere Fiihrungsfléiche
gleiten und auf diese Weise schonend in die untere Aus-
sparung gefihrt werden. Erst nach dem Einrasten in
diese Aussparung werden beim weiteren Aufschrauben der
Kappe die Dehnungskrédfte, die auf die Verbindungsbriicken
wirken so groB, daB diese zerreiBen konnen. Da das
Originalitétsband in der unteren Aussparung waagerecht
und vorgespannt sitzt, wird es in dieser vorteilhaften
Stellung durch das weitere Aufschrauben der Kappe noch
dichter und fester an die Wulst gedriickt, wodurch auch
seine Mitdrehunrg eingeschrinkt wird und damit die
Sollbruchstellen zus&tzlich belastet werden.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung
eines Originalitdtsverschlusses.

Es besteht insbesondere die Aufgabe, ein Verfahren zur
Herstellung von Verschliissen der eingangs genannten Art
zu schaffen, welches eine einfache und wirtschaftliche
Herstellung der erfindungsgemaBen Verschliisse begiinstigt.

Diese Aufgabe wird insbesondere dadurch gelost, daB zu-
ndchst ein einstiickiger VerschluB aus Kunststoffmaterial
geformt wird, der ein Oberteil aufweist sowie ein
Unterteil, das mit dem Oberteil zusammenhdngt und eine
radial einwdrts gerichtete Rippe nahe der unteren
Endkante des Originalitdtsbandes und einen ringférmigen
Bereich kleineren Querschnittes zwischen dem Unterteil
der Kappe und dem Originalitdtsband aufweist, und dap
nachfolgend eine Mehrzahl von iber den Umfang angeord-
neten Bricken und einwdrts abgewinkelter Vorspriinge
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durch einen Schlitz- und PreBvorgang im Bereich der
zwischen Originalitdtsband und Kappenunterteil liegenden
Seitenwand des Verschlusses ausgeformt wird.

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daR die VerschluB-
kappe wie iiblich einteilig ausgeformt werden kann, eine
nachfolgende kostenverursachende Montage von Kappen-
einzelteilen somit entfdllt.

Zur Durchfithrung des Schlitz- und PreBvorganges ist es
zweckmdBig, wenn der OriginalitdtsverschluB im Bereich
zwischen Originalitdtsband und Kappenunterteil mit
seiner AuBenwand i{iber ein aus Klingensegmenten bestehen-
des bogenfdrmiges Messer gefiihrt wird, welches in den
dafir vorgesehenen Bereichen die Wand der Kappen durch-
schneidet und gegen eine im Inneren der Kappe befindliche
Formplatte driickt.
Es wurde herausgefunden, daB dieser Schneid- und PreB-
vorgang bei hohen Produktionsraten von mehr als 600
Kappen pro Minute ohne Briickenbruch durchgefithrt werden
kann. Es ist ebenso beobachtet worden, daB diese Klingen-
anordnung eine gleichbleibend wiederholbare Briickenstirke
gewdhrleistet. Durch den Schlitz- und PreBvorgang
werden die am Umfang angeordneten Verbindungsbriicken
und die einwédrts abgewinkelten Vorspriinge, die als
Pufferelemente dazu dienen, eine Seitenverschiebung des
Originalitdts- Bandes bei der Erstmontage der
Kappe zu verhindern, in einem Arbeitsgang hergestellt.
Das erfindungsgemé&Be Verfahren erlaubt ein Schlitzen der Kappe
und Ausformen der Briicken in sowohl heiBem wie auch
kaltem Zustand und kann somit auf alle gebrduchlichen
Kunststoffe angewandt werden. Das Verfahren
ist zudem sehr flexibel. Durch einfache Auswechselung
und Justierung des Schneidmessers kénnen Brickengeometrie
und Stdrke variiert werden. Das Messer kann z.B. so
angeordnet sein, daB es einen Einschnitt oder eine
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Kerbe auf den geformten Briicken hinterldBt um evtl. An-
brechstellen vorzubestimmen oder dje Brechkraft zu ver-
ringern. Es konnen hierdurch zum Beispiel auch in der
Stdrke um den Kappenumfang herum variierende Briicken
hergestellt werden.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durch-
fihrung eines Verfahrens der eingangs genannten Art.
Sie ist insbesondere dadurch gekennzeichnet, daR sie
einen vorzugsweise drehbar gelagerten Fithrungsstift
und eine damit verbundene Formplatte aufweist, die
einen abgeschragten Umfangsrand als Widerlager fiir den
PreBvorgang aufweist, wobei der Durchmesser der Form-
platte etwa dem Innendurchmesser der Kappe im Bereich
zZwischen Kappenunterteil und Originalitdtsbandbereich
entspricht.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung finden sich in
den Unteranspriichen.

Nachstehend ist dije Erfindung mit den ihr als wesent-
lich zugehdrigen Einzelheiten an Hand von erfindungsge-

mahen Ausfihrungsbeispielen und Zeichnungen noch niher
beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemdBen VerschluBkappe vor der gleichzeitigen
Ausformung von Briicken und Vorspriingen,

Fig. 2 eine Ansicht ahnlich wie Figur 1, jedoch mit

fertiggestellter Kappe, die ein Originalitdtsband
aufweist,
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Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig.1o
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eine vergroberte teilweise entlang der Linie 3-3
von Figur 1 geschnittiene Seitenansicht der in
Fig. 1 gezeigten Kappe im AufriB,

eine vergroBerte, teilweise entlang der Linie
4-4 von Figur 2 geschnittene Ansicht der fertig-
gestellten, in Figur 2 gezeigten Kappe im
AufriB,

eine entlang der Linie 5-5 von Figur 4 ge-
schnittene ebene Ansicht der in Figur 2 gezeigten
Kappe,

eine frontale schematische AufriBansicht einer
Maschine zum Herstellen von erfindungsgemiRen
Originalitdtsverschliissen,

eine vergrdBerte und vereinfachte, entlang der
Linie 7-7 von Figur 6 geschnittene Seitenan-
sicht im AufriB, welche Einzelheiten der Kon-
struktion eines einzelnen Fihrungsstiftes mit einer
zugehorigen Kappe zeigt,

eine entlang der Linie 8'8 von Figur 7 ge-
schnittene FrontaufriBansicht, die ein bogen-
formiges Messer zum Formen der beabstandeten
Briicken und Vorspriinge der VerschluBkappe beim
Uberqueren von deren Oberfliche zeigt,

eine weit vergroBerte geschnittene Ansicht der
innerhalb des strichpunktierten Kreises von

Figur 7 enthaltenen Einzelheiten,

eine vergroBerte Ansicht der Briickenformschlitze
des bogenfdrmigen Segmentmessers,
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Fig.11 eine Schnittansicht entlang der Linie 11'11 von
Figur 1o,

Fig.12 eine fragmentarische Ansicht einer abgewandelten
Schneidkante,

Fig.13 Ansichten teilweise im Bereich des auf dem Be-
und hdlter montierten Verschlusses in Schnittdar-
Fig.13a stellung,

Fig.14a vergroBerte fragmentarische Schnittansichten
u
Fig.l4b der eingekreisten Bereiche von Figur 13a,

Fig.15a, .Ansichten der VerschluBanordnung, die das Ab-
Fig.15b, nehmen und das Wiederaufsetzen des Verschlusses
Fig.15¢c zeigen,

Fig. 16 Ansichten von vorbekannten Verschlissen,
bis Fig. 19

Fig. 20 eine fragmentarische Schnittansicht, die die
Struktur einer erfindungsgemdaBen Behdlterwulst
zeigt und ‘

Fig. 21 eine fragmentarische, perspektivische Ansicht
einer erfindungsgemdBen Briickenansicht.

In den Figuren 1 bis 10 wird ein im ganzen mit 1o be-
zeichneter OriginalitdtsverschluB dargestellt. Betrachtet
man die Grundelemente des Originalitdtsverschlusses 1o,
so weist der VerschluB 1o im wesentlichen eine Kappe 12

kuppelartiger Form mit einem innenliegenden Gewinde 14
im Kappenoberteil 12a auf, welches in das Gewinde 16 der Behdlter-

oberfldache eingreift, sowie ein Originalitdtsband 18, welches mit
der unteren abschlieBenden Kante des Kappenunterteils
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20 durch eine Reihe von brechbaren Briicken 22 ver-
bunden ist. Die im ganzen mit 30 bezeichnete Behdlter-
miindung enthdlt ein Standardgewinde 16 nahe der AuslaB-
6ffnung 32, eine das Originalitdtsband 18 zuriickhaltende
Wulst 34, die unterhalb des Gewindes 16 angeordnet ist
und eine zweite Wulst 36, die axial unterhalb der das
Originalitdtsband 18 festhaltenden Wulst 34 angeordnet
ist (vgl. Fig. 13).

Betrachtet man die strukturellen Einzelheiten und die
Zusammensetzung des erfindungsgemdfen Originalitdtsver-
schlusses 1o, so erkennt man in den Figuren 3 und 4,

daB fiir das Originalitdtsband 18 (AbreiBband) ein
Querschnitt vorgesehen ist, der groBfer ist als der an

die abschlieBende Unterkante des Kappenunterteiles 2o
sich anschlieBende Zwischenbereich 40, in dem die als
Sollbruchstellen ausgebildeten Briicken 22 ausgeformt

sind und in dem das Originalitdtsband 18 einen vergroBer-
ten Querschnitt aufweist, in dem eine sich kreisfdrmig
erstreckende nach innen gerichtete Halterippe 44 ent-
halten ist. In dieser Ausgestaltung umfaBt das Origina-
litdtsband 18 einen ersten Abschnitt 42a von im wesent-
lichen dreieckigem Querschnitt und einen zweiten Abschnitt
42b von im wesentlichen rechteckigem Querschnitt. Wegen
dieser Ausformung des Querschnittes ist der Teil des
Originalitdtsbandes 18, welcher unterhalb einer durch

die Rippe 44 verlaufenden waagerechten Ebene P-P befindet,
besonders stabil, wdhrend sich der oberhalb dieser

Ebene befindliche Bereich des Originalitdtsbandes
elastisch an den Briickenbereich anschlieBt. Die durch
diese Querschnittsausformung erreichte Stabilitdt ver-
hindert eine Erweiterung des Originalitdtsbandes 18
gerade wdhrend der Erstoffnung, so daB es unter Bruch

der Briicken 22 praktisch sicher durch die Wulst 34
zuriickgehalten werden kann.
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Die Kappe 12 enthdlt auch eine Reihe von kreisformig
angeordenten Vorspringen 50 oder dgl. Lippenbereiche,
welche, so wie in Fig. 4 gezeigt, leicht einwédrts abge-
schragt sind und wahrend der Erstmontage die Schulter

52 beaufschlagen,die an der unteren Kante des Kappen-
unterteiles 20 angeformt ist. Hierdurch wird das Origina-
litdtsband 18 in dieser Phase in waagerechter Position
stabilisiert, so daB die Bricken 22 nicht einseitig
auseinandergezogen werden oder das Originalitdtsband 18
nicht seitlich verschoben wird. Durch die Aufnahme der
Kompressionskrdfte, die wdhrend der Erstmontage auf das
Originalitdtsband 18 ausgeiibt werden, sobald es iber

den Behdlterhals oder den Wulst 34 gedriickt wird,
fiihren die Vorspriinge 50 somit zur Verhinderung von
iberméaBigen Band- und Sollbruchstellen-Spannungsungleich-
gewichten.

Wie insbesondere in Figur 14b dargestellt, erstreckt
sich der Vorsprung 50 mit einem entsprechend bestimmten
Winkel Alpha () radial einwdrts, so daB seine abgeschrdgte
Stirnseite 51 unter der Schulter 52 liegt, und daB
wahrend der Montage der Kappe auf den Behdlter die
untere AbschluBkante 53 des Kappenunterteiles 20 auf
die duBere abgeschrdgte Stirnseite 51 des Vorsprunges
50 drickt. Dabei liegt der Druckpunkt nédherungsweise am
Mittelpunkt 50a des Vorsprunges 50 (vgl. Fig. 14a), um
hierdurch das Originalitétsband relativ zur Kappe zu
zentrieren und seine seitliche Verschiebung, wie in
Fig. 17 dargestellt, zu verhindern. Es ist dabei zu
beachten, daR die untere AbschluBkante 53 des Kappenunter-
teiles 20 im entspannten Zustand von der geneigten
duBeren Oberfldche 51 des Vorsprunges 50 in der in Fig.
14b dargestellten Weise beabstandet ist. Dieser Spiel-
raum ist so klein wie moglich gehalten, um den Druck
auf die Briicken wdhrend des Montageprozesses so klein
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wie moglich zu halten und die axiale Ausrichtung des
Originalitdtsbandes 18 wihrend des Montageprozesses zu
verbessern (s. Fig. 14a). Die Haltewulst 34, die wie am
besten in den Figuren 13 und 14 dargestellt, auf dem
Behdlter unterhalb des Gewindes angeordnet ist, weist
einen kegelstumpfférmigen oberen Fihrungsbereich 60 auf
sowie eine kreisférmig sich erstreckende erste Ausnehmung
62, die zwischen der Haltewulst 34 und der Wulst 36
angeordnet ist. Die bogenférmig ausgestaltete Kegelstumpf-
basis des oberen Fihrungsbereiches 60 bildet einen mit
66 bezeichneten Scheitel, der den groBten Durchmesser
des oberen Fithrungsbereiches 6o bildet. Der untere
Abschnitt der Wulst 36 hat einen umgekehrt kegelstumpf-
formigen Abschnitt der unter der Ausnehmung 62 als
unterer Fihrungsbereich 64 dient. Wie am besten in den
Figuren 14a und 14b dargestellt, verschmilzt der obere
Flihrungsbereich 60 mit dem Basisscheite] 66 in einer
bogenfdrmigen oberen Verbindungswand 67, die einen fiir
die Montage der Kappe geeigneten Kriimmungsradius R 1
hat. .
Der untere Fiihrungsbereich 64 geht ebenso in einemunteren
bogenférmigen Verbindungsbereich 68 mit einem geeigneten
Krimmungsradius iiber, der die Verschiebung des Origina-
litdtsbandes 18 in die waagerecht gesicherte Position
der Ausnehmung 62 erleichtert.

Der innere Durchmesser Dr der Rippe 44 und der maximale
Durchmesser D1 der Haltewulst 34 stehen in einem solchen
festgelegtem Verhiltnis zueinander, daB die Rippe 44
liber den oberen Fihrungsbreich 60 gleiten und oberhalb
des unteren Fihrungsbereiches 64 einrasten kann, sobald
die Kappe den endgiiltig passenden in Figur 15a sowie in
der Phantomlinie in Figur 13 gezeigten Sitz eingenommen
hat.
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Im folgenden werden die bevorzugte
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Lurchmzsserverhdlt-
nisse und Neigungskonfigurationen zur Erreichung der ge-
wiinschten Leichtigkeit der Montage des Verschlusses so-

wie des Widerstandes des Originalitdtsbandes 18 gegen das
Entfernen vom Behdlterhals fiur eine BehdlterverschluB-
anordnung 10 von bestimmter GroBe und Konfiguration ndher

bestimmt (vgl.

Fig. 14 b).

Typische Abmessungen

28 mm Behdlterhals
Zoll cm
Rl 0.073 0.185
R2 0.010 0.025
Dy 1.139 2.893
D2 1.107 2.812
D3 1.113 2.827
D4 1.095 2.781
84 45 ©
94 45° - 60°
Typi sciwe Abmessungen
28 mm AnschluB
Zol1 cm
Dr 1.095 2.781
Tm 0.015 0.038
Tr 0.080 0.203
H. 0.170 0.432
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81 55° -~ 75° 1
- °
92 30 55
oK 35°
P 45°
Abmessungen einer typischen Sollbruchstelle
Zoll cm

Hb Briickenhd6he 0.020 0.051

Tb Briickendicke 0.015 0.038

wb Briickenweite 0.040 0.102

Zahl der Briickenverbindungen (Sollbruchstellen)

fiir 28 mm, 8

Die Zahl der Sollbruchstellen wird sich mit dem Kappen-
durchmesser erhdhen, z. B. fir 33 mm (Kappendurchmesser)
10.

Insbesondere in den Figufen 13 und 13 a wird deutlich,
daB die Halterippe 44 bei der Erstmontage der Kappe 12
auf den oberen Fiithrungsbereich 60 nahe dem Scheitel 66
gedriickt wird bis die Rippe 44 den Scheitel 66 iiber-
schreitet. Die verschiedenen Verbindungsbriicken 22 werden
hierbei leicht zusammengedriickt.

Die bogenfdrmige Verbindungswand 67, die einen ziemlich
groBen Krimmungsradius Rl in Anndherung an den Scheitelpunkt

/17



10

15

20

25

30

35

0228616

17

66 aufweist, sorgt fiir eine mechanisch vorteilhafte An-
bringung der Kappe 12. Wenn ndmlich das Band 18 bei
Bewegung iiber den oberen Fihrungsabschnitt 60 ausgedehnt
wird, wird das zur Verschiebung des Originalitidtsbandes
18 zum Scheitel 66 beim Aufschrauben bendtigte Drehmoment
in dem MaRe gréBer, wie das Band gedehnt wird. Sobald
sich die Haltrippe 44 zum abgerundeten Abschnitt nahe

dem Scheitel 66 hin bewegt, widchst das Drehmoment jedoch
immer langsamer an und bleibt im wesentlichen widhrend

der weiteren leichten Ausdehnung des Originalitdtsbandes
gleich, bis dieses den Scheitelpunkt 66 iiberschreitet.
Dies liegt an dem in vorteilhafter Weise groR ausge-
stalteten Radius R 2 an der Verbindungsstelle des oberen
Fihrungsbereiches 60 und des Scheitelbereiches 66 des
Originalitédtsbandes 18: Die Krimmungsneigung der Ver-
bindungswand R 1 vergréBert sich in dem MaBe, wie man
sich dem Scheitelpunkt 66 nahert, das heiBt, das fir ein
gegebenes Anwachsen der Bandausdehnung nahe am Maximal-
wert der Ausdehnung, also bei Anndherung an den Scheitel-
punkt, der Gewindeweg pro Ausdehnungseinheit mit der An-
naherung an den Scheitelpunkt 66 anwachst. Wie oben er-
wdhnt, bedeutet dies, daR das Anwachsen des Aufschraube-
drehmomentes verringert wird, auch wenn das Originali-
tdtsband 18 weiterhin in dem unmittelbar vor dem Scheitel-
punkt liegenden Bereich ausgedehnt wird.

Anzumerken ist, daB in einigen Ausfithrungsbeispielen,
insbesondere mit groRen Verschlquurchmessern,wéhrend

der Erst6ffnung des Verschlusses einige der Briicken 22
brechen konnen, wenn das Band gedehnt wird widhrend es

den kegelstumpfférmigen unteren Fihrungsbereich 64 iiber-
schreitet bevor es eine Position erreicht, in der die
Rippe 44 in der Ausnehmung 62 oberhalb der Flaschenhals-
wulst 36 festgehalten wird. In einem bogenférmigen Ab-
schnitt des Originalititsbandes 18, in dem der vorzeitige
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Brickenbruch auftritti, befindet sich die Halterippe 44 in
diesem Fall unterhalb der Aussparung 62, wihrend der Rest der Halte-

rippe 44 in der Ausnehmung 62 l&duft und liegt. In dieser
Ausnehmung bleiben die Briicken 22 dann zundchst noch un-
versehrt. Aufgrund der vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung fiihrt vorgesetztes Drehen des Kappenoberteiles
jedoch zum Bruch aller Briicken 22 und zur Zuriickhaltung
des Originalitdtsbandes 18 auf dem Behdlterhals, da der
Bereich des Bandes, der in der Ausnehmung sauber l&uft
und liegt, in einer wesentlich waagerechten Stellung ge-
halten wird und somit nicht einseitig iiber die Wulst 34
gezogen werden kann.

Zum gleichmdBigen Bruch der Briicken 22 trigt auch bei,
daB der Behédlterhalsdurchmesser D 4 unterhalb des unteren

Flhrungsbereiches 64 vorzugsweise etwa dem Durchmesser

Dr der Bandrippe 44 in entspanntem Zustand entspricht
und hierdurch das Band 18 in einem gespannten Zustand
hédlt.

Die Figuren 14 a und 14 b zeigen den Ablauf der Erst-
montage einer erfindungsgemdBen VerschluBanordnung 10.
Deutlich erkennbar ist hier, daB die jeweilige konische
Seitenfldche 51 der Vorspriinge 50 auf die jeweils zuge-
horige Schulter 52 an der unteren AbschluBkante des
Kappenunterteiles 20 driickt, um ein ungleichmdBiges
Auseinanderziehen des Originalitdtsbandes 18 bei Erst-
montage der Kappe 12 sowie einen vorzeitigen Bruch
der Briicken 22 zu verhindern. Die Vorspriinge 50 sind zu-
dem in einer Weise angeordnet, daB ein seitliches Ver-
schieben des Originalitdtsbandes 18 verhindert wird, was
tendenziell zu einer Belastung der verbindenden Briicken
22 in ungleichmédBiger Weise fithren und eine Bandver-
klemmung férdern wiirde.

Nach dem Uberschreiten des Scheitelpunktes 66 fallt die
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Halterippe 44 bei der Evrstmontage zuncchst in die Ausspa-
rung 62 und wird dann bei fortgesetzter Montage iber die
untere Wulst 36 gestoBen. Es wurde festgestellt, daB diese
sich in zwei Schritten vollziehende Entspannung des Origi-
nalitdtsbandes nach seiner vollstandigen Ausdehnung fir
die Briickenverbindungen 22 weit weniger belastend ist als
die sofortige vollstdndige Entspannung des Bandes 18. So
wurde festgestellt, daB in Ausgestaltungen, bei denen bei
Einschrittentspannung Briiche beobachtet wurden, das Zwei-
schritt-Behdlterprofil einen Bruch der Briicken 22 ver-
hindern konnte.

Ist die Kappe 12 einmal vollstdndig auf den Behdlter
montiert, so befindet sich die Halterippe 44 etwas unter-
halb des unteren Fihrungsbereiches 64 der Haltewulst 34.
Wenn der Behdlter nun zum Gebrauch gedffnet werden soll,
wird die Kappe 12 einfach in O0ffnungsrichtung ge-
dreht, wobei die Rippe 44 iiber den unteren Fuhrungs-
bereich 64 gleitet und in die sich kreisférmig erstrek-
kende Ausnehmung 62 einschnappt. Durch diesen Vorgang
wird das Originalitdtsband 18 zeitweise in einer waage-
rechten Position festgehalten, um ein wesentlich gleich-
mdBbiges Brechen aller Briicken 22 zu bewirken, sobald das
Kappenoberteil 12 sich bei weiterer Drehung in 0ffnungs-
richtung axial aufwdrts bewegt. Das Originalitdtsband 18
wid nun mit seiner Halterippe 44 bei ge6ffnetem Behdlter
zundchst in der Ausnehmung 62 gehalten. Wird die Kappe
jedoch wieder aufgesetzt, so beaufschlagt die Schulter 52
die Vorspriinge 50 und verschiebt das Originalitdtsband
so, daB es locker unterhalb der Behdlterwulst 34 und dem
Flansch 38 liegt.

Bel einigen Kunststoffbehdlterarten, besonders bei mittels
SpritzguB- bzw. Blasformen hergestellten Kunststoffbehdltern ist
es winschenswert, den grdBeren Durchmesser des Behilter-
halses unterhalb der Haltewulst 34 wesentlich zu reduzieren.
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Dies wird im allgemeinen deshalb gemacht, um die Menge
des gebrauchten Kunststoffes einzusparen. Wenn in
diesen Fdllen das vorzeitige Brechen der Briicken 22 dazu
fihrt, daB nicht die gesamte Rippe 44 die Ausnehmung 62
erreicht, kann ein Teil des Originalitédtsbandes 18 in den
groflen Behdlterunterschnitt rutschen, der durch den re- |
duzierten Durchmesser des Behdlterhalses gebildet wird. |
In diesen Féllen ist es zweckmdBig, eine zweite Ausnehmung

78 axial unterhalb der ersten Ausnehmung 62 einzuformen,

wie es mit Pfeil in Fig. 20 bezeichnet ist. Die zweite

Ausnehmung 78 hat einen Durchmesser D 5, der im wesente-

lichen gleich dem Durchmesser Dr der Rippe 44 ist, wo-

durch sich das Originalitdtsband 18 nach dem Aufbringen

entspannen kann, aber gleichzeitig ein ibermdBiges Ver-

schieben des Bandes 18 fiir den Fall vermieden wird, daB :
ein vorzeitiges Brechen der Briicken 22 dije gesamte Rippe i
44 daran hindern sollte, die gesicherte Position der Aus-

nehmung 62 zu erreichen.

Es sei noch erwdhnt, daB die Wulst 34 oder das Profil auf
dem Behdlter nicht kontinuierlich um den Umfang gefiihrt
sein muB, sondern auch unterbrochen sein kann.

In den Figuren 6 bis 8 ist eine Methode und eine Vor-
richtung zur Herstellung der erfindungsgemidBen VerschluR-
anordnungen 10 dargestellt. Fig. 6 stellt schematisch ein
System oder eine Methode -zur Ausformung der Briicken 22
und Vorspriinge 50 in erfindungsgemédBen VerschluBanord-
nungen 10 dar. Im vorliegenden Beispiel sind drei Ver-
fahrensstationen dargestellt. Jede Station schlieBt eine
Zufiuhrungsstation Sf ein, um ungeschlitzte, mit der of-
fenen Seite nach oben liegende Kappen 1?2 einem
Fihrungsstift M zuzufiilhren, der innen an der Kappe 12 an-
greift und diese iber den bogenfdérmigen Schneidrand

einer Schneideklinge 80 eines imyesentlichen kreisférmigen
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Au baues dreht. Der Flhrungsstift M drehit dic Kaprz um 360° (im
Uh:zeigersinn), um alle Bricken 22 auszuformen und die
ausgeformte Kappe 12 danach mittels Gasdrucks vom
Fihrungsstift zu entfernen. Am Ende des Schneidzyklus ist
die Kappel2 durch den Fighrungsstift M in eine Position am
Rande der Druckplatte 90 gedreht worden, um sie mit Hilfe
von Luftdisen vom Fihrungsstift M auf eine Sammel-
transporteinrichtung od. dgl. zu befordern.

Das Verfahren und die Anordnung des Filhrungsstiftes M sei nun
noch einmal im einzelnen betrachtet. Im ersten Ausfor-
mungsvorgang wird der Zwischenbereich 40, welcher das
Kappenunterteil 20 mit der Halterippe 44 verbindet, mit
einem bestimmten gleichfdérmigen Querschnitt, vorzugsweise
von 0.008 Zoll entsprechend 0.023 c¢m bis 0.025 Zoll
entsprechend 0.064 cm geformt. Die Kappen dieser Form
werden daraufhin zu einer Ausformstation fir die Bricken
22 und die Vorspriinge 50 gefiihrt, in der ein Widerlager

im Inneren der Kappe 12 in der in Fig. 7 gezeigten
Art und Weise angreift. Wie dargestellt, sind die Kappen
12 mit der offenen Seite nach oben gegen eine Druck-

platte gestellt. Das Widerlager beinhaltet einen Ausform-
bereich 76, der der inneren Oberflache des Zwischenbe-
reiches 40 gegeniibersteht, und der die Kappen 12

uber eine segmentierte Schneideklinge 80 mit der in Fig. 8
gezeigten Schneidezahnanordnung dreht. In Fig. 8 wird ein
Schneidmesser mit einer im wesentlichen bogenfdrmigen

Form gezeigt. Die Klinge 80 liegt nah am Ausformungsbe-
reich 76 an und produziert aufgrund der relativen Drehung
der Kappe 12 und der Klinge 80 die kreisférmig angeordneten
Bricken 22 und die einwdrts geneigten Vorspriingen 50, welche
durch einen PreBvorgang eingeformt werden. Zu beachten

ist dabei, daB die Schneidklingen 80 abgeschragte End-
kanten 94 haben konnen, um einen sauberen Schnitt zu ge-
wahrleisten und zu verhindern, daB die Kappe 12, 20 in
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ihrer gesamten Lénge geritzt wird.

Die Elemente und die Anordnung des Dornes M werden am
besten mit Hilfe von Fig. 7 dargestellt. Sie enthalten
ein Treibrad 70, an welchem drehbare Planetenrider 72 ange-
bracht sind und welche ihrerseits um ein feststehendes
Sonnenrad 74 rotieren. Wie dargestellt, ist das Wider-
lager 76 fest am Planetenrad 72 angebracht, so daRk das
Laufen des Treibrades 70 eine drehformige und rechts-
ldufige Rotation der gesamten Anordnung der Fiithrungs-
stifte M iUber die stationire Schneidklinge 80 bewirkt.
Der Fihrungsstift M weist, wie dargestellt, eine Scher-
platte 82 und einen Formdorn 84 auf, der, wie dargestellt,
mit der Schneidklinge 80 zusammenwirkt, um die Vorspriinge
50 durch einen Schneide- -PreBvorgang zu formen. Zu beach-
ten ist, daB die Schneidklinge 80 jeweils zwischen Halte—
blécken 86 montiert ist und die Kappe 18 normalerweise
wahrend des Schneid- und Formvorganges einer Druckplatte
90 gegeniiber steht. Die obere abschlieBende Kante 96 der:
bogenformigen Schneideklinge 80 hat eine Reihe von gleich
beabstandeten Kerben 98. Wihrend diese die Briicken 22
formen, dienen die dazwischen liegenden bogenférmigen
Segmente 100 zur Ausformung der Vorspriinge 50, in dem

der Fihrungsstift M die Kappe 12 iber die Klingen-
oberflédche fiihrt.

Auch wenn das System und die Vorrichtung zur Formung der
Bricken 22 und der Vorspriinge 50 in Verbindung mit einer
bogenformig ausgebildeten Schneidklinge 80 beschrleben
ist, kann auch eine lineare, gradkantige Klinge der glei-
chen Konfiguration angewendet werden, wobei die Kappe 12
einfach iiber die Schneidkante der Klinge in praktisch
der gleichen Weise wie oben beschrieben, rotieren wirde.

Zusdtzlich kann das System und der beschriebene Klingen-
mechanismus so modifiziert werden, daB die Brickenan-
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ordnung und -konstruktion im einzel- on varllert werden
kann. Die Schneidezahnanordnung kann z. B. so ausgefihrt
werden, daf in die Briicken 22 nahe dem unteren Rand der
Kappe 12 Kerben 98 eingeformt werden, um einen Soll-
bruchstellenabschnitt von an dieser Stelle kleinerem Quer-
schnitt herzustellen, und damit auch ein Brechen aller
Bricken nahe der unteren Kante des Kappenunterteiles 20
bei Erst6ffnung zu erreichen. Diese Anordnung kann der
Kappe 12, 20 auch ein &sthetisch ansprechenderes AuBeres
geben. Zudem kann durch eine gezielte Kerbung der Briicken
22 ein genaueres Einstellen der Briickenstdrke und damit
G-r AbreiBkrafte zur Trennung des Originalititsbandes
erreicht werden.
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Originalitdtssichernder BehdlterverschluB

10 Patentanspriiche

15 1. OriginalitdtsverschluB (10) fiir einen Behdlter mit
duBeren Gewindeelementen (16) und einer sich um den
Umfang erstreckenden und radial auswédrts gerichteten
Wulst (34, 36), der einen kuppeldhnlich geformten
Kappenbereich (12) aufweist, sowie ein Originalitdts-

20 band (18), welches mit der unteren abschlieRenden
Kante des Kappenbereiches (12) durch eine Reihe von
auf dem Umfang beabstandeten brechbaren Brﬁékenver—
bindungen (22) verbunden ist, dadurch ge -
kennzeichnet, daB sich eine radial einwirts

25 gerichtete Halterippe (44) auf der inneren Ober-
fldche des Originalitdtsbandes (18) befindet, die
in Wirkverbindung mit der Behdlterwulst (34, 36)
stehen kann, wobei auf dem Originalitdtsband eine
Reihe von aufwdrts gerichteten Vorspriingen (50)

30 zwischen den Briickenverbindungen (22) angeordnet
Sind, die den dariiberliegenden Kappenteil beim
Aufsetzen des Verschlusses (10) auf den Behdlter
axial beaufschlagen.
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OriginalitdatsverschluB nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Massenzentrum des Originalitdts-
bandes (18) unterhalb einer waagerechter K eiws cenk-
recht zur Achse der Kappe (12) verlaufenden Ebene an-
geordnet ist, die sich durch die Halterippe (44) er-
streckt.

OriginalitédtsverschluB nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR eine Zwischenzonel@0) zwischen dem
Unterteil (20) der Kappe (12) und dem Originalitéts-
band (18) angeordnet ist, deren Querschnitt kleiner
ist als der Querschnitt des Unterteiles (20) und des
Originalitdtsbandes (18).

OriginalitétsverschluB nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Vorspriinge
(50) abgewinkelt einwirts erstrecken, und daB der
obere stirnseitige Randbereich des Kappenunterteiles
(20) zwischen den Briicken (22) als Schulter (52) mit
der abgestumpften konischen Seitenfliche (51) bei
axial aufeinander zugerichteter Verschiebung von
Originalitdtsband (18) und Unterteil (20) der Kappe
(12) in Wirkverbindung steht.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daR der Behilter duBere
Gewindeelemente (16) und eine auf dem Umfang verlaufen-
de, radial auswdrts gerichtete Wulst (34, 36) unter-
halb der Gewindeelemente (16) aufweist, wobei die Wulst
(34,36) eine Struktur mit wenigstens einer sich um den
Umfang erstreckenden Ausnehmung (62) nahe dem Scheitel
(66) der Wulst (34) aufweist.

Originalit&tsverschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die radial einwdrts ge-
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richtete Halterippe (44) auf der inneren Oberflédche
des Originalitdtsbandes (18) bei Drehung des Ver-
schlusses (10) zum Offnen des Behdlters in die Aus-
nehmung (62) einrastbar ist.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Wulst (34, 36)

eine zweite sich iiber den Umfang erstreckende Aus-
nehmung (78) aufweist, die unterhalb der ersten Aus-
nehmung (62) angeordnet ist, wobei diese zweite Aus-
nehmung (78) einen Durchmesser besitzt, der gleich
oder kleiner ist als der Durchmesser der Bandhalte-
rippe (44), so daB diese in die zweite Ausnehmung (78)
einrastbar ist, wenn der Verschluf vollstdndig auf
dem Behdlter sitzt.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Behdlter einen
Halsbereich aufweist, der eine Leerungsdéffnung und ein
duBeres Gewinde (16) hat, das mit einem inneren Ge-
winde (14) des Kappenbereiches (12) so zusammenwirkt,
daB der VerschluB (10) auf- und abschraubbar ist.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Haltewulst (34, 36)
eine im Querschnitt kegelstumpfférmige Flhrungs-
flache (60) aufweist, die vom Behdlterhals nahe den
Gewindeelementen ausgehend nach auBen und in Richtung

des Behidlterbodens auseinanderlduft, sowie eine sich
daran anschlieBende obere bogenférmige Verbindungs-

wand, die von der Fiihrungsfldache (60) zum Scheitel
(66) der Wulst (34) verldauft und daB sich unterhalb
der Wulst (34, 36) eine abwdrts in Richtung des Be-
hdlterbodens zusammenlaufende, kegelstumpfartige

Fiilhrungsfldache (64) befindet. / 27
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OriginalitdtsverschluR nach eincem ¢.: /- .priche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf sich die kegelstumpf -
artige Fihrungsflédche (64) in einer bogenformigen Ver-
bindungswand (68) an die Ausnehmung (62) in der Wulst
(34, 36) anschlieBt.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die kegelstumpfformige
Aufsetzfihrungsfldche (60) nach auRen mit einem Winkel
von 45° relativ zu einer sich quer zur Achse der Be-
hdlterleerungséffnung erstreckenden Ebene nach unten
auseinanderlauft.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daBR die kegelstumpfformige
Fihrungsfldche (64) mit einem Winkel von etwa 30°

bis 45° zur quer zur Behdlterachse verlaGfenden Ebene
zusammenlauft.

OriginalitdtsverschluB nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die obere bogenférmige
Verbindungswand (67) einen Krimmungsradius von etwa
0.073 Zollund die zweite untere bogenfdrmige Verbin-
dungswand (68) einen Kriimmungsradius von etwa 0.010 Zoll
aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Originalititsver-
schlusses, insbesondere nach den Anspriichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB zundchst ein einstickiger

VerschluB aus Kunststoffmaterial geformt wird, der ein
Oberteil (12a) aufweist sowie ein Unterteil (20), das mit

dem Oberteil (12a) zusammenhdngt und eine radial einwirts

gerichtete Rippe (44) nahe der unteren Endkante des
Originalitdtsbandes (18) und einen ringférmigen Be-
reich kleineren Querschnittes zwischen dem Unterteil

/ 28
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(20) der Kappe (12) und dem Originalitatsband (18)
aufweist, und daB nzchfolgend eine Mehrzahl von iiber
den Umfang angeordneter Bricken (22) und einwédrts ab-
gewinkelter Vorsprunge (50) durch einen Schlitz- und Press-
vorgang im Bereich der zwischen Originalitdtsband (18)
und Kappenunterteil (20) liegenden Seitenwand des
Verschlusses ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Durchfiihrung des Schlitz- und Pressvorganges
der OriginalitédtsverschluB im Bereich zwischen Ori-
ginalitédtsband (18) und Kappenunterteil (20) mit
seiner AuBenwand iber ein aus Klingensegmenten be-
stehendes bogenfdrmiges Messer gefihrt wird, welches
in den dafiir vorgesehenen Bereichen die Wand durch-
schneidet und gegen eine im Inneren der Kappe befind-
liche Formplatte drickt.

Vorrichtung zur Durchfihrung eines Verfahrens nach

den Ansprichen 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,

daB sie einen vorzugsweise drehbar gelagerten Fihrungs-
stiftund eine damit verbuncene Formplatte aufweist,

die einen abgeschréagten Umfangsrand als Widerlager fir
den Pressvorgang aufweist, wobei der Durchmesser der
Formplatte etwa dem Innendurchmesser der Kappe (12) im
bereich zwischen Kappenunterteil (20) und Originali-
tdtsbandbereich (18) entspricht.

/29
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