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@ Dosenartige Verpackung fiir fliessfahige Produkte und Verfahren zu ihrer Herstellung.

@ Eine dosenartige Verpackung fiir flieBféhige Pro-
dukte, besteht aus einer Hllse, einem deren eine
Stirnseite abschlieBenden Boden und einer deren
andere Stirnseite abschliefenden Verschiufmem-
bran, wobei zundchst die Hilse und der Boden aus
einem Papier- oder Kartonverbund gebildet und die-
se sowie die VerschiuBmembran innenseitig mit ei-
ner siegelfdhigen Kunststoffschicht versehen sind,
mittels der sie dicht miteinander verbindbar sind. Die
Verpackung ist dadurch gekennzeichnet, daB die
VerschiuBmembran (4) eine Offnung (11) und an
ihrer AuBienseite gleichfalls eine siegelfdhige Kunst-
stoffschicht aufweist und daB ein Halsteil (12) aus
formstabilem Kunsistoff vorgesehen ist, das mit ei-
nem Kragen (14) der VerschluBmembran (4) auBen-
seitig anliegt und deren Offnung (11) mit einem
hillsenartigen Ansaiz (15) durchgreift, und daB der
Ansatz zu einem der Membran innenseitig anliegen-
den Kragen (17) umgeformt ist und wenigstens einer
der beiden Kragen mit der Kunsistoffschicht der
VerschiuBmembran (4) verschweift ist.
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Die Erfindung betrifit eine dosenartige Verpak-
kung fur flieBfahige Produkte, bestehend aus einer
Hilse, einem deren sine Stirnseite abschlieBenden
Boden und einer deren andere Stirnseite abschlie-
Benden VerschluBmembran, wobei zunichst die
Hulse und der Boden aus einem Papier- oder Kar-
tonverbund gebildet und diese sowie die Ver-
schluBmembran innenseitig mit einer siegelfdhigen
Kunststoffschicht versehen sind, mittels der sie
dicht miteinander verbindbar sind. Ferner ist die
Erfindung auf ein Verfahren zur Herstellung der
vorgenannten Verpackung gerichtet.

Verpackungen des vorgenannten Aufbaus wer-
den heute in vielfilliger Weise eingesetzt, z.B. im
Nahrungsmittelbereich fiir Instantpulver, Konfitliren
etc. Sie bestehen zum Uberwiegenden Teil aus
Papier- oder Kartonverbundmaterial und sind in der
Regel lediglich mit einer Metallfolie oder einem
Metallack flir die notwendige Flissigkeits- und
Gasdichtheit versehen. Damit sind diese Verpak-
kungen gegeniiber reinen Kunststoffverpackungen
umweltschonend verweribar. Auch ist der Energie-
einsatz flir ihre Herstellung sehr gering, zumal der
Papier- bzw. Kartonverbund aus Recyclingprozes-
sen stammen kann. Auch der reine Masseneinsatz
ist relativ gering.

Fur die Entnahme des Filllgutes wird die Ver-
schluBmembran aufgebrochen. Um das nicht ent-
nommene Fiillgut zu schiitzen, muB dann in der
Regel ein weiterer Kunststoffdeckel vorgesehen
werden, mit dem die gebffnete Verpackung ver-
schlossen werden kann. Hierbei ist von Nachtelil,
daB eine solcher Deckel in der Regel keinen dich-
ten Abschlu8 gew&hrt.

Ein weiterer Nachteil dieser Verpackungen, die
auch als Kombidosen bezeichnet werden, besteht
darin, daB sie nicht mit Entnahmeeinrichtungen, wie
Spender, Zerstduber oder dergleichen ausgestattet
werden kénnen, so daB ein groBes Segment an
Flllgut und an Anwendungsmdglichkeiten diesen
Verpackungen verschlossen bleibt. Es ist schon
versucht worden (DE-A-38 42 909) die Vorteile
solcher Verbundverpackungen auch fiir solche Full-
glter zu nutzen, die mittels Spender, Zerstduber
oder dergleichen entnommen werden, indem auch
die die VerschluBmembran nach oben Uberragende
Hilse ausreichend elastisch gestaltet ist, daB eine
Kappe mit Gewinde unter gleichzesitigem Veriormen
des Hilsenmaterials aufgeschraubt werden kann
und diese Kappe dann eine entsprechende Entnah-
meeinrichtung aufweist. In dieser Ausfiihrung wird
insbesondere das Ziel verfolgt, die Entnahmeein-
richtung, z.B. eine Zerstduberpumpe mit Zerstiu-
berkopf auswechselbar an der Hiilse anzubringen
und damit wiederverwendbar zu machen, w3hrend
die Verpackung nach dem Entleeren weggeworfen
und die Entnahmeeinrichiung auf eine neue Ver-
packung, die durch die VerschluBmembran ver-
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schlossen ist, nach deren Auftrennen aufgesetzt
wird. Hierbei ergeben sich jedoch Schwierigkeiten
hinsichtlich einer einwandfreien Verbindung und
Abdichtung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verpackung des singangs genannten Aufbaus, die
also Uberwiegend aus Papier- oder Kartonverbund
besteht, so auszubilden, daB herk8mmliche Ver-
schliisse oder Entnahmesinrichtungen, wie sie bei
Kunststoff-, Glas- oder Metallverpackungen bekannt
sind, eingesetzt werden kd&nnen, insbesondere
nach dem Offnen auch ein erneuter dichter Ver-
schluB mdéglich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&p dadurch
geldst, daB die Verschiupmembran eine Offnung
und an ihrer AuBenseite gleichfalls eine siegelfhi-
ge Kunststoffschicht aufweist und daB ein Halsteil
aus formstabilem Kunststoff vorgesehen ist, das
mit einem Kragen der VerschluBmembran auBen-
seitig anliegt und deren Offnung mit einem hiilsen-
artigen Ansatz durchgreift, und daB der Ansatz zu
einem der Membran innenseitig anliegenden Kra-
gen umgeformt ist und wenigstens einer der bei-
den Kragen mit der Kunststoffschicht der Ver-
schiuBmembran verschweiBt ist.

Mit der erfindungsgeméBen Ausbildung wird
eine Uberwiegend aus Papier- oder Kartonverbund
bestehende Verpackung geschaffen, die aufgrund
des eingesetzten Halsteils praktisch jede her-
k&mmliche Mdglichksit fir das dichte Verschlie-
Ben, das Einsetzen von Spendern, Zerstdubern
oder dergleichen gestattet. Dabei wird der aus Um-
weltschutzgriinden unerwlinschie Kunststoffanteil
auf ein Minimum, ndmlich das Halsteil, beschranki.
Durch das Versiegeln des Halsteils mittel eines
seiner Kragen mit der VerschluBmembran ergibt
sich eine gas- und flUssigkeitsdichte Verbindung
zwischen Halsteil und VerschluBmembran. Das
Halsteil selbst wiederum bietst die M&glichkeit der
dichten Anbringung von Schraub-, Steck-, Rastver-
schilissen oder dergleichen. Dabei kann es sich
ausschlieBlich um Verschllsse handeln oder aber
auch um VerschluBteile von Spendern, Zerstdubern
oder dergleichen, die wiederverwendbar auf Nach-
fullpackungen gleichen Aufbaus aufgesetzt werden
kbnnen.

In bevorzugter Ausflihrungsform ist vorgese-
hen, daB beide Kragen mit den Kunststoffschichten
der VerschiuBmembran versiegelt sind, wodurch
eine erhhte Dichtzeit gewihrleistet ist. Diese Aus-
flihrung eignet sich vor allem auch bei groBvolumi-
geren Verpackungen mit entsprechend groffidchi-
ger VerschluBmembran, da diese im mittleren Be-
reich durch das Halsteil ausgestsift wird. Auch ist
die Erfindung bei beliebigen Verpackungsquer-
schnitten (rund, unrund, mehreckig oder derglei-
chen) anwendbar.

Vorzugsweise ist der Ansatz des Halsteils mit-
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tels Ultraschall zu dem Kragen umgeformt, wobei
auch das VerschweiBen der Kragen mit den Kunst-
stoffschichten der Verschlufmembran durch Ultra-
schall erfolgen kann. Es ist also insbesondere
mdglich, sowohl das Umformen, als auch das Ver-
siegeln in einem einzigen Arbeitsgang und in ei-
nem Werkzeug vorzunehmen.

Die Erfindung erdffnet ferner die Mdglichkeit,
auch die VerschluBmembran aus einem Papier-
oder Kartonverbund herzustellen, so daB der Anteil
umweltfreundlicher und energiesparender Werk-
stoffe weitervergréfert wird.

Wie bereits angedeutet, kann das Halsteil ein
AuBen- oder Innengewinde oder aber ein Rast-
oder Steckprofil flir einen VerschluB, eine Eninah-
meeinrichtung oder dergleichen aufweisen. Ferner
kann sie in einer bei Kunststoffverhdltnissen Ubli-
chen Weise Dichiflichen oder umlaufende Dicht-
kanten aufweisen, um einen dichten Abschlu8 flir
das Fullgut bzw. eine begrenzt druckfeste Ausbil-
dung zu erreichen.

In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung ist vor-
gesehen, daB die auBenliegende Stirnseite des
Halsteils in oder unterhalb der Ebene der Stirnseite
der Hillse liegt, diese Stirnseite also nicht liberragt.
Damit ergibt ergibt sich eine gute axiale Druckfe-
stigkeit des Behiliers, insbesondere wenn er als
Nachfiillbehiiter ausgebildet ist, indem evtl. axiale
Druckkrifte von der Stirnseite der Hiilse aufgenom-
men werden und nicht auf die Membran selbst
einwirken k&nnen.

Eine weiterhin bevorzugte Ausflihrungsform
zeichnet sich dadurch aus, daB das mit Innenge-
winde versehene Halsteil einen gegeniiber dem
Innendurchmesser der Offnung der Verschiufmem-
bran kleineren AuBendurchmesser aufweist und bis
in den Behélter hineinragt und daB der der Ver-
schiuBmembran auBenseitig anliegende Kragen
den hiilsenfdrmigen Ansatz aufweist, der die Off-
nung durchgreift und zu dem inneren Kragen um-
geformt ist.

Diese Ausfiihrung gestattet es, das Innenge-
winde bis in das Innere des Behilters hineinzuzie-
hen, den auBenliegenden Bereich des Halsteils also
sehr kurz zu gestalien und trotzdem noch die not-
wendige Tragfdhigkeit am Gewinde zu erhalten.
Eine solche Ausfihrung 148t sich bei herkdmmli-
chen Kunststoffverpackungen, die im Blasveriahren
hergestellt werden, Uberhaupt nicht erreichen.

In weiterhin vorteilhafter Ausflihrung ist vorge-
sehen, daB das Halsteil wenigstens zwei auf der
VerschluBmembran aufliegende, im wesentlichen
radial verlaufende Ansétze aufweist, die mit rasten-
artigen Hinterschnitien versehen sind, und daB der
Verschlu bzw. die Entnahmeeinrichtung mit die
Rasten federnd hintergreifenden Nasen versehen
ist.

Die vorgenannte Ausflhrungsform gibt die
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Mdglichkeit, einen Spender, Zerstduber oder der-
gleichen durch einen einfachen Rastvorgang auf
das Halsteil aufzusetzen. Dabei kann das Verrasten
mit einer solchen Vorspannung erfolgen, daB eine
sinwandfreie Abdichtung auf dem Halsteil m&glich
ist.

Wie bereits angedeutet, kann das Halsteil an
seiner Offnung mit einer Membran versiegelt sein.
In dieser Ausflihrung kann die Verpackung als
Nachfiillpackung flir eine mit der Erstpackung vom
Kunden gekauften Spender, Zerstduber oder der-
gleichen eingesetzt werden.

Ein besonders einfaches und kostenglinstiges
Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemafen
Verpackung geht von einem aus der DE-A-28 46
755 bekannten Stand der Technik aus und zeichnet
sich durch die in den Patentanspriichen 13 bis 16
gekennzeichneten Merkmale aus. Die nachdem er-
findungsgemaBen Verfahren mit dem Halsteil ver-
sehene VerschluBmembran wird anschlieBend in
herk&mmlicher Weise mit der Hiilse verbunden.

Nachsishend ist die Erfindung anhand von in
der Zeichnung wiedergegebenen Ausflihrungsbei-
spielen beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1

einen Axialschnitt einer ersten Ausflihrungsform
der Erfindung;

Figur 2

eine vergrGBerte Ansicht des Halsteils gemés
Figur 1;

Figur 3

eine Ausflhrungsform einer Verpackung mit ei-
nem Zerstduber, teilweise im Axialschnitt, und
Figur 4a) bis d)

eine schematische Ansicht verschiedener Stufen
bei der Verbindung von Halsteil und VerschluB-
membran.

Figur 1 zeigt ein dosenartige Verpackung 2 in
zylindrischer Form. Sie kann aber ebensogut oval,
unrund oder mehreckig ausgebildet sein. Die Ver-
packung besteht aus einer Hiilse 2, einem Boden 3
und einer VerschiuBmembran 4. Der Boden 3 und
die VerschluBmembran 4 sind als Tiefziehzeile aus-
gebildet und auf die Stirnseiten der Hlse 2 aufge-
setzt.

Die Hilse 2 besteht aus einem Papier- oder
Kartonverbund 5. Ebenso k&nnen der Boden 3
einen Kartonverbund 6 und die VerschluBmembran
4 einen Kartonverbund 7 aufweisen. Dabei wird die
Wandstdrke des Kartonverbundes 5 der Hilse 2,
wie auch mdglicherweise der Kartonverbund 6 des
Bodens 3 gréfer sein als beim Kartonverbund 7
der VerschluBmembran 4. Ferner weisen die Hilse
2, der Boden 3 und die VerschluBmembran 4,
vorzugsweise an der Innenseite, eine Metalliolie
oder Metallackierung auf, um eine gas- und flissig-
keitsdichte Ausflihrung zu gewdhrleisten. An der
Innenseite sind die Hiilse 2, der Boden 3 und die
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VerschluBmembran 4 mit einer siegelfdhigen
Kunststoffbeschichiung 8 versehen. Darliber hinaus
weist die VerschluBmembran 4 auch an der Aufen-
seite eine gleichartige Kunststoffbeschichtung auf.

Der Boden 3 und die VerschluBmembran 4
sind an ihrem Rand 9, 10 um die Stirnseite der
Hilse 2 herumgelegt und im gesamten Randbe-
reich an die Hllse angesiegelt.

Die VerschluBmembran 4 weist eine mitlige
Offnung 11 auf, in die ein Halsteil 12 eingesetzt ist.
Das Halsteil 12 dient zur Aufnahme eines Ver-
schlusses, einer Entnahmeeinrichtung, z.B. eines
Spenders, Zerstdubers oder dergleichen.

In Figur 2 ist das Halsteil 12 gem3B Figur 1
vergrGBert dargestellt, wobel im rechien Teil der
Darstellung das Halsteil 12 vor dem Befestigen an
der VerschluBmembran 4, im linken Teil der Dar-
stellung nach dem Befestigen gezeigt ist. Das
Halsteil 12 weist ein zylindrisches Mittelstiick 13
und einen daran angeformten Kragen 14 auf, der
der VerschluBmembran 4 auBenseitig aufliegt. Fer-
ner besitzt das Haisteil 12 einen hiisenartigen An-
satz 15, der die Offnung 11 durchgreift und die
Verschiufmembran 4 innenseitig Uberragt. Zur
Aussteifung des Kragens kénnen am Mittelstlick 13
gegebenenfalls noch radial verlaufende Rippen 16
angeformt sein.

Nach dem Einsetzen des Halsteils 12 bzw. des
hiilsenartigen Ansatzes 15 in die Offnung 11 der
VerschiuBmembran 4 wird der zylindrische Ansatz
15 an die Innenseite der Verschiufpmembran 4 un-
ter Bildung eines inneren Kragens 17 angeformt.
Dies kann durch Wirmezufuhr oder vorzugsweise
durch Ultraschall geschehen. Der umgeformte Kra-
gen 17 wird dann in der gleichen Technik, also
vorzugsweise durch Ultraschall, mit der innenseiti-
gen Kunststoffbeschichtung 8 der Verschlufmem-
bran 4 versiegelt. In gleicher Weise kann auch der
AuBere Kragen 14 mit der VerschluBmembran 4
versiegelt werden, indem diese auch auBenseitig
eine entsprechende Kunststoffbeschichtung auf-
weist. Auf diese Weise 188t sich ein hermetischer
Abschluf zwischen Halsteil 12 und VerschiuBmem-
bran 4 erziglen.

Beim gezeigten Ausflhrungsbeispiel weist das
Halsteil 12 ein Innengewinde 18 auf. Ferner ist das
Mittelstlick 13 an seinem innenliegenden Ende
nach innen eingezogen und mit einem wiederum
nach oben ragenden zylindrischen Ansatz 19 ver-
sehen. Diese Ausfiihrungsform des Halsteils 12
eignet sich insbesondere zur Aufnahme eines Zer-
stéuberkopfs mit Handpumpe, mittsls der iiber ein
Tauchrohr beispielsweise fllissiges Fillgut aus der
Verpackung 1 eninommen und zerstdubt werden
kann. Flr diesen Zweck weist das Halsteil 12 an
seiner auBenliegenden Stirnseite eine Dichtkante
20 auf, gegen die beispielsweise eine Kappe des
Zerstdubers abdichtet. Gegebenenfalls kann das
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Halsteil 12, beispielsweise an den zylindrischen
Ansatz 19 eine weitere Dichtfliche 21 aufweisen,
gegen die beispielsweise eine Rundschnurdichtung
oder dergleichen am Zerstduberkopf anliegt.

In Figur 3 ist eine Ausfiihrungsform eines Zer-
stdubers 22 gezeigt, der auf eine dosenartige Ver-
packung 1 aufgesetzt ist. Die Verpackung weist,
wie beim Ausfilihrungsbeispiel nach Figur 1 eine
Hiilse 2, einen Boden 3 und eine VerschluBmem-
bran 4 auf. In die VerschluBmembran 4 ist das
Halsteil 12 eingesetzt und mit seinem innenliegen-
den Kragen 17 an die VerschluBmembran 4 ange-
siegelt.

Bei diesem Ausflihrungsbeispiel weist das
Halsteil 12 im wesentlichen radial verlaufende An-
sétze 23 an der AuBenseite der VerschluBmembran
4 auf, die mit rastartigen Hinterschnitten 24 verse-
hen sind. An dem Zerstduber 22 sind einander
gegenliberliegende Handhaben 25 radial federnd
angeordnet, die mit Nasen 26 die Hinterschnitte 24
am Halsteil 12 untergreifen. Der Zerstduber 22 wird
von oben aufgesetzt und unter leichtem Druck
schnappen die Nasen 28 in die Hinterschnitte 24
ein. Zur zusiizlichen Abdichiung weist der Zer-
stduber 22 eine Kappe 27 auf, die unter der von
den Nasen 26 an den Hinterschnitten 24 erzeugten
Klemmwirkung mittels eines Rundschnurrings 28
gegen den Innenrand des Halsteils 12 abdichtet.

In Figur 4 sind die Verfahrensschritte zur Her-
stellung der Verbindung von Halsteil 12 und Ver-
schluBmembran 4 wiedergegeben. Die VerschiuB-
membran 4 besteht, wie schon angedeutet, aus
sinem Kartonverbund 30 und einer beidseitigen
Beschichtung 31, 32 aus Kunststoff, z.B. PE. Das
Halsteil, das gleichfalls aus Kunststoff, z.B. PE, im
Wege des Spritzgiefens hergestellt, weist einen
angeformten Absatz, z.B. einen Bund 33 - dhnlich
dem Kragen 14 gemiB Fig 2 - auf. Die Verschius-
membran 4 wird mit ihrer Offnung 11 auf das
Halsteil 12 von dessen einer Stirnseite her aufge-
steckt. Zu diesem Zweck wird das Halsteil mit
seinem Bund 33 auf ein Widerlager 34 aufgelegt
{Fig. 4b). AnschlieBend wird das Halsteil von der
Aufsteck-Stirnseite her thermisch aufgewsitet. Hier-
zu dient vorzugsweise die Sonotrode 35 einer Ul-
traschallschweiBeinrichtung, die einen in das Hals-
teil teilweise eindringenden Kopf 36 aufweist. Durch
Absenken der Sonotrode 35 (Fig. 4¢) wird der
obere Bereich des Halsteils immer weiter nach
auBen verdrdngt und schlieBlich gegen die Ver-
schluBmembran 4 angeformt (Fig. 4d). In der End-
lage werden der vorgefertigte Bund 33 und der
angeformte Bund 37 mit der Beschichtung 31, 32
der VerschluBmembran durch Ultraschall versiegelt
und somit eine feuchtigkeits- und gasdichte Verbin-
dung von Halsteil 12 und VerschluBmembran 4
hergestellt.
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Patentanspriiche

1.

Dosenartige Verpackung flir flieBf8hige Pro-
dukte, bestehend aus einer Hilse, einem de-
ren eine Stirnseite abschlieBenden Boden und
einer deren andere Stimseite abschlieBenden
VerschiuBmembran, wobei zundchst die Hilse
und der Boden aus einem Papier- oder Karton-
verbund gebildet und diese sowie die Ver-
schluBmembran innenseitig mit einer siegelfé-
higen Kunststoffschicht versehen sind, mittels
der sie dicht miteinander verbindbar sind, da-
durch gekennzeichnet, daB die VerschluBmem-
bran (4) eine Offnung (11) und an ihrer AuBen-
seite gleichfalls eine siegelfdhige Kunststofi-
schicht aufweist und daB ein Halsteil (12) aus
formstabilem Kunststoff vorgesehen ist, das
mit einem Kragen (14) der VerschluBmembran
(4) auBenseitig anliegt und deren Offnung (11)
mit einem hiilsenartigen Ansaiz (15) durch-
greift, und daB der Ansaiz zu einem der Mem-
bran innenseitig anliegenden Kragen {(17) um-
geformt ist und wenigstens einer der beiden
Kragen mit der Kunstistoffschicht der Ver-
schluBmembran (4) verschweiBt ist.

Verpackung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl beide Kragen (14, 17) mit
den Kunststoffschichten (8) der VerschiuB-
membran (4) versiegelt sind.

Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Ansatz (15) des Hals-
teils (12) mittels Ultraschall zu dem Kragen
(17) umgeformt ist.

Verpackung nach einem der Ansprlche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Kragen
(14, 17) mittels Ultraschall mit den Kunststoff-
schichten (8) der VerschiuBmembran (4) ver-
schweiBt sind.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verschlup-
membran (4) gleichfalls aus einem Papier-
oder Kartonverbund besteht.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, da das Halsteil
(12) ein Aufen- oder Innengewinde (18) fir
einen VerschluB, eine Entnahmeeinrichtung,
wie Spender, Zerstduber (22) oder dergleichen
aufweist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, da8 das Halsteil
(12) ein Rast- oder Steckprofil (14} flir einen
VerschiluB, - eine Entnahmeeinrichtung, wie
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10.

11.

12

13.

Spender, Zerstduber (22) oder dergleichen auf-
weist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB das Halsteil
(12) eine Dichtfliche (21) oder eine umlaufen-
de Dichtkante (20) flr den VerschiuB, die Ent-
nahmeeinrichtung (22) oder dergleichen auf-
weist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die auBen lie-
gende Stirnseite des Halsteils (12) in oder un-
terhalb der Ebene der Stirnseite der Hilse (2)
liegt.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB das mit Innen-
gewinde (18) versehene Halsteil (12) einen ge-
genliber dem Innendurchmesser der Offnung
(11) der VerschluBmembran (4) kleineren Au-
Bendurchmesser aufweist und bis in den Be-
hélter hineinragt und daB der der VerschiuB-
membran (4) auBenseilig anliegende Kragen
(14) den hiilsenfrmigen Ansatz (15) aufweist,
der die Offnung (11) durchgreift und zu dem
inneren Kragen (17) umgeformt ist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB das Halsteil
(12) wenigstens zwei auf der VerschiuBmem-
bran (4) aufliegende, im wesentlichen radial
verlaufende Ansitze (23) aufweist, die mit ra-
stenartigen Hinterschnitten (24) versehen sind,
und dafB der VerschluB bzw. die Entnahmesin-
richtung (22) mit die Rasten federnd hintergrei-
fenden Nasen (26) versehen ist.

Verpackung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB das Halsteil
(12) an seiner Offnung (11) mit einer Membran
versiegelt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verpackung
nach einem der Ansprliche 1 bis 12, indem ein
vorgefertigtes Halsteil aus Kunststoff, das au-
Benseitig mit einem Bund versehen ist, in eine
etwa umriBgleiche Offnung der Verschiufmem-
bran eingesetzt und am Rand der Offnung
befestigt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
das Halsteil mit einem Absatz, z.B. einem
Bund, der mit Abstand von der einen Stirnseite
des Halsteils angeordnet ist, versehen und mit
der gegeniiberliegenden Stirnseite in die Off-
nung der VerschiuBmembran bis zum An-
schlag des Bundes am Offnungsrand einge-
flhrt und anschlieBend das Halsteil von dieser
Stirnseite her thermisch aufgeweitet und gegen



14,

15.

16.
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den Offnungsrand an der gegentiberliegenden
Seite der VerschluBmembran umgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VerschluBmembran, die bei-
derseitig mit einem Kunststoff beschichiet ist,
und das Halsteil, das aus einem zur Kunststoff-
beschichtung der Verschlufmembran affinen
Kunststoff besteht, mit dem vorgefertigten und
dem angeformten Bund miteinander thermisch
verschweiBit bzw. versiegelt werden.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daf das Halsteil mit seinem
vorgefertigten Bund auf ein Widerlager aufge-
legt, die Verschiufmembran mit ihrer Offnung
von der gegenuberliegenden Stirnseite auf das
Halsteil aufgesteckt und anschlieBend das
Halsteil von dieser Stirnseite thermisch aufge-
weitet und gegen die VerschiuBmembran und
das Widerlager angeformt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgeferiigte
und der angeformie Bund durch Uliraschall mit
der VerschiuBmembran versiegelt werden.
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