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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
dichten von Behéltern aus Glas oder dergleichen und
auf der Mindung der Behalteréffnung haftende Dicht-
scheiben.

[0002] Es istbekannt, Behalter aus Glas oder derglei-
chen mit Produkten zu fillen und anschlieBend dicht zu
verschlieBen. Eine bekannte Mbglichkeit ist das Ver-
schlieBen solcher Behalter mit sogenannten HeiBklebe-
folien. Bei solchen HeiBklebefolien wird erst die Behal-
teréffnung mit der HeiBklebefolie verschlossen und da-
nach erst der eigentliche Verschluf3 aufgebracht, z.B.
aufgeschraubt-s.h. EP-A-0 292 356. Oder die Dicht-
scheibe wird in den VerschluB eingefligt und dieser auf
dem Behalter aufgebracht. AnschlieBend wird die Ver-
siegelung durch Hitze vorgenommen. Beim Ldsen des
Verschlusses bleibt dann die Abdichtung durch die
HeiBklebefolie erhalten.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
neues Verfahren zum unkomplizierten Abdichten von
Behaltern aus Glas oder dergleichen ohne Hitzeeinwir-
kung auf die Dichtscheibe zum Versiegeln und eine
neue, auf der Mindung der Behéalteréffnung haftende,
leicht recyclebare Dichtscheibe zu schaffen. Diese Auf-
gabe wird durch die in den Anspriichen gekennzeichne-
te Erfindung gelést. Weiterbildungen der Erfindung wer-
den in den Unteranspriichen beschrieben.

[0004] Dadurch wird eine Dichtscheibe geschaffen,
die leicht herstellbar und in Verschllsse einsetzbar ist
und beim Ublichen VerschlieBen des Behélters mit ei-
nem VerschluB, insbesondere einem Schraubver-
schluB, in einem Arbeitsgang mit der Miindung der Off-
nung des Behalters verklebt wird. Durch die Wahl des
Schaumstoifs wird beim ersten Offnen des Schraubver-
schlusses des Behalters die Dichtscheibe selbst zer-
stért. Es ist also nicht méglich, unbemerkt den Behalter
zu 6ffnen, die Dichtung zu Idsen und den Inhalt zu ent-
nehmen oder mit unerwiinschtem Inhalt zu ergénzen
oder zu ersetzen. Aufgrund der Verwendung eines
druckaktivierbaren Klebers anstelle der bekannten hit-
zeaklivierbaren Kleber wird auf sonst notwendige Me-
tallfolien oder thermoplastische Schichten verzichtet.
Die Dichtscheiben sind durch die Verwendung im we-
sentlichen nur eines Materials leicht recyclebar.

[0005] Im Prinzip besteht das Verfahren gemaf der
Erfindung darin, dafB

¢ die Dichtscheiben Teil einer mit einem druckakti-
vierbaren, auf der Miindung der Behalteréffnung
haftenden Kleber beschichteten Bahn aus einem
geschdumten Kunststoff sind,

¢ die Bahn auf der mit dem Kleber beschichteten Sei-
te mit einem nichtklebenden, von der Kleberschicht
I6sbaren Tragerband kaschiert wird,

¢ die Dichtscheiben von der dem Tragerband abge-
wandten Seite der Bahn aus vorgestanzt werden,

¢ die Stanztiefe kleiner ist als die Dicke der beschich-
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teten Bahn,

¢ die kaschierte, vorgestanzte Bahn in Bogen- oder
Rollenform transportiert wird,

¢ die Dichtscheiben aus der Bahn und von dem Tré&-
gerband durch Umlenken des Bandes einseitig ge-
|0st werden,

¢ die steifen, sich einseitig I6senden Dichtscheiben
von einem oder mehreren Stempeln erfa3t werden,

¢ eine jeweilige Dichtscheibe mit der dem Kleber ab-
gewandten Seite voran in einen VerschluB3 auf den
VerschluBboden eingesetzt wird,

e der Verschlu3 auf die Behalteréffnung so aufge-
setzt wird, daB3 die Dichtscheibe mit der Kleber-
schicht voran gegen die Behalterdfinung gedrickt
und der Kleber im Bereich der Offnungsmiindung
aktiviert wird,

¢ der Kleber ohne Einwirkung von Hitze ausgehartet
wird.

[0006] Druckaktivierbar bedeutet, daB der Kleber im
normalen Zustand ohne Einwirken einer Kraft auf die-
sen nicht als Kleber wirkt. Seine klebende oder haftende
Wirkung entfaltet der Kleber erst durch Einwirken einer
vorbestimmbaren Kraft. Vorteilhaft wird flr das erfin-
dungsgemane Verfahren und die Dichtscheibe ein Kle-
berverwendet, der bereits durch den beim Auffligen des
Verschlusses auf den Behélter gegen die Behaltermin-
dung ausgeiibten Druck seine Haftwirkung entfaltet.
[0007] Die Aushéartung des aktivierten Klebers erfolgt
durch Lagerung. Nach etwa 24 Stunden ist die Klebung
erfolgt.

[0008] Als geschaumter Kunststoff wird vorzugswei-
se Polystyrol verwendet.

[0009] Firdas Tragerband wird ein nicht mit dem Kle-
ber verbindbares Material verwendet. Es kann auch mit
einem solchen Material beschichtet sein. Dadurch wird
verhindert, daB3 der Kleber bereits vor dem Auffligen des
mit einer Dichtscheibe mit Kleber versehenen Ver-
schlusses auf den Behalter an dem Tragerband noch
innerhalb der Produktionsmaschinen anhaften oder so-
gar kleben kann.

[0010] Das Verfahren zum Abdichten kann in geson-
derten Schritten erfolgen. Beispielsweise erfolgt die
Herstellung der mit dem Kleber beschichteten und mit
dem Tragerband kaschierten Bahn in einem gesonder-
ten Herstellungsverfahren, die Vorstanzung der Dicht-
scheiben in einem anderen Verfahren. Die Ablésung der
Dichtscheiben und ihre Einflgung in die VerschluBkap-
pen wird in einem weiteren Verfahren bei der Herstel-
lung der VerschluBkappen vorgenommen und die Akii-
vierung des Klebers durch VerschlieBung der Behalter
in einem abschlieBenden Herstellungsverfahren fiir das
im Behalter einzuflillende Produkt, beispielsweise Ta-
bletten.

[0011] Die Stanztiefe wird auf einen kleineren Wert
als der Dicke der beschichteten Bahn entspricht, einge-
stellt. Das Tragerband wird vorteilhaft nicht mitgestanzt,
um das Lésen der Dichtscheiben mit dem Kleber von
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diesem durch Umlenken des Tragerbandes zu ermégli-
chen.

[0012] Zum Abldsen der Dichtscheiben von dem Tra-
gerband wird das Band so um eine Rolle kleinen Durch-
messers umgelenkt, daB sich die Dichtscheiben von
dem Tragerband infolge ihrer Steitheit einseitig abhe-
ben.

[0013] Die Dichtscheibe flrdie VerschlieBungder Be-
halter besteht aus einem geschaumten Kunststoff wie
Polystyrol, der mit einem druckaktivierbaren Kleber be-
schichtet ist. Damit die in den Verschlu3 eingesetzte
Dichtscheibe sich in diesem VerschluB halt, weist sie
Nasen oder dergleichen auf, die sich in dem Verschluf3
verklemmen, in den sie eingesetzt werden. Die Nasen
oder dergleichen halten die vorgestanzten Scheiben
vorteilhaft in der Bahn fest und verhindem deren vorzei-
tiges Herausfallen aus der Bahn vor dem Abldsen.
[0014] Ein VerschluB fir die VerschlieBung von Be-
haltern, wie er als Bauteil an die verwertende Industrie,
z.B. Arzneimittelhersteller, geliefert wird, enthalt eine
bereits eingesetzte Dichtscheibe, die auf der dem Be-
halter zugewandten Seite mit einem druckaktivierbaren
Kleber beschichtet ist. Die Dichtscheiben sind bezlglich
ihrer Form und ihrer Abmessungen an die Verschlisse,
insbesondere beim Stanzvorgang anpafBbar.

[0015] Zurn&heren Erlauterung der Erfindung wird im
folgenden ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung an-
hand der Zeichnungen beispielsweise beschrieben.

[0016] Diese zeigen in

Figur 1 den Verfahrensablauf in einer Weise, als
wirden alle Schritte ohne Unterbrechung an
einer Stelle durchgefihrt,

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Bahn mit Dicht-
scheiben,

Figur 3 eine Dichtscheibe mit Nasen,

Figur 4 einen VerschluB mit eingesetzter Dicht-
scheibe und

Figur 5 einen Behalter mit VerschluB und Dicht-
scheibe im Schnitt.

[0017] In Figur 1 ist in Prinzipdarstellung der Ablauf

eines Verfahrens zur Herstellung von Dichtungs- oder
Dichtscheiben 1 fiir den dichten AbschluB der Offnun-
gen 2 von Behaltern 3 abgebildet. Eine Bahn 4 aus ge-
schaumtem Kunststoff wie Polystyrol wird mit einem
Kleber 5 beschichtet, der in normalem Zustand nicht kle-
bend wirkt, aber unter Druck seine Klebefunktion akti-
viert. Die Bahn 4 mit der Kleberschicht 5 wird vorzugs-
weise von einem Spezialhersteller vorgefertigt und in
Rollenform angeliefert, kann aber auch in der darge-
stellten Weise in einem gemeinsamen Fertigungsver-
fahren hergestellt werden. Die Bahn 4 wird auf der mit
dem Kleber 5 beschichteten Seite mit einem Trager-
band 6 kaschiert, auf dessen Oberflache der Kleber
selbst bei Druckausiibung nicht kleben kann. Das Tra-
gerband besteht vorzugsweise aus teflonischer Polye-
thylenfolie, also einem mit Antihaftschicht beschichte-
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ten Kunststofftrager, einem Material, auf dem die Bahn
4 mit der Kleberschicht 5 nur haftet. Auch diese Bahn
4,5,6 kann vorgefertigt sein.

[0018] Die Bahn 4 mit Kleberschicht 5 und Trager-
band 6 wird durch Kalander -Rollen 7 und 8 gemeinsam
zu einer Stanzvorrichtung 9 mit Matrize 10, AmboB oder
dergleichen transportiert, die hier nur symbolisch ange-
deutet sind. Die Stanze 9 stanzt jeweils quer zur Bahn
4 mehrere im wesentlichen kreisférmige Dichtscheiben
1 aus. Die Stanztiefe ist so gewahlt, daB die Stanzung
die Oberflache des Tragerbandes 6 nicht erreicht. Die
nach der Stanzung noch an der Oberflache des Trager-
bandes haftenden Dichtscheiben 1 bestehen also im
wesentlichen aus dem ausgestanzten Schaumstoff 41
mit der Kleberbeschichtung 51. Die so vorgestanzie
Bahn 4,5,6 wird einer Umlenkrolle 11 zugeflhrt, die das
Transportband 6 mit der daran haftenden Bahn 4 und
der Beschichtung 5 einer nicht dargestellten Aufwickel-
einrichtung zufiihrt. Es ist méglich, vor dem Aufwickeln,
das Transportband und die daran haftende Bahn 4 zu
trennen und getrennt einem Recycling-Vorgang zuzu-
fihren. Wegen des kleinen Durchmessers der Umlenk-
rolle 11 folgen zwar die Bahn 4 und das Tragerband dem
vorgeschriebenen Weg, doch heben sich die Dicht-
scheiben 1 wegen der Steifheit ihres Materials von der
Oberflache des Tragerbandes 4 ab und kénnen so von
einem angedeuteten Stempel 12 erfaBt und in die Off-
nung 13 des Schraubverschlusses 14 fir den Behalter
3 eingeflhrt werden. Der Stempel ergreift die jeweilige
Dichtscheibe von der Kleberseite aus. Er ist vorteilhaft
mit einem Material beschichtet, das zwar an dem Kleber
haften, nicht jedoch mit ihm verkleben kann. Beider Ma-
terialwahl fur die Dichtscheibe ist ein gewisses Maf3 an
Steifheit vorteilhaft, um den beschriebenen Effekt des
einseitigen Abldsens der Dichtscheiben aus der Bahn
zu zeigen. Der Durchmesser der Umlenkrolle 11 sollte
dabei bericksichtigt werden. Die Abmessungen der
Stempel 12 sind vorteilhaft an die Flachenabmessun-
gen der Dichtscheiben anpafBbar oder angepaft.
[0019] Imnéachsten Arbeitsgang gelangt der Schraub-
verschluB 14 vor die Offnung 2 des Behalters 3 und wird
so auf die Offnung 2 geschraubt, gedriickt 0.4., daB sich
die Dichtscheibe 1 auf die Offnung 2 legt. Sie bedeckt
dabei den Rand 21 der Offnung. Durch den beim Ver-
schlieBen des Behalters 3 auf den Rand 21 ausgelibten
Druck wird der Kleber der Schicht 5 aktiviert und klebt
die Dichtscheibe 1 fest auf den Rand 21. Da die Dicht-
scheibe 1 im lbrigen Bereich nicht aktiviert wird, werden
die im Behalter 3 enthaltenden Tabletten oder derglei-
chen nicht verklebt.

[0020] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf einen Aus-
schnitt einer Bahn 4 mit den vorgestanzten Dichtschei-
ben 1 mit und ohne Nasen. Es kdénnen viele solcher
Dichtscheiben 1 nebeneinander vorgesehen werden.
Fir diesen Fall sind dann auch entsprechend viele
Stempel 12 nebeneinander angeordnet und kénnen so
gleichzeitig etliche Schraubverschliisse 14 bestiicken.
Die Flachen- und Dikkenabmessungen der Dichtschei-
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ben kénnen auch unterschiedlich sein, abhéngig von
der gewahlten Stanze.

[0021] In Figur 3 ist eine Dichtscheibe 1 dargestellt,
die zur sicheren Halterung im SchraubverschluB 14 Na-
sen 15 aufweist. Durch die Nasen 15 wird dariiber hin-
aus auch ein vorzeitiges Herausfallen der Dichtscheibe
1 aus der Bahn 4 vor Erreichen der Umlenkrolle 11 ver-
hindert, da durch die wechselweise Reibung der AuBBen-
kontur der Dichtscheibennasen an der Umgebungskon-
tur der Bahn 4 eine verstarkte Haftung entsteht.
[0022] Figur 4 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Innenseite des Schraubverschlusses 14 mit eingesetz-
ter Dichtscheibe 1. Die Dichtscheibe 1 kann bis an den
VerschluBboden eingeschoben werden. Die Nasen 15
der Dichtscheibe halten sich dann an dem Innengewin-
de des Schraubverschlusses 14 fest.

[0023] Figur 5 zeigt einen Schnitt durch einen Behal-
ter 3 mit Dichtscheibe 1 und Schraubverschlu3 14. Es
klebt nurder umlaufende Rand der Dichtscheibe fest auf
der Behaltermiindung. Beim erstmaligen Offnen des
Behalters verbleibt daher eine Schicht der Dichtscheibe
im Verschluf3, wohingegen die andere, mit der Behalter-
muindung festverklebte Schicht auf dem Behalter ver-
bleibt und dessen Offnung versiegelt. Eine Entnahme
des Behalterinhaltes ist daher nur nach Zerstéren dieser
Schicht méglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abdichten von Behéaltern aus Glas
oder dergleichen mit aus einer Bahn vorgestanzten
Dichtscheiben, die in einem VerschluB auf dem Ver-
schluBboden eingesetzt werden, bei dem die vor-
gestanzte Bahn transportiert wird,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Dichtscheiben (1) Teil einer mit einem
druckaktivierbaren, auf der Mindung der Be-
halteréfinung haftenden Kleber (5) beschichte-
ten Bahn (4) aus einem geschaumten Kunst-
stoff sind,

daf die Bahn (4) auf der mit dem Kleber (5) be-
schichteten Seite mit einem nichtklebenden,
von der Kleberschicht I6sbaren Tragerband (6)
kaschiert wird,

daf die Dichtscheiben (1) von der dem Trager-
band (6) abgewandten Seite der Bahn (4) aus
vorgestanzt werden,

daf die Stanztiefe kleiner ist als die Dicke der
beschichteten Bahn (4), daB die kaschierte,
vorgestanzte Bahn in Bogen- oder Rollenform
transportiert wird,

daf die Dichtscheiben (1) aus der Bahn (4) und
von dem Tragerband (6) durch Umlenken des
Bandes (6) einseitig geldst werden,

dafB die steifen, sich einseitig I6senden Dicht-
scheiben (1) von einem oder mehreren Stem-
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peln (12) erfaBt werden,

daf eine jeweilige Dichtscheibe (1) mit derdem
Kleber (5) abgewandten Seite voran in einen
VerschlufB (14) auf den VerschluBboden einge-
setzt wird,

daB der VerschluB3 (14) auf die Behalteréffnung
so aufgesetzt wird, daB3 die Dichtscheibe (1) mit
der Kleberschicht voran gegen die Behélterdff-
nung (2) gedriickt und der Kleber (5) im Bereich
der Offnungsmiindung druckaktiviert wird,

daB der Kleber (5) ohne Einwirkung von Hitze
ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB der geschaumte Kunststoff aus Polystyrol
besteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Verfahren in getrennten Schritten
durchgefihrt wird, namlich

dafB die Herstellung der mit dem Kleber (5) be-
schichteten und mit dem Tragerband (6) ka-
schierten Bahn (4) in einem Herstellungsver-
fahren,

die Vorstanzungder Dichtscheiben (1) in einem
anderen Verfahren,

die Ablésung der Dichtscheiben (1) und ihre
Einfigung in die VerschluBkappen (14) in ei-
nem weiteren Verfahren und

die Aktivierung des Klebers (5) durch Verschlie-
Bung der Behalter (3) in einem anschlieBenden
Herstellungsverfahren fir das Produkt erfolgt.

Dichtscheibe fir die VerschlieBung von Behéltern,
dadurch gekennzeichnet,

daf sie aus einem geschaumten Kunststoff be-
steht, der mit einem druckaktivierbaren Kleber
(5) beschichtet ist.

Dichtscheibe nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daf sie Nasen (15) oder dergleichen aufweist,
die sich in dem Verschluf3 (14) verklemmen, in
den sie eingesetzt werden.

Verschluf3 fur die VerschlieBung von Behaltern mit
einer Dichtscheibe nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Dichtscheibe auf der dem Behalter (3)
zugewandten Seite mit einem druckaktivierba-
ren Kleber (5) beschichtet ist.
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Claims

A method of sealing containers made of glass or the
like with sealing discs which are pre-punched from
a web and inserted in a closure at the bottom of the
closure, wherein the pre-punched web is conveyed,
characterised in that

the sealing discs (1) are part of a web (4) made
of a foamed plastic and coated with a pressure-
activatable adhesive (5) which clings to the
mouth of the container opening,

that the side of the web (4) coated with the ad-
hesive (5) is laminated to a non-adhesive sup-
porting strip (6) which is detachable from the
adhesive layer,

that the sealing discs (1) are pre-punched from
the side of the web (4) remote from the support-
ing strip (6),

that the punching depth is less than the thick-
ness of the coated web (4),

that the laminated pre-punched web is con-
veyed in curved or rolled form,

that the sealing discs (1) are detached at one
side from the web (4) and from the supporting
strip (6) by changing the direction of the strip
(6).

that the stiff sealing discs (1) which are de-
tached at one side are picked up by one or more
plungers (12),

that each particular sealing disc (1) is inserted
in a closure (14), to the bottom of the closure,
with the side remote from the adhesive (5) fore-
most,

that the closure (14) is placed on the container
opening in such a way that the sealing disc (1)
is pressed against the container opening (2)
with the adhesive layer foremost and the adhe-
sive (5) is pressure-activated in the region of
the mouth of the opening, and

that the adhesive (5) is cured without any heat-
ing action.

A method according to claim 1 or 2,
characterised in that

the foamed plastic comprises polystyrene.

A method according to claim 1 or 2,
characterised in that

the method is carried out is separate steps,
namely

that production of the web (4) coated with the
adhesive (5) and laminated to the supporting
strip (6) takes place in one manufacturing proc-
ess,

pre-punching of the sealing discs (1) in another
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process,
detaching of the sealing discs (1) and their in-
sertion in the closure caps (14) in a further proc-
ess, and

activation of the adhesive (5) by closing the
containers (3) takes place in an ensuing man-
ufacturing process for the product.

A sealing disc for closing containers,
characterised in that

it is made of a foamed plastic coated with a
pressure-activatable adhesive (5).

A sealing disc according to claim 4,
characterised in that

it has tabs (15) or the like which jam in the clo-
sure (14) in which they are inserted.

A closure for the closing of containers with a sealing
disc according to claim 4 or 5,
characterised in that

the sealing disc is coated with a pressure-acti-
vatable adhesive (5) at the side towards the
container (3).

Revendications

Procédé permettant de rendre étanchés des réci-
pients en verre ou similaire avec des disques
d'étanchéité prédécoupés dans une bande, qui sont
placés dans une fermeture sur le fond de la ferme-
ture, avec lequel la bande prédécoupée est trans-
portée, caractérisé en ce que les disques d'étan-
chéité (1) sont une partie d'une bande (4) recouver-
te d'une colle activable par pression et adhérant sur
I'orifice de I'ouverture du récipient, a base d'un plas-
tiqgue moussé, en ce que la bande (4) est couchée
sur le cété enduit avec la colle (5) avec une bande
support (6) non collante et détachable de la couche
de colle, en ce que les disques d'étanchéité (1) sont
prédécoupés a partir du cété de la bande (4) qui est
opposé a la bande support (6), en ce que la profon-
deur de découpage est inférieure a I'épaisseur de
la bande (4) enduite, en ce que la bande prédécou-
pée et couchée est transportée sous forme de
feuilles ou de rouleaux, en ce que les disques
d'étanchéité (1) sont détachés d'un cété de la ban-
de (4) et de la bande support (6) par renvoi de la
bande (6), en ce que les disques d'étanchéité (1)
rigides qui se détachent d'un cbté sont saisis par un
ou plusieurs poingons (12), en ce que chaque dis-
que d'étanchéité (1) est placé avec le c6té opposé
a la colle (5) a l'avant dans une fermeture (14) sur
le fond de la fermeture, en ce que la fermeture (14)
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est placée sur l'ouverture du récipient de maniére
a ce que le disque d'étanchéité (1) avec la couche
de colle a l'avant soit appuyé contre l'ouverture du
récipient (2) et la colle (5) est activée par pression
dans la zone de l'orifice de l'ouverture, en ce que la
colle (5) est activée par pression dans la zone de
I'orifice de I'ouverture, en ce que la colle (5) est dur-
cie sans effet de chaleur.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le plastique moussé est a base de polys-
tyréne.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le procédé est réalisé par étapes sépa-
rées, a savoir que la fabrication de la bande (4) re-
couverte de colle (5) et couchée avec la bande sup-
port (6) s'effectue dans un procédé de fabrication,
le prédécoupage des disques d'étanchéité (1) dans
un autre procédé, le détachement des disques
d'étanchéité (1) et leur insertion dans les capu-
chons de fermeture (14) dans un autre procédé et
I'activation de la colle (5) par fermeture des réci-
pients (3) dans un procédé de fabrication consécutif
pour le produit.

Disque d'étanchéité pourlafermeture de récipients,
caractérisé en ce qu'il est & base d'un plastique
moussé qui est recouvert d'une colle (5) activable
par pression.

Disque d'étanchéité selon la revendication 4, carac-
térisé en ce qu'il présente des ergots (15) ou simi-
laires, qui se coincent dans la fermeture (14) dans
laquelle ils sont insérés.

Fermeture pour l'obturation de récipients avec un
disque d'étanchéité selon la revendication 4 ou 5,
caractérisée en ce que le disque d'étanchéité est
recouvert sur le cété opposé au récipient (3) d'une
colle (5) activable par pression.
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