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(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Bandes aus Dichtscheibenmaterial wird das Band (2)
aus Dichtscheibenmaterial (1) streifenweise herausge-
trennt. Offnungen (3) zum Eingriff von Mitnahme-
und/oder Positioniermitteln (72, 74) eines Traktormittels
(70, 71, 73) werden aus dem Band ausgestanzt. Dicht-
scheibenprofile werden in das Band vorgestanzt, die in
dem Band durch Mittel (7) gehalten werden.

Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Dichtscheibenmaterial sowie ein solches Band

3
2 I
od b O o O o
— —
5 A4
7 S— é,\\——’
s Lop o o o
3

Fig.2

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.7/3.6



1 EP 0 915 026 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Bandes aus Dichtscheibenmaterial sowie ein
damit hergestelltes Band.

[0002] Verfahren zur Herstellung von Dichtscheiben
sind bekannt. Beispielsweise werden schmale Bander
aus einem Dichtscheibenmaterial herausgestanzt. Bei-
spielsweise sind sie von einer Seite mit einer entspre-
chenden Schicht fur eine Induktionsversiegelung eines
Behalters versehen. Auf der anderen Seite kénnen sie
beispielsweise durch Silikonpapier 0.4. beschichtet
sein. Die vorgeschnittenen schmalen Bander werden in
entsprechender Ausrichtung ihrer Oberflachen in eine
weitere Stanzeinrichtung eingelegt. Solche Stanzein-
richtung ist beispielsweise so ausgebildet, daB darunter
entsprechende VerschluBdeckel vorgehalten werden.
Die Stanzeinrichtung stanzt dann direkt aus dem
schmalen Band eine entsprechend ihrer Matrize bzw.
ihres Messers geformte Dichtscheibe aus dem Band
und driickt diese zugleich weiter in den VerschluBdeckel
ein. Aufgrund der komplizierten Messertechnik weisen
die daduch gefertigten Dichtscheiben lediglich eine ein-
fache Form mit einer Lasche auf. Es kann vorkommen,
daB diese Lasche beim Schnitt-/Eindriickvorgang
bereits mit einem Knick in Richtung auf die Dichtschei-
ben zu versehen wird. Wird nachfolgend der VerschluB3-
deckel auf eine Behalterminndung aufgeschraubt, legt
sich die Lasche nicht, wie eigentlich vorgesehen, am
Behalterhals an, lagert also nicht zwischen VerschluB-
deckel -Wandung und Behélterhals. Vielmehr wird die
Lasche durch die Behéaltermiindung bzw. deren oberen
Rand vollstandig gegen die Unterseite der Dichtscheibe
selbst gedriickt. Dadurch aber lagert die Seite der
Dichtscheibe, welche mit dem Silikonpapier versehen
ist, ndmlich im Bereich der Lasche, auf dem oberen
umlaufenden Rand der Behaltermiindung auf. Nach
dem Versiegelungsvorgang haftet zwar die Dicht-
scheibe in dem Bereich, in dem die entsprechende
Beschichtung auf dem oberen umlaufenden Rand der
Behaltermiindung aufliegt, an dieser an, jedoch nicht in
dem Bereich, in dem die Lasche mit dem Silikonpapier
auf der Behaltermlndung aufliegt. Dadurch ist an die-
ser Stelle eine Leckage des Behalters méglich. Ein der-
art versiegelter Behéalter muB als AusschuBB gewertet
werden, da der Inhalt des Behélters ungewollt austreten
kann; dies bedeutet aber 6konomische Nachteile.
[0003] Aus dem Stand der Technik ist es ebenfalls
bekannt, einzelne vorgestanzte Dichtscheiben in Sta-
peln in Schlauchen oder Papierrollen zu verpacken.
Solche Schlauche mit Dichtscheiben werden in entspre-
chende Magazine einer Vorrichtung zum Eindriicken
der Dichtscheiben in VerschluBdeckel eingelegt und
darin sortiert. Ein derartiges Sortieren der ausgestanz-
ten und vorgefertigten Dichtscheiben ist jedoch sehr
aufwendig, sobald die Dichtscheiben sehr diinn gefer-
tigt sind.

[0004] Es sind auch Transportwalzen bekannt, in die
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vorgeschnittene Bander aus Dichtscheibenmaterial ein-
gelegt werden. Der Schnitt erfolgt dann mittels einer
Rundwalze. Anwendungsgebiet hier sind beispiels-
weise Etikettenstanzen. Beim Transport Gber die Rund-
walze wird zugleich der entspredhende Schnitt
vorgenommen durch die Matrize der Rundwalze. Aui-
grund der speziellen Formgebung als Rundwalze sind
jedoch der Materialstarke entsprechende Grenzen
gesetzt. Es kann namlich lediglich sehr diinnes Mate-
rial, bis ca. 2 mm mittels solcher Rundwalzen geschnit-
ten werden. Wird ein dickeres Material verwendet,
entstehen schrage Schnittkanten, wodurch ebenfalls
die Dichtscheiben nicht gebrauchsfahig sind.

[0005] Anwendungsgebiet von den ber ein Band mit
nachfolgender Stanzeinrichtung und Eindrlckeinrich-
tung gefertigten Dichtscheiben und deren Einfiigung in
VerschluBdeckel sind beispielsweise VerschluBdeckel
fur Joghurtbecher.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
neues Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus
Dichtscheibenmaterial vorzusehen, durch welches
Dichtscheiben gefertigt werden, mittels derer ein Einle-
gen der Dichtscheiben auch und besonders mit
Laschen in VerschluBdeckel im wesentlichen ohne Aus-
schuB méglich ist. Aufgabe ist es auch, ein Band in Fer-
tigung geman dem Verfahren zu schaffen.

[0007] Die Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Bandes aus Dichtscheibenmate-
rial, bei dem das Band aus Dichtscheibenmaterial strei-
fenweise herausgetrennt wird, Offnungen zum Eingriff
von Mitnahme- und/oder Positioniermitteln einer Trak-
torwalze aus dem Band ausgestanzt werden, und Dicht-
scheibenprofile in das Band vorgestanzt werden, die in
dem Band durch Mittel gehaltenen werden. Die Aui-
gabe wird durch ein Band aus Dichtscheibenmaterial
gelést, bei dem das Band mit Offnungen zum Eingriff
von Mitnahme- und/oder Positioniermitteln eines Trak-
tormittels und vorgestanzten Dichtscheibenprofilen, die
in dem Band durch Mittel gehalten sind, versehen ist.
Weiterbildungen der Erfindung sind in den jeweiligen
Unteranspriichen definiert.

[0008] Mit einem solchen Band ist es mdglich, Dicht-
scheiben von dem Band in definierter Positionierung in
VerschluBdeckel einzulegen, ohne daB dabei Stanz-
staub mit in die VerschluBdeckel gelangt. Derartiger
Stanzstaub wirde anschlieBend das Produkt innerhalb
des Behaltnisses, auf das der VerschluBdeckel aufge-
schraubt oder aufgeftgt wird, verschmutzen. Eine der-
artige Verschmutzung kann zu groBen Problemen
insbesondere in der Lebensmittel- oder Chemieindu-
strie fihren. Durch das Vorstanzen der Dichtscheiben
innerhalb des Bandes sind diese stets so geformt, wie
dies von der Stanzmatrize vorgesehen ist. Eine Defor-
mierung von Laschen, wie dies mit den Stanz- und Ein-
driickeinrichtungen nach dem Stand der Technik haufig
geschieht, wird dadurch vorteilhaft vermieden. Es ist
dadurch ein nahezu ausschuBfreies Einlegen von
Dichtscheiben in VerschluBdeckel méglich. Auch das
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Vofhalten von bereits ausgestanzten und in Schlauchen
in Magazine einsortierten Dichtscheiben, wie dies beim
Stand der Technik bekannt ist, kann oftmals zu Aus-
schuBB fohren, da die Dichtscheiben, insbesondere
wenn sie aus diinnem Material gefertigt sind, falsch
gegriffen und dadurch unsauber in die VerschluBdeckel
eingedrtckt werden.

[0009] \Vorteilhaft wird auch das oben beschriebene
ungewollte Umlegen der Laschen auf die Ruckseite der
Dichtscheibe beim Stanz- und Eindrluckvorgang nach
dem Stand der Technik vermieden. Sei Verwendung
des erfindungsgeman hergestellten Bandes kann nam-
lich die Eindridkeinrichtung so angesteuert werden,
daB am Rand der Dichtscheibe vorgesehene Laschen
definiert in den VerschluBdeckeln an deren umlaufen-
den Wandungen anliegen. Beim Aufschrauben der Ver-
schluBdeckel auf die Behaltermiindung wird dadurch
die Lasche bzw. werden die Laschen der Dichtscheibe
ordnungsgemaB zwischen dem Hals des Behéltnisses
und der umlaufenden Wandung des VerschluBdeckels
eingeklemmt. Vorteilhaft wird dadurch ein ungewolltes
Ansiegeln der Siegelschicht einer Dichtscheibe bei der
Induktionsversiegelung im Bereich einer falsch umge-
legten Lasche einer Dichtscheibe vermieden. Zudem
wird zum Vermeiden eines ungewollten Ansiegelns
zusatzliches Silikonpapier, wie dies beim Stand der
Technik zusatzlich eingefugt wird, vermieden.

[0010] Durch besonders bevorzugtes Steuern der
Festigkeit von Stegen als Mittel zum Halten der vorge-
stanzten Dichtscheiben im Band kénnen die Bénder wie
tblich aufgerollt und in die entsprechenden Vorrichtun-
gen flr die Endfertigung, namlich das Eindrlicken der
Dichtscheiben in die VerschluBdeckel, eingelegt wer-
den. Ein versehentliches Herausfallen der Dichtschei-
ben vor dem Eindrtickvorgang wird dadurch vermieden.
Aufgrund der gesteuerten Festigkeit wird weiterhin der
Vorteil erzielt, daB beim Eindriickvorgang die aufzubrin-
gende Kraft der Eindrickeinrichtung so dimensioniert
und vorbestimmt ist, daB zwar die umlaufenden Stege
durchtrennt, die an der Dichtscheibe vorgesehenen
Laschen jedoch nicht in Mitleidenschaft gezogen wer-
den.

[0011] Durch die ausgestanzten Offnungen zum Ein-
griff von Positioniermitteln einer Traktorwalze, bevorzugt
am Rand des Bandes ist ein definiertes Positionieren
des Bandes in der Eindrickeinrichtung méglich.
Dadurch kénnen Dichtscheiben und VerschluBdeckel
vorteilhaft optimal zueinander positioniert werden. Die
Laschen sind dabei jeweils stets an der vorherbestimm-
ten Stelle. Fehlbetatigungen der Eindrickeinrichtung
kénnen daher im wesentlichen nicht mehr auftreten.
Aufgrund der ganz geringen AusschufBrate werden vor-
teilhaft ebenfalls in groBem Umfange Kosten gespart.
[0012] Besonders bevorzugt wird das Band mit den
Dichtscheiben mittels einzelner Stanzeinrichtungen vor-
gefertigt und an anderer Stelle in die Eindrtickeinrich-
tung mit zugeordneter Positioniereinrichtung fur die
VerschluBdeckel eingelegt. Die Stanzeinrichtungen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zum Ausschneiden des vorzugsweise schmalen Ban-
des aus Dichtscheibenmaterial, zum Ausstanzen der
Offnungen zum Eingriff von Positioniermitteln der Trak-
torwalze und zum Vorstanzen der Dichtscheiben in dem
Band kénnen besonders bevorzugt als eine Stanzein-
richtung mit verschiedenen Schneidwerkzeugen oder
als zwei Stanzeinrichtungen, von denen die eine die
schmalen Bander schneidet und die andere, die Aus-
stanzungen und Vorstanzungen vomimmt, vorgesehen
sein.

[0013] Zur ndheren Erlauterung der Erfindung werden
im folgenden Ausfihrungsbeispiele anhand der Zeich-
nungen erlautert. Diese zeigen in:

Figur 1 eine Prinzipskizze des erfindungsgeméaBen
Verfahrensablaufes,

eine Draufsicht auf ein erfindungsgeman
hergestelltes Band aus Dichtscheibenmate-
rial mit eingestanzten Offnungen am Rand
und vorgestanzten Dichtscheiben,

eine perspektivische Ansicht des Einlege-
vorganges von in einem Band vorgestanz-
ten Dichtscheiben in bereitgestellie
VerschluBdeckel, und

Schnittansichten von VerschluBdeckel und
Behalterhals bzw. Behaltermiindung zur
Verdeutlichung des Auffligens einer erfin-
dungsgeman eingelegten Dichtscheibe auf
die Behaltermiindung.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

[0014] Figur 1 zeigt eine Prinzipskizze des
erfindungsgeméfBen Verfahrenablaufes, aufgeteilt in
einzelne Vorgénge | bis IV. Im ersten Vorgang | wird ins-
besondere mehrschichtiges Dichtscheibenmaterial 1 in
streifenférmige Bander geschnitten. Zu diesem Zweck
wird das Dichtscheibenmaterial 1 auf einem Transport-
band 12 unter einem Schneidwerkzeug 11 entlangbe-
wegt. Das Schneidwerkzeug 11 wird in das
Dichtscheibenmaterial 1 abgesenkt und trennt dieses,
wie dies in der Darstellung | b im Vorgang | gezeigt ist.
Das Schneidwerkzeug 11 kann beispielsweise parallel
zueinander ausgerichtete, mit einem Abstand zueinan-
der versehene einzelne Schneiden aufweist.

[0015] Nachdem einzelne Bander 2 aus Dichtschei-
benmaterial 1 gefertigt sind, werden diese in einer
Stanzeinrichtung 20 weiterbearbeitet. Der in der Stanz-
einrichtung 20 statifindende Vorgang ist mit Il bezeich-
net. Die Stanzeinrichtung 20 weist mit Abstand
zueinander in einer Linie angeordnete Stanzstifte 21
auf. Diese wirken mit Ausnehmungen 22 in einem
Widerlager 23 der Stanzeinrichtung zusammen.

[0016] Fur den Stanzvorgang wird das Band 2 auf
dem Widerlager 23 angeordnet. Nachfolgend wird die
Stanzeinrichtung von oben nach unten (in Pfeilrichtung)
mit ihren Stanzstiften 21 gegen die Ausnehmungen 22
im Widerlager 23 bewegt. Dadurch werden entspre-
chende Lochreihen 3, wie sie Il b in der Draufsicht des
Bandes als Skizze entnommen werden kénnen, in den
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jeweiligen Randbereich 4 des Bandes 2 eingestanzt.
[0017] Im Schritt lll werden mittels einer Stanzeinrich-
tung 30 Dichtscheibenprofile 5 in das Band 2 vorge-
stanzt. Die Stanzeinrichtung 30 weist zu diesem Zweck
Stanzmatrizen 31 auf. Diese wirken mit einem entspre-
chenden Widerlager 32 zusammen. Auf diesem Wider-
lager 32 wird das mit den Lochreihen 3 versehene Band
2 aufgefugt.

[0018] Die Stanzmatrizen 31 weisen im Profil die
Formgebung auf, die flr die spéateren Dichischeiben
gewulnscht ist. Am &uBeren Umfang der Stanzmatrize
31 sind verteilt am unteren Rand schmale Aussparun-
gen vorgesehen, die keine Stanzung vornehmen.
Dadurch verbleiben die fur das Halten der Dichtschei-
ben innerhalb des Bandes erforderlichen Stege als Ver-
bindung zwischen Dichtscheibe und Band bestehen.
[0019] Bevorzugt werden die Laschen der Dichtschei-
ben bereits vollstandig ohne Stege am Umfang vorge-
stanzt.

[0020] Das Ergebnis des Stanzvorganges der Dicht-
scheibenprofile innerhalb des Bandes 2 ist Il b zu ent-
nehmen.

[0021] Der Schritt IV zeigt das Aufwickeln des mit den
Stanzungen versehenen vorgefertigten Bandes 2.
Hierzu dient eine Aufwickeleinrichtung 40 bzw. eine ent-
sprechende Haspel. Das Ergebnis des Aufwickelns sind
Bandrollen 6, die einen gewiinschten Durchmesser auf-
weisen kénnen, abgestimmt auf die Eindrickeinrich-
tung beim spateren Verwender der Dichtscheiben.
[0022] Ein derart vorgefertigtes Band kann als Band-
rolle 6 in eine Eindrickeinrichtung 50 eingelegt werden,
wie dies beispielhaft Schritt V zeigt. In der Eindrtickein-
richtung 50 werden die vorgestanzten Dichtscheiben
aus dem Band 2 herausgedriickt und zugleich in auf
einer Positionier- bzw. Zuflhreinrichtung 60 in bereitge-
stellte VerschluBdeckel 90 eingedriickt. Die Eindrick-
einrichtung 50 weist zu diesem Zweck Stempel 51 auf.
Diese weisen vorzugsweise das Profil auf, welches die
Dichtscheiben ohne die entsprechend vorgesehenen
Laschen aufweisen. Zum definierten Positionieren des
von der Bandrolle 6 abgerollten Bandes 2 unter den
Stempeln 51 der Eindrickeinrichtung 50 ist ein Traktor-
mittel 70 vorgesehen. Dieses ist hier ausgefuhrt als
Traktorband 71 mit Mitnahmestiften 72. Die Mitnahme-
stifte 72 greifen in die Offnungen der Lochreihe 3 des
Bandes 2 ein und bewegen dadurch das Band weiter.
Das Traktormittel selbst wird namlich ebenfalls angetrie-
ben. Beispielsweise ist es ein umlaufender Riemen, der
auf seiner Oberseite mit den Mitnahmestiften 72 verse-
hen ist.

[0023] Unterhalb des Trakiorbandes 71 ist das weitere
Positionier- bzw. Zufahrmittel in Form der Zufihreinrich-
tung 60 far die VerschluBdeckel 90 vorgesehen. Die
Zufthreinrichtung 60 ist beispielsweise ein Transport-
band. Zum genauen Positionieren der VerschluBdeckel
90 auf diesem Transportband sind auf diesem beispiels-
weise Haltestifte 61 angeordnet und die Deckel zwi-
schen diesen einzelnen Haltestiften positioniert. Ein
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Verrutschen der VerschluBdeckel 90 ist dadurch nicht
méglich, hingegen das genaue Einlegen der Dichtschei-
ben méglich.

[0024] Die Zuflhreinrichtung 60 ist beispielsweise von
einem Schrittmotor angetrieben. Dadurch kann jeweils
ein vorbestimmter Vorschub des Transportbandes erfol-
gen.

[0025] Durch Betatigen der Stempel 51 der Eindriick-
einrichtung 50 in Richtung des Pfeiles werden die vor-
gestanzten Dichtscheiben aus dem Band 2
herausgeldst. Aufgrund der definiert angreifenden Kraft
werden dabei lediglich die Stege 7 durchtrennt. Eventu-
ell an der Dichtscheibe vorgesehene Laschen sind vor-
zugsweise bereits ausgestanzt, so daB diese beim
Eindriicken der ausgestanzten Dichtscheibe in den Ver-
schluBdeckel sich ordnungsgemaB nach oben abbie-
gen und zwischen der duBeren Wandung des Stempels
51 und der umlaufenden Wandung 91 des VerschluB3-
deckels anlegen.

[0026] Eine derart in einen VerschluBdeckel 90 einge-
fugte Dichtscheibe 80 mit abgehogener Lasche 81, wel-
che an der umlaufenden Wandung 91 des
VerschluBdeckels 90 anlagert, ist in Schritt VI darge-
stellt. Der VerschluBdeckel 90 weist hier ein Schraubge-
winde 92 (Innengewinde) auf, an dem sich die Lasche
81 beispielsweise festklemmen kann.

[0027] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf eine Ausfih-
rungsform eines vorgefertigten Bandes 2. In dieses
Band sind im Randbereich 4 beidseitig Lochreihen 3
ausgestanzt. Traktormittelbedingt sind dabei die beiden
Lochreihen unterschiedlich gefertigt. Bei einem ande-
ren Traktormittel kann die Ausbildung der Lochreihe
bzw. der Lochreihen véllig anders gestaltet sein. Hierbei
wird vorzugsweise eine Anpassung an das entspre-
chend spater verwendete Traktormittel vorgesehen wer-
den.

[0028] Die Dichtscheibenprofile 5 weisen jeweils
sechs Stege 7 auf. Diese sind relativ gleichmaBig tber
den Umfang des Dichtscheibenprofils 5 verteilt ange-
ordnet. Die Dimensionierung der Stege 7 wird in Abhéan-
gigkeit von dem spater aufzuwendenden Druck der
Eindriickeinrichtung 50 bzw. von deren Stempeln 51
gewahlt. Es wird hier eine Dimensionierung in der Form
vorgenommen, daB ein guter Halt innerhalb des Ban-
des 2 auch bei aufgerolltem Band auf einer Bandrolle 6
erzielt wird. Zugleich soll spater auch ein gutes Heraus-
I6sen durch die Eindriickeinrichtung erméglicht werden.
Stege 7 mit einer Breite von 2 bis 1 mm kénnen diese
Aufgabe gut erflllen. Bei einer anderen Ausflihrungs-
form einer Eindrickeinrichtung kénnen jedoch auch
schmalere oder breitere Stege sinnvoll erscheinen.
[0029] Auchdie Wahl der Anzahl der Stege 7, die Gber
den Umfang des Dichtscheibenprofils verteilt sind, wird
bei der Dimensionierung mit berticksichtigt. Ein weiterer
Parameter der Dimensionierung besteht in der Material-
starke der Dichtscheibe bzw. des Bandes. Besondere
Vorsicht ist dabei bei sehr dinnem Material geboten,
damit die Dichtscheibe beim Herauslésen nicht bescha-
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digt wird.

[0030] In Figur 3 ist eine perspektivische Ansicht des
prinzipiellen Vorganges des Herauslésens der vorge-
stanzten Dichtscheiben durch Stempel 51 der Eindriick-
einrichtung aus dem Band 2 dargestellt. Anstelle des in
Figur 1 dargestellten Traktorbandes ist hier eine Traktor-
walze 73 mit Mitnahmestiften 74 vorgesehen. Auch
dadurch wird ein exakter Weitertransport des Bandes
erméglicht.

[0031] Deutlich sichtbar ist auch das exakie Umlegen
der Lasche 81 der Dichtscheibe 80 nach dem Herauslé-
sen aus dem Band 2. Die Lasche 81 lagertdann in dem
mit seiner Offnung nach oben liegenden VerschluBdek-
kel nach oben gerichtet.

[0032] Wird der VerschluBdeckel 90 zum Auffligen auf
einen Behalterhals 102 eines Behalters 100 umgewen-
det, weist die Lasche 81 nach unten, wie dies in Figur 4
skizziert ist. Die vorzugsweise aus verschiedenen
Schichten 84, 85 bestehende Dichtscheibe wird mit der
Siegelschicht 85 auf die Behaltermtindung 101 aufge-
bracht beim Aufschrauben des VerschluBdeckels 90 auf
dem Behalterhals 102. Die Siegelschicht 85 ist dann auf
dem oberen umlaufenden Rand 103 der Behaltermin-
dung 101 angeordnet. Die Lasche 81 der Dichtscheibe
80 ist zwischen der umlaufenden Wandung 91 des Ver-
schluBdeckels 90 und dem Behalterhals 102 einge-
klemmt. Bei der Induktionsversiegelung wird daher ein
exaktes Festsiegeln der Siegelschicht 85 auf dem obe-
ren umlaufenden Rand 103 der Behaltermiindung 101
ermdglicht. Es tritt dabei nicht, wie bei den nach dem
Stand der Technik eventuell falsch umgelegten
Laschen, ein falscher Antenneneffekt auf. Vielmehr wird
ein exaktes Siegeln erzielt. Vorteilhaft kann daher auch
zusatzliches Silikonpapier, wie dies beim Stand der
Technik oftmals eingesetzt wird, um ein Versiegeln
einer falsch positionierten Lasche 81 einer Dichtscheibe
80 an dem VerschluBdeckel 90 zu vermeiden, vermie-
den werden. Dies spart nicht nur Kosten, sondern auch
Aufwand.

[0033] Nach dem Abschrauben des VerschluBdeckels
nach dem Induktionsvorgang lagert die Dichtscheibe
exakt positioniert auf der Behaltermiindung 101, wie
dies im dritten Schritt in Figur 4 dargestellt ist. Die
Unterseite 83 der Siegelschicht 85 weist zum Behalter-
inneren 105. Die Oberseite 82 der Schicht 84 weist
nach auBen, vormals zum VerschluBdeckel hin. Die
Dichtscheibe kann nun in bekannter Weise durch Anhe-
ben der Lasche 81 von der Behaltermiindung gepeelt
werden.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Dichtscheibenmaterial, mehrschichtig
2 Band

3 Lochreihe

4 Randbereich
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5 Dichtscheibenprofil
6 Bandrolle

7 Steg

10 Trenneinrichtung

11 Schneidwerkzeug

12 Transportband

13 Trennlinie

20 Stanzeinrichtung (fiir Offnungen)
21 Stanzstift

22 Ausnehmung

23 Widerlager

30 Stanzeinrichtung (fir Dichtscheibenprofil)
31 Stanzmatrize

32 Widerlager

33 schmale Aussparung fur Steg

40 Aufwickeleinrichtung/Haspel

50 Eindrickeinrichtung

51 Stempel
60 Positionier-/Zufthreinrichtung (fir VerschluB-
deckel)

61 Haltestifte

70 Traktormittel

71 Traktorband

72 Mitnahmestift
73 Traktorwalze

74 Mitnahmestifte
80 Dichtscheibe

81 Lasche

82 Oberflache

83 Unterseite

84 Schicht

85 Schicht/Siegelschicht
90 VerschluBdeckel

91 umlaufende Wandung

92 Schraubgewinde (Innengewinde)
100 Behalter

101 Behaltermindung

102 Behélterhals

103 oberer umlaufender Rand

104  Schraubgewinde (AuBengewinde)
105 Behélterinneres
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Bandes aus Dicht-
scheibenmaterial,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Band (2) aus Dichtscheibenmaterial
(1) streifenweise herausgetrennt wird,

daB Offnungen (3) zum Eingriff von Mitnahme-
und/oder Positioniermitteln (72, 74) eines Trak-
tormittels (70, 71, 73) aus dem Band (2) ausge-
stanzt werden, und

daB Dichtscheibenprofile (5) in das Band vor-
gestanzt werden, die in dem Band durch Mittel
(7) gehalten werden.
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Verahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Ausstanzungen und Vorstanzungen
von der Seite einer im Dichtscheibenmaterial
(1) vorgesehenen Siegelschicht (85) erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das vorgefertigte Band (2) auf einer Auf-
wickeleinrichtung (40) aufgewickelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Mittel zum Halten der Dichtscheiben-
profile (5) innerhalb des Bandes (2), ins-
besondere innerhalb der aufgewickelten
Bandrolle (6), durch schmale Aussparungen
(33) am unteren Rand einer Stanzeinrichtung
(30) fur das Dichtscheibenprofil (5) gefertigt
werden.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB an der vorgestanzten Dichtscheibe (80)
vorgesehene Laschen (81) vollstandig ausge-
stanzt werden ohne am Rand verbleibende Mit-
tel (7) zum Halten des Dichtscheibenprofiles
(5) innerhalb des Bandes (2) bzw. der Band-
rolle (6).

6. Band aus Dichtscheibenmaterial, herstellt nach

einem der Verfahren gemas Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Band (2) mit Offnungen (3) zum Ein-
griff von Mitnahme- und/oder Positioniermitteln
(72, 74) eines Traktormittels (70, 71, 73) und
vorgestanzten Dichtscheibenprofilen (5), die in
dem Band (2) durch Mittel (7) gehalten sind,
versehen ist.

Band nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Offnungen Lochreihen (3) im Randbe-
reich (4) des Bandes (2) sind.

Band nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Mittel zum Halten der Dichtscheiben-
profile (5) innerhalb des Bandes (2) Stege (7)
oder ahnliches sind.
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9. Band nach einem der Anspriiche 6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stege (7) oder Mittel zum Halten so
dimensioniert und Uber den Dichtscheibenum-
fang verteilt angeordnet sind, daB ein Heraus-
I6sen durch eine Eindriickeinrichtung zum
Eindriicken der Dichtscheiben in VerschluB3-
deckel (90) fir die Dichtscheibe schadensfrei
méglich und zugleich ein Halten innerhalb des
aufgeroliten, vorgefertigten Bandes (2) bis zum
Eindriickvorgang gewahrleistet ist.

. Band nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stege (7) oder Mittel zum Halten 0,5
bis 1,5 mm breit und sechs Stege (7) oder Mit-
tel zum Halten Gber den Umfang der Dicht-
scheibe verteilt angeordnet sind.

11. Band nach einem der Anspriiche 6 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Band (2) aus einem mehrschichtigen
Dichtscheibenmaterial (1) besteht.
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