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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Foliensie-
gelin Form einer SchrumpfFolie. Weiterhin betrifft sie ein
Verfahren zur Versiegelung von Behaltern mit einem der-
artigen Foliensiegel.

[0002] Schrumpf-Folienhillen - auch shrink sleeves
genannt - werden in einer Vielzahl von Anwendungen
eingesetzt. Beispielsweise dienen sie der Dekoration von
Gebinden wie Glas- oder Kunststoff-Flaschchen oder
dem Zusammenfligen von mehreren Gebinden zu einer
Einheit, etwa bei Getrankeflaschen. Eine dritte mdgliche
Funktion von Schrumpf-Folienhllen ist die der Versie-
gelung von Behéltnissen. Von einem Foliensiegel wird
dann gesprochen, wenn ein sogenannter Erstéffnungs-
nachweis gefuhrt wird, der offenbart, wenn das Behéltnis
geoffnet wurde. Schrumpf-Foliensiegel Gberdecken da-
her die Stelle, an der ein Behaltnis tiblicherweise gedtffnet
wird, beispielsweise den Ubergang zwischen dem Be-
haltnis und seiner Kappe.

[0003] Unter Schrumpfung ist der Prozel der Ausdeh-
nungsreduzierung einer Folie zu verstehen, mit dem Ziel,
einen Schrumpfschlauch eng und Ublicherweise unter
Spannung anliegend auf ein Behaltnis zu applizieren.
Dabei kann es sich einerseits (Kaltschrumpfung) um ei-
nen Prozel handeln, bei dem eine Folie zunachst durch
ein entsprechendes Werkzeug gedehnt und Uber das
entsprechende Behaltnis gezogen wird und sich danach
die elastische Dehnung zuriickstellt und die Folie sich
dem Umril} des Behaltnisses anpasst. Andererseits kann
(beim HeiRschrumpf-Verfahren) eine Folie verwendet
werden, die sich unter Einwirkung hoherer Temperaturen
stark zusammenzieht. Durch Erhitzung einer lose Uber
ein Behaltnis aufgebrachten Schrumpffolie schmiegt sich
diese ebenfalls entsprechend dem UmrilR des Behaltnis-
ses an. Neben diesen beiden bewahrten Schrumpf-Ver-
fahren sind jedoch auch andere Vorgehensweisen mog-
lich, beispielsweise Schrumpfungen, die durch chemi-
sche Einwirkung eingeleitet werden oder anderweitige
physikalisch initilerte Schrumpfungen, zum Beispiel auf-
grund von Strahlungseinwirkung. Von der Art der
Schrumpfung ist auch die Form der Schrumpf-Folienhdil-
le abhangig, in der diese angeliefert wird: Fir das Kalt-
schrumpfverfahren werden zwangslaufig schlauchférmi-
ge Schrumpf-Folienhillen verwendet; beim
Heilschrumpfverfahren ist es daneben auch noch még-
lich, die Folie in flacher, nicht schlauchartiger Form zur
Verfiigung zu stellen: Die Folie wird dann mit Hilfe von
Haftklebstoffen oder aktivierbaren Klebern partiell auf
das Behaltnis aufgeklebt und darum gewickelt, Gblicher-
weise so, dass das zweite Ende der Folie wieder auf der
Folien-Oberflache im Bereich des ersten Endes der Folie
zum Liegen kommt und dort nochmals mit Hilfe von Kleb-
stoffen fixiert wird. Die Schrumpfung erfolgt dann im
Nachgang zur Verspendung der Folie. Unter dem Begriff
Schrumpf-Foliensiegel werden im folgenden beide be-
schriebenen Formen von Foliensiegeln, also sowohl
schlauchartig als auch flach, verstanden.
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[0004] Um glaubhaft anzuzeigen, dass ein mit einem
Schrumpf-Foliensiegel versehenes Behaltnis bisher
nicht geodffnet wurde, missen im wesentlichen drei
Aspekte gewahrleistet sein:

Erstens muss das Schrumpf-Foliensiegel so auf
dem Behéltnis aufgebracht sein, dass eine Offnung
des Behéltnisses ohne Zerstérung des Foliensiegels
nicht moglich ist. Dies wird Ublicherweise dadurch
gewahrleistet, dass das Foliensiegel beidseitig tber
die Rander oder Uiber Verjiingungen des Behalters
so stark geschrumpft wird, dass beispielsweise eine
Behalterkappe nicht ohne Beschadigung herausge-
zogen werden kann.

Zweitens muf} der Erstéffnungsnachweis irreversi-
bel sein, um ein unerkanntes WiederverschlieRen
unmdglich zu machen.

[0005] Drittens schlieRlich muss die Zerstérung des
Foliensiegels klar erkennbar sein.

[0006] Der Stand der Technik bietet hierzu drei tech-
nische Lésungsmaglichkeiten: In einer ersten einfachen
Variante werden fiir Schrumpf-Foliensiegel Folien so ge-
wahlt, dass sie in sich reilen, wenn eine Offnung des
Behaltnisses erfolgt. In der zweiten Variante wird ein de-
finiertes Aufreien durch Schwachungen an einer Soll-
bruchstelle, Ublicherweise durch eine Perforation, er-
reicht. Die dritte und speziellste Variante ist die Ausri-
stung der Folie mit einem Aufrei’faden.

[0007] Die Verwendung von Aufrei3faden ist jedoch
einerseits kostenintensiv und weckt andererseits Asso-
ziationen mit der Konsumgdterindustrie, was gerade bei
sicherheitsrelevanten oder pharmazeutischen Anwen-
dungsgebieten vom Nutzer nicht gewiinscht wird. Ahnli-
che, vor allem &asthetische, Vorbehalte herrschen auch
beider ersten Variante einer in sich reilenden Folie. Per-
forationen sind hingegen einfach und effektiv in der Her-
stellung, weisen jedoch den entscheidenden Nachteil
auf, dass eine Offnung mit dem bloRen Auge oftmals erst
zu spat erkannt werden kann: Ein gerades Aufreien ent-
lang einer Linie ist fir den ungelibten Nutzer Ublicher-
weise kaum auszumachen.

[0008] Die Druckschrift DE 197 50 429 A1 betrifft ein
Verfahren zum Aufbringen einer mit Léchern oder Schnit-
ten versehenen schrumpfbaren Hulse aus folienartigem
Schaumstoff auf ein Behaltnis. In der Druckschrift JP
06-270965 A wird eine Verpackung aus einer Schrumpf-
folie angegeben, wobei die Schrumpffolie auf leichte
Weise eingerissen werden kann, selbst wenn sie bereits
auf einem Gegenstand aufgebracht worden ist. Die
Druckschrift EP 1 116 667 A1 gibt ein Behaltnis an, des-
sen Oberflache und insbesondere dessen Offnung mit
einem schrumpfbaren Etikett umgeben ist. In der Druck-
schrift FR 2 222 278 wird ein Behaltnis, auf dem eine
Schrumpffolie mit eingestanzten Offnungen oder Stanz-
linien aufgebracht ist, angegeben.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
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gabe zugrunde, ein Schrumpf-Foliensiegel mit
AufreiRbereich bereitzustellen, bei dem das Offnen des
versiegelten Behaltnisses einfach, ohne Hilfsmittel oder
Fachkenntnis sofort erkennbar ist und somit eine deutli-
che Erhdéhung der Produktsicherheit gewahrleistet wird.
Zudem ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zu
entwickeln, das seinen Nutzer in die Lage versetzt, ent-
sprechende Schrumpf-Foliensiegel herzustellen und da-
mit ein Behaltnis so zu versiegeln, dass das Offnen des
versiegelten Behaltnisses einfach, ohne Hilfsmittel oder
Fachkenntnis sofort erkennbar ist. Eine weitere Aufgabe
besteht in der Bereitstellung eines entsprechenden Be-
héaltnisses.

[0010] Die Aufgabe wird gemaf der vorliegenden Er-
findung geldst mit Hilfe eines Schrumpf-Foliensiegels
nach Anspruch 1, bei dem durch das Aufschrumpfen auf
ein bestimmungsgeméaRes Behaltnis im Bereich der
Stanzungen ein Fensterbereich entsteht. Weiterhin wird
die Aufgabe durch ein Verfahren gemafl Anspruch 13
geldst, das vorsieht, ein Schrumpf-Foliensiegel so auf
einen Behalter aufzuschrumpfen, dass sich im Bereich
der Stanzungen des Foliensiegels Fenster bilden. Die
Bereitstellung eines entsprechenden Behaltnisses wird
geléstdurch ein Behaltnis nach Anspruch 23. Bevorzugte
Ausfiihrungsformen der Erfindung werden in den Unter-
ansprichen 2-12, 14-22 und 24-27 beansprucht.
[0011] Im folgenden wird die Erfindung anhand der Fi-
guren 1-9 naher beschrieben, wobei alle Zeichnungen
schematisch zu verstehen sind und speziell die Schicht-
dicken der Anschaulichkeit halber stark vergréRert dar-
gestellt sind. Es stellen dar:

Fig. 1 ein erfindungsgemafRes Schrumpf-Foliensie-
gel in der Draufsicht,

Fig. 2 ein erfindungsgeméaRes Schrumpf-Foliensie-
gel in appliziertem Zustand auf einem zylindrischen
Behaltnis.

Fig. 3 ein erfindungsgemafles aufgerissenes
Schrumpf-Foliensiegel in appliziertem Zustand auf
einem zylindrischen Behaltnis.

Fig. 4 eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Schlitzung eines erfindungsgemafien Schrumpf-
Foliensiegels

Fig. 5a-g verschiedene Stanzungsformen fiir den
Aufreillbereich erfindungsgemafer Schrumpf-Foli-
ensiegel

Fig.6aundb eine besonders bevorzugte Stanzungs-
form vor und nach dem Schrumpfen

Fig. 7a und b eine weitere besonders bevorzugte
Stanzungsform vor und nach dem Schrumpfen

Fig. 8 ein Schrumpf-Foliensiegel gemafl Stand der
Technik in der Draufsicht,

Fig. 9 ein Schrumpf-Foliensiegel gemafl Stand der
Technik in appliziertem Zustand auf einem zylindri-
schen Behaltnis.

[0012] Figur8zeigtein Schrumpf-Foliensiegel 801 ge-
maf Stand der Technik, gebildet aus einer schlauchar-
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tigen Folie und versehen mit einer Offnungsperforation
802.

[0013] In Figur 9 ist das - analog nummerierte -
Schrumpf-Foliensiegel 901 auf ein Behaltnis 903 aufge-
schrumpft. Uber einem Ubergarigsbereich U zwischen
dem Behaltnis 903 und der Behalterkappe 904 (die Um-
risse sind in den Bereichen strichliert angedeutet, die das
Schrumpf-Foliensiegef (iberdeckt) kommt die Offnungs-
perforation 902 zum Liegen. Es ist erkennbar, dal} der
obere Kappenbereich auch teilweise vom Schrumpf-Fo-
liensiegel 901 uberdeckt wird - ein Resultat aus dem
Schrumpfungsprozef.

[0014] Wird das Behaltnis 903 nun durch Abnehmen
der Behalterkappe 904 gedffnet, so reillt das Schrumpf-
Foliensiegel 901 entlang der Offnungsperforation 902
auf. Allerdings ist dieser Offnungsnachweis mit dem blo-
Ren Auge kaum erkennbar, so dass Uneingeweihte leicht
davon ausgehen kénnen, das Behaltnis sei bisher noch
ungeoffnet.

[0015] Demgegenuber weist das in Figur 1 dargestell-
te erfindungsgemafRe Schrumpf-Foliensiegel 101 eine
spezielle Stanzung 102 auf, hier in Form eines umge-
drehten T. Dabei treffen sich mindestens zwei Stanzlini-
en und es entstehen dabei mindestens zwei Ecken, vor-
zugsweise in einem Winkel zwischen 60 und 120 Grad.
[0016] Der Effekt dieser speziellen Stanzung wird in
Figur 2 verdeutlicht: Auf ein Behaltnis 203 mit einer Be-
halterkappe 204 wird analog zu Figur 9 ein erfindungs-
gemales Schrumpf-Foliensiegel 201 der selben Art wie
in Figur 1 dargestellt aufgeschrumpft. Durch den
Schrumpfungsprozef, speziell durch die Heilschrump-
fung entstehen im Bereich der Stanzungen nun Fenster
205. Dieses Phanomen erklart sich dadurch, dass die
Folie im Bereich der Stanzung nicht wie der restliche Be-
reich des Schrumpf-Foliensiegels unter Spannung steht
und daher nach innen in Richtung des Behalters weg-
schrumpft. Fir den Nutzer ist diese Art von Offnungsbe-
reich von vorneherein gut erkennbar. Dieser Effekt wird
noch verstarkt, wenn das Foliensiegel ganz- oder teilfla-
chig eine Farbe aufweist, die mit der des Behaltnisses
203 kontrastiert. Weiterhin kommt der Effekt speziell
dann zur Geltung, wenn unterhalb der Stanzung eine
freie Zone, beispielsweise eine Vertiefung im Behaltnis
203 oder im Ubergangsbereich zwischen Behéltnis 203
und Behalterkappe 204 vorliegt. Hierdurch ist es méglich,
dass die Folie, wo sie im Bereich der Stanzung ohne
Spannung frei bewegbar vorliegt, sowohl in sich selbst
schrumpfen als auch nach hinten in die freie Zone weg-
klappen kann. Besonders bevorzugt werden daher Foli-
en mit einer hohen Schrumpfungsneigung, deren Lan-
genverringerung beim Schrumpfen mehr als 40%, vor-
zugsweise mehr als 60% betragt. Als Material kommen
fur Heilschrumpffolien hier in erster Linie Polyethylen-
therephthalat (PET), Polyvinylchlorid (PVC) orientiertes
Polystyrol (OPS) und Polypropylen (PP) in Frage; Polye-
thylen-Folien eignen sich speziell fur Kaltschrumpf-Ver-
fahren). Um ein optimales Einschrumpfen zu ermdgli-
chen, ist es vorteilhaft, Folien oder Folienverbunde mit
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einer Starke zwischen 30 und 100 wm, besonders be-
vorzugt zwischen 50 und 75 p.m zu verwenden.

[0017] InFigur 3 istein entsprechendes Behaltnis 303
mit gedffnetem Schrumpf-Foliensiegel 301 abgebildet.
Im Bereich der Stege zwischen den Fenstern aus Figur
2 sind nun Risse 306 zu erkennen, die zwangslaufig beim
Offnungsvorgang entstehen. Ein unerkanntes genaues
Zusammenfugen der Rander dieser Risse ist nicht mog-
lich: Die abgerissenen Stege zwischen den aus den spe-
ziellen Stanzungen gebildeten Fenstern stehen aufgrund
der aufgetretenen Spannungen ab und sind auch sofort
taktil fiihlbar. Zudem sind sie in ihrer Form unregelmagig
(hier durch Zackenbildung angedeutet), da im Verlaufe
des Schrumpfens durch die auftretenden Spannungen
ein leichtes Weiterreiflen der Stanzlinien erfolgt.

[0018] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der speziellen Stanzungen findet sich in Figur 4: Hier
sind die Stanzungen in der Hohe versetzt, wodurch ein
noch offensichtlichererAufreil3-Nachweis gegeben ist.
[0019] Weitere mégliche Ausflihrungsformen speziel-
ler erfindungsgemaRer Stanzungen fir Schrumpf-Foli-
ensiegel sind in den Figuren 5a-d erkennbar, wahrend
in Figuren 5e-g unterschiedliche Anordnungen von
Stanzgeometrien beispielhaft aufgefiihrt sind. Allen Aus-
fihrungsformen und Anordnungen gemeinsam ist die
Ausbildung von mindestens zwei Ecken durch sich tref-
fende Stanzlinien. Eine Ecke entsteht dadurch, dass zwei
Linien aufeinander treffen und sich in einem Winkel zu-
einander befinden, der nicht 180 Grad betragt. Im Falle
einer T-Stanzung beispielsweise entstehen bereits da-
durch zwei Ecken, dass die eine Linie sich Giber den Treff-
punkt der beiden Linien fortsetzt. Zur Veranschaulichung
wurden in den Figuren 5a-d die Anzahl der Ecken mit
rémischen Zahlen durchnummeriert. Die Ecken missen
grundséatzlich nicht scharf sein, sondern unter die Defi-
nition fallen auch abgerundete Formen, die auf beiden
Seiten in eine Gerade muinden.

[0020] Durch die spezielle Stanzungsform wird jeweils
gewahrleistet, dass sich beim Aufschrumpfen ein deut-
lich erkennbarer Fensterbereich bildet, der bei einer Li-
nienstanzung oder bei Stanzungen mit nur einer Ecke
oder anderen geometrischen Formen nicht méglich wa-
re. Dieser Effekt wird in Figuren 6a/b und 7a/b verdeut-
licht.

[0021] Fig. 6a zeigt zwei nebeneinander liegende
Stanzungen 602 in T-Form, eine besonders bevorzugte
Ausfihrungsform der Stanzung. In Fig. 6b ist die Situa-
tion nach der Schrumpfung des Schrumpf-Foliensiegels
auf ein Behaltnis dargestellt: Zwei nebeneinanderliegen-
de Fenster (erkennbar an der horizontalen Schraffur) von
in Form von gleichschenkeligen Dreiecken wurden aus-
gebildet. Zwischen ihnen befindet sich ein Steg 608, der
beim Offnen des Behéltnisses reilten soll.

[0022] Analog nummeriert und schraffiert ist in Fig. 7a
und b eine weitere besonders bevorzugte Stanzungs-
geometrie, hier in Form eines umgedrehten H, gezeigt.
Anhand der beiden Figurenpaare 6a/b und 7a/b wird
deutlich, dass durch Auswahl der richtigen Stanzgeome-
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trie eine Vielzahl unterschiedlicher Fensterformen durch
Schrumpfen ausgebildet werden kann.

[0023] Zuséatzlichzuden hierausgefihrten Merkmalen
ist es moglich, die erfindungsgemafien Schrumpf-Foli-
ensiegel mit einer Reihe von Zusatzfunktionen auszu-
statten, wie sie im Sicherheitsfolienbereich und in der
Etikettenindustrie verwendet werden: In erster Linie kann
neben Einfarbungen auch eine Bedruckung mit Schrift-
ziigen, Symbolen und ahnlichen Dekorationselementen
erfolgen. Weiterhin kénnen zusatzliche Sicherheitsele-
mente wie (sichtbare und unsichtbare) Sicherheitsdruck-
verfahren, Hologramme, Farbeffekte, Metallstreifen oder
ahnliches verwendet werden. Nichtschrumpfende Foli-
enteile auf oder unter dem Siegeletikett kdnnen zur Sta-
bilisierung eingesetzt werden, ebenso wie zuséatzliche
Etikettenbestandteile aus dem pharmazeutischen An-
wendungsbereich, beispielsweise selbstklebende ab-
nehmbare Belegetiketten, Informationsbooklets oder
Aufhangevorrichtungen fiir Infusionsgalgen.

Patentanspriiche

1. Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) mit min-
destens einer entlang dem Umfang eines zu versie-
gelnden Behdltnisses (203, 303) angeordneten
Stanzung (102, 402, 602, 702), dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Stanzung (102,
402, 602, 702) mindestens zwei Ecken aufweist und
die durch die Stanzlinien definierten Bereiche so ge-
staltet sind, dass durch einen Schrumpfungsprozefl
mindestens ein zusammenhdngendes Fenster
(205) hervorgebracht wird .

2. Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stanzung (102,402,602, 702) die Form eines T oder
die Form eines H aufweist.

3. Schrumpf-Foliensiegel (101,201, 301, 401) nach ei-
nem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ecken in einem Winkel zwischen
60 und 120 Grad liegen.

4. Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Stanzungen (102,
402, 602, 702) in verschiedenen Ebenen versetzt
zueinander liegen.

5. Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es heillschrumpfbar ist.

6. Schrumpf-Foliensiegel (101,201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es kalt schrumpfbar ist.
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Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es aus einem Material besteht,
dessen Langenverringerungspotential beim
Schrumpfen mehr als 40% betragt.

Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es in seiner Farbgebung mit
dem bestimmungsgeméafRen Hintergrund kontra-
stiert.

Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stanzungen (102, 402,
602, 702) in regelmaRigen Abstanden angeordnet
sind.

Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die durch die Stanzlinien (102,
402,602, 702) definierten Bereiche so gestaltet sind,
dass durch den Schrumpfungsprozel mindestens
ein Steg (608, 708) zwischen den Fenstern (205)
entsteht.

Schrumpf-Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folie aus einem Material
besteht, das unter Spannung auf ein Behaltnis (203,
303) aufschrumpfbar ist.

Verfahren zur Versiegelung von Behaltnissen (203,
303) mit einem Schrumpf-Foliensiegel (101, 201,
301, 401), umfassend folgende Schritte:

a) Bereitstellen eines Schrumpf-Foliensiegels
nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

b) Aufschrumpfen des Foliensiegels (101, 201,
301, 401) auf ein Behaltnis (203, 303) derart,
dassim Bereich der Stanzungen (102, 402, 602,
702) des Foliensiegels mindestens ein Fenster
(205) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Schrumpf-Prozel}
um einen physikalisch induzierten Prozel3 handelt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Schrumpf-Prozel
um einen HeilRschrumpfprozeR oder um einen durch
Strahlung induzierten Prozel} handelt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Schrumpf-Prozel’
um einen Kaltschrumpfprozeld handelt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

zeichnet, dass es sich bei dem Schrumpf-Prozel}
um einen chemisch induzierten Prozel} handelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schrumpfung ei-
ne Langenverringerung von mindestens 40% ge-
wirkt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bereich der Stan-
zung (102, 402, 602, 702) vor dem Schrumpfen auf
einem Ubergangsbereich zwischen dem Behaltnis
(203, 303) und einer Behalterabdeckung (204, 304)
zum Liegen gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bereich der Stan-
zung (102, 402, 602, 702) vor dem Schrumpfen auf
eine Vertiefung des Behaltnisses, bedingtdurch eine
Umfangsverringerung des Behaltnisses (203, 303)
in diesem Bereich, zum Liegen gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schrumpfen der-
art erfolgt, dass das Schrumpf-Foliensiegel (101,
201, 301, 401) so unter Spannung gesetzt ist, dass
beim die Stege (608, 708) zwischen den Fenstern
(205) nach einem Offnen des Siegels deutlich ab-
stehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass hierzu ein Schrumpf-
Foliensiegel (101, 201, 301, 401) gemaf einem der
Anspriche 1 bis 11 verwendet wird.

Behaltnis mit einem aufgeschrumpften Schrumpf-
Foliensiegel (101, 201, 301, 401) nach einem der
Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der ungedffnete Zustand der Behaltnisses
(203, 303) durch die Unversehrtheit von Fenstern
(205) des Schrumpf-Foliensiegels angezeigt wird.

Behaltnis (203, 303) nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Materialspannung in
der Folie vorliegt, die nach einer Offnung des
Schrumpf-Foliensiegels (101, 201, 301, 401) ein
deutliches Wegstehen der Stege (608, 708) zwi-
schen den Fenstern (205) bewirkt.

Behaltnis (203, 303) nach einem der Anspriiche 22
oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Farbe
des Schrumpf-Foliensiegels (101, 201, 301, 401)
mindestens in Teilbereichen mit der des Behaltnis-
ses (203, 303) kontrastiert.

Behaltnis (203, 303) nach einem der Anspriiche 22
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass derBereich
der Fenster (205) auf einem Ubergangsbereich zwi-
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schen dem Behéltnis und einer Behalterabdeckung
(204, 304) und / oder auf einer Vertiefung des Be-
haltnisses, bedingt durch eine Umfangsverringe-
rung des Behaltnisses (203, 303) in diesem Bereich,
liegt.

Claims

10.

A shrink-filmseal (101,201, 301,401) having at least
one punching (102, 402, 602, 702) disposed along
the circumference of a container (203, 303) to be
sealed, characterized in that at least one punching
(102, 402, 602, 702) has at least two corners, and
the regions defined by the punched lines are config-
ured in such a manner that at least one contiguous
window (205) is brought about by means of a shrink-
ing process.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
in claim 1, characterized in that the punching (102,
402, 602, 702) has the shape of a T or the shape of
an H.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
in any of claims 1 or 2, characterized in that the
angles lie at an angle between 60 and 120 degrees.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
multiple punchings (102, 402, 602, 702) lie in differ-
ent planes, offset relative to one another.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
it is heat-shrinkable.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
it is cold-shrinkable.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
it consists of a material whose length reduction po-
tential while shrinking amounts to more than 40%.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
it contrasts with the intended background in terms
of its coloring.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
the punchings (102, 402, 602, 702) are disposed at
regular intervals.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
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the regions defined by the punched lines (102, 402,
602, 702) are configured in such a manner that at
least one crosspiece (608, 708) is formed between
the windows (205) by means of the shrinking proc-
ess.

The shrink-film seal (101, 201, 301, 401) as claimed
inany ofthe preceding claims, characterized in that
the film consists of a material that can be shrunk onto
a container (203, 303) under tension.

A method for sealing containers (203, 303) with a
shrink-film seal (101, 201, 301, 401), comprising the
following steps:

a) providing a shrink-film seal as claimed in any
of claims 1 to 11,

b) shrinking the film seal (101, 201, 301, 401)
onto a container (203, 303) in such a manner
that at least one window (205) is formed in the
region of the punchings (102, 402, 602, 702) of
the film seal.

The method as claimed in claim 12, characterized
in that the shrinking process is a physically induced
process.

The method as claimed in claim 13, characterized
in that the shrinking process is a heat-shrinking
process or a process induced by means of radiation.

The method as claimed in claim 12, characterized
in that the shrinking process is a cold-shrinking proc-
ess.

The method as claimed in claim 12, characterized
in that the shrinking process is a chemically induced
process.

The method as claimed in any of claims 12 to 16,
characterized in that the shrinking brings about a
length reduction of at least 40%.

The method as claimed in any of claims 12 to 17,
characterized in that, prior to the shrinking, the re-
gion of the punching (102, 402, 602, 702) is brought
to lie on a transition region between the container
(203, 303) and a container cover (204, 304).

The method as claimed in any of claims 12 to 18,
characterized in that, prior to the shrinking, the re-
gion of the punching (102, 402, 602, 702) is brought
to lie on a depression of the container, brought about
by adecrease in circumference of the container (203,
303) in this region.

The method as claimed in any of claims 12 to 19,
characterized in that the shrinking takes place in
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such a manner that the shrink-film seal (101, 201,
301, 401) is put under tension so that the cross-piec-
es (608, 708) between the windows (205) clearly pro-
trude after the seal is opened.

The method as claimed in any of claims 12 to 20,
characterized in that for this purpose, a shrink-film
seal (101,201, 301, 401) as claimed in any of claims
1to 11 is used.

A container having a shrink-film seal (101, 201, 301,
401) as claimed in any of claims 1 to 11 shrunk onto
it, characterized in that the unopened state of the
container (203, 303) is indicated by the integrity of
windows (203) of the shrink-film seal.

The container (203, 303) as claimed in claim 22,
characterized in that a material tension is present
in the film which causes the cross-pieces (608, 708)
between the windows (205) to clearly protrude after
the shrink-film seal (101, 201, 301, 401) has been
opened.

The container (203, 303) as claimed in any of claims
22 or 23, characterized in that the color of the
shrink-film seal (101, 201, 301, 401) contrasts with
that of the container (203, 303) at least in partial re-
gions.

The container (203, 303) as claimed in any of claims
22 to 24, characterized in that the region of the
windows (205) lies in a transition region between the
container and a container cover (204, 304) and/or
on a depression of the container brought about by a
decrease in circumference of the container (203,
303) in this region.

Revendications

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) com-
prenant au moins un poingonnage (102, 402, 602,
702) disposé le long du pourtour d’un récipient (203,
303) a sceller, caractérisé en ce qu’au moins un
poingonnage (102,402,602, 702) présente au moins
deux coins et les zones définies par les lignes de
poingonnage sont configurées de telle sorte qu’au
moins une fenétre (205) communicante soit produite
par un processus de rétraction.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
la revendication 1, caractérisé en ce que le poin-
connage (102,402, 602, 702) présente la forme d’un
T ou la forme d’'un H.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce
que les coins se situent dans un angle compris entre
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60 et 120 degrés.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que plusieurs poingonnages (102, 402, 602,
702) se situent en divers plans en décalage I'un par
rapport a l'autre.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu’il est rétractable a chaud.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu’il est rétractable a froid.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu’il est composé d’'un matériau dont le po-
tentiel de réduction de longueur lors de la rétraction
est de plus de 40 %.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu’il contraste dans sa coloration avec le fond
auquel il est destiné.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que les poingonnages (102, 402, 602, 702)
sont disposés a distances réguliéres.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que les zones définies par les lignes de poin-
connage (102, 402, 602, 702) sont configurées de
telle sorte qu’au moins une frette (608, 708) soit
créée entre les fenétres (205) par le processus de
rétraction.

Scellé par film rétractable (101, 201, 301, 401) selon
'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le film est composé d’'un matériau qui,
sous tension, peut se rétracter sur un récipient (203,
303).

Procédé permettant de sceller des récipients (203,
303) avec un scellé par film rétractable (101, 201,
301, 401), comportant les étapes suivantes :

a) mise a disposition d’un scellé par film rétrac-
table selon 'une des revendications 1 a 11,

b) rétraction du scellé par film (101, 201, 301,
401) sur un récipient (203, 303) de telle sorte
gu’au moins une fenétre (205) soit formée dans
la zone des poingonnages (102, 402, 602, 702)
du scellé par film.
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Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le processus de rétraction est un processus
induit physiquement.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le processus de rétraction est un processus
de rétraction a chaud ou un processus induit par
rayonnement.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le processus de rétraction est un processus
de rétraction a froid.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le processus de rétraction est un processus
induit chimiquement.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 16, ca-
ractérisé en ce que la rétraction provoque une ré-
duction de longueur d’au moins 40 %.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 17, ca-
ractérisé en ce que la zone du poingonnage (102,
402, 602, 702) est, avant la rétraction, mise en ap-
position sur une zone de transition entre le récipient
(203, 303) et un capot de conteneur (204, 304).

Procédé selon 'une des revendications 12 a 18, ca-
ractérisé en ce que la zone du poingonnage (102,
402, 602, 702) est, avant la rétraction, mise en ap-
position sur un évidement du récipient dd a une ré-
duction de pourtour du récipient (203, 303) dans cet-
te zone.

Procédé selon 'une des revendications 12 a 19, ca-
ractérisé en ce que la rétraction est effectuée de
telle sorte que le scellé par film rétractable (101, 201,
301, 401) soit mis sous tension de telle fagon que
les frettes (608, 708) entre les fenétres (205) se trou-
vent nettement en saillie aprés une ouverture du
scellé.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 20, ca-
ractérisé en ce qu’un scellé par film rétractable
(101, 201, 301, 401) selon I'une des revendications
1 a 11 est utilisé a cette fin.

Récipient comportant un scellé par film rétractable
(101, 201, 301, 401) rétracté selon 'une des reven-
dications 1 a 11, caractérisé en ce que I'état non
ouvert du récipient (203, 303) est indiqué par l'inté-
grité de fenétres (205) du scellé par film rétractable.

Récipient (203, 303) selon la revendication 22, ca-
ractérisé en ce qu’une tension de matériau est pré-
sente dans le film, laquelle provoque une nette saillie
des frettes (608, 708) entre les fenétres (205) aprés
une ouverture du scellé par film rétractable (101,
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24,
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201, 301, 401).

Récipient (203, 303) selon 'une des revendications
22 ou 23, caractérisé en ce que la couleur du scellé
par film rétractable (101, 201, 301, 401) contraste
au moins dans des zones partielles avec celle du
récipient (203, 303).

Récipient (203, 303) selon I'une des revendications
22 a24, caractérisé en ce que la zone des fenétres
(205) est située sur une zone de transition entre le
récipient et un capot de conteneur (204, 304) et/ ou
sur un évidement du récipient dii a une réduction de
pourtour du récipient (203, 303) dans cette zone.
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