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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verschlusskappe fiir einen Drehverschluss. Die vorliegende Erfindung
betrifft zudem einen Behalter mit der Verschlusskappe. Die vorliegende Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Her-
stellung einer Verschlusskappe fiir einen Drehverschluss.

[0002] Bekannte Behalter umfassend einen Behalterkérper sowie umfassend eine Verschlusskappe, welche den Be-
halterkorper verschliesst, weisen den Nachteil auf, dass deren Recycling dusserst aufwandig ist. Solche Behalter, welche
beispielsweise als Einweggetrankebehalter verwendet werden, fallen in enorm hohen Stiickzahlen an, und sollten in
Zukunft vermehrt fachgerecht entsorgt und vorzugsweise recycliert werden. Das Recycling solcher Getrankebehalter
ist sehr aufwandig, weil der Behalterkdrper und die Verschlusskappe Ublicherweise aus einem unterschiedlichen Material
bestehen, wobeider Behalterkorper tblicherweise aus PET (Polyethylenterephthalat) besteht, und wobei die Verschluss-
kappe Ublicherweise aus einem elastischem Vollmaterial wie zum Beispiel PE (Polyethylen) oder PP (Polypropylen)
besteht. Solche Getrankebehalter werden Ublicherweise entweder mit aufgesetzter Verschlusskappe, oder zumindest
aufweisend Teilbestandteilen der Verschlusskappe wie dem Garantieband, zuriickgegeben. Ein optimales Recycling
der Materialien solcher Getrankebehalter ist jedoch nur dann mdéglich, wenn die Materialien nach dem Recycling sor-
tenrein getrennt vorliegen. Ein vollstandiges Entfernen der Verschlusskappe beziehungsweise des Garantiebandes vom
Behalterkorper ist jedoch sehr aufwandig, weshalb solche Getrankebehalter gelegentlich auch verbrannt und somit nicht
recycliert werden.

[0003] Bekannte Getrankebehalter umfassen beispielsweise einen Behalterkorper ausgestaltet als PET-Flaschen und
umfassen eine Verschlusskappe, beispielsweise ausgestaltet als ein sogenannter PCO-28-Verschluss, entweder mit
21 mm (Type 1810) oder 18 mm (Type 1881) Hohe.

[0004] Ausgehend von dem genannten Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde,
solche und weitere Nachteile des Standes der Technik zumindest zu reduzieren und insbesondere eine Verschlusskappe
der eingangs genannten Art anzugeben, welche, im Vergleich zu den bekannten Verschlusskappen vorzugsweise ein-
facher zu recyclieren ist und vorzugsweise auch einfacher herzustellen ist. Zudem liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde ein Recycling von Behaltern umfassend die Verschlusskappe zu vereinfachen.

[0005] Die Aufgabe wird durch eine Verschlusskappe, einen Behalter umfassend eine solche Verschlusskappe, sowie
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Verschlusskappe aufweisend die Merkmale der unabhangigen Anspriiche
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0006] Die Aufgabe wird insbesondere geldst durch eine Verschlusskappe mit einer Verschlusskappenachse, einem
zylindrischen Kappenmantel, einer Deckelscheibe, sowie einem an der Innenseite des Kappenmantels ausgebildeten,
zur Verschlusskappenachse hin vorstehenden Eingriffselement, wobei das Eingriffselement als ein Innengewindeteil
oder als ein Bajonettverschlussteil ausgestaltet ist, und wobei die Deckelscheibe im Bereich deren Peripherie eine
Durchbrechung aufweist, und wobei das Eingriffselement bezlglich der Durchbrechung in Richtung der Verschlusskap-
penachse unterhalb der Durchbrechung, und vorzugsweise fluchtend beziiglich der Durchbrechung angeordnet ist. Die
Verschlusskappe umfasst zumindest ein Eingriffselement und vorzugsweise eine Mehrzahl von in Umfangsrichtung
gegenseitig beabstandet angeordneten Eingriffselementen, wobei jedem Eingriffselement in Verlaufsrichtung der Ver-
schlusskappenachse eine Durchbrechung zugeordnet ist. Jedes Eingriffselement erstreckt sich in Umfangsrichtung zur
Verschlusskappenachse vorteilhafterweise um maximal die Breite der zugeordneten Durchbrechung, wobei das Innen-
gewinde der Verschlusskappe durch die Summe der Eingriffselemente ausgebildet wird.

[0007] Die Aufgabe wird weiters insbesondere geldst mit einem Verfahren zur Herstellung einer Verschlusskappe
aufweisend eine Verschlusskappenachse, eine Deckelscheibe, sowie einen zylindrischen Kappenmantel mit einem zur
Verschlusskappenachse hin vorstehenden Eingriffselement, indem eine erste Formwerkzeughélfte und eine zweite
Formwerkzeughalfte in geschlossenem Zustand einen formgebenden Hohlraum ausbilden, indem die Aussenkontur der
Verschlusskappe durch die erste Formwerkzeughalfte bestimmt wird, indem die Innenkontur der Verschlusskappe im
Wesentlichen durch die zweite Formwerkzeughélfte bestimmt wird, wobei die erste Formwerkzeughalfte einen finger-
artigen, in Richtung der Verschlusskappenachse verlaufenden Steg aufweist, der in den Hohlraum hineinragt, wobei
ein das Eingriffselement begrenzendes Hohlraumteil durch ein Formteil der zweiten Formwerkzeughalfte sowie durch
eine Spitze des Stegs der ersten Formwerkzeughélfte definiert wird, sodass beim Fillen des Hohlraums mit Kunststoff
die Verschlusskappe umfassend die Deckelscheibe und den Kappenmantel mit Eingriffselement erzeugt wird, wobei
durch den Steg zudem eine Durchbrechung in der Deckelscheibe erzeugt wird, wobei die beiden Formwerkzeughélften
wahrend dem Offnen gegenseitig linear verschoben werden, und die hergestellte Verschlusskappe ohne Zwangsent-
formung oder Ausspindeln freigegeben und ausgestossen wird. Die unmittelbar nach deren Herstellung sich noch im
Formwerkzeug befindliche Verschlusskappe wird somit vorzugsweise ohne eine plastische Verformung zu erfahren aus
dem Formwerkzeug entfernt. Die erfindungsgemasse Verschlusskappe kann daher auch aus einem Material wie PET
hergestellt werden.

[0008] Die erfindungsgemasse Verschlusskappe ist besonders vorteilhaft derart ausgestaltet, dass die gesamte Ver-
schlusskappe ohne eine Zwangsentformung durch Spritzguss herstellbar ist. In einer vorteilhaften Ausgestaltung umfasst
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die Verschlusskappe an der Deckelscheibe zudem eine Dichtlippe, wobei die Dichtlippe konzentrisch zur Verschluss-
kappenachse verlauft. Vorteilhafterweise weist die Dichtlippe keinen Hinterschnitt auf, sodass auch die Dichtlippe ohne
eine Zwangsentformung herstellbar ist. In einer weiteren moglichen Ausgestaltung kann die Dichtlippe jedoch auch
einen Hinterschnitt aufweisen, sodass die Verschlusskappe, mit Ausnahme der Dichtlippe, ohne Zwangsentformung
herstellbar ist. Das Verfahren zur Herstellung der Verschlusskappe erlaubt es, diese vorzugsweise ohne eine Zwangs-
entformung herzustellen. Dies ergibt den Vorteil, dass die Verschlusskappe besonders kostengiinstig herstellbar ist,
zum Beispiel aus Materialien im Wesentlichen bestehend aus PET, PE oder PP, besonders bevorzug jedoch aus PET.
[0009] Getrankeflaschen werden Ublicherweise aus dem Kunststoff PET (Polyethylenterephthalat) hergestellt. PET
ist ein sehr stabiler Kunststoff, der sich im Spritzgussverfahren nicht oder dusserst geringfiigig dehnen Iasst. Dadurch,
dass PET extrem zah und widerstandsfahig ist, ist dieser Kunststoff sehr bruchsicher. Dies ist ein wesentlicher Grund,
weshalb Getrankeflaschen dusserst haufig aus PET hergestellt werden, zumal PET auch eine hohe Barriereeigenschaft
aufweist, die Kohlensaure zuriickhalten kann. Ausserdem verfligt PET (ber eine hohe Aromadichte und eine sehr gute
Fettbestandigkeit.

[0010] Ineiner besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist die erfindungsgemasse Verschlusskappe ebenfalls aus PET
hergestellt. Die erfindungsgemasse Verschlusskappe ist derart ausgestaltet, beziehungsweise das erfindungsgemasse
Verfahren zur Herstellung der Verschlusskappe weist nur Verfahrenschritte auf, die wahrend der Herstellung keine
Zwangsentformung erfordern. Daher ist es mit dem erfindungsgemassen Verfahren mdéglich, trotzdem eine Verschluss-
kappe bestehend aus PET oder im Wesentlichen bestehend aus PET herzustellen. Das erfindungsgemasse Verfahren
ist natirlich auch zur Herstellung von Verschlusskappen bestehend aus anderen Materialien als PET, beispielsweise
PE oder PP geeignet.

[0011] Dieerfindungsgemasse, aus PET oderim Wesentlichen aus PET bestehende Verschlusskappe wird besonders
vorteilhaft in Kombination mit Behalterkdrpern bestehend aus PET oder im Wesentlichen aus PET verwendet, sodass
der gesamte Behalter, das heisst sowohl der Behalterkoérper als auch die Verschlusskappe, aus PET besteht. Ein
derartiger Behalter ist auf dusserst einfache Weise recyclierbar, da keine Materialtrennung von Verschlussteilen und
Behalterkdrper mehr erforderlich ist. Besonders vorteilhaft ist die Verschlusskappe zudem derart ausgestaltet, dass sich
die Verschlusskappe auch nach dem Offnen nicht oder nur dusserst aufwéndig vom Behalterkérper trennen lasst, sodass
diese vorzugsweise unverlierbar mit dem Behalterkdrper verbunden bleibt. Ein derartiger Behalter weist den Vorteil auf,
dass der gesamte Behalter umfassend den Behalterkérper und die Verschlusskappe wieder dem Recycling zugefihrt
werden kann, und dass Einzelteile wie eine einzelne Verschlusskappe oder ein einzelnes Garantieband vermieden
werden. Ein solcher Behélter ist daher dusserst umweltfreundlich, weil einerseits ein Zerlegen des Behalters durch
Abtrennen von einzelnen Teilen vermieden wird, und weil andererseits der Behalter ohne ein aufwandiges Sortieren
unterschiedlicher Materialien vollstandig und sortenrein recyclierbar ist.

[0012] Vorzugsweise istder Behalter umfassend denBehalterkdrper und die Verschlusskappe aus demselben Material
wie beispielsweise PET hergestellt. Nebst PET sind jedoch auch noch andere Materialien geeignet, die hierin nicht im
Detail aufgelistet werden, um den Behalterkdrper und die Verschlusskappe aus demselben Material herzustellen. Das
erfindungsgemasse Verfahren beziehungsweise die erfindungsgemasse Verschlusskappe ermdglichen eine Herstellung
ohne Zwangsentformung, sodass somit auch Verschlusskappen bestehend aus Materialien herstellbar sind, welche
bisher zur Herstellung von Verschlusskappen nicht geeignet waren, weil bisher wahrend des Herstellens einer Ver-
schlusskappe jeweils eine Zwangsentformung erforderlich war, indem beispielsweise eine in einem Formwerkzeug
hergestellte Verschlusskappe nur durch eine Zwangsentformung aus dem Formwerkzeug entfernt werden konnte.
[0013] Verschiedene Ausfihrungsformen der Erfindung werden nachfolgend anhand von Zeichnungen beschrieben,
wobei gleiche oder entsprechende Elemente grundsatzlich mit gleichen Bezugszeichen versehen sind. Es zeigen:

Fig. 1 Eine perspektivische Draufsicht auf eine erfindungsgemasse Verschlusskappe;

Fig. 2  eine Draufsicht der Verschlusskappe gemass Fig. 1;

Fig. 3  eine Unteransicht der Verschlusskappe gemass Fig. 1;

Fig. 4 einen Langsschnitt durch die Verschlusskappe entlang der Linie A-A gemass Fig. 2;

Fig. 5 einen Langsschnitt durch die Verschlusskappe entlang der Linie B-B gemass Fig. 2;

Fig. 6 einen Langsschnittdurch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Verschlusskappe entlang der Linie
A-A gemass Fig. 2;

Fig. 7 einen Langsschnitt durch das Ausfiihrungsbeispiel gemass Fig. 6 entlang der Linie B-B gemass
Fig. 2;

Fig. 8 eine perspektivische Unteransicht der in Fig. 6 und 7 dargestellten Verschlusskappe;

Fig. 9, 10 und 11 ein Formwerkzeug sowie Verfahrensschritte beim Herstellen einer Verschlusskappe;

Fig. 12 eine perspektivische Draufsicht auf ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemassen
Verschlusskappe;

Fig. 13 eine Draufsicht der Verschlusskappe gemass Fig. 12;
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Fig. 14 eine Unteransicht der Verschlusskappe gemass Fig. 12;

Fig. 15 eine perspektivische Unteransicht der Verschlusskappe gemass Fig. 12;

Fig. 16 eine Seitenansicht der Verschlusskappe gemass Fig. 12;

Fig. 17 eine Seitenansicht der um 90° gedrehten Verschlusskappe gemass Fig. 16;

Fig. 18 einen Langsschnitt durch die Verschlusskappe entlang der Linie C-C gemass Fig. 13;

Fig. 19 einen Langsschnitt durch die Verschlusskappe entlang der Linie D-D gemass Fig. 13;

Fig. 20 einen Langsschnitt einer Detailansicht eines mit einer erfindungsgemassen Verschlusskappe ver-
schlossenen Behalters;

Fig. 21 eine Seitenansicht eines Behalterhalses eines Behalters

Fig. 22 eine Ansicht eines Garantiebandes nach dessen Anbringen an einem Behalterhalsring;

Fig. 23 ein Verfahrensschritt wahrend des Anbringens des Garantiebandes der Verschlusskappe an den

Behalterhalsring;

Fig. 24  ein Ausflhrungsbeispiel eines Behalterhalses zur Befestigung der Verschlusskappe mit einem Bajonettver-
schluss;
Fig. 25  Verschlusskappe umfassend ein Bajonettverschlussteil zur Befestigung am Behalterhals gemass Fig. 24.

[0014] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemassen Verschlusskappe 2 mit einer Verschluss-
kappenachse 10, einem zylindrischen Kappenmantel 3, einer Deckelscheibe 5 und einem freien Rand 7, wobei die
Verschlusskappe 2 im Wesentlichen aus dem Kappenmantel 3 und der Deckelscheibe 5 besteht, welche den zylindri-
schen Kappenmantel 3 nach oben hin begrenzt. Die Verschlusskappenachse 10 verlauft durch das Zentrum der De-
ckelscheibe 5, und der zylindrische Kappenmantel 3, insbesondere dessen Aussenflache 3b, verlauft vorzugsweise
konzentrisch zur Verschlusskappenachse 10. Der freie Rand 7 befindet sich bezlglich der Verlaufsrichtung der Ver-
schlusskappenachse 10 an dem der Deckelscheibe 5 entgegengesetzten Ende der Verschlusskappe 2. Der Kappen-
mantel 3 verlauft in einer moglichen Ausfiihrungsform genau parallel zur Verschlusskappenachse 10. Besonders be-
vorzugt weist der Kappenmantel 3 in Verlaufsrichtung der Verschlusskappenachse 10, wie in Figur 20 dargestellt, einen
sich von der Deckelscheibe 5 zum freien Rand 7 hin geringfiigig erweiternden, insbesondere konisch erweiternden
Verlauf auf, mit einem Winkel bezuglich der Verschlusskappenachse 10 im Bereich von beispielsweise 0,1° bis 5°. Diese
geringfugige Erweiterung des Kappenmantels 3 in Verlaufsrichtung der Verschlusskappenachse 10 weist den Vorteil
auf, dass sich die Verschlusskappe 2 nach deren Herstellung einfacher, und vorzugsweise ohne Zwangsentformung
aus einem Formwerkzeug entfernen lasst. Auch ein derartig ausgestalteter Kappenmantel 3 wird hierin als zylindrischer
Kappenmantel bezeichnet, da der Kappenmantel 3 zylindrisch oder im Wesentlichen zylindrisch bezuglich der Ver-
schlusskappenachse 10 verlauft.

[0015] Die Verschlusskappe 2 weist eine konzentrisch zur Verschlusskappenachse 10 verlaufende Umfangsrichtung
U auf, wobei die Verschlusskappe 2 mit einer Drehung in Offnungsdrehrichtung U1 geéffnet werden kann. Der Kappen-
mantel 3 weist eine Aussenoberflache 3b auf, welche in einer Vielzahl von Ausfiihrungsformen gestaltet und strukturiert
werden kann. Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel umfasst die Aussenoberflaiche 3b eine Mehrzahl von in Richtung
der Verschlusskappenachse 10 verlaufenden Nuten 3a. Diese Ausgestaltung weist den Vorteil auf, dass die Ausseno-
berflache 3b besser mit den Fingern gehalten werden kann.

[0016] Die Figur 2 zeigt eine Draufsicht und die Figur 3 eine Unteransicht der Verschlusskappe 2 gemass Figur 1,
und die Figuren 4 und 5 einen Langsschnitt durch die Verschlusskappe 2 gemass Figur 2 entlang der Schnittlinie A-A
bzw. der Schnittlinie B-B.

[0017] In einer vorteilhaften Ausfliihrungsform umfasst die Verschlusskappe 2 ein einziges, an der Innenseite des
Kappenmantels 3 ausgebildetes, und ausgehend vom Kappenmantel 3 zur Verschlusskappenachse 10 hin vorstehendes
Eingriffselement 6, wobei das Eingriffselement 6 als ein Innengewindeteil oder als ein Bajonettverschlussteil ausgestaltet
ist. Die Deckelscheibe 5 weist bei dieser Ausfiihrungsform im Bereich deren Peripherie vorzugsweise eine einzige
Durchbrechung 4 auf, wobei das Eingriffselement 6 bezliglich der Durchbrechung 4 in Richtung der Verschlusskappen-
achse 10, insbesondere in Verlangerungsrichtung der Verschlusskappenachse 10, und unterhalb der Durchbrechung
4 angeordnet ist, in Verlaufsrichtung der Verschlusskappenachse 10 in einem Bereich zwischen der Deckelscheibe 5
und dem freien Rand 7. Wie insbesondere in Figur 4 dargestellt, ist das Eingriffselement 6 beztiglich der Durchbrechung
4 in Verlangerungsrichtung der Verschlusskappenachse 10 unterhalb der Durchbrechung 4 angeordnet, sodass eine
durch das Eingriffselement 6 verlaufende Parallele zur Verschlusskappenachse 10 auch durch die Offnungsflache der
Durchbrechung 4 verlauft. In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist das Eingriffselement 6 in Richtung der Verschluss-
kappenachse 10 fluchtend bezuglich der Durchbrechung 4 angeordnet. Das heisst, das Eingriffselement 6 ist in einer
vorteilhaften Ausgestaltung derart dimensioniert, dass ein in Verlaufsrichtung der Verschlusskappenachse 10 verlau-
fender Lichtstrahl, der durch die Durchbrechung 4 scheint, die maximale Dimension des Eingriffselements 6 in einer
senkrecht zur Verlaufsrichtung der Verschlussachse 10 verlaufenden Ebene vorgibt. Diese fluchtende Anordnung von
Eingriffselement 6 und Durchbrechung 4 in Verlaufsrichtung der Verschlusskappenachse 10 istinsbesondere aus Figur
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4 ersichtlich, indem das Eingriffselement 6, beziehungsweise die zur Durchbrechung 4 hin ausgerichtete Oberflache 6x
des Eingriffselementes 6 in Verlaufsrichtung der Verschlusskappenachse 10 fluchtend beziiglich der Durchbrechung 4
angeordnet ist, wobei die Oberflache 6x senkrecht zur Verschlusskappenachse 10 verlaufen kann, oder wie in Figur 4
dargestellt, unter einem von der Senkrechten abweichenden Winkel bezlglich der Verschlusskappenachse 10 verlaufen
kann, wobei die Oberflache 6x eben oder auch gekrimmt verlaufen kann.

[0018] Die Durchbrechung 4 weist, wie in Figur 2 dargestellt, in Umfangsrichtung U eine Durchbrechungslange 4z
auf, und weist radial zur Verschlusskappenachse 10 eine Durchbrechungsbreite 4y auf. Das Eingriffselement 6 weist,
wie in Figur 3 dargestellt, in Umfangsrichtung U eine Eingriffselementldnge 6z auf, und weist radial zur Verschlusskap-
penachse 10 eine Eingriffselementbreite 6y auf. Vorteilhafterweise ist das Eingriffselement 6 in Verlaufsrichtung der
Verschlusskappenachse 10 derart fluchtend bezliglich der Durchbrechung 4 angeordnet, dass die Eingriffselementlange
6z der Durchbrechungslange 4z entspricht, beziehungsweise diese dieselbe oder im Wesentlichen dieselbe Lange
aufweisen, und vorzugsweise auch derart, dass die Eingriffselementbreite 6y der Durchbrechungsbreite 4y entspricht,
beziehungsweise diese dieselbe oder im Wesentlichen dieselbe Breite aufweisen. Es kann sich als vorteilhaft erweisen,
die Eingriffselementlange 6z geringfligig kleiner als die Durchbrechungsléange 4z auszugestalten und/oder die Eingriff-
selementbreite 6y geringfligig kleiner als die Durchbrechungsbreite 4y auszugestalten, insbesondere um eine durch
Spritzgiessen hergestellte Verschlusskappe 2 einfacher aus einem Formwerkzeug zu entfernen.

[0019] In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung weist die Durchbrechung 4 bezlglich der Umfangsrichtung U
eine Durchbrechungslange 4z auf, und weist das Eingriffselement 6 in Umfangsrichtung U eine Eingriffselementlange
6z auf, wobei die Durchbrechungslénge 4z grésser oder gleich der Eingriffselementlange 6z ist, wobei die Durchbre-
chungslange 4z vorzugsweise zumindest doppelt so gross ist wie die Eingriffselementlange 6z.

[0020] Ineinerweiteren vorteilhaften Ausgestaltung weist die Verschlusskappe 2, wie in den Figuren 1 bis 5 dargestellt,
eine Mehrzahl von Durchbrechungen 4, 4b, 4c und Eingriffselementen 6, 6b, 6¢ auf, die in Umfangsrichtung U gegenseitig
beabstandet angeordnet sind, wobei jedem Eingriffselement 6, 6b, 6¢ in Richtung der Verschlusskappenachse 10 eine
entsprechende Durchbrechung 4, 4b, 4c zugeordnet ist, wobei die Eingriffselementlange 6z des Eingriffselementes 6,
6b, 6¢ kleiner oder gleich der Durchbrechungslange 4z der jeweils zugeordneten Durchbrechung 4, 4b, 4c ist.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung sind die Eingriffselementlangen 6z der Eingriffselemente 6, 6b,
6¢ gleich lang wie die Durchbrechungslange 4z der jeweils zugeordneten Durchbrechung 4, 4b, 4c ausgestaltet, und
vorzugsweise weisen, wie in den Figuren 1 bis 5 dargestellt, alle Durchbrechungen 4, 4b, 4c und alle Eingriffselemente
6, 6b, 6¢ in Umfangsrichtung U dieselbe Lange auf.

[0022] In einer vorteilhaften Ausgestaltung weist die Verschlusskappe 2 zumindest zwei Durchbrechungen 4, 4b und
zwei Eingriffselemente 6, 6b auf, wobei jedem Eingriffselement 6, 6b jeweils eine Durchbrechung 4, 4b zugeordnet ist,
wobei die Verschlusskappe 2 insbesondere zwischen zwei und zwanzig Eingriffselemente 6, 6b, 6¢c, 6d, 6e, 6f, 6g, 6h,
6i, 6k, 61, 6m aufweisen kann, und entsprechend zwischen zwei bis zwanzig zugeordnete Durchbrechungen 4, 4b, 4c,
4d, 4e, 4f, 44, 4h, 4i, 4k, 41, 4m aufweisen kann. Besonders bevorzugt umfasst die Verschlusskappe 2 zumindest acht
und vorzugsweise zumindest zwolf Eingriffselemente 6, 6b, 6¢ und vorzugsweise zumindest acht und vorzugsweise
zumindest zwolf jeweils einem der Eingriffselemente 6, 6b, 6¢ zugeordnete Durchbrechungen 4, 4a, 4b.

[0023] Besonders vorteilhaft umfasst die Deckelscheibe 5 der Verschlusskappe 2, wie beispielsweise in den Figuren
4,5, 18, 19 oder 20 dargestellt, eine umlaufende Dichtlippe 11, welche, wie beispielsweise in den Figuren 3 und 14
dargestellt, in Umfangsrichtung U zwischen der Durchbrechung 4 bzw. den Durchbrechungen 4, 4b, 4c, 4d, 4e, 4f, 49,
4h, 4i, 4k, 41, 4m und der Verschlusskappenachse 10 verlauft.

[0024] Wie in den Figuren 4 und 5 dargestellt, bildet jedes der Eingriffselemente 6, 6b, 6¢, 6d, 6e, 6f, 6g, 6h, 6i, 6k,
61, 6m ein Innengewindeteil aus, wobei diese in Richtung der Verschlusskappenachse 10 vorteilhafterweise derart
gegenseitig versetzt angeordnet sind, dass die Gesamtheit der Eingriffselemente 6, 6b, 6¢, 6d, 6e, 6f, 6g, 6h, 6i, 6k, 6,
6m in Umfangsrichtung U ein Innengewinde mit einer Steigung S ausbilden, wobei sich dieses Innengewinde, wie aus
Figur 5 ersichtlich, im Wesentlichen um beinahe 360° in Umfangsrichtung U erstreckt.

[0025] Im Unterschied zu dem in den Figuren 4 und 5 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weisen die in den Figuren
6, 7 und 8 dargestellten Eingriffselemente 6, 6b, 6¢c, 6d, 6e, 6f, 6g, 6h, 6i, 6k, 6|, 6m eine andere Anordnung auf, wobei
diese Eingriffselemente in Richtung der Verschlusskappenachse 10 derart gegenseitig versetzt angeordnet sind, dass
die Gesamtheit der Eingriffselemente 6, 6b, 6¢, 6d, 6e, 6f, 6g, 6h, 6i, 6k, 61, 6m in Umfangsrichtung U wiederum ein
Innengewinde ausbilden, wobei sich dieses Innengewinde im Wesentlichen um beinahe 720°in Umfangsrichtung U
erstreckt. Die erfindungsgemasse Verschlusskappe weist den Vorteil auf, dass die Gesamtlange des durch die Eingriff-
selemente ausgebildeten Innengewindes in Umfangsrichtung U und/oder die Steigung des Innengewindes durch eine
entsprechende Anordnung und/oder eine entsprechende Anzahl von Eingriffselementen in einem weiten Bereich variiert
werden kann.

[0026] Die Figuren 9 bis 11 zeigen ein Formwerkzeug 20 zur Herstellung der in den Figuren 1 bis 5 dargestellten
Verschlusskappe 2. Wie aus Figur 9 ersichtlich umfasst das Formwerkzeug 20 eine erste Formwerkzeughalfte 21 sowie
eine zweite Formwerkzeughalfte 22, welche einen formgebenden Hohlraum 23 ausbilden, innerhalb welchem die Ver-
schlusskappe 2 hergestellt wird, indem der Hohlraum 23 mittels Spritzgiessen mit einem Kunststoffmaterial gefiillt wird.
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In Figur 9 ist der Hohlraum 23 bereits mit Kunststoffmaterial gefiillt. Wie aus Figur 10 ersichtlich sind die beiden Form-
werkzeughalften 21, 22 in einer linearen Bewegungsrichtung 24 gegenseitig verschiebbar, wobei die Bewegungsrichtung
24 parallel zur Verschlusskappenachse 10 verlauft, und wobei die erste Formwerkzeughalfte 21 in Bewegungsrichtung
24 verlaufende, fingerformige Stege 21a aufweist, welche iber einen Spalt 21b beziliglich dem Rand der ersten Form-
werkzeughalfte 21 beabstandet sind. Diese fingerférmigen Stege 21a dienen, wie in Figur 11 im Detail erlautert, insbe-
sondere zur Herstellung der Eingriffselemente 6, 6b .. 6m. Figur 11 zeigt das Formwerkzeug 20 in vollstdndig ausge-
fahrenem Zustand, in welchem die hergestellte Verschlusskappe 2 entfernt werden kann. Die erste Formwerkzeughalfte
21 umfasst eine Innenseitenflache 21c zur Herstellung der Aussenflache des Kappenmantels 3, und umfasst eine
Mehrzahl von fingerférmigen Stegen 21a, welche an deren Spitze eine Begrenzungsflache 21d aufweisen. Die zweite
Formwerkzeughalfte 22 umfasst eine Aussenflache 22a zur Herstellung der Innenflache des Kappenmantels 3, und
umfasst eine Mehrzahl von Nuten 22c, welche in einer Begrenzungsflache 22b enden. Jedem fingerférmigen Steg 21a
istje eine Nut 22c zugeordnet, wobei, wie in Figur 9 dargestellt, beim geschlossenen Formwerkzeug 20 alle fingerférmigen
Stege 21a in die entsprechenden zugeordneten Nuten 22c eingreifen, und dabei jeweils durch die Begrenzungsflachen
21d und 22b und die Seitenwande der Nuten 22c Innenhohlrdume ausgebildet werden, welche zum Erzeugen der
Eingriffselemente 6 dienen. Jeder fingerformige Steg 21a erzeugt zudem je eine Durchbrechung 4, 4b .. 4m in der
Deckelscheibe 5 der Verschlusskappe 2.

[0027] Das Verfahren zur Herstellung einer Verschlusskappe 2 aufweisend eine Verschlusskappenachse 10, eine
Deckelscheibe 5, sowie einen zylindrischen Kappenmantel 3 mit zumindest einem zur Verschlusskappenachse 10 hin
vorstehenden Eingriffselement 6 erfolgt derart, dass eine erste Formwerkzeughalfte 21 und eine zweite Formwerkzeug-
halfte 22 in geschlossenem Zustand einen formgebenden Hohlraum 23 ausbilden, wobei die Aussenkontur der Ver-
schlusskappe 2 durch die erste Formwerkzeughélfte 21 bestimmt wird, wobei die Innenkontur der Verschlusskappe 2
im Wesentlichen durch die zweite Formwerkzeughélfte 22 bestimmt wird, wobei die erste Formwerkzeughalfte 21 einen
fingerartigen, in Richtung der Verschlusskappenachse 10 verlaufenden Steg 21a aufweist, der in den Hohlraum 23
hineinragt, wobei ein das Eingriffselement 6 begrenzendes Hohlraumteil durch ein Formteil 22b der zweiten Formwerk-
zeughalfte 22 sowie durch eine Spitze 21d des Stegs 21a der ersten Formwerkzeughalfte 21 definiert wird, sodass beim
Fullen des Hohlraums 23 mit Kunststoff die Verschlusskappe 2 umfassend die Deckelscheibe und den Kappenmantel
3 mit Eingriffselement 6 erzeugt wird. Durch den Steg 21a wird zudem eine Durchbrechung 4 in der Deckelscheibe 5
erzeugt. Die beiden Formwerkzeughalften 21, 22 werden wahrend dem Offnen gegenseitig linear verschoben, und die
hergestellte Verschlusskappe 2 wird vorzugsweise ohne Zwangsentformung freigegeben und ausgestossen. Die zweite
Formwerkzeughalfte 22 umfasst eine Stirnseite 22e, in welcher vorteilhafterweise eine Nut 22d zum Erzeugen einer
Dichtlippe 11 eingelassen ist. Die Nut 22d ist vorzugsweise derart geformt, dass die hergestellte Dichtlippe 11, bei einer
Linearbewegung der beiden Formwerkzeughalften 21, 22 in Bewegungsrichtung 24 ohne Zwangsentformung aus der
zweiten Formwerkzeughalfte 22 entnommen wird. Es kann sich jedoch auch als vorteilhaft erweisen, die Nut 22d derart
auszugestalten, dass eine Dichtlippe 11 aufweisend einen Hinterschnitt erzeugt wird. Eine derart ausgestaltete Dichtlippe
11 wiirde beim Entnehmen aus der zweiten Formwerkzeughalfte 22 jedoch einer Zwangsentformung unterliegen.
[0028] Die Figuren 12 bis 19 zeigen ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Verschlusskappe 2. Der Kappenmantel
3 ist an dem der Deckelscheibe 5 gegenlberliegenden Endabschnitt, dem freien Rand 7 mit einem Garantieband 8
verbunden. Das Garantieband 8 ist tiber eine in Umfangsrichtung U umlaufende Materialschwachung 9, vorzugsweise
Uber eine Mehrzahl von in Umfangsrichtung beabstandet angeordneten Trennstegen 9a, mit dem freien Rand 7 ver-
bunden.

[0029] Das Garantieband 8 umfasst zumindest ein einziges, und vorzugsweise eine Mehrzahl von zur Verschluss-
kappenachse 10 hin vorstehendes Arretierteil 8b auf. Das zumindest eine Arretierteil 8b ist in Richtung der Verschluss-
kappenachse 10 unterhalb der Durchbrechung 4, und insbesondere fluchtend beziiglich der Durchbrechung 4 angeord-
net. Vorzugsweise umfasst das Garantieband 8 eine Mehrzahl von in Umfangsrichtung U gegenseitig beabstandet
angeordneten Arretierteilen 8b, 8d, 8f, 8h, wobei gewissen Durchbrechungen 4, 4b, 4c in Richtung der Verschlusskap-
penachse 10 jeweils ein Arretierteil 8b, 8d, 8f, 8h zugeordnet ist. Die Durchbrechungslénge 4z der jeweiligen Durchbre-
chung 4, 4b, 4cist grosser oder gleich einer Arretierteillange 8z des zugeordneten Arretierteils 8a, 8b, 8c. Vorzugsweise
ist derselben Durchbrechung 4, 4b, 4c in Umfangsrichtung U nacheinander folgend sowohl ein Eingriffselement 6 als
auch ein Arretierteil 8a zugeordnet, wie dies beispielsweise aus den Figuren 13 und 14 ersichtlich ist.

[0030] Auch die in den Figuren 1 bis 8 dargestellte Verschlusskappe 2 kénnte mit einem umlaufenden Garantieband
8 versehen sein. In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist das Garantieband 8 lber einen zusatzlichen ersten Verbin-
dungsabschnitt 12a und einen zuséatzlichen zweiten Verbindungsabschnitt 12b mit dem Kappenmantel 3 verbunden,
wobei der erste und der zweite Verbindungsabschnitt 12a, 12b vorteilhafterweise iber ein starkeres bzw. steiferes
Verbindungsteil 14 miteinander verbunden sind, und/oder wobei das zweite Verbindungsteil 12b tber ein starkeres bzw.
steiferes Verbindungsteil 15 mit dem Garantieband 8 verbunden ist. Der erste Verbindungsabschnitt 12a ist, nebst der
direkten Verbindung mit dem Kappenmantel 3, wie z.B. in Fig 16 dargestellt, vorzugsweise zudem Uber eine in Um-
fangsrichtung U verlaufende erste Reisslinie 13a mit dem Kappenmantel 3 verbunden. Der erste Verbindungsabschnitt
12a und der zweite Verbindungsabschnitt 12b sind, nebst dem Verbindungsteil 14, vorzugsweise zudem (lber eine
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zweite Reisslinie 13b miteinander verbunden. Der zweite Verbindungsabschnitt 12b ist, nebst dem Verbindungsteil 15,
zudem noch Uber die Materialschwachung 9, insbesondere Trennstege 9a, mit dem Garantieband 8 verbunden. Auf die
erste und/oder die zweite Reisslinie 13a, 13b kénnte jedoch auch verzichtet werden.

[0031] Eine Verschlusskappe 2 umfassend den ersten und/oder den zweiten Verbindungsabschnitt 12a, 12b weist
den Vorteil auf, dass diese auch nach dem Offnen (iber das Garantieband 8 an einem Behélterhals gehalten wird.
Vorzugsweise ist die Verschlusskappe bzw.sind die Verbindungsabschnitte 12a, 12b derart ausgestaltet, dass der Kap-
penmantel 3 untrennbar mit dem Garantieband 8 verbunden ist, sodass eine Verschlusskappe, auch nach deren Offnen,
vorzugsweise unverlierbar mit einem Behalterhals verbunden bleibt.

[0032] Die in den Figuren 12 bis 19 dargestellte Verschlusskappe 2 wird vorzugsweise mit einem Formwerkzeug
hergestellt, das nebst den in den Figuren 9 bis 11 dargestellten ersten und zweiten Formwerkzeughalften 21, 22 zudem
noch zwei weitere Formwerkzeughalften umfasst, welche senkrecht zur Bewegungsrichtung 24 bewegt werden, und
welcheinsbesondere den Bereich des Garantiebandes 8, und die Verbindungsteile 14, 15 und die Verbindungsabschnitte
12a, 12b formen, bzw. den Hohlraum ausbilden zur Ausformung der genannten Teile. Ein solches Formwerkzeug ist
insbesondere derart ausgestaltet, dass die Verschlusskappe 2 ohne Zwangsentformung hergestellt und aus dem Form-
werkzeug ausgegeben werden kann.

[0033] Figur 21 zeigt in einer Seitenansicht, teilweise im Schnitt, einen Behalterhals 31 eines Behalterkdrpers 30. Der
Behalterhals 31 umfasst eine Ausgiessoffnung 32, ein Aussengewinde 33, einen Vorsprung 34, auch als Pilferproofring
bezeichnet, und einen Behalterhalsring 35. Der Behalterhals 31 weist eine Stirnseite 37 sowie eine Behalterauslassin-
nenseite 38 auf. Zudem ist vom Behalterkérper 30 noch ein Endabschnitt 36 dargestellt. Die erfindungsgemasse Ver-
schlusskappe 2 kann beispielsweise auf einen derartigen Behalterkérper 30 aufgeschraubt werden. Sofern die Ver-
schlusskappe 2 einen Garantiering 8 umfasst kommen dessen Arretierteile 8a, 8b, 8¢,8d vorzugswiese in Verlaufrichtung
der Verschlusskappenachse 10 unterhalb des Vorsprungs 34 zu liegen. Vorteilhafterweise erfolgt das Uberstiilpen der
Arretierteile 8a, 8b. 8c, 8d tiber den Vorsprung 34 wie in den Figuren 22 und 23 dargestellt derart, dass der Garantiering
8 in der in Figur 23 dargestellten Lage iber den Vorsprung 34 gefiihrt wird, sodass der Garantiering 8 danach die in
Figur 22 dargestellte Lage einnimmt. Die Uberfiihrung des Garantierings 8 erfolgt in Figur 23 vorzugsweise derart, dass
am Garantiering 8 keine plastische Verformung auftritt, und somit auch keine iberméassigen Zugkrafte auftreten.
[0034] In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird der Behalterinnenraum derart durch die Verschlusskappe 2 abgedich-
tet, dass die Stirnseite 37 des Behalterhalses 31 an der Verschlusskappe 2 anliegt. Besonders vorteilhaft weist die
Verschlusskappe 2, wie in Figur 20 dargestellt, zudem eine Dichtlippe 11 auf, welche an der Behalterhalsinnenseite 38
anliegt. Besonders vorteilhaft umfasst der Behalterhals 31 einen sich erweiternden Endabschnitt 39, der sich vorteilhaf-
terweise um einen konstanten Winkel o konisch erweitert. Besonders vorteilhaft verjlingt sich die Dichtlippe 11 zu deren
Spitze hin, besonders vorteilhaft zumindest abschnittweise konisch, unter einem vorzugsweise zumindest abschnittweise
konstanten Winkel . Die in Figur 20 dargestellte Ausflihrungsform ist besonders geeignet, falls der Behalterhals 31
bzw. der Behalterkdrper 30 sowie die Verschlusskappe 2 aus demselben Material bestehen, insbesondere einem Material
mit niedrigem Elastizitatskoeffizient wie PET.

[0035] Figur24 zeigteinen Behéalterkdrper 30, dessen Behélterhals 31 als Teil eines Bajonettverschlusses ausgestaltet
ist. Der Behélterhals 31 weist an dessen Aussenseite ein Komplementareingriffselement 40 mit einem Abschnittsteil
40a auf, das senkrecht zur Langsachse des Behélterhalses 31 verlauft. Figur 25 zeigt eine Verschlusskappe 2 mit
insgesamt vier zur Verschlusskappenachse 10 hin vorstehenden Eingriffselementen 6, 6b, 6¢, 6d, wobei diese Eingriff-
selemente als Bajonettverschlussteile ausgestaltet sind, sodass diese Verschlusskappe 2 zum Verschliessen des in
Figur 24 dargestellten Behalterkdrpers 30 geeignet ist.

[0036] Der Behalterkérper 30, welcher mit der erfindungsgemassen Verschlusskappe verschlossen ist, kann in einer
Vielzahl von Méglichkeiten ausgestaltet sein, wobei der Behélter einen Behalterhals 31 mit einem Aussengewinde 33
oder mit einem Bajonettverschlussteil umfasst. Der Behalter kann beispielsweise als Flasche oder als Kartonbehalter
umfassend einen Behalterhals ausgestaltet sein.

[0037] Besonders bevorzugt besteht zumindest der Behalterhals und die Verschlusskappe aus demselben Material,
insbesondere im Wesentlichen aus Polyethylenterephthalat (PET). Besonders bevorzugt besteht der gesamte Behal-
terkorper, inklusive der Behélterhals, aus demselben Material wie die Verschlusskappe. Diese Ausgestaltung weist den
Vorteil auf, dass ein Recyceln eines Behélters umfassend den Behalterkdrper und die Verschlusskappe besonders
einfach méglich ist, insbesondere auch, wenn sich nach dem Offnen des Behélters noch das Garantieband oder Frag-
mente des Garantiebandes am Behalterhals befinden, und insbesondere mit diesem verbunden sind.

[0038] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform kénnten die Durchbrechungen 4, 4b, .. 4m der Verschlusskappe 2 nach
der Herstellung der Verschlusskappe 2 verschlossen werden, indem diese beispielsweise mit einem Material wie bei-
spielsweise einem Kunststoff zumindestteilweise gefiillt werden. In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform umfasst
die Verschlusskappe einen Aufsatz, beispielweise ausgestaltet als zweite Deckelscheibe, wobei dieser Aufsatz in Rich-
tung der Verschlusskappenachse 10 verlaufende Kupplungsteile aufweist, welche derart angeordnet und ausgestaltet
sind, dass diese in zumindest eine und vorzugsweise in alle Durchbrechungen 4, 4b, .. 4m der Verschlusskappe 2
einflhrbar sind, und vorzugsweise fest mit der Verschlusskappe 2 verbindbar sind bzw. verbunden sind, vorzugsweise
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derart, dass der Aufsatz an der ersten Deckelscheibe 5 anliegt, und vorzugsweise flachig anliegt, wobei der Durchmesser
des Aufsatzes vorzugsweise derart gewahlt ist, dass der Aufsatz alle Durchbrechungen 4, 4b, .. 4m bedeckt. Vorteil-
hafterweise weist der Aufsatz denselben Durchmesser auf wie die Deckelscheibe 5 der Verschlusskappe 2. Der Aufsatz
kann in einer Vielzahl von Mdglichkeiten ausgestaltet sein, und kdnnte beispielsweise auch als ein Behalter oder ein
Trinkgefass ausgestaltet sein, die fest oder I6sbar mit der Verschlusskappe 2 verbunden sind.

[0039] Die erfindungsgemasse Verschlusskappe ist vorzugsweise derart ausgestaltet, dass die Deckelscheibe im
Bereich deren Peripherie eine Durchbrechung aufweist, und dass das Eingriffselement bezlglich der Durchbrechung
in Richtung der Verschlusskappenachse unterhalb der Durchbrechung, und in Richtung der Verschlusskappenachse
fluchtend beziiglich der Durchbrechung angeordnet ist.

[0040] Die erfindungsgemasse Verschlusskappe ist in einer weitere, vorteilhaften Ausflihrungsform derart ausgestal-
tet, dass die Deckelscheibe im Bereich deren Peripherie eine Durchbrechung aufweist, und dass das Eingriffselement
beziiglich der Durchbrechung in Richtung der Verschlusskappenachse unterhalb der Durchbrechung, angeordnet ist,
wobei das Eingriffselement fluchtend bezlglich der Durchbrechung angeordnet ist, wobei diese fluchtende Richtung
nicht parallel zur Verschlusskappenachse verlauft, sondern eine andere Richtung aufweist, und beispielsweise geneigt
beziiglich der Verschlusskappenachse verlauft. Die Verschlusskappe kann auch eine Mehrzahl von Eingriffselementen
und zugeordnete Durchbrechungen aufweisen, wobei jedes Eingriffselement fluchtend bezlglich der zugeordneten
Durchbrechung angeordnet ist, wobei die fluchtenden Richtungen nicht in Richtung der Verschlusskappenachse jedoch
parallel und/oder geneigt zueinander verlaufen.

Patentanspriiche

1. Verschlusskappe (2) mit einer Verschlusskappenachse (10), einem zylindrischen Kappenmantel (3), einer Deckel-
scheibe (5), sowie einem an der Innenseite des Kappenmantels (3) ausgebildeten, zur Verschlusskappenachse
(10) hin vorstehenden Eingriffselement (6), wobei das Eingriffselement (6) als ein Innengewindeteil oder als ein
Bajonettverschlussteil ausgestaltet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelscheibe (5) im Bereich deren
Peripherie eine Durchbrechung (4) aufweist, und dass das Eingriffselement (6) bezuglich der Durchbrechung (4) in
Richtung der Verschlusskappenachse (10) unterhalb der Durchbrechung (4) angeordnet ist.

2. Verschlusskappe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Eingriffselement (6) in Richtung der Ver-
schlusskappenachse (10) fluchtend beziiglich der Durchbrechung (4) angeordnet ist.

3. Verschlusskappe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Durchbrechung (4) beztiglich einer
Umfangsrichtung (U) der Verschlusskappenachse (10) eine Durchbrechungslange (4z) aufweist, dass das Eingriff-
selement (6) in Umfangsrichtung (U) eine Eingriffselementlange (6z) aufweist, und dass die Durchbrechungslange
(4z) grosser oder gleich der Eingriffselementlange (6z) ist.

4. \Verschlusskappe nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine Mehrzahl von
Durchbrechungen (4, 4b, 4c) und Eingriffselementen (6, 6b, 6¢) aufweist, die in Umfangsrichtung (U) gegenseitig
beabstandet angeordnet sind, dass jedem Eingriffselement (6, 6b, 6¢) in Richtung der Verschlusskappenachse (10)
eine entsprechende Durchbrechung (4, 4b, 4c)zugeordnet ist, und dass die Eingriffselementlange (6z) des Eingriff-
selementes (6, 6b, 6¢) kleiner oder gleich der Durchbrechungslange (4z) der jeweils zugeordneten Durchbrechung
(4, 4b, 4c) ist.

5. Verschlusskappe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Eingriffsele-
mentlangen (6z) der Eingriffselemente (6, 6b, 6¢) gleich lang sind wie die Durchbrechungslange (4z) der jeweils
zugeordneten Durchbrechung (4, 4b, 4c), und insbesondere, dass alle Durchbrechungen (4, 4b, 4c) und alle Ein-
griffselemente (6, 6b, 6¢) in Umfangsrichtung (U) dieselbe Lange aufweisen.

6. Verschlusskappe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass diese zumindest
acht und vorzugsweise zumindest zwolf Durchbrechungen (4, 4b, 4c) und Eingriffselemente (6, 6b, 6¢) aufweist,
wobei jedem Eingriffselement (6, 6b, 6¢) jeweils eine Durchbrechung (4, 4a, 4b) zugeordnet ist.

7. Verschlusskappe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelscheibe
(5) eine umlaufende Dichtlippe (11) umfasst, welche in Umfangsrichtung (U) zwischen der Durchbrechung (4) und

der Verschlusskappenachse (10) verlauft.

8. Verschlusskappe nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass jedes Eingriffselement (6,
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6b, 6¢) ein Innengewindeteil ausbildet, wobei diese in Richtung der Verschlusskappenachse (10) derart gegenseitig
versetzt angeordnet sind, dass die Gesamtheit der Eingriffselemente (6, 6b, 6¢) in Umfangsrichtung (U) ein Innen-
gewinde mit einer Steigung (S) ausbilden.

Verschlusskappe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kappenmantel
(3) an dem der Deckelscheibe (5) gegeniliberliegenden Endabschnitt einen freien Rand (7) aufweist, dass ein Ga-
rantieband (8) Uber eine in Umfangsrichtung (U) umlaufende Materialschwachung (9), vorzugsweise (iber Trenn-
stege (9a), mit dem freien Rand (7) verbunden ist, dass das Garantieband (8) ein zur Verschlusskappenachse (10)
hin vorstehendes Arretierteil (8b) umfasst, und dass das Arretierteil (8b) in Richtung der Verschlusskappenachse
(10) unterhalb der Durchbrechung (4), und insbesondere fluchtend beziiglich der Durchbrechung (4)angeordnet ist.

Verschlusskappe nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Garantieband (8) eine Mehrzahl von in
Umfangsrichtung (U) gegenseitig beabstandet angeordneten Arretierteilen (8b, 8d, 8f, 8h) umfasst, dass gewissen
Durchbrechungen (4, 4b, 4c) in Richtung der Verschlusskappenachse (10) jeweils ein Arretierteil (8b, 8d, 8f, 8h)
zugeordnet ist, und dass die Durchbrechungslange (4z) der jeweiligen Durchbrechung (4, 4b, 4c) grosser oder
gleich einer Arretierteillange (8z) des zugeordneten Arretierteils (8a, 8b, 8c)) ist.

Verschlusskappe nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass derselben Durchbrechung (4, 4b, 4c)
in Umfangsrichtung (U) nacheinanderfolgend sowohl ein Eingriffselement (6) als auch ein Arretierteil (8a) zugeordnet
ist.

Behalter (30) umfassend eine Ausgiessoffnung (32) sowie umfassend eine Verschlusskappe (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, wobei die Ausgiessoffnung (32) mit der Verschlusskappe (2) verschlossen ist.

Behalter nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter (30) und die Verschlusskappe (2) aus
demselben Material bestehen, insbesondere im Wesentlichen aus Polyethylenterephthalat (PET).

Behalter nach einem der Anspriiche 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter (30) einen Behal-
terhals (31) aufweist, dessen Innenquerschnitt sich zur Ausgiesso6ffnung (32) hin erweitert, und dass die Dichtlippe
(11)in zur Deckelscheibe (5) entgegengesetzten Richtung der Verschlusskappenachse (10) einen sich ausschliess-
lich verjingenden Aussenquerschnitt aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Verschlusskappe (2) aufweisend eine Verschlusskappenachse (10), eine Deckel-
scheibe (5), sowie einen zylindrischen Kappenmantel (3) mit einem zur Verschlusskappenachse (10) hin vorste-
henden Eingriffselement (6), indem eine erste Formwerkzeughalfte (21) und eine zweite Formwerkzeughalfte (22)
in geschlossenem Zustand einen formgebenden Hohlraum (23) ausbilden, indem die Aussenkontur der Verschluss-
kappe (2) durch die erste Formwerkzeughalfte (21) bestimmt wird, indem die Innenkontur der Verschlusskappe (2)
im Wesentlichen durch die zweite Formwerkzeughélfte (22) bestimmt wird, wobei die erste Formwerkzeughalfte
(21) einen fingerartigen, in Richtung der Verschlusskappenachse (10) verlaufenden Steg (21a) aufweist, der in den
Hohlraum (23) hineinragt, wobei ein das Eingriffselement (6) begrenzendes Hohlraumteil durch ein Formteil (22b)
der zweiten Formwerkzeughalfte (22) sowie durch eine Spitze (21d) des Stegs (21a) der ersten Formwerkzeughalfte
(21) definiert wird, sodass beim Fiillen des Hohlraums (23) mit Kunststoff die Verschlusskappe (2) umfassend die
Deckelscheibe und den Kappenmantel (3) mit Eingriffselement (6) erzeugt wird, wobei durch den Steg (21a) zudem
eine Durchbrechung (4) in der Deckelscheibe (4) erzeugt wird, wobei die beiden Formwerkzeughélften wahrend
dem Offnen gegenseitig linear verschoben werden, und die hergestellte Verschlusskappe (2) ohne Zwangsentfor-
mung freigegeben und ausgestossen wird.
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