EP 0 407 833 A1

Europdisches Patentamt

o European Patent Office
Office européen des brevets

Ty A

() Versttentlichungsnummer: 0407 833 A1

@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 90112419.8

@) Anmeldetag: 29.06.90

€ Int. c1.5: B65D 43/20, A45C 13/16

®) Prioritat: 10.07.89 AT 1664/89

Verbifentlichungstag der Anmeldung:
16.01.91 Patentblatt 91/03

Benannte Vertragsstaaten:
ATCHDEESFRGB ITLINL

@ Anmelder: EGO KUNSTSTOFFWERK AG
Schontalstrasse 2
CH-9450 Altstdtten/SG(CH)

@ Erfinder: Hasler, Kurt, Dipl.-Ing.
Santisstrasse 11
CH-8580 Amriswil(CH)

Verireter: Hefel, Herbert, Dipl.-Ing.
Egelseestrasse 65a
A-6800 Feldkirch-Tosters(AT)

@ Deckelartiger Verschluss fiir schachtel- oder kassettenartige Behélter und Verfahren zu seiner

Herstellung.

) Der deckelartige VerschluB flir schachtel- oder
kassettenartige Behilter ist randseitig in abschnitt-
weise einen gebogenen Verlauf aufweisenden Fiih-
rungsnuten verschiebbar gefiihrt. Der VerschluB be-
steht aus einer Vielzahl von unmittelbar mit ihren
Lingsseiten aneinander anliegenden, lamelienartigen
und aus lichtdurchidssigem, vorzugsweise aus glas-
klarem Kunststoff gefertigten Streifen (11). Diese

Fig.2

gleiche Lingen aufweisenden Streifen (11) sind an
inren beiden ZuBeren Rindern mittels Kunststoff-
dréhien (13) miteinander verbunden. Zu diesem
Zweck tragen die Streifen (11) an ihren Schmaisei-
ten Zapfen (12), welche im wesentlichen koaxial mit
der Lingsmittelachse des jewseiligen Streifens (11)
liegen. Die Kunststoffdrdhte (13) laufen durch diese
Zapfen (12) hindurch.
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DECKELARTIGER VERSCHLUSS FUR SCHACHTEL-ODER KASSETTENARTIGE BEHALTER UND VERFAH-
REN ZU SEINER HERSTELLUNG

Die Erfindung bezieht sich auf einen deckelarti-
gen Verschluf flir schachiel-oder kassettenartige
Behilter, wobei der VerschluB randseitig in ab-
schnittweise einen gebogenen Verlauf aufweisen-
den Fihrungsnuten des Behilters verschiebbar ge-
fiihrt ist und der VerschluB aus einer Vielzahl von
mit ihren Lingsseiten aneinander anliegenden, la-
mellenartigen Streifen gleicher Lange besteht und
auf ein Verfahren zu seiner Herstellung.

Es ist bekannt, Schrinke oder gréBere Behil-
ter mit sogenannten Rolladen zu verschlieBen. Un-
ter Rolladen im Sinne der gegensténdlichen Erfin-
dung werden hier flichenhafte Verschilisse ver-
standen, die in einer Ebene biegsam sind und die
aus einer Vielzahl unmittelbar nebeneinander ange-
ordneter, lamellenartiger Leisten bestehen, die in
staubdichter Weise miteinander verbunden sind. In
der Regel werden solche Rolldden aus Holzleisten
gefertigt, die auf einem festen, textilen Untergrund
befestigt, beispielsweise aufgeklebt, sind. Randsei-
tig sind diese Rolldden in Nuten des Schrankes
oder des Behdlters gefiihrt. In diesem Zusammen-
hang ist beispielsweise der Rolladen nach der GB-
PS 20 640 (A.D. 1913) zu nennen, der aus einzel-
nen, nebeneinander liegenden Holzleisten besteht,
die auf einem starken Leinengewebe aufgeklebt
sind, oder der SchachtelverschluB nach der CH-PS
150 999, wobei hier die benachbart liegenden Lei-
sten voneinander etwas distanziert sind. Diese Lei-
sten sind hier mit ihrer Unterseite mit einer Folie
verklebt, und dariiberhinaus ist auch an der Ober-
seite eine Folie vorgesehen, die jedoch der Quer-
schnittskontur entlang verlduft. Auch einstlickige
Rolladenverschilisse flir schachtelartige Beh3lter
sind bekannt (FR-PS 1166 825), die aus einem
elastisch verformbaren Material gegossen sind, wo-
bei die L3ngsschnittkontur eines solchen Ver-
schlusses sdgezahnartig ausgestaltet ist, und im
Basisbereich dieses Verschlusses ist eine Verstir-
kungseinlage mit eingegossen. Ein anderer be-
kannter einstiickiger VerschiuB (US-PS 1782 110)
flr einen schachtelartigen Behdlier besteht aus ei-
nem wellig geprégten Karton, der auf seiner Riick-
seite mit einem dieser PrAgung folgenden Verstar-
kungsgewebe verklebt ist. Es ist auch bekannt und
naheliegend, solche Rolldden einstlickig aus Kunst-
stoffen herzustellen, wobei dazu Kunststoffe hoher
Biegefestigkeit verwendet werden. Die einzelnen,
einander benachbarten Leisten, die einen solchen
Rolladen bilden, gehen dann Uber ein sogenanntes
Filmscharnier ineinander Uber, und Scharnier und
Leiste sind aus einem Maiterial einstlickig herge-
stellt. Kunststoffe, die sich dafiir eignen und eine
hinreichend hohe Biegefestigkeit und eine ausrei-
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chende Biegsamkeit aufweisen, sind aber nicht
glasklar, ja nicht einmal lichtdurchldssig.

Es besteht jedoch Bedarf dafir, kassetten-
oder schachtelartige Behilter flr bestimmte Ge-
brauchsgegenstdnde mit solchen "Rolldden" zu
verschliefen, jedoch besteht die Forderung, dafB
diese Rolldden lichidurchiéssig, insbesondere glas-
kiar sein miissen, damit der im Behilter befindliche
Gegenstand, auch ohne daB3 der Behélter gedfinet
wird, beobachtet und gesehen werden kann. Zur
Herstellung solcher Rolldden eignet sich im Prinzip
Acrylharz, mit welchem glasartige Produkte her-
stellbar sind, doch ist dieses Material sehr sprdde
und zur Fertigung von Filmscharnieren génzlich
ungeeignet. Da dariiberhinaus Behdlter der hier in
Rede stehenden Art relativ klein sind, sind auch die
Leisten oder Streifen, die flr diesen rolladenartigen
VerschluB verwendet werden, relativ diinnwandig,
so daB fiir die konstruktive Gestaltung von Verbin-
dungselementen zwischen den jeweiligen benach-
barten Leisten kaum ausreichend Platz zur Verfl-
gung steht.

Von diesem Stand der Technik und von den
geschilderten Erkenntnissen geht die Erfindung aus
und zielt darauf ab, deckelartige Verschliisse nach
Rolladen-Bauart vorzuschlagen, die die geschilder-
ten Nachteile nicht aufweisen bzw. die die gefor-
derten Bedingungen erfiillen kOnnen, was erfin-
dungsgemdpB dadurch gelingt, da8 die Streifen aus
lichtdurchldssigem, vorzugsweise aus glasklarem
Kunststoff gefertigt sind und an ihren beiden duBe-
ren Réndern mittels Kunststoffdrahten miteinander
verbunden sind. Da aus hochfesten Materialien
zugfeste Kunststoffdrdhte von geringem Durchmes-
ser gefertigt werden kdnnen, kBnnen die randseiti-
gen Bohrungen und Aussparungen flr die Aufnah-
me und flr die Durchfiihrung des Kunststoffdrahtes
sehr klein gehalten werden.

Ist der deckelartige VerschluB ferner so aufge-
baut, daB die Kunststoffdrdhte in jenem Bereich der
beiden duBeren Rinder vorgesehen sind, die von
den FUhrungsnuten des Behélters aufgenommen
sind, so liegen diese Kunststoffdrahte praktisch zur
Gédnze in den Fihrungsnuten des Behélters und
sind nicht sichtbar.

Sind die lamellenartigen Sireifen sehr dinn, so
ist vorgesehen, daB die lamellenartigen Streifen an
ihren Schmalseiten Zapfen tragen, welche im we-
sentlichen koaxial mit der Lingsmittelachse des
jeweiligen Streifens liegen und die Kunststoffdrdhte
mit diesen Zapfen verbunden sind, insbesondere
durch diese Zapfen hindurchlaufen (Figur 2). Die
Durchmesser der Zapfen, die von den Flihrungen
des Behilters aufgenommen werden, k&nnen dabei
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ohne weiteres etwas grGfer gemacht werden, als
es der Wandstirke der lamelienartigen Streifen
entspricht, so daf hier die Durchgangsdffnungen
fir die Aufnahme der Kunststoffdrihte chne weite-
res untergebrachi werden kdnnen.

Damit der deckelartige, nach Art eines Rolla-
dens aufgebaute VerschluB auch staubdicht ist,
sind von den unmittelbar aneinander aniiegenden
Lingsseiten benachbarter lamellenartiger Streifen
die eine Lingsseite als Hohlkehle und die andere
dazu korrespondierend bombiert ausgebildet. Um
die hier verwendeten Hohlkehlen und Bombierun-
gen zu vermeiden, die aufwendige Spritzgufformen
fiir die Herstellung der Streifen notwendig machen,
wenn diese im SpritzguBverfahren hergestellt wer-
den, ist als weitere Mafnahme zur Erzielung eines
staubdichten Verschiusses vorgesehen, daB die un-
mittelbar aneinander anliegenden Langsseiten be-
nachbarter lamellenartiger Streifen eine absatzarti-
ge Stufe aufweisen und diese Stufen benachbarter
lamellenartiger Streifen sich gegenseitig Uberlap-
pen (Figur 2).

Die Abmessungen solcher deckelartigen, nach
Art von Rolldden aufgebauten Verschilisse sind
klein, andererseits stellen solche Verschilisse Mas-
senartikel dar, so daB nach einer einfachen und
biligen Herstellungsweise getrachtet werden mus,
nach einer Herstellungsweise, nach der der Ver-
schiuB sozusagen in einem und als ganzes herge-
stellt werden kann. Erfindungsgemis ist dazu vor-
gesehen, daB gleichzeitig in einem Arbeitsgang
mehrere voneinander distanzierte, in einer Ebene
mit ihren Lingsseiten einander benachbart liegen-
de Streifen in einer SpritzguBform gespritzt werden,
in welche die Kunststoffdréhte vor dem Einbringen
des Kunststoffes eingelegt worden sind, und die
eingelegten Kunststoffdrdhte eine geschlossene,
glatte, reibungsarme Oberfliche aufweisen und
nach dem Offnen der SpritzguBform und nach dem
Entformen der darin hergestellten, voneinander
distanzierten, mittels der Kunststoffdréhte randsei-
tig verbundenen Streifen diese bei gespannten
Kunststoffdrihte gegeneinander verschoben wer-
den (Figur 4). Eine andere zweckm#Bige Verfah-
rensweise besteht darin, daB gleichzeitig in einem
Arbeitsgang mehrere voneinander distanzierte, in
einer Ebene mit ihren Ldngsseiten einander be-
nachbart liegende Streifen in einer SpritzguBform
gespritzt werden, in welche die gummielastischen
Kunststoffdrdhte unter Vorspannung vor dem Ein-
bringen des Kunststoffes eingelegt worden sind
und nach dem Offnen der SpritzguBform und nach
dem Entformen der darin hergesteliten, voneinan-
der distanzierten, mittels der vorgespannten, gum-
mielastischen Kordeln randseitig verbundenen
Streifen die Kunststoffdrdhte entlastet werden, wo-
durch die urspriinglich voneinander getrennten
Streifen sich mit ihren Lingsseiten aneinanderle-
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gen.

Nach einer weiteren zweckmigigen Mafnahme
ist vorgesehen, daB gleichzeitig in einem Arbeits-
gang mehrere voneinander distanzierte, in einer
Ebene mit ihren Lingsseiten einander benachbart
liegende Streifen in einer SpritzguBform gespritzt
werden, in welche die Kunststoffdrdhte vor dem
Einbringen des Kunststoffes eingelegt worden sind
und nach dem AbschiuB des Spritzvorganges und
nach dem Offnen der Spritzgufform und nach dem
Entformen der darin hergestellten, voneinander
distanzierten, mittels der Kunststoffdréhte randsei-
tig verbundenen Streifen die zwischen benachbar-
ten Streifen befindlichen Kunststoffdrahtabschnitte
zur relativen Verkiirzung der zwischen benachbar-
ten Streifen vorhandenen Abstdnde um die seitli-
chen Zapfen geschlungen werden (Figur 5, 6).

Unabhingig davon, welche Verfahrensweise
vorgesehen ist, in allen Fillen ist es zweckmagig,
darauf zu achten, daB die Schmelztemperatur des
Materials fiir die Streifen und die Schmelztempera-
tur zumindest des Oberfldchenmaterials der Kunst-
stoffdraht unterschiedlich gew3hit werden, wobei
letztere hoher ist als jene des Materials flir die
Streifen.

Anhand der Zeichnung werden Ausflihrungs-
beispiele der Erfindung erdrtert, um die Erfindung
ndher zu veranschaulichen. Es zeigen:

Figur 1 in Schrégsicht einen aus Acryliglasteilen
gebildeten Behdlter mit einem nach Art eines
Rolladens aufgebauten, deckelartigen und
durchsichtigen VerschiuB;

Figur 2 drei benachbart liegende Streifen des
Verschlusses in Seitensicht und in Figur 3 in
Draufsicht, beide in einem gegeniber Figur 1
erheblich vergrdBerten MaBstab;

Figur 4 eine Draufsicht auf eine Hilfte der
SpritzguBform;

Die Figuren 5 und 6 die Ansicht und die Drauf-
sicht auf ein weiteres Ausflihrungsbeispiel.

Figur 1 zeigt in Schrégsicht einen kassettenar-
tigen Behilter 1, der aus Acrylglasteilen hergestelit
ist. Er besitzt einen Boden 2 und Seitenwénde 3, 4,
5 und 6, welche miteinander fest verbunden sind.
In den beiden parallel zueinander liegenden Seiten-
wénden 4 und 5 ist je eine Flihrungsnut 7 vorgese-
hen, wobei jede dieser Flihrungsnuten zwei parallel
verlaufende, gerade Aste und einen diese Aste
verbindenden Bogen aufweist. Diese Flhrungsnu-
ten nehmen die Rénder des deckelartigen, nach
Art eines Rolladens aufgebauten Verschlusses 8
auf, wobei der vorderste lamellenartige Streifen
dieses Verschlusses noch zusétzlich eine Griffleiste
10 besitzt. Auch die den VerschiuB bildenden, la-
mellenartigen Streifen 11 sind aus glasklarem
Acrylglas gefertigt.

Detaildarstellungen in einem gegeniiber Figur 1
stark vergréferten MaBstab veranschaulichen die
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Figuren 2 und 3, die die drei vordersten Streifen 11
des Verschlusses 8 in Seitensicht und Draufsicht
zeigen. Jeder Sireifen 11 besitzt stirnseitig einen
Zapfen 12, dessen Durchmesser etwas grdBer ist
als die Stdrke des Sireifens. Durch diese Zapfen
12 verlaufen beidseitig Kunststoffdrdhte 13, die die
Streifen 11 zusammenhalten. An ihren Langsseiten
besitzen diese einzelnen Streifen 11 Stufungen 14,
waobei sich die durch diese Stufungen gebildeten
Absdtze gegenseitig Uberdecken, um so einen
staubdichten Verschlufi zu schaffen.

Um einen solchen VerschiuB als Massenartike!
rationell herstellen zu kdnnen, sind folgende Ver-
fahrensmafBnahmen vorgesehen:

In einer mindestens zweiteiligen SpritzguBform,
von der in Figur 4 nur die eine Hélfte 15 in Drauf-
sicht dargestellt ist, sind so viele formgebende
Aussparungen vorgesehen, wie der herzustellende
Deckel Streifen 11 besitzt. Diese formgebenden
Aussparungen sind voneinander um das Mafi A
distanziert. Bevor die SpritzguBform verschlossen
wird, werden die Kunststofidrihte 13 spannungslos
eingelegt, wobei hier Kunststoffdrihte 13 verwen-
det werden, die eine glatte, geschlossene und rei-
bungsarme Oberfliche besitzen (monofil) und de-
ren Material einen Schmelzpunkt hat, der oberhalb
des Schmelzpunkies jenes Materials liegt, das fiir
die Herstellung der Sireifen 11 eingesetzt wird. Ist
die SpritzguBform in dieser Weise vorbereitet, so
wird sie verschlossen, und das aufgeschmolzene
Material flir die Herstellung der Streifen 11 wird in
herkdmmlicher Weise unter hohem Druck und ho-
her Temperatur eingespritzt. Sobald das einge-
spritzte Material die Formhdhlungen geflillt hat und
hinreichend erstarrt ist, wird die Form ge&ffnet, und
die Streifen werden zusammen mit den umspritzten
Kunststoffdrdh ten 13 aus der Form genommen.
Aufgrund der glatten, reibungsarmen Oberflache
des Kunststoffdrahtes 13 und des hohen Schmeiz-
punkies des Materials, aus dem die Kunststoffdrah-
te bestehen, zumindest deren Oberiflache, tritt zwi-
schen dem Material dem Kunststoffdraht und dem
zur Herstellung der Streifen 11 dienenden Material
keine Bindung ein, so daB nunmehr die vorerst
voneinander um den Abstand A distanzierten Strei-
fen zusammengeschoben werden konnen (Pfeil
16), bis sie die aus den Figuren 2 und 3 ersichtli-
che Lage gegeneinander einnehmen. Die Pfeile 16
deuten diese Verschiebebewegung an, wobei wih-
rend der Auslibung der hier notwendigen Schub-
kraft die Enden der Kunststioffdrahte 13 festgehal-
ten werden miissen, deren Enden anschliefend
verknotet, verschweiBt oder anderweitig abgebun-
den werden. Damit ist der VerschluB sozusagen
verbrauchsfertig hergestellt.

Ein anderes Verfahren sieht in diesem Zusam-
menhang vor, da unter Beibehaltung der erbrier-
ten SpritzguBform und ihrer Aufteilung der Form-
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h&hlungen ein gummielastischer, vorzugsweise po-
lyfiler Kunststoffdraht 13 vor dem Verschliefen der
Form in diese eingelegt wird, wobei hier der Kunst-
stoffdraht 13 vorgespannt wird, und zwar um jenes
MaB, das der Summe der Abstdnde A entspricht.
Wird nach dem Schiiefen der SpritzguBform in der
oben geschilderten Weise verfahren, so zieht nach
dem Entformen der vorgespannte und anschlie-
Bend entlastete gummielastische Kunststoffdraht 13
die mit Abstand voneinander gespritzten Streifen
11 zusammen (Figur 2 und Figur 3). Gegeniiber
der erstbesprochenen Bauart (Verwendung eines
Kunststoffdrahtes 13 ohne ausgeprdgtes gummiela-
stisches Verhalten) ist hier jedoch ein gewisser
Nachteil in Kauf zu nehmen, der darin besteht, daB
bei der Auslibung einer Zugkraft auf den VerschluB
es unter anderem nicht vermeidbar ist, daf zwi-
schen benachbarten Leisten Spalte aufklaffen.

Eine weitere Verfahrensmdglichkeit veran-

schaulicht Figur 4 in Verbindung mit den Figuren 5
und 6. Hier wird ein Kunststoffdraht 13 ohne ausge-
pragte Dehnungseigenschaften und ohne besonde-
re Oberfldchenbeschaffenheit (poly- oder monofil)
verwendet. Die Verfahrensschritte sind vorerst
gleich jenen, wie sie oben geschildert worden sind.
Nach dem Entformen werden jedoch die einzeinen,
zwischen benachbarten Zapfen 12 liegenden
Kunststoffdrahtabschnitte um jeweils einen der be-
nachbarten Zapfen 12 gewickelt (Figur 5 und Figur
6), so daB dadurch die Linge dieser Kunststoff-
drahtabschnifte relativ verklirzt und damit die vor-
erst voneinander distanzierten Streifen 11 zusam-
mengebracht werden. Bei dieser Verfahrensweise
ist darauf zu achten, daB der Formabstand A der
einzelnen Streifen 11 und die Ldnge 1 des Kunst-
stoffdrahtabschnittes zwischen benachbarten Zap-
fen 12 entsprechend aufeinander abgestimmt wer-
den: Durch das Umschlingen eines Zapfens 12
(Figur 5) ist der Kunststoffdrahtabschnitt um ein
MaB zu verklirzen, das dem Formabstand A der
Streifen 11 entspricht. Dieses Verfahren ist aufwen-
dig, so daB den beiden vorstehend erdrterten Ver-
fahren wohl der Vorrang einzurdumen ist. In der
Zeichnung (Fig. 5, 6) besitzen die Zapfen 12 eine
glatte Oberfliche aus Griinden der Anschaulichkeit.
In der Praxis wurden in diesem Zapfen 12 umlau-
fende Nuten vorgesehen, die die umschlingenden
Kunststoffdrahte aufnehmen.
Dank der geschilderten MaBnahmen ist es mdglich
geworden, einen deckelartigen, nach Art sines Roll-
ladens aufgebauten VerschluB aus glasklarem Ma-
terial sozusagen in einem Arbeitsgang zu fertigen
und dennoch einen VerschluB zu erhalten, der eine
ausreichende Staubdichtheit aufweist.

Bei den gezeigten und beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispielen {iberlappen sich die Langsseiten
benachbarter Streifen 11 infolge der Stufung 14.
Grundsitzlich ist es mdglich, die Staubdichtheit
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auch dadurch zu erreichen, daB von den unmittel-
bar aneinander anliegenden L&ngsseiten benach-
barter lamellenartiger Sireifen die eine als Hohlkeh-
le und die andere dazu korrespondierend bombiert
ausgebildet wird. Dies erfordert aber einen hGheren
und damit kostspieligeren Formenaufwand.

Anspriiche

1. Deckelartiger VerschiuB flr schachtel- oder kas-
settenartige Behdlter (1), wobei der VerschluB rand-
seitig in abschnitiweise einen gebogenen Verlauf
aufweisenden Flhrungsnuten (7) des Behdlters (1)
verschiebbar gefiihrt ist und der VerschiuB aus
einer Vielzahl von mit ihren LAngsseiten aneinander
anliegenden, lamellenartigen Streifen (11) gleicher
Linge besieht, dadurch gekennzeichnet, da die
Streifen (11) aus lichidurchldssigem, vorzugsweise
aus glasklarem Kunststoff gefertigt sind und an
ihren beiden duBeren R&ndern mittels Kunststoff-
dridhten (13) miteinander verbunden sind.

2. Deckelartiger VerschluB nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoffdrihte
(13) in jenem Bereich der beiden ZuBeren Rénder
vorgesshen sind, die von den FUhrungsnuten (7)
des Behdlters (1) auigenommen sind.

3. Deckelartiger VerschiuB nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die lamellenartigen
Streifen (11) an ihren Schmalseiten Zapfen (12)
tragen, welche im wesentlichen koaxial mit der
Langsmittelachse des jeweiligen Streifens (11) lie-
gen und die Kunststoffdréhte (13) mit diesen Zap-
fen (12) verbunden sind, insbesondere durch diese
Zapfen hindurchlaufen (Figur 2).

4. Deckelartiger VerschluB nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der
Zapfen (12) gr6Ber ist als die Stérke der lamellen-
artigen Streifen (11).

5. Deckelartiger VerschluB nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB von den unmittelbar
aneinander anliegenden L&angsseiten benachbarter
lamellenartiger Streifen die eine Lingsseite als
Hohlkehle und die andere dazu korrespondierend
bombiert ausgebildet sind.

6. Deckelartiger VerschluB nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf die unmittelbar an-
einander anliegenden L&ngsseiten benachbarter la-
mellenartiger Streifen (11) eine absatzartige Stufe
(14) aufweisen und diese Stufen benachbarter la-
mellenartiger Streifen sich gegenseitig Uberdecken
(Figur 2).

7. Deckelartiger VerschluB nach einem der AnsprU-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die aus
lichtdurchldssigem, vorzugsweise  glasklarem
Kunststoff gefertigten Streifen in einem SpritzguB-
verfahren hergestellt sind.

8. Deckelartiger VerschluB nach Anspruch 1, da-
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durch gekennzeichnet, daB der Kunststoffdraht (13)
eine glatte, geschlossene, reibungsarme Oberfla-
che besitzt.

9. Deckelartiger Verschlug nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kunststoffdraht (13)
gummielastisch ist.

10. Verfahren zur Herstellung des deckelartigen
Verschlusses nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daff gleichzeitig in einem
Arbeitsgang mehrere, voneinander distanzierte, in
einer Ebene mit ihren Ldngsseiten einander be-
nachbart liegende Streifen (11) in einer SpritzguB-
form (15) gespritzt werden, in welche die Kunst-
stoffdréhte (13) vor dem Einbringen des Kunststof-
fes eingelegt worden sind, und die eingelegien
Kunststofidrahte (13) eine geschlossene, glatte, rei-
bungsarme Oberfliche aufweisen und nach dem
Offnen der SpritzguBform und nach dem Entformen
der darin hergestellten, voneinander distanzierten,
mittels der Kunststoffdrdhte (13) randseitig verbun-
denen Streifen (11) diese bei gespannten Kunst-
stoffdrdhten (13) gegeneinander verschoben wer-
den (Figur 4).

11. Verfahren zur Herstellung des deckelartigen
Verschlusses nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig in einem
Arbeitsgang mehrere, voneinander distanzierte, in
einer Ebene mit ihren L&ngsseiten einander be-
nachbart liegende Streifen (11) in einer SpritzguB-
form gespritzt werden, in welche die gummielasti-
schen Kunststoffdrdhte (13) unter Vorspannung vor
dem Einbringen des Kunststoffes eingelegt worden
sind und nach dem Offnen der SpritzguBform und
nach dem Entformen der darin hergesteliten, von-
einander distanzierten, mittels der vorgespannten,
gummielastischen Kunsistoffdrdhte (13) randseitig
verbundenen Streifen (11) die Kunststoffdrdhte (13)
entlastet werden, wodurch die urspriinglich vonein-
ander getrennten Streifen (11) sich mit ihren
L&ngsseiten aneinanderlegen.

12. Verfahren zur Herstellung des deckelartigen
Verschlusses nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig in einem
Arbeitsgang mehrere, voneinander distanzierte, in
einer Ebene mit ihren L3ngsseiten einander be-
nachbart liegende Streifen (11) in einer SpritzguB-
form (15) gespritzt werden, in welche die Kunst-
stoffdrdhte (13) vor dem Einbringen des Kunststof-
fes eingelegt worden sind und nach dem AbschluB
des Spritzvorganges und nach dem Offnen der
SpritzguBform und nach dem Entformen der darin
hergestellten, voneinander distanzierten, mittels der
Kunststoffdrihte (13) randseitig verbundenen Strei-
fen (11) die zwischen benachbarten Streifen (11)
befindlichen Kunststoffdrahtabschnitte zur relativen
Verkiirzung der zwischen benachbarten Streifen
vorhandenen Abstinde (A) um die seitlichen Zap-
fen (12) geschlungen werden (Figur 5, 6).
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem Zapfen (12) zur Aufnahme
des ihn umschlingenden Abschnittes des Kunst-
stoffdrahtes (13) Nuten vorgesehen sind.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelztem-
peratur des Materials flir die Streifen (11) und die
Schmelztemperatur zumindest des Oberflichenma-
terials des Kunstsioffdrahtes (13) unterschiedlich
gewdhlt werden, wobei letztere hdher ist als jene
des Materials fiir die Streifen (11).
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