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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verschlussteil
bestehend aus zumindest einem flachenférmig aus-
gebildeten Tragerteil, auf dessen einer Seite eine
Vielzahl von pilzkopfartigen Verschlusselementen
angeordnet ist.

[0002] Durch DE 100 39 937 A1 ist ein Verfahren
zum Herstellen dahingehender Verschlussteile res-
pektive Haftverschlussteile bekannt. Das bekannte
Haftverschlussteil ist mit einer Vielzahl von einstu-
ckig mit einem Trager verbundenen und symmetrisch
aufgebauten Verhakungsmitteln in Form jeweils
eines mit einem Kopfteil versehenen Stielteils verse-
hen, wobei zum Durchfiihren des Herstellverfahrens
ein formbarer Werkstoff in eine Formgebungszone
zwischen einem Druckwerkzeug und einem Form-
werkzeug zugefihrt wird. Dadurch, dass bei der
bekannten Lésung zumindest in einem Langsschnitt
des jeweiligen Formhohlraumes gesehen, die einan-
der gegeniberliegenden Begrenzungswande durch-
gehend mit einem konvexen Bahnverlauf versehen
werden, ist ein stetig verlaufender Ubergang zwi-
schen den Querschnittsformen von Stielteil und
Kopfteil fir jeweils ein Verhakungsmittel des Tragers
erreicht, so dass es zu einem hemmnisfreien Entfor-
mungsprozess kommen kann.

[0003] Frihere Verschlussteilldsungen mit weitge-
hend geradlinig verlaufendem Stielteil sind Gegen-
stand weiterer Veroffentlichungen, wie
DE 196 46 318 A1.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die
bekannten Losungen dahingehend weiter zu verbes-
sern, dass ein Verschlussteil mit gréRerer Funktiona-
litat und erweiterten Anwendungsbereichen geschaf-
fen ist.

[0005] Eine dahingehende Aufgabe I6st ein Ver-
schlussteil mit den Merkmalen des Patentanspru-
ches 1 in seiner Gesamtheit. Dadurch, dass gemafn
dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1
auf der den Verschlusselementen gegeniberliegen-
den weiteren Seite des Tragerteils eine Vielzahl kra-
terartiger Vertiefungen eingebracht ist, ist gegeniber
den ansonsten eben verlaufenden Seiten des Tra-
gerteils eine zusatzliche Funktionalitat geschaffen,
die auch zu erweiterten Anwendungsbereichen fir
solche Verschlussteile fihrt.

[0006] So fiulhren zunachst die kraterartigen Vertie-
fungen im ruckwartigen Bereich des Tragerteils zu
einer ausgepragten Gewichtsreduzierung, wobei
Grammaturen (Masse/Flacheneinheit in g/m2) in der
GroéRenordnung von Normalpapier fur Kopierer und
Drucker erreicht werden kdnnen; also Werte < 80g/
mZ2, Da Verschlussteile der in Rede stehenden Art
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Massenware sind und beispielsweise als Rollenware
mit tausenden von Quadratmetern an ihren jeweili-
gen Einsatzort (Automobilindustrie, Windelindustrie,
Bekleidungsindustrie, etc.) verschickt werden mis-
sen, lassen sich dergestalt in relevantem Umfang
Transportkosten einsparen, ohne die technische
Eigenschaft solcher Verschlussteile zu beeintrachti-
gen, die darin besteht, mit einer Schlingen- oder
Schlaufenware eines Drittbauteils einen immer wie-
derlosbaren Haftverschluss zu bilden, der fach-

sprachlich auch mit Kletten®-Haftverschluss
bezeichnet selbst bei Endverbraucherkreisen
bekannt ist.

[0007] Die angesprochenen kraterartigen Vertiefun-
gen im Tragerteil dienen insoweit aber nicht nur der
Gewichtsreduzierung, sondern insgesamt wird eben
weniger Kunststoffmaterial bendtigt, um ein Ver-
schlussteil unter Einsatz bekannter Herstellverfahren
(Chill-Roll-Verfahren) herstellen zu koénnen, was
Kosten sparen hilft und die Umwelt entlastet.

[0008] Darliber hinaus hat es sich gezeigt, dass sol-
che Tragerteile von Verschlussteilen mit kraterarti-
gen respektive dellenartigen Vertiefungen eine gerin-
gere Biegesteifigkeit aufweisen als die bekannten
Verschlussteile, wie sie beispielhaft nach der Lehre
der DE 100 39 937 A1 hergestellt sind. Dies spielt
insbesondere dann eine Rolle bei sogenannten
~Software“-Lésungen, bei denen solche Verschluss-
teile fir Inkontinenzwindeln respektive Babywindeln
zum Einsatz kommen, die als Funktionalitat gegen-
Uber dem jeweiligen Trager mit ihrer Anschmiegsam-
keit einen erhdhten Komfort bieten sollen.

[0009] Daruber hinaus bilden die jeweiligen Vertie-
fungen aber auch die Méglichkeit Sammelraume res-
pektive Reservoirs auszubilden, beispielsweise fir
die Aufnahme von Klebstoffen, die benétigt werden
um das jeweilige Verschlussteil spater einmal an sei-
nem Einsatzort an einem Drittbauteil anbringen zu
kénnen. Bei den bekannten Lésungen musste das
Verschlussteil auf der Rickseite des Tragerteils
immer mehr oder minder vollstandig mit einer Klebs-
toffauftragsschicht flachig versehen werden, was
zum einen die Einsatzmengen an benétigtem Kleb-
stoff erhoht und mithin auch die Gesamtproduktkos-
ten und zum anderen konnte es auch ungewollt zu
einem Abldsen der klebenden Auftragsschicht kom-
men, was mit der vorliegenden erfindungsgemalen
Lésung vermieden ist, da der Klebstoffeintrag durch
die jeweilige Vertiefung weitgehend geschitzt ist.
Ferner besteht die verbesserte Moglichkeit, wie bei-
spielhaft in der DE 10 2004 058 257 B4 aufgezeigt
ist, mehrere folienartige Kunststoffbahnen fiir das
Haftverschlussteil rlckwartig Ubereinander zu
legen, wobei die aulenliegende Tragerschicht in
die innenliegende Tragerschicht tber die kraterarti-
gen Vertiefungen ,verhakt“ werden kann, so dass
eine verbesserte Anhaftung von ibereinanderliegen-
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den folienartigen Tragerbahnen oder Tragerschich-
ten fir ein Verschlussprodukt erreicht ist.

[0010] Wie dargelegt, ist also mit der angesproche-
nen neuen Generation von Verschlussteilen die
Funktionalitat erhoéht, ebenso wie die moglichen
Anwendungsgebiete fir derartig konzipierte Ver-
schlussteile mit krater- oder dellenartigen Vertiefun-
gen auf der Ruckseite. Die Vertiefungen lassen sich
in das Tragerteil von aufen her ohne Weiteres
mechanisch einbringen, beispielsweise indem man
die an einer zusatzlichen Formwalze angeordneten
Vorspriinge in den riickwéartigen Bereich des noch
plastifizierten Tragerteils eindringen lasst um dort
im Kunststoffmaterial und dieses verdichtend die kra-
terartigen Vertiefungen einzubringen. Eine andere
Herstellmdglichkeit besteht darin, durch einen dise-
nartigen Fluidauftrag mit hohem Druck (Wasser, Luft,
etc.) das Material im riickwartigen Bereich des Tra-
gerteils zu verdrangen, bei gleichzeitiger Herstellung
der genannten Vertiefungen. Bei den dahingehen-
den Herstellverfahren kommt es aber letztendlich
nicht zu einer Reduzierung der Grammatur fir das
jeweilige Verschlussteil, da das Kunststoffmaterial
grundsatzlich nur verdrangt und aus dem Ver-
schlussteil selbst nicht entfernt wird. Demgegeniiber
besteht die Méglichkeit im Rahmen von Atzverfah-
ren, wie man sie von der Mikro-Galvanik her kennt,
das Kunststoffmaterial riickwartig im Tragerteil abzu-
tragen, um so die jeweilige kraterartige Vertiefung zu
schaffen. Durch Wegnahme des Kunststoffmaterials
ist insoweit die Grammatur des Verschlussteils dann
reduziert.

[0011] Fir einen Durchschnittsfachmann auf dem
Gebiet der Haftverschlusstechnologie ist es jedoch
Uberraschend, dass er bei geeigneter Steuerung
des Herstellprozesses, die kraterartigen Vertiefun-
gen, vorzugsweise gegenuberliegend der jeweiligen
pilzkopfartigen Struktur, im Tragerteil erzeugen
kann. So kann ein Entformungsprozess an einer
Formwalze mit den Kavitaten fiir Stiel- und Kopfteile
derart gesteuert werden, dass beim Herausziehen
des dahingehenden Verschlussmaterials, sich beim
Entformen des Verschlussteils in der jeweiligen Kavi-
tat der Formwalze ein Widerstand dergestalt aufbaut,
dass das darunterliegende Kunststoffmaterial krater-
artig eingezogen wird, so dass die jeweiligen krater-
oder dellenartigen Vertiefungen im Tragerteil rick-
wartig quasi-automatisch beim Formgebungspro-
zess mit entstehen. Dies hat so keine Entsprechung
im Stand der Technik.

[0012] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemaflen Verschlussteils ist vorgesehen,
dass die jeweilige kraterartige Vertiefung ausgehend
von der eben verlaufenden, weiteren Seite des Tra-
gerteils von dort Uberstandsfrei stetig bis zum Krater-
grund verlauft. Da insoweit bei der Herstellung des
Verschlussteils kein Uberstehender Kraterrand ent-
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steht, ist die Weiterverabeitbarkeit fir das Ver-
schlussteil auch nicht beeintrachtigt.

[0013] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemalen Verschlussteils ist vor-
gesehen, dass die jeweilige Vertiefung idealisiert in
einem Langsquerschnitt gesehen, ausgehend von
der weiteren Seite des Tragerteils von einem konve-
xen in einen konkaven Krimmungsverlauf in Rich-
tung des Kratergrundes Ubergeht. Dergestalt ent-
steht ein harmonischer Krimmungsverlauf in der
Art einer Sinus- oder Kosinuskurve mit geringen
Materialspannungen entlang der Kraterausbildung.
Als besonders vorteilhaft hat es sich dabei erwiesen,
dass der konkave mittige Krimmungsverlauf Verlauf
weniger stark gekrimmt ist, denn der sich anschlie-
ende randseitige konvexe Verlauf.

[0014] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafen Verschlussteils ist vor-
gesehen, dass die jeweilige Vertiefung in einer
Langsrichtung des Tragerteils gesehen, die der Her-
stellrichtung entspricht, wiederum in Langsquer-
schnitt gesehen auf einer Seite flacher in Richtung
der weiteren Seite des Tragerteils auslauft als auf
der gegenulberliegenden Querschnittsseite. Die
dahingehende Kraterausbildung ergibt sich im Rah-
men des Entformungsprozesses fir das jeweilige
Verschlusselement aus der Formwalze, was dem
hemmnisfreien Entformungsprozess zugute kommt.

[0015] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafen Verschlussteils ist vor-
gesehen, dass die jeweilige Vertiefung eine maxi-
male Kratertiefe aufweist, die zwischen 30 bis 60%,
vorzugsweise bei 50% der Dicke des Tragerteils
liegt. Insbesondere bei der dahingehenden Wanddi-
ckenauswahl fir das Tragerteil stellen sich harmoni-
sche kraterartige Verlaufe firr die jeweilige Vertiefung
im Tragerteil ein.

[0016] Bei einer weiteren besonders bevorzugten
Ausflihrungsform des erfindungsgemaflen Ver-
schlussteils ist vorgesehen, dass die jeweilige Vertie-
fung mit ihrem Kratergrund und ihrem sonstigen Kra-
terverlauf im Wesentlichen konzentrisch zu einem
Stielteil des jeweils pilzkopfartig ausgebildeten Ver-
schlusselementes verlauft, das benachbart gegen-
Uberliegend zu dieser Vertiefung auf dem Tragerteil
vorstehend mit diesem einstlckig verbunden ist.
Hierdurch entsteht im Querschnitt gesehen eine Art
Briickenkonstruktion auf der sich das Verschlussele-
ment abstltzen kann, so dass in Belastungsrichtun-
gen auf das Verschlusselement in Langsausrichtung
zum zugeordneten Stielteil gesehen sich erhdhte
Abstitzkrafte ergeben, was die Verschlusscharakte-
ristik des Verschlussteils verbessert. Vorzugsweise
ist dabei vorgesehen, dass jedem Verschlussele-
ment zugeordnet eine Vertiefung vorhanden ist und
dass alle Verschlusselemente gleich ausgebildet
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sind, ebenso wie alle Vertiefungen zueinander. Der-
gestalt ist ein regelmaRiger Aufbau fir das jeweilige
Verschlussteil als Ganzes erreicht, mit insoweit weit-
gehender Symmetrieausbildung entlang der Langs-
und Querachsen des Verschlussteils.

[0017] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgeméafen Verschlussteils ist vor-
gesehen, dass das jeweilige Stielteil eines Ver-
schlusselementes zumindest an seiner fulRseitigen
Ubergangsstelle zum Tréagerteil einen gleichférmig
verlaufenden Rotationskérper ausbildet, die eine
geringere Kriimmung aufweist als der Ubergang
des Stielteils zur kopfseitigen Verbreiterung mit den
Verhakungsstellen des Verschlusselementes und
dass der Krimmungsverlauf an jeder Stelle der
benachbart gegeniberliegenden Vertiefungen eine
geringere Krimmung aufweist als die Kriimmung
betreffend den kopfseitigen Kriimmungsverlauf des
Stielteils. Dergestalt ist eine Kompromiss geschaffen
zwischen dem hemmnisfreien Ausformen des jewei-
ligen Verschlusselementes aus dem Formwerkzeug
und der zeitgleich stattfindenden Vertiefungsbildung
fur den jeweiligen Krater des Tragerteils.

[0018] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafen Verschlussteils ist vor-
gesehen, dass der grofdte Durchmesser der Vertie-
fung an der Stelle des Auslaufs zur weiteren Seite
des Tragerteils groRer bemessen ist als der Durch-
messer des Stielteils an jeder Stelle zwischen seiner
Fufl3- und seiner Kopfseite, vorzugsweise grofier ist
als die Ausdehnung des Kopfteiles an seiner breite-
sten Stelle. Dadurch ist zum einen eine gute Verha-
kungsmdglichkeit mittels des jeweiligen Kopfteiles
geschaffen, bei gleichzeitig guter Abstlitzung durch
den briickenartigen Ubergang von der ebenen Unter-
seite des Tragerteils in Richtung des Kratergrundes.

[0019] Im folgenden wird das erfindungsgemaliie
Verschlussteil unter Einbezug von Erlauterungen zu
seiner Herstellung anhand einer Ausflihrungsform
naher erldutert. Dabei zeigen in prinzipieller und
nicht maf3stablicher Darstellung die

Fig. 1 eine stark schematisch vereinfacht und
teils geschnitten gezeichnete Seitenansicht auf
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Ver-
fahrens zwecks Erhalt des erfindungsgemafen
Verschlussteils;

Fig. 2 in stark vergroRerter Darstellung einen
Langsschnitt durch einen Formhohlraum
gemal der Darstellung nach der Fig. 1;

Fig. 3 ein einzelnes Verschlusselement, wie es
mit dem Formhohlraum nach der Fig. 2 herstell-
bar ist;

Fig. 4 eine Unteransicht auf das Verschlussele-
ment nach Fig. 3;
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Fig. 5 eine Draufsicht auf Verschlusselemente,
von denen in der Fig. 3 ein einzelnes dargestellt
ist.

[0020] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
Teile einer Vorrichtung zum Durchfiihren eines Her-
stellverfahrens zwecks Erhalt eines erfindungsgema-
Ren Verschlussteils. Die Vorrichtung weist einen Ext-
ruderkopf 1 auf als Zufihreinrichtung fir in
plastischem oder fliissigem Zustand befindlichen,
insbesondere thermoplastischen Kunststoff, der als
ein Band, dessen Breite derjenigen des herzustellen-
den Verschlussteils respektive Haftverschlussteils
entspricht, dem Spalt zwischen einem Druckwerk-
zeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt wird. Als
Druckwerkzeug ist eine Druckwalze 3 vorgesehen,
bei dem Formwerkzeug hingegen handelt es sich
um eine als Ganzes mit 5 bezeichnete Formwalze.
Beide Walzen sind in den in Fig. 1 mit Bogenpfeilen
7 und 9 angegebenen Drehrichtungen angetrieben,
so dass zwischen ihnen ein Foérderspalt gebildet
wird, durch den das Kunststoffband in Transportrich-
tung geférdert wird, wahrend gleichzeitig im Spalt als
Formgebungszone das Kunststoffband zum Trager-
teil 10 des Verschlussteils geformt wird und das Tra-
gerteil 10 an der an der Formwalze 5 anliegenden
Seite durch die formgebenden Elemente der Form-
walze 5 die zur Bildung von Verschlusselementen
erforderliche Formgebung erhalt.

[0021] Zu diesem Zweck weist die Formwalze 5 am
Umfang ein Sieb 11 auf mit einzelnen Formhohlrau-
men 12. Ein dahingehender Formhohlraum 12 ist
beispielhaft in der Fig. 2 vergrofiert dargestellt wie-
dergegeben. Des Weiteren sind die Formhohlrdume
12, was nicht naher dargestellt ist, Gber die Form-
walze 5 mitihrem Sieb 11 auRenumfangsseitig regel-
maRig verteilt, wobei die Verteilung und die Anzahl
frei wahlbar sind.

[0022] Die Fig. 2 gibt einen Langsschnitt wieder
durch den jeweils eingesetzten Formhohlraum 12,
wobei die im Langsschnitt gegeniberliegenden
Begrenzungswande 13 durchgehend mit einem kon-
vexen Bahnverlauf 14 versehen sind. Es versteht
sich, dass die genannten beiden Begrenzungswande
13 im Hinblick auf den rotationssymmetrischen Auf-
bau des Formhohlraums 12 dem Grunde nach nur
Teil einer abschlielenden Formgebungswand 15
sind, die durch das Siebmaterial 11 der Formwalze
5 begrenzt ist. Mit den dahingehenden Formhohlrau-
men 12 ist es jedenfalls mdglich, Verschlussele-
mente herzustellen in Form jeweils eines mit einem
Kopfteil 16 versehenen Stielteils 17, wobei Kopfteil
16, Stielteil 17 und gegeniberliegendes Tragerteil
10 einstlickig ineinander Ubergehen. Die in Fig. 1
gezeigte Formvorrichtung erlaubt mithin das Herstel-
len des erfindungsgemaRen Verschlussteils im Rah-
men eines Art Giel’- oder Extrusionsverfahrens, was
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fachsprachlich auch mit Chill-Roll-Herstellverfahren
bezeichnet ist.

[0023] Wie die Fig. 2 des Weiteren zeigt, ist dabei
die Krimmung des jeweiligen Bahnverlaufs 14 in
Richtung des zu formenden Kopfteils 16 (in Blickrich-
tung auf die Fig. 2 gesehen, oberer Bereich) starker
ausgefihrt als in Richtung eines Fuliteiles 18, tber
das das Stielteil 17 mit dem Tragerteil 10 ful3- oder
bodenseitig verbunden ist. Als besonders vorteilhaft,
auch fir das Ausformen des herzustellenden Ver-
schlussteiles aus der Formvorrichtung, hat sich
erwiesen, wenn man von der Langsrichtung des
Stielteiles 17 aus in Richtung des Kopfteiles 16 gese-
hen den Bahnverlauf 14 mit seiner starkeren Kriim-
mung oberhalb der Mitte, vorzugsweise im oberen
Drittel beginnend, vorsieht.

[0024] Zum Erhalt der angesprochenen Formhohl-
raume 12 mit ihrem rotationssymmetrischen Aufbau,
vorzugsweise in Form eines Hyperboloids, haben
sich galvanische Beschichtungsverfahren erwiesen,
bei dem zunachst ein zylindrischer Formhohlraum
(nicht dargestellt) derart mit einem Beschichtungs-
werkstoff beschichtet wird, bis sich der konvexe
Bahnverlauf 14 einstellt. Ferner liel3e sich gegebe-
nenfalls auch (iber ein Laser- oder Atzverfahren der
konvexe Bahnverlauf 14 aus einem Sieb- oder Gitter-
Vollmaterial erzeugen.

[0025] Das in der Fig. 3 dargestellte einzelne Ver-
schlusselement von dem sich eine Vielzahl auf
einer Oberseite des Tragerteils 10 befinden, lasst
sich mit dem vorstehend beschriebenen Verfahren
unter Einbezug der Herstellvorrichtung nach der
Fig. 1 erhalten. Der symmetrische Aufbau ergibt
sich unmittelbar durch die Herstellung in einem
Formhohlraum 12 nach der Fig. 2. Das dahinge-
hende Verschlusselement kann geometrisch sehr
klein aufbauend sein, beispielsweise nur eine Hohe
von 0,4 mm aufweisen, mit einer Breite des Ver-
schlusskopfes 16 in der GréRenordnung von 0,6
mm. Der Querschnitt des Stielteils 17 betragt bei die-
ser Ausflihrungsform ca. 0,25 mm. Demgegeniiber
Iasst sich die Dicke des Tragerteils 10 noch geringer
ausbilden, beispielsweise mit einer Dicke zwischen
0,05 mm und 2 mm. Die vorstehend genannten Gro-
Renabmessungen sind nur als Arbeitsbeispiel anzu-
sehen; selbstverstandlich besteht hier auch die Még-
lichkeit andersgeartete GrolRenverhaltnisse zu
realisieren.

[0026] Ferner lasst sich gemal der Darstellung
nach der Fig. 5 eine Vielzahl solcher Verschlussele-
mente auf dem Tragerteil 10 anordnen. Die in Drauf-
sicht vorhandene hexagonale Kopfform des Kopfteils
16 braucht nicht weiter nachbearbeitet zu werden.
Anstelle der 6-Eckform fiir das jeweilige Kopfteil 16
lassen sich auch andere Kopfgeometrien ohne Wei-
teres mittels des beschriebenen Formgebungsver-
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fahrens erreichen. Da das Sieb 11 sich auf einem
massiven Formwalzenkdrper 19 abstitzt, findet ein
Lufteinschluss zwischen der jeweiligen Kopfober-
seite und der AuRenumfangsseite des Walzenkor-
pers 19 statt mit der Folge, dass die Luft in Richtung
der Mitte der Kopfoberseite verdrangt wird und dort
eine muldenartige, von auf’en her gesehen, konvexe
Ausnehmung 20 ausbildet, die zur Erhéhung der
Steifigkeit zu den Réndern des Kopfteiles 16 mit bei-
tragt. Wie dargestellt, steht der Rand des jeweiligen
Kopfteiles 16 Uber das Stielteil 17 randseitig Gber und
bildet dergestalt eine umlaufende Unterhakungs-
moglichkeit 21 aus fir den Angriff eines Kopf- oder
Schlaufenmaterials (nicht dargestellt) eines korres-
pondierenden Verschlussteiles, um dergestalt einen
erneut offen- und schlieRbaren Haftverschluss (Klet-
tenhaftverschluss) zu schaffen. Im Bedarfsfall lassen
sich auch andere Kopfgeometrien realisieren.

[0027] Wie sich des Weiteren aus der Fig. 2 ergibt,
ist auf der dem Verschlusselement gegenuberliegen-
den weiteren Seite 22 des Tragerteils 10 eine krater-
artige Vertiefung 23 eingebracht, die in Unteransicht
auf das Tragerteil 10 in der Fig. 4 exemplarisch wie-
dergegeben ist. Es versteht sich, dass im Hinblick auf
die Vielzahl von Verschlusselementen auf dem Tra-
gerteil 10 stehend, auch eine entsprechende Vielzahl
kraterartiger Vertiefungen 23 im Tragerteil 10 vor-
handen sind. Ansonsten verlaufen die Oberseite 26
und die Unterseite 22 des Tragerteils 10 planparallel
zueinander.

[0028] Die jeweilige kraterartige Vertiefung 23 ver-
lauft, ausgehend von der eben verlaufenden weite-
ren Seite 22 des Tragerteils 10 von dort Gberstands-
frei aus, stetig bis zum Kratergrund 24. Die jeweilige
Vertiefung 23 geht in einem Langsschnitt gemaf der
Darstellung nach der Fig. 3 gesehen, ausgehend von
der weiteren Seite 22 des Tragerteils 10 von einem
konvexen in einen konkaven Kriimmungsverlauf in
Richtung des Kratergrundes 24 iber. Dabei hat es
sich als herstelltechnisch glnstig erwiesen, wenn
der konkave Krimmungsverlauf im Bereich des Kra-
tergrundes 24 weniger stark gekrimmt ist als der
konvexe Verlauf. Es kdnnen aber auch je nach Pro-
zessanforderung andere Bahn- und Krimmungsver-
l&ufe gewahlt werden, wobei im vorliegenden Fall der
Krimmungsverlauf von der Innenseite des Trager-
teils 10 her gesehen ist.

[0029] Des Weiteren ist in Blickrichtung auf die
Fig. 3 gesehen die jeweilige Vertiefung 20 in einer
Langsrichtung 25 des Tragerteils 10, die der Herstell-
richtung entspricht im Langsquerschnitt gesehen auf
einer Seite (hier in Blickrichtung auf die Fig. 3 gese-
hen, die rechte Seite) flacher ansteigend als auf der
gegeniiberliegenden Querschnittsseite (in Blickrich-
tung auf die Fig. 3 gesehen, linke Seite). Der einfa-
cheren Darstellung wegen ist in Fig. 3 nicht zu
sehen, dass bevorzugt die jeweilige Vertiefung 23
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eine maximale Kratertiefe aufweist, die zwischen 30
bis 60%, vorzugsweise bei etwa 50%, der Dicke des
Tragerteils 10 liegt. Es zeigt jedoch insbesondere die
Fig. 4, dass die jeweilige Vertiefung 23 mitihrem Kra-
tergrund 24 und mit ihrem sonstigen Kraterverlauf bis
zum Kraterrand im Wesentlichen konzentrisch zu
dem Stielteil 17 des jeweils pilzkopfartig ausgebilde-
ten Verschlusselementes verlauft , das wie bereits
ausgefihrt benachbart gegentiberliegend zu dieser
Vertiefung 23 auf dem Tragerteil 10 mit einem vor-
gebbaren Mal} vorstehend mit diesem einstiickig
verbunden ist.

[0030] Vorzugsweise ist jedem Verschlusselement
zugeordnet eine solche Vertiefung 23 vorhanden,
wobei alle Verschlusselemente bevorzugt gleich
ausgebildet sind, ebenso wie alle Vertiefungen 23
zueinander. Dies gilt auch entsprechend fir die kopf-
seitige konvexe Ausnehmung 20 auf der Oberseite
des jeweiligen Kopfteiles 16 eines Verschlussele-
mentes. Wie insbesondere die Fig. 3 weiter zeigt,
bildet das jeweilige Stielteil 17 eines Verschlussele-
mentes zumindest an seiner fuBseitigen Ubergangs-
stelle in Form des Fulteils 18 zum Tragerteil 10 hin
einen gleichférmig verlaufenden Rotationskorper
aus, wobei die Ubergangsstelle 18 eine geringere
Kriimmung aufweist als der Ubergang des Stielteils
17 zur kopfseitigen Verbreiterung mit den Verha-
kungsstellen 21 des Verschlusselmentes. Ferner
weist der Krimmungsverlauf des Stielteils 17 bevor-
zugt an jeder Stelle der benachbart gegeniiberlie-
genden Vertiefungen 23 eine geringere Krimmung
auf, als die Krimmung betreffend den kopfseitigen
Krimmungsverlauf des Stielteils 17, um dergestalt
eine besonders hohe Verhakungsfestigkeit fur das
erfindungsgemafle Verschlussteil zu erreichen. In
diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn die
tiefste Stelle der konvexen Ausnehmung 20 mit vor-
gebbarem axialem Abstand, gebildet durch die
Lange des Stielteiles 17, der tiefsten Stelle der krate-
rartigen Vertiefung 23 insoweit gegenilberliegend
angeordnet ist.

[0031] Wie sich weiter aus der Fig. 3 ergibt, ist der
grolte Durchmesser der kraterartigen Vertiefung 23
an der Stelle des Auslaufs zur weiteren Seite 22 des
Tragerteils 10 groRer bemessen als der Durchmes-
ser des Stielteils an jeder Stelle zwischen seiner Full
18 - und seiner Kopfseite 16, vorzugsweise ist der
Durchmesser der Vertiefung 23 groRer als die Aus-
dehnung des Kopfteiles 16 an seiner breitesten
Stelle (nicht dargestellt).

[0032] Als Kunststoffe fiir das Verschlussteil werden
solche Materialien bevorzugt eingesetzt mit einer
ReilRdehnung gréfRer 30% und die vorstehend ange-
gebenen GroéRen- und Dickenabmessungen sind
bevorzugt mit einem DM2000-Dickenmessgerat der
Firma Wolff-Messtechnik gemessen. Neben den
Ublichen Kunststoffmaterialien zum Herstellen sol-
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cher Verschlussteile kénnen auch biologisch abbau-
bare Werkstoffe in Frage kommen, die vorzugsweise
auf der Basis nachwachsender oder petrochemi-
scher Rohstoffe oder aus Kombinationen beider her-
gestellt werden kdénnen.

[0033] An der Stelle der Entformung 27 (vgl. Fig. 1),
bei der das Verschlussteil aus den Formhohlrdumen
12 des Siebes 11 entformt wird, ist insoweit das Ver-
schlussteil noch in teilplastischem Zustand und noch
nicht vollstandig ausgehartet. Die Unterhakungs-
moglichkeiten 21 bleiben insoweit noch in der Kavitat
15 des jeweiligen Formhohlraumes 12 (s. Fig. 2)
kurzzeitig haften, so dass lber das Stielteil 17 eine
Langszugbewegung auf die untere weitere Seite 22
des Tragerteils 10 in Ansatz kommt mit der Folge,
dass sich in den Boden des Tragerteils 10 mulden-
artige Vertiefungen 23 nach innen gezogen werden.
AnschlieRend kommt es nach dem Entformen auf-
grund der Elastizitdt des Kunststoffmateriales zu
einer Rickstellbewegung und das Verschlussteil
nimmt mit seinem jeweiligen Verschlusselement die
Form nach der Fig. 3 abschliel3end ein.

[0034] Eine andere Mdglichkeit die krater- oder del-
lenartigen Vertiefungen 23 einzubringen, besteht
darin, dass man entweder die Druckwalze 3 und/oder
eine Entformungswalze 28 (s. Fig. 1) mit auBenum-
fangsseitig angebrachten Vorspriingen (nicht darge-
stellt) versieht, die der Kontur der jeweils einzubin-
genden Vertiefung 23 entsprechen und die dann
Uber die Walzen 3, 28 entsprechend auf die Rick-
seite des Tragerteils 10 eingepragt werden. Derge-
stalt kann die jeweilige Vertiefung 23 auch an ande-
rer Stelle als in Verlangerung des Stielteils 17 im
Tragerteil 10 eingebracht sein. Solche eingepragten
Vertiefungen lassen sich auch mit Vertiefungen 23
kombinieren, wie sie beim beschriebenen Auszug
des Verschlussteils aus den Formkavitaten der
Formwalze 5 entstehen. Bei einer nicht ndher darge-
stellten Ausfiihrungsform besteht auch zusatzlich
oder alternativ die Mdglichkeit solche Vertiefungen
auf der riickwartigen Seite des Tragerteiles 10 mittels
eines Dulsenbalkens einzubringen, wobei mittels
eines Druckmediums (Luft, Wasser) durch strahlarti-
gen Auftrag die Vertiefungen in die weitere Seite 22
des Tragerteils 10 eingepragt werden. Ferner
besteht die Mdglichkeit, was gleichfalls nicht darge-
stellt ist, mittels eines Atz- oder sonstigen Abtragver-
fahrens die jeweilige Vertiefung 23 im Tragerteil 10
herzustellen.
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Patentanspriiche

1. Verschlussteil bestehend aus zumindest
einem flachenférmig ausgebildeten Tragerteil (10),
auf dessen einer Seite eine Vielzahl von pilzkopfar-
tigen Verschlusselementen angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der den Verschlussele-
menten gegeniberliegenden weiteren Seite (22)
des Tragerteils (10) eine Vielzahl kraterartiger Ver-
tiefungen (23) eingebracht ist.

2. Verschlussteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die jeweilige kraterartige
Vertiefung (23) ausgehend von der eben verlaufen-
den weiteren Seite (22) des Tragerteil (10) von dort
Uberstandsfrei stetig bis zum Kratergrund (24) ver-
lauft.

3. Verschlussteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige Ver-
tiefung (23) idealisiert in einem L&ngsquerschnitt
gesehen, ausgehend von der weiteren Seite (22)
des Tragerteils (10) von einem konvexen in einen
konkaven Krimmungsverlauf in Richtung des Kra-
tergrundes (24) Ubergeht.

4. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
konkave Krimmungsverlauf ~ weniger  stark
gekrimmt ist als der konvexe Verlauf.

5. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Vertiefung (23) in einer Langsrichtung
(25) des Tragerteils (10) gesehen, die der Herstell-
richtung entspricht, wiederum im Langsquerschnitt
gesehen auf einer Seite flacher in Richtung der wei-
teren Seite (22) des Tragerteils (10) auslauft als auf
der gegeniiberliegenden Querschnittsseite.

6. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Vertiefung (23) eine maximale Kratertiefe
aufweist, die zwischen 30 bis 60%, vorzugsweise
bei 50%, der Dicke des Tragerteils (10) liegt.

7. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Vertiefung (23) mit ihrem Kratergrund (24)
und ihrem sonstigen Kraterverlauf im Wesentlichen
konzentrisch zu einem Stielteil (17) des jeweils pilz-
kopfartig ausgebildeten Verschlusselementes ver-
lauft, das benachbart gegeniberliegend zu dieser
Vertiefung (23) auf dem Tragerteil (10) vorstehend
mit diesem einstiickig verbunden ist.

8. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass jedem
Verschlusselement zugeordnet eine Vertiefung (23)
vorhanden ist und dass alle Verschlusselemente
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gleich ausgebildet sind, ebenso wie alle Vertiefun-
gen (23) zueinander.

9. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
jeweilige Stielteil (17) eines Verschlusselementes,
zumindest an seiner fuBseitigen Ubergangsstelle
(18) zum Tragerteil (10) einen gleichférmig verlauf-
enden Rotationskérper ausbildet, die eine geringere
Kriimmung aufweist als der Ubergang des Stielteils
(17) zur kopfseitigen Verbreiterung (16) mit den Ver-
hakungsstellen (21) des Verschlusselementes und
dass der Krimmungsverlauf an jeder Stelle der
benachbart gegeniberliegenden Vertiefungen (23)
eine geringere Krimmung aufweist als die Krim-
mung betreffend den kopfseitigen Krimmungsver-
lauf des Stielteils (17).

10. Verschlussteil nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
gréRte Durchmesser der Vertiefung (23) an der
Stelle des Auslaufs zur weiteren Seite (22) des Tra-
gerteils (10) gréRer bemessen ist als der Durchmes-
ser des Stielteils (17) an jeder Stelle zwischen sei-
ner Ful (18)- wund seiner Kopfseite (16),
vorzugsweise grofder ist als die Ausdehnung des
Kopfteiles (16) an seiner breitesten Stelle.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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