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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kunststoff-Verschlusses gemafl Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
eines Kunststoff-Verschlusses nach der Gattung des
Anspruchs 4 und schlief3lich einen Kunststoff-Verschlufy
fir Behalter mit den im Oberbegriff des Anspruchs 18
genannten Merkmalen (bekannt aus US-A- 4 666 053).
[0002] Es sind zahlreiche Kunststoffverschliisse
bekannt (DE G 87 09 690.0; US-PS 4,666,053), die zum
VerschlieRen beliebiger Behalter verwendet werden.
Die Verschlisse sind mit einem Garantiering versehen,
der die Unversehrtheit des verschlossenen Behaltnis-
ses anzeigen soll. Bei einem ersten Offnungsversuch
wird der Garantiering aufgesprengt, so daf3 ein Verbrau-
cher ohne weiteres erkennen kann, daf} der Behalter
nicht mehr original verschlossen ist.

[0003] Bei den in einem Formungsverfahren herge-
stellten Verschlissen (DE G 87 09 690.0 U1) hat sich
gezeigt, dal die beim Aufsprengen des Garantierings
zerreilenden Zonen geringerer Wandstérke, die auch
als Senkrechteinschnitte bezeichnet werden, letztlich
keine definierte Wandstéarke aufweisen, so daR das Auf-
reilverhalten des Verschlusses nicht mit Sicherheit vor-
herbestimmbar ist. Bei Verschlissen, die durch einen
Schneidvorgang definierte AufreiRzonen aufweisen
(US-PS 4,666,053) ist es in vielen Fallen nicht moglich,
die beim ersten Offnen entstehenden Aufsprengkréfte
in definierte Bereiche des Garantierings einzuleiten, um
ein sicheres Zerreien zu gewahrleisten. In beiden Fal-
len ist es also moglich, daR ein erstes 6ffnen des Behal-
ters dem Verbraucher nicht angezeigt wird.

[0004] SchlieB3lich sind Metall-Verschliisse bekannt
(siehe US-PS 4,217,989), die in einem einzigen Her-
stellungsvorgang sowohl einem Formungs- als auch
einem Schneidproze3 unterworfen werden. Derartige
Verfahren sind jedoch auf Kunststoff-Verschlisse der
hier angesprochenen Art nicht anwendbar, da der
Kunststoff-Formproze® mit einem Schneidvorgang
nicht kombinierbar ist.

[0005] Bei der Herstellung der Verschlisse und der
zugehdrigen Behalter treten selbstverstandlich Mafun-
terschiede auf. Dabei ist es mdglich, da ein innerhalb
des Toleranzbandes liegender Verschlu® mit maxima-
lem Innendurchmesser mit einem Behélter kombiniert
wird, dessen Aufendurchmesser zwar innerhalb des
Toleranzbereiches liegt, jedoch den kleinsten noch
maoglichen AuRendurchmesser aufweist. In einem sol-
chen Fall ist es méglich, daR beim ersten Offnen des
Behalters keine ausreichenden Aufsprengkrafte auf den
Garantiering beziehungsweise auf den Garantiebereich
ausgetlbt werden, so dall dieser unversehrt Uber die
AuRenwand beziehungsweise den Mindungsbereich
des Behéltnisses abgleitet, wenn der Verschluf3 erstma-
lig gedffnet wird. Dies liegt insbesondere daran, daf} die
sogenannten Senkrechteinschnitte, durch die der
Garantiebereich in mindestens zwei Segmente unter-
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teilt wird, eine fertigungsbedingte zu grof’e Festigkeit
aufweisen.

[0006] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer kunst-
stoffverschlusses sowie einen Kunststoff-Verschluf} der
eingangs genannten Art zu schaffen, damit die genann-
ten Nachteile nicht auftauchen.

[0007] Die genannte Aufgabe wird durch ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Kunststoff-Verschlusses fiir
Behalter geldst, welches die in Anspruch 1 genannten
Merkmale aufweist. Das Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, dal® der Verschlu3 in einer bestimmten
Stellung maschinell erfal’t wird, die von vor dem
Schneidvorgang am Verschluf3 vorhandenen Vormerk-
malen abhéngig ist. Zur Trennung des Garantiebereichs
vom ubrigen Mantel des Verschlusses wird an einer vor-
bestimmten Stelle am unteren Saum des Mantels ein in
Umfangsrichtung verlaufender Horizontalschnitt
maschinell eingebracht, der die Wandung des Mantels
ganz oder fast ganz durchschneidet. AuRerdem wird
mindestens ein senkrecht zur Umfangsrichtung des
Garantiebereichs  verlaufende  Senkrechteinschnitt
maschinell eingeschnitten, um einzelne Segmente von-
einander zu trennen. Dabei ist der Senkrechteinschnitt
den bestimmten Formmerkmalen in einem vorgesehe-
nen Abstand zugeordnet. Wesentlich ist, daR bei diesen
Verfahren der Senkrechteinschnitt nicht durch eine
Materialschwachung im Garantiebereich erzeugt ist, die
beispielsweise durch einen Spritzvorgang herstellbar
ist, sondern daf} hier tatsédchlich Schnitte in den Garan-
tiebereich eingebracht werden, so dal} eine definierte
Materialschwachung vorgegeben ist. Diese lalt sich
viel exakter vorausbestimmen als bei einem Spritzver-
fahren. Die Senkrechteinschnitte werden also nicht
durch ein Spritzverfahren sondern durch einen nach-
traglichen Schneidvorgang erzeugt, so daf} die Halte-
krafte im Bereich des Senkrechteinschnitts sich sehr
exakt voraussagen lassen. uberdies kdnnen durch die
genaue Positionierung der Senkrechteinschnitte die
dort entstehenden Aufsprengkrafte exakt vorherbe-
stimmt werden. Auf diese Weise lassen sich Manipula-
tionen am Behédlter ohne Beschadigung des
Garantierings mit hoher Sicherheit ausschlie3en.
[0008] Besonders bevorzugt wird eine Ausfliihrungs-
form des Verfahrens, bei dem die Senkrechteinschnitte
in Abhangigkeit von der Anordnung der Haltestege in
die Wandung des Garantiebereichs beziehungsweise
des Garantierings eingeschnitten werden. Die Halte-
stege bleiben beim ersten Offnen des Behalters unver-
sehrt. Die Endbereiche der von den Haltestegen
gehaltenen Ringsegmente werden sowohl in axialer als
auch in radialer Richtung maximal ausgelenkt, so dad
hier die groten Aufsprengkrafte auftreten. Dadurch,
daR die Senkrechteinschnitte gerade hier angeordnet
werden, werden diese mit hoher Wahrscheinlichkeit
aufgesprengt.

[0009] Zusatzliche Weiterentwicklungen des Verfah-
rens ergeben sich aus den Ubrigen Unteransprichen.
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[0010] Die genannte Aufgabe wird auch durch die
Schaffung einer Vorrichtung geldst, die der Herstellung
eines Kunststoff-Verschlusses mit Garantiering fur
Behalter dient und die die in Anspruch 4 genannten
Merkmale aufweist. Die Vorrichtung zeichnet sich durch
eine Zentrierungseinrichtung aus, die den Verschluf in
Abhangigkeit von dessen Formmerkmalen positioniert
erfal3t und halt, wahrend der Verschluf mit der Schneid-
einrichtung in Eingriff gebracht wird.

[0011] Besonders bevorzugt wird eine Vorrichtung,
deren Zentriereinrichtung sowohl eine AuRenzentrier-
einrichtung als auch eine Innenzentriereinrichtung auf-
weist, wobei erstere Formmerkmale auf der
AuRenflache und letztere Formmerkmale auf der Innen-
flache des Verschlusses abtastet. Auf diese Weise ist
eine universelle Erfassung von Formmerkmalen des
Verschlusses moglich, wobei diese entweder auf der
AuRen- oder auf der Innenfliche des Verschlusses
angeordnet sein kdnnen oder beidseitig vorgesehen
sind.

[0012] Besonders bevorzugt wird eine Vorrichtung, die
sich dadurch auszeichnet, daf® die Innenzentriereinrich-
tung so ausgebildet ist, daR die Innenkonturen des Ver-
schlusses erst nach der Erfassung der Aufenkonturen
abgreifbar sind. Durch die doppelte Abtastung von For-
menmerkmalen auf der AufRen- und dann auf der Innen-
seite des Verschlusses ergibt sich eine besonders
sichere Positionierung des Verschlusses, bevor die
Senkrechteinschnitte in die Wandung des Garantierings
eingebracht werden.

[0013] Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung erge-
ben sich aus den Ubrigen Unteranspriichen.

[0014] Diese Aufgabe wird schlieRlich auch mit Hilfe
eines Kunststoff-Verschlusses gelost, der die in
Anspruch 18 genannten Merkmale aufweist. Der Ver-
schluf} zeichnet sich durch drei Ringsegmente, Halte-
stege und Senkrechteinschnitte aus. Letztere weisen
jeweils zu den Haltestegen -in Umfangsrichtung gese-
hen-gleiche Abstande auf und sind nachtraglich in
Abhéngigkeit von der Position der Haltestege positio-
niert in die Wandung des Garantiebereiches einge-
schnitten. Dadurch, daR die Senkrechteinschnitte in der
Wandung des Garantiebereichs in Abhangigkeit von
den Haltestegen eingeschnitten werden, kann einer-
seits gewahrleistet werden, dall die Materialstarke im
Senkrechteinschnitt genau den gewiinschten Voraus-
setzungen entspricht und dal® andererseits die durch
den Senkrechteinschnitt geschaffene Schwachungsli-
nie im Garantiebereich so angeordnet ist, daR die beim
ersten offnen des Verschlusses entstehenden Auf-
sprengkrafte genau in diesen Bereich eingeleitet wer-
den. Auf diese Weise lassen sich Fehlfunktionen des
Verschlusses praktisch ausschlieRen. Bei jedem Off-
nungsversuch eines original verschlossenen Behalters
wird der Garantiebereich aufgesprengt, so daf} der Ver-
braucher Manipulationen erkennen kann.

[0015] Besonders bevorzugt wird ein Ausfiihrungsbei-
spiel eines Verschlusses, welches sich dadurch aus-
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zeichnet, dall die Lage der Senkrechteinschnitte in
Abhangigkeit von der Anordnung der Haltestege
gewahlt wird, die die beim Aufplatzen entstehenden
Ringsegmente am Mantel des Verschlusses festhalten.
Durch die Wahl des Abstandes der Senkrechtein-
schnitte zu den Haltestegen, die beim Aufsprengen des
Garantierings nicht abrei3en, werden die Senkrechtein-
schnitte in einen Bereich des Garantierings gelegt, der
beim ersten Offnen maximal ausgelenkt wird, sowohl in
axialer als auch in radialer Richtung. Damit wird ein Auf-
sprengen der Senkrechteinschnitte sichergestellt.

[0016] Besonders bevorzugt wird eine Ausfiihrungs-
form des Verschlusses, bei welcher die Senkrechtein-
schnitte durch Stege Uberbriickt werden. Damit wird
vermieden, dafl nach der Herstellung des Verschlusses
wahrend dessen Lagerung oder Transport aber auch
beim ersten Aufsetzen die Senkrechteinschnitte
beschadigt werden kénnen, so dall ein Verbraucher
moglicherweise falschlich auf Manipulationen am
Behalter schlieBen mufl. Damit wird also die Sicherheit
der Anzeige von Manipulationen noch weiter erhoht.
[0017] Weitere Ausgestaltungen des Verschlusses
ergeben sich aus den Ubrigen Unteranspriichen.
[0018] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Figuren naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 einen Langsschnitt durch einen VerschluB;

Figur 2 eine Draufsicht auf einen entlang der in
Figur 1 eingezeichneten Linie IlI-Il abge-
schnittenen Garantiering und

Figur 3 einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Verschlusses geman
Figur 1.

[0019] Der im folgenden beschriebene Verschluf ist

universell einsetzbar. Bevorzugt wird er zum Verschlie-
3en von Flaschen herangezogen, die auf der Aulien-
seite unterhalb ihres Mundungsbereichs mit einem
Schraubgewinde versehen sind und dariber hinaus
einen Vorsprung aufweisen, der mit entsprechenden
Widerhaken auf der Innenflaiche des Garantierings
zusammenwirkt.

[0020] Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch einen
Verschlu® 1 vor dessen Aufbringung auf einem zu ver-
schlieBenden Behalter. Der Verschlufd weist einen Ver-
schluRspiegel 3 auf, an den sich ein rundum
geschlossener Mantel 5 anschlief3t. Im unteren Saum-
bereich 7 des Mantels 5 ist ein hier als Garantiering 9
ausgebildeter Garantiebereich vorgesehen, der Uber
Abreifistege 11 mit dem lbrigen Mantel verbunden ist,
wobei die Abreil3stege eine Sollbruchlinie 13 Gberspan-
nen, die durch einen horizontal verlaufenden in die
Wandung des Mantels 5 eingebrachten Schnitt herge-
stellt ist.

[0021] Die Sollbruchlinie 13 wird auRerdem von einem
Haltesteg 15 Uberspannt, der sich praktisch Uber die
gesamte HoOhe des Garantierings 9 hinzieht. Die
Abreifdstege 11 und der Haltesteg 15 sind durch auf die
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Innenflache des Mantels aufgebrachte, in Langsrich-
tung des Verschlusses verlaufende Materialstreifen
gebildet. Aus Figur 1 ist ersichtlich, daf} die Abreil3stege
wesentlich schmaler ausgebildet sind als der Haltesteg,
der jeweils einem durch Aufsprengen des Garantierings
9 entstehenden Ringsegment zugeordnet ist.

[0022] Auf der Unterseite des Verschlu3spiegels ist
eine Dichtung 17 vorgesehen, die durch in diese hinein-
ragende Haltenocken 19 an einer Relativbewegung
gegenuber dem VerschluRspiegel 3 beziehungsweise
dem Verschluf3 1 gehindert wird. Zusatzlich sind meh-
rere von der Innenfliche des Mantels entspringende
Stege 21 vorgesehen, die die Dichtung 17 an der vorge-
sehenen Stelle halten. Die Dichtung tritt nach dem Auf-
setzen des Verschlusses 1 auf einen zu
verschlieBenden Behalter mit dessen Mindungsbe-
reich in Eingriff und dichtet diesen damit ab.

[0023] Auf der Innenflache des Mantels 5 sind Gewin-
degange 23 erkennbar, die mit einem entsprechenden
Auftengewinde auf der AuRenseite des Behalters kam-
men.

[0024] AuBen auf der AuRenflache des Mantels sind
in axialer Richtung verlaufende Rippen 25 vorgesehen,
die die Griffigkeit des Verschlusses 1 erhéhen.

[0025] In die Wandung 27 des Garantierings 9 sind
Senkrechteinschnitte 29 eingebracht, die sich nicht
Uber die gesamte Hohe des Garantierings erstrecken.
[0026] Es bleibt jeweils mindestens ein Uberbriik-
kungssteg 31 vorhanden, der eine Verbindung der
durch die Senkrechteinschnitte 29 getrennten Endbe-
reiche der Ringsegmente 33 bildet.

[0027] Die Uberbriickungsstege 31 kénnen dadurch
gebildet werden, dal® bei der Einbringung der Senk-
rechteinschnitte 29 ein Messer mit einer Nut vorgese-
hen ist, die einen Bereich der Wandung 27 des
Garantierings 9 unversehrt 1aRt. Es ist auch moglich,
daR auf der Innenflache des Garantierings 9 im Bereich
der Senkrechteinschnitte ein radial nach innen versetz-
ter Steg aufgebracht wird, der, 8hnlich wie die Abreil3-
stege und der Haltesteg 15, bei einem Schneidvorgang
mit definierter Tiefe unversehrt bleibt.

[0028] Von der Innenflache 35 des Garantierings 9
entspringen hier schrag nach unten verlaufende Vor-
springe 37, die auf ihrer Oberseite mit Versteifungsrip-
pen 39 versehen sind, die -ausgehend von der
Vorderseite 41 der Vorspriinge 37 rampenformig in
Richtung auf die Innenflache 35 des Garantierings 9
abfallen und in einem Abstand vor dieser Innenflache in
die Oberflache der Vorspriinge 37 Ubergehen. Die Vor-
derflache der Versteifungsrippen 39 bildet mit der Vor-
derflaiche der Vorspriinge 37 eine gemeinsame
Anschlagflache.

[0029] Die Vorspriinge 37 sind so ausgebildet, dal} sie
in einem Abstand von einem Haltesteg 15 von der
Innenflache 35 des Garantierings entspringen und auf
ihrer dem Haltesteg zugewandten Seite mit schrag
abfallenden Seitenkanten 43 versehen sind. Die auf der
gegenlberliegenden Seite der Vorspriinge vorgesehe-
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nen Seitenkanten 45 schlieflen mit der Innenflache 35
des Garantierings 9 einen rechten Winkel ein. Der
Abstand dieser Seitenkanten 45 zu einem unmittelbar
daneben liegenden Senkrechteinschnitt 29 ist wesent-
lich geringer als zu dem benachbarten Haltesteg 15.

[0030] Aus Figur 1 ist ersichtlich, dal} in unmittelbarer
Nachbarschaft zu dem Senkrechteinschnitt 29 Abreil3-
stege 11/1 und 11/2 vorgesehen sind, die ein verse-
hentliches Abreiflen der Endbereiche der
Ringsegmente 33 verhindern.

[0031] Auf der AuRenseite des Saums 7 des Mantels
5 sind Ausnehmungen 49 vorgesehen, von denen in
Figur 1 eine Seitenkante ersichtlich ist.

[0032] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf einen entlang
der Linie lI-Il, die in Figur 1 eingezeichnet ist, abge-
schnittenen Garantiering 9.

[0033] Gleiche Teile sind in den Figuren 1 und 2 mit
gleichen Bezugszeichen versehen, so daf’ auf deren
ausfuhrliche Beschreibung verzichtet werden kann.
[0034] Aus der Draufsicht gemaR Figur 2 sind die
abgeschnitten Abreilstege 11 sowie 11/1 und 11/2
erkennbar, auch ist der Schnitt durch die Haltestege 15
ersichtlich.

[0035] Die Draufsicht zeigt, dal’ bei dem hier darge-
stellten Ausflhrungsbeispiel ein Garantiering aus drei
Ringsegmenten 33 besteht, die jeweils von einem Hal-
testeg 15 gehalten werden.

[0036] In den Endbereichen der Ringsegmente sind
V-férmige Materialausnehmungen 49 ersichtlich, in
deren Grund die Senkrechteinschnitte 29 eingebracht
sind. Eine durch den Herstellungsvorgang vorgegebene
Materialschwachung wird durch den gezielten Ein-
schnitt 29 auf exakt vorbestimmte Weise geschwécht.
[0037] Aus der Draufsicht sind die in die AuRenflache
des Garantierings 9 eingebrachten Nuten 47 ersichtlich,
die genau dort angeordnet sind, wo auf der Innenflache
35 des Garantierings 9 die Haltestege 15 angeordnet
sind. Die Breite der Nuten 47 ist gréRer gewahlt als die
Breite der Haltestege, die mittig gegeniiber der Nut
angeordnet sind.

[0038] Aus der Draufsicht gemaf Figur 2 ist deutlich
ersichtlich, dal die Abreil’stege 11 und die Haltestege
15 aus Materialbereichen bestehen, die radial nach
innen versetzt sind, so dal sie bei einem definierten
Horizontalschnitt durch die Wandung 27 des Garantie-
rings 9 praktisch unversehrt bleiben.

[0039] Insbesondere aus der Draufsicht geman Figur
2 ist ableitbar, dall der Verschlu® 1 beziehungsweise
dessen Garantiering 9 mit mehreren Formelementen
versehen ist, die auf der AuRen- oder auf der Innenfla-
che des Garantierings 9 angeordnet sind. Anhand die-
ser Formelemente kann eine Ausrichtung des
Verschlusses wahrend der Einbringung der Senkrecht-
einschnitte 29 sichergestellt werden. Als Formelemente
kénnen hier die Vorspriinge 37 beziehungsweise deren
Seitenkanten 45 und 43 herangezogen werden. Auch
kann die Lage der Haltestege 15 auf der Innenflache 35
des Garantierings 9 fiir die genaue Ausrichtung des
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Verschlusses herangezogen werden. Schlief3lich kon-
nen die auf der AulRenflache des Garantierings 9 vorge-
sehenen Nuten 47 beziehungsweise V-férmigen
Ausnehmungen 49 firr die genaue Positionierung des
Verschlusses fir die Einbringungen der Senkrechtein-
schnitte 29 beriicksichtigt werden. Nach allem ist
ersichtlich, daf® auch auf der AuRenflache des Mantels
5 des Verschlusses 1 Vorspriinge oder Vertiefungen fiir
dessen Positionierung vorgesehen werden kénnen.

[0040] Im folgenden wird davon ausgegangen, dal} fir
die exakte Ausrichtung des Verschlusses 1 die auf der
AuRenflache vorgesehenen Nuten 47 und die in diesen
Bereichen vorgesehenen Haltestege 15 auf der Innen-
flache 35 des Verschlusses 1 herangezogen werden.
[0041] Anhand der Schnittdarstellung in Figur 3 soll
die Vorrichtung zur Herstellung des anhand der Figuren
1 und 2 gezeigten Kunststoff-Verschlusses erldutert
werden.

[0042] Das Werkzeug 50 weist ein Gehause 51 auf,
welches mit einem Antrieb koppelbar ist, der das
Gehduse 51 in Rotations- und Translationsbewegung
versetzt. Dabei ist eine Rotation des Werkzeugs 50 um
die Dreh- beziehungsweise Langsachse 53 moglich.
Eine Translationsbewegung wird entlang dieser Achse
durchgefihrt.

[0043] Das Gehause 51 ist vorzugsweise zylindrisch,
insbesondere kreiszylindrisch ausgebildet. Es ist mit
einer Durchgangsbohrung versehen, die der Aufnahme
einer Innenzentrierungseinrichtung 55 dient.

[0044] Auf der rechten Stirnseite des Gehauses 51 ist
in eine geeignete Ausnehmung eine Halterung 57 fir
eine Aulenzentrierung 59 eingebracht.

[0045] Die Innenzentrierungseinrichtung 55 weist eine
Fihrungshllse 61 auf, die in die Durchgangsbohrung
51 eingebracht ist. Die Fuhrungshilse 61 ist in axialer
Richtung innerhalb des Gehauses 51 gegen die Kraft
eines als Schraubenfeder ausgebildeten Federele-
ments 63 verschiebbar. Die Schraubenfeder stitzt sich
an entsprechenden Vorspringen sowohl an der Fuh-
rungshilse 61 als auch in der Durchgangsbohrung des
Gehauses 51. Durch eine in die Innenwandung des
Gehauses 51 eingebrachte Nut 65 und durch eine von
der Fihrungshilse 61 ausgehende Feder 67 wird eine
Verdrehung der beiden Elemente gegeneinander ver-
hindert.

[0046] Im Inneren der Fuhrungshilse 61 ist eine Fixie-
rungseinrichtung 65' vorgesehen, die einen die Innen-
zentrierungseinrichtung 55 durchdringenden
Druckstempel 67' und ein Widerlager 69 aufweist, wel-
ches im Inneren der Fihrungshiilse 61 verankert ist,
beispielsweise durch eine Verschraubung. Im Inneren
des Widerlagers 69 stutzt sich eine Schraubenfeder 71
ab, die durch eine nachgiebige Kraft den Druckstempel
67' aus der Stirnseite der Innenzentrierungseinrichtung
55 herausdrickt. Der Druckstempel ist durch eine
geeignete Lagereinrichtung 73 so gehalten, da er
wahrend einer Rotationsbewegung des Werkzeugs 50
bereits von einer geringen Gegenkraft festgehalten wird
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und nicht mitrotiert. Das im Inneren des Werkzeugs 50
gelegene Ende des Druckstempels wird von einer mit
der Schraubenfeder 71 zusammenwirkenden Lagerung
75 gehalten, die ihrerseits mit einem Lager 77 ausgeru-
stet ist, um eine Entkopplung der Rotationsbewegung
des Werkzeugs 50 sicherzustellen.

[0047] Die Lagereinrichtung 73 ist mit einer Aul3en-
hilse versehen, die verdrehsicher in der Flihrungshiilse
61 durch das Zusammenspiel von Nut und Feder gehal-
ten wird.

[0048] Auf der in Figur 3 rechts liegenden Vorderseite
der Innenzentrierungseinrichtung 55 ist ein Formele-
ment 79 vorgesehen, dessen Auflenkontur an die
Innenkontur eines zu erfassenden Verschlusses, der
hier nicht eingezeichnet ist, angepaldt ist. Bei dem hier
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Aufenkontur
des Formelements 79 so ausgebildet, dal beispiels-
weise die Haltestege 15 des in den Figuren 1 und 2 dar-
gestellten Verschlusses von einer entsprechenden Nut
81 aufgenommen werden, die auf der AuRenflache des
Formelements 79 angeordnet ist.

[0049] Das Formelement 79 ist austauschbar, so daf
mit dem Werkzeug 50 mehrere verschieden ausgebil-
dete Verschlisse erfalt werden kdnnen.

[0050] Die AuRenzentrierungseinrichtung 59 weist ein
in Richtung der Mittelachse 53 gegen die Kraft eines
Federelements 83 elastisch verlagerbares Abtastorgan
85 auf, welches einen Fuhlstift 87 umfaltt. Dieser tastet
die AuRenflache des Verschlusses ab und ist so ausge-
bildet, daB er in die in dieser AuRenflache vorgesehene
Nut 47 palit.

[0051] Im folgenden wird auf die Durchfiihrung des
Verfahrens und auf die Funktion der Vorrichtung naher
eingegangen:

[0052] Ein VerschluB, wie er anhand der Figuren 1
und 2 dargestellt ist, wird dem Werkzeug 50 zugefihrt,
dabei ist der VerschluRspiegel 3 von der Stirnseite des
Werkzeugs abgewandt, so dal® der Druckstempel 67'
bei einer Annaherung des Werkzeugs 50 in das Innere
des Verschlusses 1 eingreift und auf der Innenflache
des VerschluBspiegels 3 zu liegen kommt.

[0053]  Zur Abtastung der Auflenkonturen des Ver-
schlusses 1 wird entweder der Verschlull gegenuber
dem Werkzeug oder, wie hier, das Werkzeug 50 gegen-
Uber dem Verschluf} 1 in Rotation versetzt.

[0054] In der Ruhestellung des Werkzeugs, die in
Figur 3 dargestellt ist, ragt der Druckstempel 67' Uber
die Stirnseite der Innenzentrierungseinrichtung 55 hin-
aus, ebenso uberragt der Fihlstift 87 der AulRenzentrie-
rungseinrichtung 59 deren Stirnflache.

[0055] Bei einer Anndherung des Werkzeugs gegen-
Uber dem VerschluR® wird dieser durch eine von dem
Druckstempel ausgetibte Druckkraft in seiner Halterung
fixiert und drehfest gehalten. Durch die Rotation des
Werkzeugs 50 gelangt nun der Fihlstift 87 der Au3en-
zentrierungseinrichtung 59 mit derAufenkontur des
Verschlusses 1 in Eingriff, bis der Fihlstift 87 in die auf
der AuRenflaiche vorgesehene Nut 47 einrastet. Die
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Halterung des Verschlusses ist so ausgelegt, dal® nun-
mehr der Verschluf innerhalb seiner Halterung mit dem
Werkzeug 50 synchron mitrotiert.

[0056] Durch eine geeignete, hier nicht eingezeich-
nete Betatigungseinrichtung wird nun die Fihrungs-
hilse 61 gegen die Kraft der Schraubenfeder 63 in
Richtung der Drehachse des Werkzeugs 53 nach rechts
verlagert, so daf sich die Innenzentrierungseinrichtung
55 beziehungsweise deren Formelement 79 in das
Innere des Verschlusses hineinbewegt. Durch die orts-
feste Zuordnung zwischen der Aufdenzentrierungsein-
richtung 59 und der Innenzentrierungseinrichtung 55
kann die Innenzentrierungseinrichtung ohne weitere
Nachjustierung in die Innenkontur des Verschlusses
eingreifen.

[0057] Es ist also sichergestellt, da®, wenn der Fuhl-
stift 87 in die Nut 47 des Verschlusses eingreift, die Nut
81 am Formelement 79 in Deckung liegt mit dem Halte-
steg 15 eines Verschlusses. Selbstverstandlich sind
hier bei diesem Ausflihrungsbeispiel drei derartige
Nuten 81 auf der AuRenflache des Formelements 79
vorgesehen, so daf} bei einer Einfiihrung der Innenzen-
trierung 55 in das Innere des Verschlusses 1 die Nuten
81 die Haltestege 15 erfassen.

[0058] Die Innenzentrierung wird nun soweit vorge-
schoben, daf sich die Stirnflache des Formelements 79
bis auf den Grund des Verschlusses absenkt und dieser
sicher gehalten wird. Bei einer derartigen Einflihrung
der Innenzentrierung in das Innere des Verschlusses
werden die Vorspriinge 37 nach innen geklappt, so da}
sie schrag nach oben in Richtung auf die Innenseite des
VerschluBspiegels 3 verschwenkt sind. Dadurch halt
sich der VerschluR 1 sicher auf dem Formelement 79
der Innenzentrierungseinrichtung 55. Nachdem die
Innenzentrierung eingerastet ist, fahrt die Aulenzen-
trierung hoch, um die Auen- beziehungsweise Mantel-
flache des Verschlusses fir den Schnittvorgang
freizugeben.

[0059] Es kann nun mit Hilfe einer Schneideinrichtung
die Sollbruchlinie 13 durch einen horizontalen Schnitt in
den Saumbereich 7 des Mantels 5 eingebracht werden,
wobei die Schnittiefe auf die Dicke der Wandung 27 so
abgestimmt ist, dal’ das Messer die radial nach innen
versetzten Abreilstege 11 und die Haltestege 15 nicht
oder nicht wesentlich verletzt.

[0060] Die AuRenflache des Formelements 79 ist so
ausgebildet, dall es gleichzeitig als Widerlager fur die
Schneideinrichtung sowohl bei der Ausfiuhrung des
horizontalen als auch der vertikalen Schnitte dient.
[0061] Nach Einbringen des Horizontalschnitts kann
der Verschluf® 1 aufgrund seiner Orientierung auf der
Innenzentrierungseinrichtung 55 in einer vorgegebenen
Lage der Schneideinrichtung zugefiihrt werden, damit
diese anschlieRend die Senkrechteinschnitte 29 in die
Wandung 27 des Garantierings 9 einbringt. Der Antrieb
des Werkzeugs 50 ist so ausgelegt, dal® es in einer
genauen Orientierung an das Messer der Schneidein-
richtung herangefiihrt werden kann.
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[0062] Nach allem ist ersichtlich, da® durch das
Zusammenspiel der AuRenzentrierungseinrichtung 59
mit der Innenzentrierungseinrichtung 55 eine genaue
Lageorientierung des Verschlusses 1 erzielt werden
kann, so daf} die zur Abgrenzung des Garantierings 9 in
Ringsegmente erforderlichen Schnitte mit hoher Prazi-
sion geflihrt werden kdnnen.

[0063] Dadurch, daf3 eine Relativdrehung zwischen
der mit der Hiilse 51 starr verbundenen AulRenzentrie-
rungseinrichtung 59 gegenuber der Fihrungshilse 61
der Innenzentrierungseinrichtung 55 nicht méglich ist,
kann die Innenzentrierungseinrichtung beziehungs-
weise deren Formelement 79 nach Erfassung der
AuRenkontur mit Hilfe des Fuhlstift 87 ohne weiteres in
das Innere des Verschlusses eingefiihrt werden, wobei
die Orientierung des Verschlusses erhalten bleibt.
[0064] Durch die in Figur 3 dargestellte Ruheposition
des Werkzeugs 50, in welcher der Druckstempel 67
oder Fixierungseinrichtung 65 die Stirnseite des Form-
elements 79 gemeinsam mit dem Fuhlstift 87 Gberragt
ist sichergestellt, dal® der Verschluf3 1 zunachst in sei-
ner Halterung durch den Druckstempel sicher gehalten
wird, wahrend der mit dem Werkzeug 50 umlaufende
Fihlstift 87 die AuRenkonturen des Verschlusses abta-
stet. Sobald der Fuhlstift in der zugehdrigen Nut 47 ein-
rastet, wird die Mitnehmerkraft des Werkzeugs 50 so
grofR3, dal der VerschluR in seiner Halterung gemein-
sam mit dem Werkzeug in Rotation versetzt wird. Auf
diese Weise kann die Innenzentrierung in den mitrotie-
renden Verschluf} sicher eingeflihrt werden. In der End-
position, in welcher die Innenzentrierungseinrichtung
55 durch Vorschub der Fiihrungshiilse 61 ganz heraus-
gefahren ist, Uberragt die Innenzentrierung sowohl die
Stirnseite des Druckstempels als auch den Fihlstift der
AuRenzentrierungseinrichtung 59, so daf eine Verlage-
rung des Verschlusses nunmehr durch das Werkzeug
selbst nicht mehr zu befiirchten ist. Uberdies ist durch
die Vorschubbewegung der Innenzentrierungseinrich-
tung 55 sichergestellt, dal die Schneideinrichtung bei
Einbringung des Horizontalschnitts zur Fertigung der
Sollbruchlinie 13 oder bei der Einbringung der in Langs-
richtung verlaufenden Senkrechteinschnitte 29 mit dem
AuRenzentrierungswerkzeug nicht in Eingriff kommt.
Dadurch werden Beschadigungen sowohl der Schneid-
einrichtung als auch des Werkzeugs 50 ausgeschlos-
sen.

[0065] Wenn bei der Einbringung der Senkrechtein-
schnitte 29 kein Messer mit einer Nut verwendet wird,
durch welche die Senkrechteinschnitte Uberbriickenden
Bereiche beziehungsweise Stege 31 bestehen bleiben,
kann auch ein Messer mit durchgehender Schneide
verwendet werden, wenn auf der Innenflache 35 des
Garantierings 9, ahnlich wie bei den Abreiflstegen 11
und den Haltestegen 15, radial nach innen versetzte
Materialbereiche vorgesehen sind, die bei dem
Schneidvorgang mit definierter Tiefe nicht versehrt wer-
den oder wenigstens im wesentlichen ungeschnitten
bleiben.
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[0066] Zur Erhdhung der Effektivitdt der Vorrichtung
beziehungsweise des Herstellungsverfahrens, kann das
Werkzeug 50 in einen Bearbeitungsstern eingebracht
werden, dem die zu bearbeitenden Verschlisse auf
bekannte Weise zugefiihrt werden.

[0067] Nach allem ist ohne weiteres ersichtlich, dal
das Fertigungsverfahren und die Vorrichtung unabhan-
gig davon einsetzbar sind, welche Auf3en- beziehungs-
weise Innenkonturen bei der Einbringung der
Senkrechteinschnitte in den Verschlu® zur Abtastung
herangezogen werden. Es ist lediglich erforderlich, daf3
die relative Anordnung der abgetasteten Konturen
beziehungsweise Formmerkmale zu der Position der
einzubringenden Senkrechteinschnitte bekannt ist, so
daR die Zusammenfihrung von Werkzeug 50 und
Schneideinrichtung, die hier nicht dargestellt ist, ent-
sprechend so ausgefihrt werden kann, daR die Senk-
rechteinschnitte in der gewilinschten, vorbestimmbaren
Position eingebracht werden kénnen. Sie kénnen bei-
spielsweise an die Endbereiche zweier benachbarter
Ringsegmente 33 gelegt werden, so dal diese Endbe-
reiche von den Abrei3stegen 11/1 und 11/2 gehalten
werden, wobei der Schnitt der Senkrechteinschnitte 29
vorzugsweise in den Grund der V-férmigen Ausneh-
mung 49 eingebracht wird. Auf diese Weise ist relativ
wenig Material zu schneiden, so dafl die Standzeit der
Messer wesentlich erhéht wird.

[0068] Bei der hier beschriebenen Auslegung des
Werkzeugs 50 beziehungsweise bei der Durchfiihrung
des Herstellungsverfahrens nach der hier beschriebe-
nen Art ist sichergestellt, dal} die Senkrechteinschnitte
29 in unmittelbarer Nahe zwischen den senkrecht zur
Innenflache 35 abfallenden Seitenkanten 45 der Vor-
spriinge 37 angeordnet sind, wo bei einem ersten Off-
nen des Verschlusses die maximale Kraft in den
Garantiering eingeleitet wird. Auch wenn also den
Senkrechteinschnitten durch die tiberbriickenden Stege
31 eine gewisse Festigkeit gegeben wird, ist sicherge-
stellt, dal® der Garantiering 9 des Verschlusses 1 beim
ersten Offnen aufgesprengt wird. Dabei verkrallen sich
die als Widerhaken dienenden Vorspriinge 37 unter
dem erwahnten Vorsprung auf der AuRenseite des
Behalters und filhren zu axialen und radialen Aufwei-
tungskraften auf den Garantiering, so dall dieser aufge-
sprengt wird. Die Haltestege liegen bei dem in den
Figuren dargestellten Ausflihrungsbeispiel im Dreh-
und Schwenkpunkt der Ringsegmente 33 und bleiben
beim Aufsprengen des Garantierings unversehrt. Sie
sind so fest ausgelegt, dal} sie die aufgesprengten
Ringsegmente in ihrer verschwenkten Lage halten, so
daf der Verbraucher ohne weiteres Manipulationen am
Verschlu3 erkennen kann.

[0069] SchlieRlich ist noch festzuhalten, daf3 in einzel-
nen Anwendungsbereichen, bei denen die Positionie-
rung der Senkrechteinschnitte weniger kritisch ist, auf
die AuBenzentrierung verzichtet werden kann. In die-
sem Fall wird die Innenzentriereinrichtung 55 gegen
den von einer Halterung fixierten Verschlu® gefahren,
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bis das Formelement 79 in die gegebenen Innenkontu-
ren des Verschlusses einrastet und diesen sicher halt.

[0070] Aus dem oben Gesagten ist ohne weiteres
ersichtlich, da® in einen Kunststoff-Verschlul®, der bei-
spielsweise in einem Kunststoffspritz- oder compres-
sion molding-Verfahren hergestellt ist, nachtraglich an
einer exakt vorherbestimmbaren Stelle ein Senkrecht-
einschnitt einbringbar ist. Die Positionierung des Senk-
rechteinschnitts hangt dabei von auf der Innen-
und/oder Aullenseite des Verschlusses angebrachten
Formmerkmalen ab, die mittels einer geeigneten Vor-
richtung abtastbar sind.

[0071] Bei der Einbringung des Senkrechteinschnitts
ist es sehr wohl mdglich, lediglich einen Garantiebe-
reich vorzusehen, der sich nicht Uber die gesamte
Umfangslinie am unteren Saum des Mantels erstreckt,
sondern beispielsweise einem kreisbogenférmigen
Umfangsbereich zugeordnet ist, der einen Offnungswin-
kel von 60° bis 240°, vorzugsweise von 180° oder 120°
aufweist. Der Senkrechteinschnitt wird vorzugsweise in
die Mitte eines derartigen Garantiebereichs gelegt, also
in einen Bereich, der beim ersten Offnen des Verschlus-
ses einer maximalen axialen und radialen Verlagerung
unterworfen wird. Auf diese Weise ist sichergestellt, dal3
der Senkrechteinschnitt beim ersten Offnen aufge-
sprengt wird, so daf® Manipulationen am Verschlul? fir
Verbraucher ohne weiteres erkennbar sind. Die Endbe-
reiche eines derartigen Garantiebereichs sind fest mit
dem Ubrigen Mantel verbunden. Es bedarf in diesem
Falle keiner Haltestege, die die Segmente nach dem
Aufsprengen des Senkrechteinschnitts halten. Die Seg-
mente sind vielmehr Gber ihre Endbereiche fest mit dem
Ubrigen Verschluf® verbunden und kénnen nicht verlo-
rengehen.

[0072] Ein wesentlicher Gesichtspunkt ist, dal die
Senkrechteinschnitte also nachtraglich in fertig herge-
stellte Kunststoff-Verschlisse einbringbar ist, wobei
eine exakt vorgebbare Positionierung eingehalten wird,
so daR beim ersten Offnen des Verschlusses auftre-
tende Verformungen genau in den Senkrechteinschnitt
eingeleitet werden.

[0073] Es sind selbstversténdlich Verschlisse reali-
sierbar, die auch zwei Garantiebereiche aufweisen, die
beim ersten Offnen in Segmente aufgesprengt werden,
die ihrerseits Uber Haltestege gehalten werden.
SchlieRlich ist, wie anhand der Figuren dargestellt, auch
eine Realisierung des Verschlusses mit mehreren am
Umfang des unteren Saums verteilten Garantiering-
Segmenten moglich, die einen umlaufenden Garantie-
ring bilden.

[0074] Die Einbringung der Senkrechteinschnitte
kann letztlich unabhéngig von der speziellen Ausgestal-
tung der jeweils fiir die Positionierung herangezogenen
Formmerkmale erfolgen. Die exakte Anordnung der
Senkrechteinschnitte kann auf jeden Fall eingehalten
werden, wobei die Formmerkmale auf der Innen-
und/oder auf der Aufdenflache des Verschlusses ange-
ordnet sein kénnen.
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[0075] Aufgrund der hier beschriebenen exakten Posi-
tionierung der Senkrechteinschnitte kann bei deren
Herstellung die Einbringung des -sich Uber einen
Umfangsbereich oder entlang des gesamten Umfangs
erstreckenden-Horizontalschnitts, durch welchen der
Garantiebereich beziehungsweise ein Garantiering
erzeugt wird, in einem unabhéangigen, selbststédndigen
Verfahrensschritt durchgefiihrt werden. Insbesondere
kénnen vollig getrennte Schneideinrichtungen fiir die
Einbringung der beiden Schnitte (Horizontalschnitt
beziehungsweise Senkrechteinschnitt) verwendet wer-
den, so dal die Anforderungen an die Schneideinrich-
tung relativ gering sein kénnen und diese preiswert
herstellbar ist.

[0076] Es hat sich herausgestellt, daR insbesondere
bei der besonders stabilen Ausgestaltung der Vor-
spriinge 37 mit Hilfe von auf deren Oberseite vorgese-
henen Versteifungsrippen 39 sehr hohe
Aufsprengkrafte in die Senkrechteinschnitte einleitbar
sind. Durch die Kombination der exakten Positionierung
der Senkrechteinschnitte und die Einleitung besonders
hoher Aufsprengkrafte in die mit Senkrechteinschnitten
versehenen Bereiche lalt sich eine Uberaus hohe
Funktionssicherheit erreichen, aufgrund derer Manipu-
lationen am Verschlul® mit einer Uberaus groRen Sicher-
heit zu einem Aufsprengen der Senkrechteinschnitte
fuhren, so daf® Verbraucher einen original verschlosse-
nen Behalter mit hoher Sicherheit erkennen kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Ver-
schlusses (1) fir Behalten mit einem Verschluf3-
spiegel (3), einem von diesem ausgehenden
Mantel (5) sowie mit einem im Saumbereich (7) des
Mantels vorgesehenen Garantiebereich mit minde-
stens einem in einem der Herstellung des Ver-
schlusses nachfolgenden Schneidvorgang
eingebrachten Senkrechteinschnitt (29), dadurch
gekennzeichnet, dal der VerschluR in einer
bestimmten, von vor dem Schneidvorgang am Ver-
schlufl vorhandenen Formmerkmalen des Ver-
schlusses abhangigen Stellung maschinell erfallt
wird, zur Schaffung des Garantiebereichs des Ver-
schlusses an einer vorbestimmten Stelle am unte-
ren Saum des Mantels ein in Umfangsrichtung des
Mantels verlaufender Horizontalschnitt maschinell
eingeschnitten wird, der die Wandung des Mantels
ganz oder fast ganz durchschneidet, und daf3 min-
destens ein senkrecht zur Umfangsrichtung des
Garantiebereichs verlaufender Senkrechteinschnitt
in den Garantiebereich maschinell eingeschnitten
wird, um einzelne Segmente zu erzeugen, und dafl
der Senkrechtenschnitt den bestimmten Form-
merkmalen und Haltestegen, die den Garantiebe-
reich mit dem Mantel verbinden, in einem
vorgesehenen Abstand zugeordnet ist.
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2,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} als die Position des Senkrechtein-
schnitts bestimmende Formmerkmale Haltestege
und/oder Vorspriinge oder Vertiefungen auf der
Innen- und/oder AuRenflache des Mantels des Ver-
schlusses gewahlt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daR® der Verschlu® zunachst in Abhan-
gigkeit der Position der Vorspringe oder
Vertiefungen auf der Aufenfliche des Mantels
positioniert wird und daf dann dessen Ausrichtung
in Abhangigkeit von dem vorzugsweise auf der
Innenflache vorspringenden Haltestegen erfolgt.

Vorrichtung zur Herstellung eines Behélterver-
schlusses unter Verwendung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 3 der aus Kunststoff
besteht und mit einem Verschluf3spiegel, einem von
diesem ausgehenden Mantel sowie mit einem im
Saumbereich des Mantels vorgesehenen Garantie-
bereich mit mindestens einem Senkrechteinschnitt
versehen ist, gekennzeichnet durch eine Zentrier-
einrichtung (55;59) die den Verschlul? (1) wahrend
einer Relativdrehbewegung in Abhéngigkeit von auf
dessen Innen- und/oder AuRenseite vorgesehenen
Formmerkmalen (15) positioniert erfal3t und halt,
wahrend dieser -entsprechend seiner Positionie-
rung- mit einer Schneideinrichtung in Eingriff
gebracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dalk die Zentriereinrichtung eine Au3en-
zentrierungseinrichtung (59) mit einer auf der
AuRenflache des Verschlusses (1) angeordneten
Formmerkmalen erfassenden AulRenabtasteinrich-
tung (87) und/oder eine Innenzentrierungseinrich-
tung (55) mit einer auf der Innenflache (35) des
Verschlusses (1) angeordnete Formmerkmale
erfassenden Innenabtasteinrichtung (79) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} zumindest die Innenzentrierungsein-
richtung (55) gegeniber dem Verschluf? (1) drehbar
ist, wobei die Drehachse (53) der Zentriereinrich-
tung (55,59) mit der Mittelachse des Verschlusses
zusammenfallt, und daR die Zentriereinrichtung in
Richtung der Mittelachse des Verschlusses hin und
her verfahrbar ist, so dafl die AuRenzentrierungs-
einrichtung (59), die vorzugsweise in Richtung der
Drehachse (53) der Vorrichtung (50) nachgiebig
federnd verlagerbar ist, mit Formmerkmalen (47)
auf der AuRenflache des Verschlusses (1) in Ein-
griff bringbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal die Zentriereinrich-
tung (55,59) so ausgebildet ist daf’ die Innenkontu-
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ren des \Verschlusses nach dessen

AuRenkonturen erfal3bar sind.

(1)

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dalR die AuBenzentrierungseinrichtung
(59) die Innenzentrierungseinrichtung (55) in Rich-
tung auf den abzutastenden Verschluld (1) Gberragt
und daB die Innen- und AuRenzentrierungseinrich-
tung gegeneinander in Richtung der Drehachse
(53) verschiebbar gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dalR eine eine Relativ-
drehung zwischen Aufienzentrierungseinrichtung
(59) und Innenzentrierungseinrichtung (55) verhin-
dernde Verriegelungseinrichtung (65,67) vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, da eine Halteeinrich-
tung vorgesehen ist, die den Verschluf’ (1) wahrend
der Abtastung von auf dessen Auflen- und/oder
Innenseite vorgesehenen Formmerkmalen verdre-
hungssicher halt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dal die Zentriereinrich-
tung (55,59) eine Fixierungseinrichtung (65) auf-
weist, die den abzutastenden Verschluf3 (1) in der
Halteeinrichtung halt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Fixierungseinrichtung einen die
Zentriereinrichtung (55,59) durchdringenden, vor-
zugsweise drehbar gelagerten Druckstempel (67)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 12,
gekennzeichnet durch ein die einzelnen Baugrup-
pen aufnehmendes, vorzugsweise kreiszylindri-
sches Gehause (51), weiches sowohl mit einem
Rotationsantrieb als auch mit einem die Vorschub-
bewegung entlang der Dreh- und Mittelachse (53)
des Werkzeugs (50) bewirkenden Antrieb verbind-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dall die Schneidein-
richtung der Einbringung des Horizontalschnitts
(13) und/oder der Senkrechteinschnitte (29) dient.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Schneideinrichtung so betatigbar
ist, dall ein die Senkrechteinschnitte (29) ein-
schneidendes Messer gegen den von der Zentrier-
einrichtung (55) gehaltenen Verschlu® (1)
verfahrbar ist.
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16.

17.

18.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Innenzentrie-
rungseinrichtung (55) gegenlber der Auf’enzen-
trierungseinrichtung (59) so verfahrbar ist, daf} die
Auflenseite des Verschlusses (1) fur die Schneid-
einrichtung ungehindert zuganglich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dal die Schneidein-
richtung so ausgelegt ist, dal? beim Schneiden der
Senkrechteinschnitte (29) Bereiche, vorzugsweise
Uberbrikkungsstege (31), unversehrt bleiben, die
die Senkrechteinschnitte (29) uberbriicken.

Kunststoff-Verschlu® (1) fiir Behalter hergestellt
nach einem Verfahren gemaR einem der Anspri-
che 1 bis 3 mit einem VerschluRspiegel (3), mit
einem von diesem ausgehenden Mantel (5) sowie
mit einem im Saumbereich (7) des Mantels vorge-
sehenen mit diesem Uber in einem Spritzverfahren
hergestellte Abreifstege (11) verbunden Garantie-
bereich, mit mindestens einem Senkrechteinschnitt
(29), dadurch gekennzeichnet, dal} drei Ringele-
mente (33) und drei Haltesteg (15) und dement-
sprechend drei  Senkrechteinschnitte  (29)
vorgesehen sind, die jeweils zu den Haltestegen -in
Umfangsrichtung gesehen- gleiche Abstande auf-
weisen und die nachtraglich in Abhangigkeit von
den Haltestegen (15) positioniert in die Wandung
(27) des Garantiebereiches (9) eingeschnitten sind.

Claims

A method of producing a plastic closure (1) for con-
tainers with a flat closure surface (3), an outer case
(5) which extends therefrom, and with a security
region which is provided in the border region (7) of
the outer case and has at least one vertical inden-
tation (29) made in a cutting process downstream
of the manufacture of the closure, characterised in
that the closure is mechanically grasped in a spe-
cific position which is dependent on shape features
of the closure present on the closure prior to the
cutting process, in that a horizontal cut extending in
a circumferential direction of the outer case and
entirely or almost entirely cutting through the wall of
the outer case is made mechanically at a predeter-
mined point on the lower border of the outer case in
order to create the security region of the closure, in
that at least one vertical indentation extending per-
pendicular to the circumferential direction of the
security region is mechanically cut into the security
region in order to produce individual segments, and
in that the vertical indentation is, at a designated
distance, correlated with the specific shape fea-
tures and with spider legs which join the security
region to the outer case.
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A method as claimed in claim 1, characterised in
that the shape features selected to determine the
position of the vertical indentation are spider legs
and/or projections or depressions on the interior
and/or exterior face of the outer case of the closure.

A method as claimed in claim 2, characterised in
that the closure is first positioned in dependence on
the position of the projections or depressions on the
exterior face of the outer case and is then aligned in
dependence on the spider legs which preferably
project on the interior face.

Apparatus for the manufacture of a container clo-
sure using the method claimed in one of claims 1 to
3, which closure is made of plastic and is provided
with a flat closure surface, an outer case which
extends therefrom, and with a security region which
is provided in the border region of the outer case
and has at least one vertical indentation, charac-
terised by a centring device (55; 59) which grasps
and holds the closure (1) in position during a rela-
tive rotary movement in dependence on shape fea-
tures (15) provided on the interior and/or exterior
side thereof while said closure - according to its
positioning - is engaged with a cutting device.

Apparatus as claimed in claim 4, characterised in
that the centring device has an exterior centring
device (59) with an exterior scanning device (87)
which detects shape features disposed on the exte-
rior face of the closure (1), and/or an interior cen-
tring device (55) with an interior scanning device
(79) which detects shape features disposed on the
interior face (35) of the closure (1).

Apparatus as claimed in claim 5, characterised in
that at least the interior centring device (55) is rotat-
able relative to the closure (1), the axis of rotation
(53) of the centring device (55, 59) coinciding with
the centre axis of the closure, and in that the cen-
tring device can be moved back and forth in the
direction of the centre axis of the closure so that the
exterior centring device (59), which is preferably
movable in a yieldingly resilient manner in the direc-
tion of the axis of rotation (53) of the apparatus (50),
can be engaged with shape features (47) on the
exterior face of the closure (1).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 6, char-
acterised in that the centring device (55, 59) is so
designed that the interior contours of the closure (1)
can be grasped after the exterior contours thereof.

Apparatus as claimed in claim 7, characterised in
that the exterior centring device (59) projects
beyond the interior centring device (55) in the direc-
tion of the closure (1) to be scanned and in that the
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12,

13.

14.

15.
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17.

interior and exterior centring device are mounted so
as to be movable towards each other in the direc-
tion of the axis of rotation (53).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 7, char-
acterised in that a locking device (65, 67) is pro-
vided to prevent a relative rotation between the
exterior centring device (59) and the interior cen-
tring device (55).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 9, char-
acterised in that there is provided a retaining
device which holds the closure (1) so as to prevent
it from twisting during the scanning of shape fea-
tures provided on the exterior and/or interior side
thereof.

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 10,
characterised in that the centring device (55, 59)
has a fixing device (65) which holds the closure (1)
to be scanned, in the retaining device.

Apparatus as claimed in claim 11, characterised in
that the fixing device has a preferably rotatably
mounted plunger (67) which penetrates the cen-
tring device (55, 59).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 12,
characterised by a preferably circular cylindrical
housing (51), which accommodates the individual
structural units and is connectable to both a rotary
drive and a drive which effects the feed motion
along the axis of rotation and centre axis (53) of the
tool (50).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 13,
characterised in that the cutting device is used to
make the horizontal cut (13) and/or the vertical
indentations (29).

Apparatus as claimed in claim 14, characterised in
that the cutting device can be actuated in such a
way that a blade cutting the vertical indentations
(29) can be moved towards the closure (1) held by
the centring device (55).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 15,
characterised in that the interior centring device
(55) can be moved relative to the exterior centring
device (59) in such a way that the cutting device has
unrestricted access to the exterior side of the clo-
sure (1).

Apparatus as claimed in one of claims 4 to 16,
characterised in that the cutting device is so
designed that, when the vertical indentations (29)
are cut, there remain intact regions, preferably
bridging ridges (31), which bridge the vertical
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indentations (29).

A plastic closure (1) for containers manufactured by
a method as claimed in one of claims 1 to 3, with a
flat closure surface (3), with an outer case (5) which
extends therefrom and, provided in the border
region (7) of the outer case, with a security region
joined thereto via tear-off ridges (11) manufactured
in an injection moulding process, with at least one
vertical indentation (29), characterised in that
there are provided three annular members (33) and
three spider legs (15) and accordingly three vertical
indentations (29), which are each spaced equal dis-
tances apart from the spider legs in a circumferen-
tial direction and which, positioned in dependence
on the spider legs (15), are subsequently cut into
the wall (27) of the security region (9).

Revendications

Procédé de fabrication d'une fermeture en matiere
plastique (1) pour récipients, équipée d'un panneau
de fermeture (3) prolongé par une enveloppe (5)
dont la zone marginale (7) est une zone de garantie
comportant au moins une entaille verticale (29) réa-
lisée au cours d'une opération de coupe faisant
suite a la fabrication de la fermeture,

caractérisé en ce que

- la fermeture est saisie par une machine, dans
une position définie par des éléments caracté-
ristiques de moulage que présente la ferme-
ture avant l'opération de coupe effectuée sur
cette fermeture,

- pour créer la zone de garantie de la fermeture,
la machine réalise, vers le bord inférieur de
I'enveloppe et a la périphérie de celle-ci une
entaille horizontale traversant enti€rement ou
presque entiérement I'épaisseur de la paroi de
I'enveloppe,

- onréalise a la machine, dans la zone de garan-
tie, au moins une entaille verticale perpendicu-
laire a la direction périphérique de la zone de
garantie, de maniére a créer des segments
individuels,

- l'entaille verticale est prévue a une certaine
distance des éléments caractéristiques de
moulage, et de barrettes de maintien qui relient
la zone de garantie a I'enveloppe.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'

on choisit comme éléments caractéristiques de
moulage définissant la position de I'entaille verti-
cale, des barrettes de maintien et/ou des saillies ou
des creux portés par la face interne et/ou externe
de I'enveloppe de la fermeture.
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Procédé selon la revendication 2,

caractérisé en ce que

la fermeture est positionnée d'abord en fonction
des positions des saillies ou des creux existant a la
surface externe de I'enveloppe et c'est ensuite que
I'orientation de cette fermeture a lieu en fonction de
la barrette de maintien faisant saillie sur la face
interne.

Dispositif de fabrication d'une fermeture de réci-
pient, utilisant le procédé selon I'une quelconque
des revendications 1 a 3, réalisée en matiére plas-
tique et comportant un panneau de fermeture pro-
longé par une enveloppe dont la zone marginale est
une zone de garantie comportant une entaille verti-
cale,

caractérisé en ce qu'

il comporte un dispositif de centrage (55, 59) qui
saisit et maintient en position la fermeture (1) pen-
dant qu'elle exécute un mouvement relatif de rota-
tion en fonction des éléments caractéristiques de
moulage (15) prévus sur la face interne ou externe,
tandis que la fermeture, selon son positionnement
est amenée en prise avec un dispositif de coupe.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

le dispositif de centrage comprend un dispositif (59)
de centrage externe équipé d'un systéme de palpa-
tion externe (87) détectant les éléments caractéris-
tiques de moulage situés sur la face externe de la
fermeture (1) et/ou un dispositif (55) de centrage
interne équipé d'un systéeme de palpation interne
(79) détectant les éléments caractéristiques de
moulage situés sur la face interne de la fermeture

(1)

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce qu'

au moins le dispositif de centrage externe (55) peut
tourner par rapport a la fermeture (1), le dispositif
de centrage (55, 59) ayant son axe de rotation en
coincidence avec l'axe médian de la fermeture et
pouvant coulisser en va et vient le long de cet axe,
de sorte que le dispositif de centrage externe (59)
du dispositif (50), qui peut avantageusement se
déplacer par flexion élastique selon la direction de
I'axe de rotation (53) du dispositif (50), peut venir en
prise avec les éléments caractéristiques de mou-
lage (47) situés sur la face externe de la fermeture

(1).

Dispositif selon une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que

le dispositif de centrage (55, 59) est concu de
maniére que la surface interne de la fermeture (1)
puisse venir en prise avec la surface externe du dis-
positif.
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Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

le dispositif de centrage externe (59) dépasse le
dispositif de centrage interne (55) en direction de la
fermeture (1) a explorer et que ces dispositifs de
centrage peuvent coulisser l'un par rapport a
l'autre, selon la direction de I'axe de rotation (53).

Dispositif selon une des revendications 4 a 7,
caractérisé en ce qu'

il comprend un dispositif de verrouillage (65, 67)
empéchant le déplacement relatif des dispositifs de
centrage externe (59) et interne (55).

Dispositif selon une des revendications 4 a 9,
caractérisé en ce qu'

il comprend un dispositif de maintien empéchant la
fermeture (1) de tourner pendant I'exploration des
caractéristiques de moulage prévues sur la face
externe et la face interne de la fermeture.

Dispositif selon une des revendications 4 a 10,
caractérisé en ce que

le dispositif de centrage (55, 59) comporte un dis-
positif de fixation (65) maintenant la fermeture a
explorer (1) dans le dispositif de maintien.

Dispositif selon la revendication 11,

caractérisé en ce que

le dispositif de fixation comporte un poingon
d'impression (67) traversant le dispositif de cen-
trage (55, 59) et pouvant tourner, de préférence.

Dispositif selon une des revendications 4 a 12,
caractérisé en ce qu'

il comporte un boitier (51), de préférence cylindri-
que circulaire, contenant les divers groupes cons-
tructifs et pouvant étre relié a un entrainement de
rotation ainsi qu'a un entrainement assurant le cou-
lissement le long de I'axe médian de rotation (53)
de l'outil (50).

Dispositif selon une des revendications 4 a 13,
caractérisé en ce que

le dispositif de coupe sert a réaliser la coupe hori-
zontale (13) et/ou les entailles verticales (29).

Dispositif selon la revendication 17,

caractérisé en ce que

le dispositif de coupe peut étre actionné de maniere
qu'un couteau produisant les entailles verticales
(29) puisse se déplacer par rapport a la fermeture
(1) maintenue par le dispositif de centrage (55).

Dispositif selon une des revendications 4 a 15,
caractérisé en ce que

le dispositif de centrage interne (55) peut étre
déplacé par rapport au dispositif de centrage
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externe (59) de maniére que le dispositif de coupe
puisse accéder sans obstacle a la face externe de
la fermeture (1).

Dispositif selon une des revendications 4 a 16,
caractérisé en ce que

le dispositif de coupe est congu de maniére que,
pendant la réalisation des entailles verticales (29),
des zones, de préférence des barrettes de pontage
(31) demeurent intactes au-dessus des entailles
verticales (29).

Fermeture en matiere plastique (1) pour récipients,
fabriquée d'aprés le procédé selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 3, comportant un pan-
neau de fermeture (3) prolongé par une enveloppe
(5) dont la zone marginale (7) est une zone de
garantie comportant au moins une entaille verticale
(29) et reliee a I'enveloppe par des barrettes de rup-
tures (11) fabriquées par injection,

caractérisée en ce qu'

elle présente trois éléments annulaires (33), trois
barrettes de maintien (15) et corrélativement trois
entailles verticales (29) réparties a des distances
égales en périphérie par rapport aux barrettes de
maintien (15) et réalisées ultérieurement dans la
paroi (27) de la zone de garantie (9), avec position-
nement par rapport aux barrettes de maintien (15).
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