(19)

Patentanmeldung fiir die Schweiz und Liechtenstein

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

LR
a1 CH 720704 A1

(51) Int. Cl.. B65D 47/08  (2006.01)
B29C  45/18  (2006.01)
B29C  45/36  (2006.01)

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

12y PATENTANMELDUNG

(21) Anmeldenummer: 000390/2023

14.04.2023

(22) Anmeldedatum:

(43) Anmeldung veréffentlicht:  31.10.2024

(71) Anmelder:
Alpla Werke Alwin Lehner GmbH & CO. KG,
Allmendstrasse 81
6971 Hard (AT)

(72) Erfinder:
Georg Siss, 3820 Raabs an der Thaya (AT)

(74) Vertreter:
Swisspat Riederer Hasler Patentanwalte AG,
Elestastrasse 8
7310 Bad Ragaz (CH)

(54) Klappverschluss

(67) Die Erfindung betrifft einen Klappverschluss (11), spritzge-
gossen aus Kunststoff, aufweisend eine an einem Hals eines Be-
hélters befestigbare Kappe (13) mit einem Mantel (17), einer an
den Mantel (17) anschliessenden Deckelscheibe (19), einer Hal-
teschlrze, welche von der Innenseite der Deckelscheibe (19) ab-
ragt und einer an der Deckelscheibe (19) vorgesehenen Entnah-
medffnung (21) und einen mit einem Gelenk (22) mit der Kappe
(13) verbundenen Klappdeckel (15) mit einem an seiner Innen-
seite vorgesehenen Dichtnippel (23), welcher Klappdeckel (15)
zwischen einer Verschlussposition und einer Offenposition mit
dem Gelenk (22) verschwenkbar und in den beiden Positionen
einschnappt. Der Klappdeckel (15), das Gelenk (22), die Hal-
teschlrze und wenigstens ein erster Teil (29) der Deckelschei-
be (19) sind aus einem ersten Kunststoff spritzgegossen. We-
nigstens der Mantel (17) ist aus einem zweiten Kunststoff spritz-
gegossen, wobei der erste und der zweite Kunststoff an ihrem
Ubergang stoffschliissig miteinander verbunden sind.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Klappverschluss geméss Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Verfahren geméass Anspruch
12 und eine Spritzgussform geméss Oberbegriff des Anspruchs 14.

Stand der Technik

[0002] Unter einem Klappverschluss wird Ublicherweise ein Verschluss mit einer Kappe und einem gelenkig mit der Kappe
verbundenen Klappdeckel verstanden. Der Klappdeckel kann zwischen zwei Positionen, namlich einer Verschluss- und
einer Offenposition, verschwenkt bzw. verschnappt werden. Um diese Funktion zu erméglichen, ist es bekannt die gelen-
kige Anbindung zwischen der Kappe und Klappdeckel mittels zweier Zugb&nder und einem Mittelsteg auszubilden. Das
Gelenk, realisiert durch die beiden Zugbander und den Mittelsteg besitzt also ein aktives Verhalten mit einem selbstandi-
gen Offnen und SchlieBen des Klappdeckels ab Uberschreitung einer definierten Grenze.

[0003] Ein aktives Scharnier benétigt jedoch spezielle Materialeigenschaften, da der verwendete Kunststoff nicht zu elas-
tisch sein darf. Ansonsten werden die Zugb&nder zu stark gedehnt und die Aktivitat des Klappverschlusses geht verloren.
Im Stand der Technik wird bevorzugt Polypropylen zur Herstellung eines oben beschriebenen Klappverschlusses verwen-
det.

[0004] Nachdem pcr (post-consumer-recycled) Kunststoffe in vielen Bereichen zur Herstellung von Behéltern eingesetzt
werden, wére es wiinschenswert pcr Material auch zur Herstellung von Klappverschlissen einsetzen zu kénnen. Post-
Consumer-Recycled Kunststoffe besitzen jedoch nicht die notwendigen Materialeigenschaften, um ein aktives Scharnier
bereitstellen zu kénnen.

Aufgabe der Erfindung

[0005] Aus den Nachteilen des beschriebenen Stands der Technik resultiert die Aufgabe einen Klappverschluss zu schaf-
fen, bei welchem pcr-Kunststoff eingesetzt werden kann.

Beschreibung

[0006] Die Lésung der gestellten Aufgabe gelingt bei einem Flip-Top-Verschluss durch die im kennzeichnenden Abschnitt
des Patentanspruchs 1 angefuhrten Merkmale. Weiterbildungen und/oder vorteilhafte Ausfiihrungsvarianten sind Gegen-
stand der abh&ngigen Patentanspriiche.

[0007] Die Erfindung zeichnet sich bevorzugt dadurch aus, dass der Klappdeckel, das Gelenk, die Halteschirze und we-
nigstens ein erster Teil der Deckelscheibe aus einem ersten Kunststoff spritzgegossen sind und wenigstens der Mantel aus
einem zweiten Kunststoff spritzgegossen ist, wobei der erste und der zweite Kunststoff an ihrem Ubergang stoffschlissig
miteinander verbunden sind. Die 2-Komponenten Ausfilhrung des Klappverschlusses ermdéglicht, dass nur die Elemente
des Klappverschlusses aus einem ersten neuen Kunststoff spritzgegossen sind, welche die Funktionalitdt eines neuen
Kunststoffes benétigen. Die anderen Teile kédnnen aus einem glnstigeren zweiten Kunststoff, insbesondere aus einem
pcr-Kunststoff, spritzgegossen werden. Nach dem 2-Komponenten Spritzgussverfahren, fliessen die beiden Kunststoffe
ineinander bzw. verschmelzen miteinander, wodurch sie zuverlassig stoffschlissig in der Spritzgussform verbunden wer-
den und sich nicht mehr trennen lassen.

[0008] In einer besonders bevorzugten Ausflhrungsform der Erfindung ist der zweite Kunststoff ein post-consumer-re-
cycled (pcr) Kunststoff. Dadurch l&sst sich ein Bereich des Klappverschlusses, welcher geringere Anforderungen an die
Kunststoffeigenschaften stellt (Mantel und ein Teil der Deckelscheibe), aus einem recycelten Kunststoff herstellen.

[0009] Zweckmassigerweise ist der erste Kunststoff ein neuer nicht recycelter Kunststoff, welcher alle Materialeigenschaf-
ten des Klappverschlusses, insbesondere eines aktiven Gelenks und einer mit einem Behélter verschnappbaren Halte-
schiirze, erfullt. Polypropylen hat sich als geeigneter neuer Kunststoff erwiesen.

[0010] In vorteilhafter Weise ist der erste Teil der Deckelscheibe derart bemessen, dass die Halteschiirze innerhalb des
ersten Teils liegt und das Gelenk an den ersten Teil anschliesst. Dadurch ist der erste Teil der Deckelscheibe, welcher
wegen der darunterliegenden Halteschirze aus einem neuen Kunststoff sein muss, méglichst klein und ein zweiter Teil
der Deckelscheibe kann aus pcr-Kunststoff spritzgegossen sein.

[0011] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung weist die Deckelscheibe einen zweiten Teil auf,
welcher den ersten Teil umschliesst. Dadurch ist der zweite Teil mdglichst gross und ist zuverlassig stoffschlissig mit dem
ersten Teil verbunden.

[0012] Mit Vorteil ist der zweite Teil der Deckelscheibe aus dem zweiten Kunststoff spritzgegossen, wodurch ein méglichst
grosser Anteil des Klappverschlusses aus kostenglnstigem per-Kunststoff hergestellt werden kann.

[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind der erste und der zweite Teil der Deckelschei-
be an ihrer Berlhrung miteinander stoffschlissig verbunden. Dazu kommt das 2-Komponenten Spritzgussverfahren zur
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Anwendung. An ihrem Ubergang verschmelzen die beiden Kunststoffe miteinander, wodurch eine unlésbare Verbindung
entsteht. Die Verbindung kann auch zusétzlich form- oder kraftschlissig sein.

[0014] Als vorteilhaft erweist es sich, wenn der erste Kunststoff eine erste Farbe besitzt und der zweite Kunststoff eine
zweite Farbe besitzt, welche sich von der ersten Farbe unterscheidet. Dadurch kann der Konsument visuell auf die Ver-
wendung eines pcr-Kunststoffes hingewiesen werden und es wird offensichtlich, wie viel recycelter Kunststoff zur Herstel-
lung des Klappverschlusses verwendet wird.

[0015] Zweckméssigerweise ist das Gelenk durch zwei Zugb&nder und einen Mittelsteg realisiert, deren erste Enden an
dem Mantel und deren zweiten Enden an dem Klappdeckel angeformt sind. Die Zugbander und der Mittelsteg sind in ihren
Langen derart dimensioniert, dass das Gelenk aktiv ist und der Klappdeckel in der Offen- und der Verschlussposition fixiert
wird. Ein solches aktives Gelenk ist als Butterfly-Gelenk bekannt.

[0016] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung besteht der erste Kunststoff aus neuem HDPE oder neuem
PP. Grundsétzlich ist neues Polypropylen flr eine zuverldssige Funktion eines aktiven Gelenks bevorzugt, es existieren
jedoch auch schon Lésungen mit einem funktionierenden Gelenk, hergestellt aus hochdichtem (high density) Polyethylen.

[0017] In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung besteht der zweite Kunststoff aus einem
pcr-HDPE oder einem pcr-PP. Dadurch kann in Uberraschender Weise ein méglichst grosser Anteil des Klappverschlus-
ses aus einem recycelten Kunststoff hergestellt sein, ohne dass die Funktion des Klappverschlusses eingeschrénkt oder
verschlechtert ware. Grundsétzlich wird fur den zweiten Kunststoff pcr-PP verwendet, wenn der erste Kunststoff neues PP
ist und fur den zweiten Kunststoff pcr-HDPE, wenn der erste Kunststoff neues HDPE ist. Eine Kombination aus HDPE und
PP ist im Rahmen dieser Erfindung jedoch auch nicht ausgeschlossen.

[0018] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung des Klappverschlusses. Bei dem Verfahren
sind in einer Spritzgussform mit einer Matrize, einem Formkern und einer zwischen der Matrize und dem Kern gebildeten
Kavitat, welche den Negativabdruck des Klappverschlusses bildet, ein erster Kernrlickzugeinsatz und ein zweiter Kern-
ruckzugeinsatz in einer vorderen Position eingefahren und liegen an dem Formkern dichtend an, wodurch die Beflllung
der Kavitét des Klappdeckels, des Gelenks, der Halteschirze und wenigstens eines ersten Teils der Deckelscheibe ver-
hindert ist. Die zugénglichen Bereiche der Kavitat, welche mindestens den Mantel des Klappverschlusses bilden, werden
mit dem zweiten geschmolzenen Kunststoff beflllt. Dadurch werden mindestens der Mantel und optional ein zweiter Teil
der Deckelscheibe spritzgegossen. Der erste und der zweite Kernrlickzugeinsatz werden sodann in eine hintere Position
zurickgezogen und der unbefiilite Teil der Kavitat wird mit dem ersten geschmolzenen Kunststoff befiillt, wodurch der
Klappdeckel, das Gelenk, die Halteschlrze und wenigstens ein erster Teil der Deckelscheibe und optional die gesamte
Deckelscheibe spritzgegossen werden. Der erste und der zweite Kunststoff werden an ihrer gemeinsamen Beruhrung
miteinander stoffschlissig verbunden und der ausgehértete 2 Komponenten-Klappverschluss wird aus der Spritzgussform
entformt. Der erste Kernrickzugeinsatz wirkt in der vorderen Position als Spritzgusskern fiir den ersten Teil der Deckel-
scheibe. Der zweite Kernruckzugeinsatz verschliesst in seiner vorderen Position den Kanal zur Befiillung der Kavitét des
Klappdeckels. Die Kernriickzugeinsatze, welche auch als Schieber bzw. Absperrschieber bezeichnet werden, erlauben
die Herstellung eines 2 Komponenten-Klappverschlusses mit einer exakten Trennung der Elemente, welchen einen neuen
Kunststoff bendétigen, von den Elementen, welche mit einem pcr-Kunststoff hergestellt werden kdnnen.

[0019] Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft eine Spritzgussform zur Herstellung des Klappverschlusses aufweisend
einen ersten Kernriickzugeinsatz und einen zweiten Kernrlickzugeinsatz, welche zwischen einer vorderen und einer hin-
teren Position verschiebbar sind und die Beflllung der Kavitédt des Klappdeckels, des Gelenks, der Halteschlrze und
wenigstens eines Teils der Deckelscheibe in ihren vorderen Positionen verhindern. Dadurch kann zuerst die Kavitat des
Mantels und eines zweiten Teils der Deckelscheibe mit einem pcr-Kunststoff spritzgegossen werden. Damit werden alle
Elemente aus pcr-Kunststoff hergestellt, fir welche ein recycelter Kunststoff geeignet ist.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung liegt der erste Kernriuckzugeinsatz in der vorderen
Position dichtend auf dem Formkern an. Dadurch ist die Kavitat des ersten Teils der Deckelscheibe zuverlassig abgedichtet
und es kann kein zweiter Kunststoff in Kavitdten eindringen, welche zur Beflllung mit erstem Kunststoff vorgesehen sind.

[0021] Besonders bevorzugt ist es, wenn der zweite Kernrlickzugeinsatz in der vorderen Position den Kanal zwischen
der Kavitat der Kappe und der Kavitit des Klappdeckels verschliesst und in der hinteren Position diesen Kanal freigibt.
Dadurch kann der Klappdeckel und das Gelenk gezielt mit dem ersten Kunststoff spritzgegossen werden, ohne dass zuvor
zweiter Kunststoff in die Kavitét des Gelenks und des Klappdeckels eindringt.

[0022] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels der
Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Darstellungen. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Figur 1: eine erste isometrische Ansicht auf einen Klappverschluss mit einem gedffneten Klappdeckel von schrag vor-
ne

Figur 2: eine zweite isometrische Ansicht auf den Klappverschluss von schrég hinten;

Figur 3: eine axonometrische Ansicht auf den Klappverschlusses mit geschlossenem Klappdeckel und
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Figur 4: eine axonometrische geschnittene Ansicht des Klappverschlusses mit einem ersten und zweiten stilisierten
Kernrickzugeinsatz.

[0023] In den Figuren 1 bis 4 ist ein Klappverschluss geméss gezeigt, welcher gesamthaft mit dem Bezugszeichen 11 be-
zeichnet ist und in einer Spritzgussform hergestellt wird. Der Verschluss 11 weist eine an einem Hals eines Behélters
befestigbare Kappe 13 und einen gelenkig mit der Kappe verbundenen Klappdeckel 15 auf. Die Kappe 13 kann beispiels-
weise auf den Behéalterhals aufgeschraubt werden oder I&sst sich auf diesem verrasten.

[0024] Die Kappe 13 besitzt einen Mantel 17, eine an den Mantel 17 anschliessende Deckelscheibe 19 und eine Hal-
teschurze 20, welche von der Innenseite der Deckelscheibe 19 abragt. Mithilfe der Halteschiirze 20 kann der Klappver-
schluss 11 auf einen Behélter aufgeschraubt oder mit diesem verrastet werden. Demnach weist die Halteschirze 20 an
ihrer Innenseite ein Innengewinde oder Rastelemente auf. An der Deckelscheibe 19 ist eine Entnahmedéffnung 21 vorge-
sehen, um Flllgut aus dem Behélter entnehmen zu kénnen.

[0025] Der Klappdeckel 15 ist mit einem Gelenk 22 mit der Kappe 13 verbunden. An der Innenseite des Klappdeckels
15 ist ein Dichtnippel 23 vorgesehen, welcher mit der Entnahmedéffnung 21 dichtend zusammenwirkt, wenn der Verschluss
11 geschlossen ist. Der Klappdeckel 15 ist zwischen einer Verschlussposition und einer Offenposition mit dem Gelenk
22 verschwenkbar und schnappt in den beiden Positionen ein.

[0026] Das Gelenk kann durch zwei Zugbander 25a,25b und einen Mittelsteg 27 realisiert sein. Die ersten Enden der
Zugbéander 253,25b und des Mittelstegs 27 sind an dem Mantel 17 und deren zweiten Enden sind an dem Klappdeckel
15 angeformt. Durch das Zusammenwirken der Zugbander 25a,25b und des Mittelsteges 27 ist es méglich, dass der
Klappdeckel 15 in der Offenposition und der Verschlussposition einschnappt. Das Gelenk weist demnach ein aktives
Verhalten auf, indem ein selbstandiges Offnen und Schliessen eintritt, wenn eine definierte Spannung iiberschritten wird.

[0027] Der Klappdeckel 15, das Gelenk 22, die Halteschirze 20 und wenigstens ein erster Teil 29 der Deckelscheibe
19 sind aus einem ersten Kunststoff spritzgegossen. Bevorzugt ist der Kunststoff ein neuer nicht recycelter Kunststoff, da
nur ein solcher die hohen funktionellen Anforderungen der oben angeflihrten Klappverschluss-Teile, insbesondere eines
aktiven Gelenks 22, erflllt.

[0028] Wenigstens der Mantel 17 ist aus einem zweiten Kunststoff spritzgegossen. Die Deckelscheibe 19 kann vollst&ndig
aus dem ersten Kunststoff bestehen. Es ist jedoch bevorzugt, wenn ein zweiter Teil 31 der Deckelscheibe aus dem zweiten
Kunststoff spritzgegossen ist. Der zweite Kunststoff ist bevorzugt ein post-consumer-recycled (pcr) Kunststoff. Dadurch
kann der Klappverschluss teilweise aus pecr-Kunststoff hergestellt sein, wobei genau die Teile des Klappverschlusses aus
pcr-Kunststoff spritzgegossen sind, welche geringere Anforderungen an das Material haben. Dadurch besitzt der Klapp-
verschluss 11 eine einwandfreie Gelenksfunktion und weist trotzdem einen méglichst grossen Anteil an pcr-Kunststoff auf.
Um den Anteil an per-Kunststoff méglichst gross zu machen, wird der zweite Teil 31 mdglichst gross dimensioniert. Eine
CGrenze ist jedoch durch den Durchmesser der Halteschirze 22 gesetzt. Damit die Halteschirze aus dem ersten Kunststoff
hergestellt ist, muss der erste Teil 29 wenigstens den Durchmesser der Halteschirze aufweisen.

[0029] Der erste und der zweite Kunststoff sind an ihrem Ubergang bzw. an der Berlihrung des ersten und zweiten Teils
29,31 miteinander verschmolzen. Die Beriihrungslinie 32 ist in den Figuren 1 und 2 teilweise angedeutet. Es versteht
sich, dass der erste und der zweite Kunststoff unterschiedliche Farben haben kénnen. Dadurch kann dem Konsumenten
eindriicklich gezeigt werden, wie gross der Anteil an per-Kunststoff bei dem erfindungsgeméssen Klappverschluss ist.

[0030] Der Klappverschluss 11 wird in einer Spritzgussform hergestellt, welche in bekannte Weise eine Matrize, einen
Formkern und eine zwischen der Matrize und dem Kern gebildete Kavitat aufweist. Die Kavitét stellt den Negativabdruck
des Klappverschlusses dar.

[0031] Die Spritzgussform ist mit einem ersten Kernruckzugeinsatz 33 und einen zweiten Kernriickzugeinsatz 35 ausge-
statte, welche zwischen einer vorderen und einer hinteren Position verschiebbar sind. In der vorderen Position liegt der
erste Kernrlickzugeinsatz 33 dichtend auf dem Formkern an. Der zweite Kernrlickzugeinsatz 35 verschliesst in der vorde-
ren Position den Kanal zwischen der Kavitat der Kappe 13 und der Kavitat des Klappdeckels 15. In der hinteren Position
gibt der zweite Kernriickzugeinsatz 35 diesen Kanal frei.

[0032] Sind die beiden Kernrlckzugeinsatze 33, 35 in der vorderen Position ist die Beflllung der Kavitat des Klappdeckels
15, des Gelenks 22, der Halteschirze 20 und wenigstens des ersten Teils 29 der Deckelscheibe 19 verhindert. Die zu-
ganglichen Bereiche der Kavitat werden mit dem pcr-Kunststoff gefiillt und der Mantel 17 und bevorzugt der zweite Teil
31 der Deckelscheibe 19 werden spritzgegossen. Dadurch besteht ein méglichst grosser Anteil des Klappverschlusses
aus pcr-Material.

[0033] Nachdem die beiden Kernriickzugeinsétze in die hintere Position zurlickgezogen sind, wird der unbefillte Teil der
Kavitat mit dem ersten geschmolzenen Kunststoff befullt, wodurch der Klappdeckel, das Gelenk, die Halteschiirze und
wenigstens der erster Teil 29 der Deckelscheibe 19 spritzgegossen werden. Durch den freigegebenen Kanal, welchen der
zweite Kernrickzugeinsatz 35 freigibt, kann der erste Kunststoff das Gelenk 22 ausflllen und anschliessend ber den
Kanal in die Kavitéat des Klappdeckels 15 fliessen.
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[0034] Der erste und zweite Kunststoff verbinden sich nach dem 2 Komponenten-Spritzguss Verfahren, wobei die beiden
Kunststoffe ineinander fliessen und eine stoffschllssige Verbindung bilden. Denkbar ist auch eine formschlissige oder
reibschlissige Verbindung durch speziell ausgebildete Ubergénge des Kunststoffubergangs.

[0035] Abschliessend wird der 2 Komponenten-Klappverschluss aus der Spritzgussform entformt.

[0036] Am Rand der Deckelscheibe 19 kann eine erste und zweite Stufe 37a,37b ausgeformt sein. In der zwischen der
ersten und zweiten Stufe 37a,37b ausgebildeten Vertiefung 39 ist der Klappdeckel in seiner Verschlussposition aufge-
nommen. Zwischen den Stufen ist der Klappdeckel gut geschiitzt und ein ungewolltes Offnen des Klappdeckels ist damit
verhindert.

[0037] Grundsétzlich wird PP bei Gelenken bevorzugt, da es eine geringere Elastizitét als HDPE aufweist. Es werden
allerdings auch schon Scharniere fir HDPE entwickelt. Somit sind PP und HDPE sowohl flr den pcr-Kunststoff (zweiter
Kunststoff) als auch fir den neuen Kunststoff (erster Kunststoff) denkbar. Auch ein ,Mixen“ von PP und HDPE ist nicht
ausgeschlossen (z.B.: neues PP und pcr-HDPE).

Legende:

[0038]

11 Klappverschluss

13 Kappe

15 Klappdeckel

17 Mantel

19 Deckelscheibe

20 Halteschirze

21 Entnahmedffnung

22 Gelenk

23 Dichtnippel

25a, 25b Zugbénder

27 Mittelsteg

29 Erster Teil der Deckelscheibe
31 Zweiter Teil der Deckelscheibe
32 Beruhrungslinie

33 Erster Kernrickzugeinsatz
35 Zweiter Kernriickzugeinsatz
37 Erste und zweite Stufe

39 Vertiefung
Patentanspriiche

1. Klappverschluss (11) spritzgegossen aus Kunststoff aufweisend
— eine an einem Hals eines Behélters befestigbare Kappe (13) mit einem Mantel (17), einer an den Mantel (17)
anschliessenden Deckelscheibe (19), einer Halteschiurze (20), welche von der Innenseite der Deckelscheibe (19)
abragt und einer an der Deckelscheibe (19) vorgesehenen Entnahmedffnung (21) und
— einen mit einem Gelenk (22) mit der Kappe (13) verbundenen Klappdeckel (15) mit einem an seiner Innenseite
vorgesehenen Dichtnippel (23), welcher Klappdeckel (15) zwischen einer Verschlussposition und einer Offenposition
mit dem Gelenk (22) verschwenkbar und in den beiden Positionen einschnappt,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Klappdeckel (15), das Gelenk (22), die Halteschlrze (20) und wenigstens ein erster Teil (29) der Deckel-
scheibe (19) aus einem ersten Kunststoff spritzgegossen sind und wenigstens der Mantel (17) aus einem zweiten
Kunststoff spritzgegossen ist, wobei der erste und der zweite Kunststoff an ihrem Ubergang stoffschliissig miteinan-
der verbunden sind.

2. Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Kunststoff ein post-consumer-recycled (pcr)
Kunststoff ist.

3. Verschluss nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff ein neuer nicht recycelter
Kunststoff ist.

4. \Verschluss nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Teil (29) der Deckel-
scheibe (19) derart bemessen ist, dass die Halteschirze (20) innerhalb des ersten Teils (29) liegt und das Gelenk
(22) an den ersten Teil (29) anschliesst.

5. Verschluss nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelscheibe (19) einen
zweiten Teil (31) aufweist, welcher den ersten Teil (29) umschliesst.
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Verschluss nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (31) der Deckelscheibe (19) aus dem
zweiten Kunststoff spritzgegossen ist.

Verschluss nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der erste und der zweite Teil (29,31) der Deckel-
scheibe (19) an ihrer Beriihrung (32) miteinander stoffschllssig verbunden sind.

Verschluss nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff eine erste
Farbe besitzt und der zweite Kunststoff eine zweite Farbe besitzt, welche sich von der ersten Farbe unterscheidet.

Verschluss nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenk (22) durch zwei
Zugbander (25a,25b) und einen Mittelsteg (27) mit einer LAnge und einer Breite realisiert ist, deren erste Enden an
dem Mantel (17) und deren zweiten Enden an dem Klappdeckel (15) angeformt sind.

Verschluss nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff aus neu-
em HDPE oder neuem PP besteht.

Verschluss nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Kunststoff aus
einem pcr-HDPE oder einem pcr-PP besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Klappverschlusses gemass einem der vorangehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einer Spritzgussform mit einer Matrize, einem Formkern und einer zwischen der Matrize und dem Kern gebil-
deten Kavitat, welche den Negativabdruck des Klappverschlusses bildet

— ein erster Kernruckzugeinsatz (33) und ein zweiter Kernrickzugeinsatz (35) in einer vorderen Position eingefahren
sind und an dem Formkern dichtend anliegen, wodurch die Befullung der Kavitét des Klappdeckels, des Gelenks, der
Halteschiirze und wenigstens eines ersten Teils der Deckelscheibe verhindert ist,

— die zugénglichen Bereiche der Kavitdt, welche mindestens den Mantel des Klappverschlusses bilden, mit dem
zweiten geschmolzenen Kunststoff befillt werden, wodurch mindestens der Mantel (17) und optional ein zweiter Teil
(81) der Deckelscheibe (19) spritzgegossen werden,

— der erste und der zweite Kernrlickzugeinsatz (33,35) in eine hintere Position zurlickgezogen werden und

— der unbefiilite Teil der Kavitét mit dem ersten geschmolzenen Kunststoff beflllt wird, wodurch des Klappdeckel (15),
das Gelenk (22), die Halteschiirze (20) und wenigstens ein erster Teil (29) der Deckelscheibe (19) und optional die
gesamte Deckelscheibe (19) spritzgegossen werden und

— der erste und der zweite Kunststoff an ihrer gemeinsamen Beruhrung miteinander stoffschlissig miteinander ver-
bunden werden und

— der ausgehértete 2 Komponenten-Klappverschluss (11) aus der Spritzgussform entformt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, Dass unmittelbar nach dem Einspritzen des zweiten Kunst-
stoffes die beiden Kernrlickzugeinsétze (33,35) in die hintere Position verschoben werden und zur stoffschllissigen
Verbindung der erste Kunststoff auf den noch heiBen zweiten Kunststoff angespritzt wird unmittelbar nachdem sich
die die beiden Kernriickzugeinsétze (33,35) in der hinteren Position befinden.

Spritzgussform zur Herstellung eines Klappverschlusses geméss der Anspriche 1 bis 10 aufweisend eine Matrize,
einen Formkern und eine zwischen der Matrize und dem Kern gebildete Kavitat, welche den Negativabdruck des
Klappverschlusses darstellt,

weiter gekennzeichnet durch

einen ersten Kernrlickzugeinsatz (33) und einen zweiten Kernrlckzugeinsatz (35), welche zwischen einer vorderen
und einer hinteren Position verschiebbar sind und die Befiillung der Kavitat des Klappdeckels, des Gelenks, der
Halteschiirze und wenigstens eines Teils der Deckelscheibe in ihren vorderen Positionen verhindern.

Spritzgussform nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Kernrlickzugeinsatz (33) in der vorderen
Position dichtend auf dem Formkern anliegt.

Spritzgussform nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Kernriickzugeinsatz (35) in der
vorderen Position den Kanal zwischen der Kavitat der Kappe und der Kavitat des Klappdeckels verschliesst und in
der hinteren Position diesen Kanal freigibt.
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Fig. 3

Fig. 4
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