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64 Verschlusseinheit.

Bei einer Verschlusseinheit aus thermoplastischem

Kunststoff fur ein Gebinde (1) zur Handhabung und
Lagerung von fliessfahigem Gut bestehend aus einem im
wesentlichen réhrenférmigen Ausgussteil (3) und einem
die Offnung des Ausgussteils verschliessenden Ver-
schlussteil (5) ist eine Beschichtung (12, 19) auf dem Aus-
gussteil und dem Verschlussteil zum Schutze des Gutes
angebracht. Solche Beschichtungen kénnen auf der Innen-
seite, auf der Aussenseite oder auf beiden Seiten aufge-
bracht werden und beispielsweise zum Schutze des Gutes
gegen die Wirkungen von Sauerstoff vorgesehen sein.
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Beschreibung

Die Edindung liegt auf dem Gebiete der Verpak-
kungsindustrie und betriffl eine Verschlusseinheit
und ein Verfahren zu dessen Herstellung geméss
den Oberbegriffen der entsprechenden unabhéngi-
gen Patentanspruche.

An Gebinden fir Flussigkeiten wie beispielsweise
Metalldosen oder Behalter aus beschichtetem Kar-
ton werden fiir eine wiederverschliessbare Offnung
und fir ein bequemes Ausgiessen oft Verschluss-
einheiten, vorzugsweise aus Kunststoff, bestehend
aus einem Ausgussteil mit einer Ausgusséffnung
und einem die Ausgusséffnung des Ausgussteils
verschliessenden Verschlussteil eingesetzt, die in
einer Offnung des Gebindes angebracht werden. In
der internationalen Patentanmeldung WO 93/05 945
ist beispielsweise eine derartige Verschlusseinheit
offenbart.

Solche Verschlusseinheiten bestehen aus einem
Kunststoff, der billig und fur die Herstellung der
Verschlusseinheit glnstige Eigenschaften haben
soll. Dies, damit die Herstellung mit Werkzeugen
erfolgen kann, die einen grossen Ausstoss ermdégli-
chen. Damit soll erreicht werden, dass die Ver-
schlusseinheit den Preis des Gebindes nur mog-
lichst wenig erhoht und dass damit das Gebinde
mit der Verschlusseinheit fur den Benutzer aus
moglichst vielen Gesichtspunkten gesehen attraktiv
erscheint. Nun kann es aber vorkommen, dass das
Gut in dem Gebinde zusatzlich gegen Einflisse aus
der Umgebung geschitzt werden soll, damit es lan-
gere Zeit haltbar bleibt. Solche Einflisse, die das
Gut unglinstig verandern kénnen, sind beispielswei-
se die Feuchtigkeit der Umgebung, auch der Umge-
bungsluft, und das Licht oder Strahlungen anderer
Ant. Ebenso kbnnen Gase wie Abgase, die mit der
Umgebungsiuft gemischt sind, Lebensmittel in sol-
chen Gebinden unginstig beeinflussen und bei-
spielsweise darin enthaltene Vitamine oxydieren
oder den Geschmack solcher Lebensmittel veran-
dern. Aus diesen Griinden kann es wiinschbar sein,
solche Gebinde mit Schichten auszuristen, die
Gase und/oder Licht nicht durchlassen.

Nun missen Anforderungen, die an das Gebinde
allgemein gestellt werden, auch durch die Ver-
schlusseinheit erflilt werden. In diesem Sinne wur-
de bisher so vorgegangen, dass man entweder die
Oftnung im Gebinde oder aber die Offnung in der
Verschlusseinheit durch eine Folie abgedeckt hat,
die beim erstmaligen Ausgiessen oder Entnehmen
des Gutes zerstort werden musste.

Der Nachteil dieser Losung ist der, dass diese
Folie, zum erstmaligen Ausgiessen entfernt oder
durchléchert werden muss, und dass sie nachher
die urspriinglich ihr zugedachte Funktion nicht mehr
erfillen kann. D.h. sie ist beispielsweise nicht mehr
gasdicht oder nicht mehr lichtundurchlassig. Sie
kann ihre Funktion auch dann nicht mehr erfillen,
wenn ein Verschlussteil der Verschlusseinheit die
Ausgussoffnung wieder fest schliesst, denn beim
Schliessen des Verschlussteiles wird die Folie nicht
wieder in ihren urspriinglichen Zustand Ubergefihrt.
Damit hat das Gebinde als Ganzes gesehen durch
die erstmalige Offnung der Verschlusseinheit einen
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Teil seiner Eigenschaften eingebusst, wie das fir
ein Gebinde ohne Verschlusseinheit zutrifft und
auch akzeptiert ist, weil es hier eben unvermeidlich
zu sein scheint.

Die Erfindung, wie sie in den Patentansprichen
gekennzeichnet ist, 16st nun die Aufgabe, eine Ver-
schlusseinheit fir ein Gebinde zu schaffen, mit der
die ursprunglichen Eigenschaften des Gebindes, die
fur den Schutz des Gutes wesentlich sind, auch
nach mehrmaligem Offnen der Verschlusseinheit,
praktisch unvermindert erhalten bleiben. Insbeson-
dere lbst die Erfindung die Aufgabe, eine Ver-
schlusseinheit fur ein Gebinde zu schaffen, die in
geschlossenem Zustand auch dann wesentlich wei-
tergehend gasdicht und/oder strahlungsundurchlas-
sig ist, wenn der Verschluss bereits einmal gedffnet
wurde.

Dies wird gemass der Erfindung dadurch erreicht,
dass bei der Herstellung der Verschlusseinheit in
einem weiteren Schritt, eine oder mehrere Be-
schichtungen auf der Innenseite der Verschlussein-
heit, auf dessen Aussenseite oder auf Innen- und
Aussenseite zusammen aufgebracht werden. Diese
Beschichtungen haften auf dem Ausgussteil und auf
dem Verschlussteil und Uberbriicken eine Trennstel-
le zwischen dem Ausgussteil und den Verschluss-
teil als dinne Membran oder fillen sie mindestens
teilweise aus. Beim erstmaligen Offnen des Ver-
schlussteiles wird die Beschichtung nur an dieser
vergleichsweise sehr kleinen Trennstelle unterbro-
chen und nach dem Schliessen nicht wiederherge-
stellt. Durch eine gezielte konstruktive Ausbildung
der Verschlusseinheit an dieser Trennstelle kann
aber dafir gesorgt werden, dass die geforderten Ei-
genschaften wie beispielsweise Dichtheit gegen
Gas und/oder Strahlung trotzdem weitestgehend er-
halten bleiben.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
insbesondere darin zu sehen, dass die an das Ge-
binde zum Schutze des Gutes gestellten Anforde-
rungen auch dann erhalten bleiben, wenn weitere
Funktionen mit dem Gebinde ausgelibt werden, fir
die es vorgesehen ist. Mit anderen Worten, wenn
das Gebinde in bezug auf das Gut, das es enthal-
ten soll, mehrere Funktionen wie z.B. Schutz des
Gutes gegen aussere Einflisse, Handhabung des
Gutes, Lagerung des Gutes usw. ausiibt, so wird
eine dieser Funktionen auch nicht beeintrachtigt,
wenn oder weil man eine andere der vorgesehenen
Funktionen ausibt. Damit bleibt jede Funktion un-
abhangig von den anderen Funktionen oder Eigen-
schaften fir sich erhalten. Dies ganz im Gegensatz
zu bekannten Gebinden, bei denen die Ausibung
der einen Funktion die anderen Funktionen zwangs-
lautig beeintrachtigt. Z.B. beeintrachtigt eine Hand-
habung des Gutes, wie dessen teilweise Entnahme
aus dem bekannten Gebinde nachfolgend die
Schutzfunktion des Gebindes nachhaltig. Beim Ge-
binde mit erfindungsgeméasser Verschlusseinheit ist
dies nicht der Fall. Ein weiterer Vorteil der erfin-
dungsgemassen Lésung besteht darin, dass das
Aufbringen der Beschichtungen in den Herstellungs-
prozess der Verschiusseinheit integrierbar ist. Damit
kann eine fertige mit allen gewinschten Eigen-
schaften versehene Verschlusseinheit hergestelit
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und spater an einem Gebinde angebracht werden.
Durch die Erfindung ist es weiter mdglich, die Ei-
genschaften des Gebindes und der Verschlussein-
heit zusammen an die verschiedensten Bedingun-
gen anzupassen. Es ist damit méglich, eine erste
Beschichtung vorzusehen, die eine erste Bedingung
(z.B. Dichtung gegen Licht oder Sperre gegen den
Austausch von Sauerstoff) optimal erfillt. Ist aber
diese Beschichtung mechanisch verletzbar, bei-
spielsweise durch kémiges Gut im Gebinde, so
kann eine weitere Beschichtung vorgesehen wer-
den, die die erste Beschichtung gegen mechani-
sche Verletzung schitzt. Eine dritte Beschichtung
kann vorgesehen werden, die weitere erganzende
Eigenschaften aufweist usw. Den einzelnen Be-
schichtungen kdénnen damit Eigenschaften oder
Funktionen zugewiesen werden, die sie optimal er-
fullen und die fehlenden Eigenschaften kbnnen
durch zuséatzliche Schichten erganzt werden, die
diese erganzenden Eigenschaften wieder optimal
erfullen. Damit lassen sich sehr viele Bedingungen,
die man an das Gebinde und die Verschlusseinheit
stellen mochte eben optimal erfillen. An der ge-
nannten Trennstelle zwischen Ausguss und Ver-
schlussteil allenfalls verminderte Eigenschaften las-
sen sich, wie bereits erwahnt, mindestens teilweise
durch andere Massnahmen ausgleichen. Auch
wenn das nicht immer moglich sein sollte, so sind
die Flachenanteile, die die genannten Eigenschaf-
ten allenfalls nicht vollstandig erfiillen, geméass der
Erfindung verschwindend klein gegen die Innenflé-
che des Gebindes.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von le-
diglich einen Ausfuhrungsweg darstellenden Zeich-
nungen ndher erlautert. Es zeigt

Fig. 1 ein Gebinde mit einer Verschlusseinheit in
perspektivischer Darstellung und
Fig. 2 eine Verschlusseinheit im Schnitt.

Fig. 1 zeigt eine Verschlusseinheit 1, die in ein
Gebinde 2 aus Karton eingesetzt ist. Die Ver-
schlusseinheit 1 besteht aus einem Ausgussteil 3,
der aus einer Flache 4 des Gebindes 2 hervorsteht,
und aus einem Verschlussteil 5, der hier in gedffne-
tem Zustand dargestellt ist. Der Verschlussteil 5
und der Ausgussteil 3 sind Uber ein Scharnier 6
nicht l6sbar miteinander verbunden. Die Flache 4
weist eine Offnung 7 auf, in die die Verschlussein-
heit 1 eingesetzt ist und zwar muss in diesem hier
gezeigten Beispiel die Verschlusseinheit vom Ge-
bindeinneren her durch die Offnung 7 hindurchge-
stossen werden, bevor sie an der Wand 4 bei-
spielsweise durch eine Ultraschallschweissung be-
festigt wird.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch die Verschluss-
einheit 1 aus der Fig. 1. Darin erkennt man den
Ausgussteil 3, den Verschlussteil 5 und ein Schar-
nier 6. Die hier gezeigte Ausflhrung weist zusatz-
lich verschiedene Details auf, die fur die Erfindung
nicht wesentlich sind, die aber dargestelit sind, um
eine voll funktionsfédhige Verschlusseinheit zu zei-
gen. Ein solches Detail ist beispielsweise eine Soll-
bruchstelle 11, die beim ersten Offnen zerstort wird
und die eigentliche Trennstelle zwischen Ausguss-
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teil 3 und Verschlussteil 5 bildet. Insbesondere
weist aber diese Verschlusseinheit auch Dichtfla-
chen 8 auf, die dort zwischen dem Ausgussteil 3
und dem Verschlussteil 5 liegen, wo diese beiden
Teile einander Uberdecken. Zudem ist hier noch ein
Fuss 9 sichtbar, der am Ausgussteil 3 befestigt ist,
und der eine Flache 10 bildet, Ober die die Ver-
schlusseinheit 1 in der Wand 4 (Fig. 1) befestigt
sein kann. Als Befestigungsart kann beispielsweise
Kleben oder Schweissen vorgesehen sein. Man er-
kennt ferner eine erste Beschichtung 12, die hier
nur in der rechten Halfte der Verschlusseinheit auf
dessen Innenseite 13 aufgebracht ist und die von
einer weiteren Beschichtung 14 Uberdeckt ist. Man
erkennt ebenfalls eine Aussenbeschichtung 19, die
sich hier sowoh! Giber den Verschlussteil 5 wie auch
Uber den Ausgussteil 3 erstreckt.

Beim erstmaligen Offnen des Verschlussteiles 5
wird die Beschichtung 12, 14 im Bereiche der Soll-
bruchstelle 11, welche in Fig. 1 dargestellt etwa
der Linie 15 folgt, zerstort. Die Aussenbeschich-
tung 19 dagegen wird im Bereiche einer Stelle 20
zerrissen oder unterbrochen. Durch die hier ge-
zeigte beispielhafte konstruktive Ausbildung der
Verschlusseinheit 1 wird aber dafir gesorgt, dass
die Wirkung dieser Zerstorung ausserst klein bleibt,
denn der Verschlussteii 5 umschliesst den Aus-
gussteil 3 im Bereiche der Dichtflichen 8 derart
eng, dass dadurch die Verschlusseinheit 1 auch
ohne Beschichtung dicht gegen Durchtritt von Gas
oder Flissigkeit ist. Dies wird unterstitzt durch
weitere Schikanen die mit 16 und 17 bezeichnet
sind und zusatzliche Ecken und Flachen bilden,
die beispielsweise die Abdichtung verbessern.
Wenn die Beschichtung 12, 14 die Verschlussein-
heit 1 gegen das Diffundieren von Gas oder Flus-
sigkeit durch dessen Wande verbessern soll, so
bleibt diese Wirkung durch die intakte Beschich-
tung 12, 14 Gber die ganze uUbrige Innenflaiche 13
erhalten. Im Bereiche der Sollbruchstelle 11, ist
aber die Materialdicke mindestens verdoppelt, wo-
mit das Diffundieren eben durch die erhéhte Mate-
rialdicke auch dort stark gehemmt ist, wo die Be-
schichtung verletzt wird. Dieselbe Wirkung ergibt
sich im Bereiche der Trennstelle 11 auch in bezug
auf Strahlung, Diffusion usw. Wenn die Beschich-
tungen insbesondere dazu vorgesehen sind, die
Diffusion von Gasen oder den Durchtritt von Strah-
len zu stoppen, so ist eine Innen- und Aussenbe-
schichtung besonders wirksarn, denn beide wirken
hier grossflachig und haben ihre Trennstelle 11, 20
nicht am gleichen Ont, so dass die eine Beschich-
tung die Trennstelle der anderen Beschichtung ab-
deckt.

Eine solche Verschlusseinheit 1 wird (ber den
Fuss 9 am Gebinde 2 befestigt. Geschieht dies
durch Schweissen, so muss in einem Bereiche 18
durch die Beschichtung hindurch geschweisst wer-
den, was diese dort zerstoren kann. Durch das
Schweissen wird aber in diesem Bereiche 18 das
Material aus dem der Fuss 9 und die Wand 4 be-
stehen, verandert, beispielsweise verdichtet, so
dass durch diesen Effekt die verlorene Wirkung der
Beschichtung ausgeglichen wird. Ist dies nicht der
Fall, so kann beispielweise geklebt werden, so dass
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die Beschichtung intakt bleibt. Schweissen unter-
bricht die Beschichtung, Kleben dagegen Uberbriickt
die Beschichtung.

Die Beschichtungen 12 kénnen aus verschieden-
sten Materialien bestehen. Besonders gunstig sind
Beschichtungen aus mineralischen Stoffen. Damit
entsteht eine glasartige Beschichtung, die che-
misch neutral ist und dermzufolge zu den verschie-
densten Stoffen in Kontakt treten darf ohne zu
reagieren. Glasartige Beschichtungen eignen sich
auch sehr gut, um unerwiinschten Gasaustausch
zu vermeiden. Um das Gut gegen den Einfluss
von Strahlung oder von elektrischen und magneti-
schen Feldern zu schitzen, sind Beschichtungen
aus metallischen Stoffen gut geeignet. Als weitere
Beschichtung 14 koénnen Kunststoffbeschichtungen
vorgesehen werden, die Dbeispielsweise einen
Schutz gegen thermische und mechanische Ein-
flusse bieten. So kénnen beispielsweise die Eigen-
schaften der metallischen Beschichtung, die relativ
verletzlich sein kann, erganzt werden, indem man
ihnen auch noch die fehlende Unverletzlichkeit ver-
leiht.

Die Beschichtungen kénnen an der Verschluss-
einheit innen, also an der Innenflache 13, aber
auch aussen an der Aussenflache oder an beiden
Stellen vorgesehen werden. Die Beschichtungen
haben eine Dicke, die von einigen Angstrém bis zu
einigen Zehntelsmillimetern reichen, je nach Art der
Beschichtung und je Aufgabe, die sie erfilllen soll.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren zur Her-
stellung einer Verschlusseinheit wird zuerst die Ver-
schlusseinheit 1 beispielsweise durch Giessen in an
sich bekannter Weise hergestellt. Anschiliessend
wird die Verschlusseinheit in einer weiteren an sich
bekannten Einrichtung mit der ersten Beschichtung
versehen. Dies geschieht vorzugsweise mit ge-
schlossenem Verschiussteil. Dann wird in derselben
oder auch in einer anderen Einrichtung eine weitere
Beschichtung aufgebracht. Diese verwendeten Ein-
richtungen richten sich nach der Art und dem Mate-
rial der Beschichtung. ist eine Beschichtung bei-
spielsweise aus Aluminium vorgesehen, so ge-
schieht dies in einer Einrichtung zum Aufdampfen
von Aluminium. Beschichtungen auf der Basis von
Silikonoxiden, welche relativ hart sind, konnen
durch Auftragen in einem Plasma erzeugt werden.
Dies ist sehr vorteilhaft, weil dieser Vorgang nicht
bei hohen Temperaturen ablaufen muss. Kunststoff-
beschichtungen schliesslich lassen sich auch ganz
einfach aufspritzen.

Patentanspriiche

1. Verschlusseinheit aus thermoplastischem
Kunststoff fir ein Gebinde (1) zur Handhabung und
Lagerung von fliessfahigem Gut, bestehend aus ei-
nem im wesentlichen rdhrenférmigen Ausgussteil
(3) und einem die Offnung des Ausgussteils ver-
schliessenden Verschlussteil (5), gekennzeichnet
durch eine erste, bei der Herstellung der Ver-
schlusseinheit auf dieser Verschlusseinheit aufge-
brachten Beschichtung (12), die sich Gber den Aus-
gussteil und den Verschlussteil erstreckt, die eine
Trennstelle (11) zwischen Ausgussteil und Ver-
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schlussteil Uberbriickt und das Gut gegen uner-
wiinschte Einflusse schitzt.

2. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine weitere Beschichtung (14), die
die erste Beschichtung (12) Gberdeckt.

3. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Beschichtung (12)
aus einem mineralischen Material besteht.

4. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Beschichtung (12)
aus einem metallischen Stoff besteht.

5. Verschlusseinheit nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die weitere Beschichtung (14)
aus Kunststoff besteht.

6. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Materialdicke im Bereiche
der Trennstelle (11) erweitert ist.

7. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trennstelle (11) Dichtfla-
chen zugeordnet sind.

8. Verschlusseinheit nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Beschichtung (12)
und die weitere Beschichtung (14) einander ergéan-
zende Eigenschaften aufweisen.

9. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass Beschichtungen (12, 19) auf
der Innenseite und der Aussenseite vorgesehen
sind.

10. Verfahren zum Herstellen einer Verschluss-
einheit (1) aus thermoplastischem Kunststoff fir ein
Gebinde (2) zur Lagerung von fliessfahigem Gut,
bestehend aus einem im wesentlichen réhrenférmi-
gen Ausgussteil (3) und einem die Offnung des
Ausgussteils verschliessenden Verschiussteil (5),
dadurch gekennzeichnet, dass der Ausgussteil und
der Verschlussteil in einem ersten Schritt durch
Giessen hergestelit werden und dass in einem
zweiten Schritt der Ausgussteil und der Verschluss-
teil zusammen und in geschlossener Stellung min-
destens mit einer Beschichtung (12) beschichtet
werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einem dritten Schritt eine
weitere Beschichtung (14) aufgebracht wird, die zu
der ersten Beschichtung (12) erganzende Eigen-
schaften aufweist.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beschichtung durch Auf-
dampfen erfolgt.

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Beschichten durch Aufsprit-
zen erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Beschichten mit
Hilfe eines Plasmas erfolgt.
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