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69 Garantieverschiuss und Vertahren zu seiner Herstellung.

@ Ein Garantieverschluss aus Kunststoff weist eine Ver-

schlusskappe (2) und ein Garantieband (3) auf. Ver-
schlusskappe und Garantieband sind z.B. im Spritz-
gussverfahren oder im Compression Molding vorgeformt.
Dabei ist eine vertikale Sollreisslinie (15) vorgesehen. Aus-
serdem ist ein Vorsprung (13) zum dauerhaften Verbinden
des Garantiebands (8) mit der Verschlusskappe (2) radial
nach innen vorstehend an der Verschlusskappe ange-
formt. Ausserdem sind Verbindungsstege (10) im Bereich
einer horizontalen Solireisslinie angebracht. Die horizonta-
le Sollreisslinie selbst weist zwischen den Verbindungsste-
gen (10) in den Kunststoff eingeschnittene Durchbrechun-
gen auf.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Garantieverschluss,
der mindestens teilweise aus Kunststoff besteht,
zum Verschliessen einer Behalteroffnung sowie ein
Verfahren zum Herstellen eines Garantieverschius-
ses.

Garantieverschlilsse aus Kunststoff oder aus Me-
tall mit einem Kunststoff-Abschnitt und mit einem
abtrennbaren Garantieband haben sich vor allem in
der Getrankeindustrie durchgesetzt.

Der Verschluss wird durch ein Gewinde, einen
Bajonett-Verschluss oder durch eine Schnappanord-
nung auf dem Behilter in seiner Schliessposition
befestigt. Das Garantieband wird gleichzeitig form-
schiissig mit entsprechenden Vorspriingen am Be-
halterhals so in Eingriff gebracht, dass der Ver-
schluss méglichst nicht mehr ohne Zerstérung des
Garantieband vom Behélterhals entfernt werden
kann.

Unter Zerstorung des Garantiebands ist dabei
das wenigstens teilweise Abtrennen des Garantie-
bands oder von einzelnen Garantieband-Abschnit-
ten von der Verschlusskappe und/oder das Auftren-
nen des Garantiebands entlang etwa vertikaler
Sollreisslinien in einen oder mehrere Abschnitte zu
verstehen. Dabei ist also das Garantieband z.B.
entlang einer etwa horizontalen Trennlinie, die auch
z.B. analog US-Patent 4 579 241 gewellt verlaufen
kann, von der Verschlusskappe entlang einer Soll-
reisslinie trennbar. Die Sollreisslinie wird dabei
durch eine Schwachungszone zwischen Garantie-
band und Verschlusskappe gebildet, die entweder
als leicht reissende Materialschwéachung ausgebil-
det sein kann, oder die einen Schlitz, also eine
vollstandige Trennung zwischen Garantieband und
Verschlusskappe aufweist, der durch Verbindungs-
stege Uberbrickt ist. Diese Verbindungsstege reis-
sen beim erstmaligen Offnen. Die etwa vertikale
Solireisslinie dient dem Zweck, das Garantieband
in Einzelabschnitte zu unterteilen und so das erst-
malige Offnen anzuzeigen. Vor allem kann durch
die vertikale Sollreisslinie bewirkt werden, dass die
einzeinen Abschnitte des Garantiebands nach dem
Offnen an der Verschlusskappe bleiben. Dazu kén-
nen dauerhafte Verbindungsstege vorgesehen wer-
den, deren Querschnitt grosser ist als die beim Off-
nen reissenden Verbindungsstege. Auch die verti-
kale Sollreisslinie kann aus einer einfachen Materi-
alschwachung und/oder aus einer Unterbrechung
des Garantiebands bestehen, die durch Sollbruch-
stege Uberbriickt wird. Bei derartigen Garantiever-
schlissen hat es sich z.B. gemass US-Patent
4904 435 oder EP-Patent 224 649 in letzter Zeit
durchgesetzt, Schraubkappe und Garantieband ein-
stiickig im Spritzgussverfahren oder durch Com-
pression Molding oder auf andere Weise zu ferti-
gen und die horizontale und die vertikale Sollreissli-
nie nachtraglich durch ein Schneidwerkzeug anzu-
bringen. Ein ahnliches Verfahren ist auch aus dem
US-Patent 3 673 761 bekannt. Das Anbringen der
Sollreisslinie kann statt mit rotierenden Schneid-
werkzeugen auch mittels Messern oder beheizten
Anpressbacken oder Schneidbacken vorgenom-
men werden.
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Die Verbindungsstege der horizontalen Sollreissli-
nie kénnen z.B. dadurch erzeugt werden, dass an
einzelnen Umfangspositionen die Trennung 2zwi-
schen Verschlusskappe und Garantieband nicht
oder nicht vollstandig vorgenommen wird, wie dies
z.B. aus dem US-Patent 3 673 761 oder 4 904 435
bekannt ist. Alternativ konnen auch im Bereich der
Solireisslinie auf der Innenseite der Verschlusskap-
pe Vorspringe vorgesehen werden, wie dies z.B.
aus der EP-PS 224 649 oder der W0-92/03 349 be-
kannt ist. In diesem Fall kann die Wand der Ver-
schlusskappe vollstandig durchtrennt werden und
die (unzertrennten) Vorspriinge dienen sodann als
Verbindungsstege.

In der Praxis hat sich gezeigt, dass vor allem im
Hinblick auf die Massenproduktion und die kurzen
Bearbeitungszeiten bei der Herstellung oder Bear-
beitung derartiger Verschlusskappen Probleme
beim Trennvorgang auftreten kénnen. Dies resultiert
vor allem daraus, dass im Hinblick auf die Abreiss-
eigenschaften des Garantiebands beim erstmaligen
Offnen eine méglichst exakte Plazierung der Soll-
bruchstege, der dauerhaften Verbindung zwischen
Garantieband und Schraubkappe sowie der vertika-
len Sollreisslinie gefordert wird. Dazu misste bei
dem bekannten Verfahren die Verschiusskappe vor
dem Trenn- oder Schneidverfahren genau positio-
niert werden, um vor allem die vertikale Sollreissli-
nie und den oder die dauerhaften Verbindungsstege
relativ. zum Gewindeanfang der Verschlusskappe
auszurichten.

Ausserdem hat sich gezeigt, dass das Anbringen
einer oder mehrerer vertikaler Sollreisslinien vor al-
lem bei Schneidverfahren problematisch ist. Bei die-
sem Verfahren rotiert die Schraubkappe relativ zum
Schneidwerkzeug mit hoher Geschwindigkeit, so
dass der vertikale Schnitt nur unter grossen Proble-
men anzubringen ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ga-
rantieverschliisse der vorstehend beschriebenen Art
zu verbessern und insbesondere die Konfiguration
und das Anbringen der Sollreisslinien und/oder der
abreissbaren und/oder der dauerhaften Verbin-
dungsstege zu optimieren.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe in erster
Linie gemass Kennzeichen der Patentanspriiche
gelost.

Auf optimal einfache Weise wird erfindungsge-
mass die Relativiage von vertikaler Sollbruchlinie
und Verbindungsanordnung zwischen Verschluss-
kappe und Behilter, also insbesondere die Relativ-
lage von vertikaler Sollreisslinie und Gewindeanfang
dadurch fixiert, dass die vertikale Solireisslinie
ebenso wie das Gewinde beim Herstelien des Ver-
schlusses vorgeformt und nicht erst durch das
Trennverfahren erzeugt wird. Auf diese Weise wird
die kritische Position der vertikalen Sollreisslinie
vorbestimmt, wahrend die horizontale Sollreissiinie
ohne Positionierung nach bekannten Trennverfah-
ren in der Kappenwand angebracht werden kann.
Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn auch eine
dauerhafte Verbindungsstelle zwischen Garantie-
band und Verschlusskappe, die beim Trennen der
Sollreisslinie nicht abgerissen wird, ebenfalis bereits
am Rohling vorgefertigt wird. Dadurch wird sowohl
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die Relativilage zwischen vertikaler Sollreisslinie und
testem Verbindungssteg als auch zum Gewindean-
fang auf optimal einfache Weise fixiert. Zudem kén-
nen sowohl die vertikale Sollreisslinie als auch der
feste Verbindungssteg durch Vorformung viel einfa-
cher erzeugt werden, als durch den Schneidvor-
gang.

Die vertikale Solireisslinie kann dabei als Schwa-
chungszone und/oder als vollstandige Unterbre-
chung mit einem oder mehreren abreissbaren Ver-
bindungsstegen ausgebildet sein. Ersichtlicherweise
lasst sich die Erfindung besonders vorteilhaft bei
Kunststoffverschiiissen realisieren, die 2.B. im
Spritzgussverfahren oder im Compression Molding
Verfahren hergestelit sind. Daneben ist selbstver-
standiich auch ein Einsatz bei Mehrkomponenten-
Verschlissen moglich, bei denen z.B. ein Teil der
Verschlusskappe aus Metall und lediglich das Ga-
rantieband und der angrenzende Wandabschnitt
aus Kunststoff gefertigt ist. Die Erfindung ist auch
nicht auf Schraubverschliisse beschrankt, sondern
lasst sich auch bei Schnappverschlissen, Ver-
schlissen mit Bajonett-Verschluss und dergleichen
einsetzen.

In der Praxis lassen sich die Verbindungsstege
der horizontalen Sollreisslinie besonders einfach er-
zeugen, wenn die Kappenwand durch ein entspre-
chend geformtes Werkzeug geschnitten und dabei
Materialbriicken ausgespart werden, welche dann
die Verbindungsstege zwischen Garantieband und
Verschlusskappe bilden.

Die Verbindungsstege lassen sich auch dadurch
erzeugen, dass die Verschlusskappe im Bereich der
horizontalen Sollreisslinie nur partiell, d.h. in Seg-
menten durchtrennt ist, und dass die verbleibenden
Materialstege in voller Starke der Kappenwand als
Verbindungsstege dienen.

Je nach Verschlusskonstruktion kann es vorgese-
hen sein, das Garantieband mit einer oder mit meh-
reren vertikalen Sollreisslinien zu versehen, um
beim erstmaligen Offnen das Garantieband in ent-
sprechend viele Einzelteile zu zerstéren. Dement-
sprechend kénnen an der Innenseite der Ver-
schlusskappe im Bereich der Sollreisslinie unter-
schiedlich verstarkte Vorspringe vorgesehen sein,
welche die dauerhafte Verbindung dieser Garantie-
band-Abschnitte mit der Verschlusskappe sichern.
In jedem Fall lasst sich dadurch die genaue Positi-
on dieser Verbindungs- oder Anwachsstellen zuver-
lassig vorherbestimmen, weil die Vorspriinge nicht
beim Trennvorgang, sondem beim urspriinglichen
Herstellungsprozess des Verschlusskappen-Roh-
lings erzeugt werden.

Die Erfindung ist im folgenden in Ausfihrungsbei-
spielen anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt durch
eine Behalterdffnung mit einem Garantieverschluss
mit den Merkmalen der Erfindung,

Fig. 2 einen Schnitt langs der Linie A-A in
Fig. 1,

Fig. 3 den Rohling des Garantieverschlusses ge-
mass Fig. 1 und 2 bei der Erzeugung der horizon-
talen Sollreisslinie,
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Fig. 4 den Garantieverschiuss geméss Fig. 1
nach dem Offnen,

Fig. 5 bis 8 abgewandelte Ausfihrungsbeispiele
der Erfindung.

Gemaéss Fig. 1 weist ein Garantieverschluss 1
eine Verschlusskappe 2 auf, die mittels eines Ge-
windes 3 auf dem Hals 4 eines Behalters 5 aufge-
schraubt ist. Am Hals 5 des Behlters ist ein wuist-
artiges Ruckhalte-Element 6 vorgesehen, an dem
ein ringférmiger Vorsprung 7 eines Garantiebands 8
formschlissig angreift. Wie auch aus Fig. 2 und 4
ersichtlich ist, sind im Bereich einer Sollreisslinie 9
Verbindungsstege 10 vorgesehen, durch welche
das Garantieband 8 mit der Verschlusskappe 2 ver-
bunden ist. Die Solireisslinie 9 verlauft etwa hori-
zontal. Wie in Fig. 3 schematisch dargestellt ist,
wird an einem Verschluss-Rohling 2a durch eine
Schneidanordnung 11 im Bereich der Sollreisslinien
9 ein Schnitt erzeugt, der am Verschluss-Rohling
2a eine Trennung zwischen Garantieband 8 und
Verschlusskappe 2 bewirkt. Wahrend des Trennvor-
gangs wird der Verschluss-Rohling 2a durch eine
nicht dargestelite Antriebseinrichtung mit hoher Ge-
schwindigkeit um die eigene Achse gedreht und da-
bei an der Schneidanordnung 11 entlang beweqt.
Die Schneidanordnung 11 ist mit einer Reihe von
Einkerbungen 12 versehen. Dementsprechend wird
beim Schneidvorgang die Wand des Verschluss-
Rohlings 2a nur segmentweise voll durchtrennt, weil
aufgrund der Einkerbungen 12 Materialbriicken ste-
hen bleiben, welche die Verbindungsstege 10 bil-
den, wie dies aus Fig. 2 besonders deutlich ersicht-
lich ist. Auf der Innenseite der Verschlusskappe 2
bzw. des Verschluss-Rohlings 2a ist im Bereich der
Sollreisslinie ein radial nach innen weisender Vor-
sprung 13 vorgesehen. Die Schneid-Tiefe der
Schneidanordnung 11 ist derart eingestellt, dass
zwar die Wand der Verschlusskappe 2 durchtrennt
wird, der Vorsprung 13 jedoch nicht durchschnitten
wird. Der Vorsprung 13 ist wesentlich breiter und
reissfester ausgebildet, als die Verbindungsstege
10. Dementsprechend reisst er beim Offnen der
Verschlusskappe 2 nicht, sondern halt das Garan-
tieband 8 dauerhaft mit der Verschlusskappe 2 ver-
bunden, wie dies besonders deutlich aus Fig. 4 er-
sichtlich ist. In Umfangsrichtung neben dem Vor-
sprung 13 ist eine vertikale Sollreisslinie 15
vorgesehen, in welcher eine Einkerbung und damit
eine Schwéchungszone 16 im Garantieband be-
steht.

Wie in Fig. 3 angedeutet, ist die Schwachungs-
zone 16 bereits am Verschluss-Rohling 2a vorgese-
hen, d.h. wahrend des Spritzgussverfahrens ge-
formt. Damit ist die Positionierung der vertikalen
Sollreisslinie 15 relativ zum Gewindeanfang 3a
(Fig. 4) sowie zum Vorsprung 13, der die feste Ver-
bindung zwischen Garantieband und Verschluss-
kappe 2 bewirkt, einfach durch entsprechende
Formgebung des Spritzgusswerkzeugs vorherbe-
stimmbar. Damit lasst sich das Abreiss-Verhalten
des Garantiebands beim Offnen optimieren. Ausser-
dem ist die Schneidanordnung 11 nur zur Anbrin-
gung der horizontalen Sollreisslinie 9 ausgebildet.

Bei Ausflhrungsbeispiel geméss Fig. 5 sind zwei
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Vorspriinge 13 zur dauerhaften Verbindung der Ga-
rantieband-Abschnitte 8 mit der Verschlusskappe 2
vorgesehen. Neben den Vorspriingen 13 ist jeweils
eine vertikale Sollreisslinie 15 in Form einer Einker-
bung analog Fig. 2 vorgesehen.

Fig. 6 zeigt ein abgewandeltes Ausfihrungsbei-
spiel, bei welchem die Verbindungsstege 10 in vol-
ler Starke der Wand des Garantiebands 8 ausgebil-
det sind. Beim Trennvorgang werden also nur Seg-
mente der Wand des Verschiuss-Rohlings zwischen
den Verbindungsstegen 10 durchschnitten.

Beim Ausfuhrungsbeispiel geméass Fig. 7 und 8
sind funf vertikale Sollreisslinien 15 sowie finf Vor-
springe 13 zum dauerhaften Verbinden des Garan-
tiebands 8 bzw. der verschiedenen Abschnitte des
Garantiebands 8 mit der Verschiusskappe 2 vorge-
sehen. Wie aus Fig. 8 ersichtiich wird, stehen die
einzelnen Abschnitte des Garantiebands 8 nach
dem erstmaligen Offnen deutlich sichtbar ab und
werden durch die Vorspringe 13 gehalten. Der
Trennvorgang durch eine Schneidanordnung analog
Fig. 3 erfordert bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ein
vollstandiges Durchtrennen der Kappenwand im Be-
reich der horizontalen Sollreisslinie 9.

Patentanspriiche

1. Garantieverschluss, der mindestens teilweise
aus Kunststoff besteht, zum Verschliessen einer
Behalteroffnung, bestehend aus einer Verschluss-
kappe (2), die formschlissig auf einem Hals (4) des
Behalters (5) anbringbar ist, einem Garantieband
(8), das mit wenigstens einem Riickhalte-Element
(7, 8a) mit dem Hals (4) der Behalterdffnung in Ein-
griff bringbar ist, einer Anzahl von Verbindungsste-
gen (10, 10a, 13), welche die Verschlusskappe (2)
im Bereich einer etwa horizontalen Sollreisslinie (9)
mit dem Garantieband (8) verbinden, wenigstens ei-
ner etwa vertikal, d.h. etwa parallel zur Léngsachse
der Verschlusskappe (2) verlaufenden Solireisslinie
(15), welche dazu bestimmt ist, beim erstmaligen
Offnen des Garantieverschlusses (1) zu reissen und
das Garantieband (8) zu teilen, wobei das Garantie-
band (8) und wenigstens der benachbarte Abschnitt
der Verschiusskappe (2) einstickig aus Kunststoff
geformt sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
vertikale Sollreisslinie (15) in Gestalt einer Schwa-
chung des Garantiebandes (8) in dieses eingeformt
ist und dass die horizontale Sollreisslinie (9) zwi-
schen den Verbindungsstegen (10, 10a, 13) in den
Kunststoff eingeschnittene Durchbrechungen auf-
weist.

2. Garantieverschluss nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die vertikale Sollreisslinie (15)
wenigstens eine Schwachungszone (16) und/oder
wenigstens einen abreissbaren Verbindungssteg
(15a) aufweist.

3. Garantieverschluss nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass von den Verbin-
dungsstegen (10, 10a, 13) zwischen Verschlusskap-
pe (2) und Garantieband (8) wenigstens ein Teil
beim erstmaligen Offnen des Garantieverschlusses
(1) abreissbar ist.

4. Garantieverschluss nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass im Bereich der horizontalen Solireisslinie (9)
wenigstens ein radial nach innen weisender Vor-
sprung (13) zum festen Verbinden von Garantie-
band (8) und Verschlusskappe (2) nach dem Reis-
sen von Verbindungsstegen (10, 10a) vorgesehen
ist.

5. Verfahren zum Herstellen eines Garantiever-
schlusses mit Garantieband (8) nach Anspruch 1
aus einem Verschiuss-Rohling (2a) aus Kunststoff,
der einen etwa zylindrischen Wandabschnitt und ei-
nen Kappenboden aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Verschluss-Rohling (2a) verwendet
wird, der im Randbereich des das Garantieband (8)
bildenden Wandabschnitts eine etwa vertikale Soll-
bruchlinie (15) aufweist, durch die beim erstmaligen
Ofinen des Verschlusses das Garantieband (8) teil-
bar ist, dass zur Abgrenzung des Garantiebands (8)
im Wandabschnitt an vorbestimmbaren Umfangsbe-
reichen unterschiedliche Schwéchungszonen ange-
bracht werden, wobei erste Schwéachungszonen
vorgesehen sind, in welchen der Wandabschnitt
vollstandig durchtrennt wird, und dass zweite
Schwachungszonen vorgesehen sind, in welchen
ein beim Offnen des Verschlusses trennbarer Ver-
bindungssteg (10, 10a) ausgespart wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialschwachung als Schnitt
mit variabler Tiefe im zylindrischen Wandabschnitt
des Rohlings (2a) angebracht wird.

7. Vertahren nach Anspruch § oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Rohling (2a) verwendet
wird, welcher einen Vorsprung (13) aufweist, der
die Sollreisslinie (9) Uberbrickt und als Verbin-
dungssteg dient und dessen Materialstarke grosser
ist als die Materialstarke der Verbindungsstege (10,
10a).
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