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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine mit diesem Verfahren in einem
Thermoformprozess aus einer Folienbahn (3) ausgeformte Verschlussanordnung
(1). Wahrend des Umformvorgangs werden ein Uber den Umfang durchgangig
ausgebildeter Verschluss-Rahmenteil (7), ein Verschlussdeckel (8) und eine Ge-
lenkanordnung (9) ausgeformt werden. Weiters wird auch noch ein Sicherungsme-
chanismus (10) mit ausgeformt, welcher zwei erste Sicherungselemente (11) am
Verschlussdeckel (8) und zwei zweite Sicherungselemente (12) am Verschluss-
Rahmenteil (7) in jeweils voneinander beabstandeter Anordnung umfasst. In einer
Verschlussstellung des Verschlussdeckels (8) mit dem Verschluss-Rahmenteil (7)
stehen jeweils eines der ersten Sicherungselemente (11) und eines der zweiten
Sicherungselemente (12) miteinander in einem I&sbaren Sicherungseingriff. Un-
mittelbar benachbart zu einem der ersten Sicherungselemente (11) ist jeweils ein

Betatigungselement (13) angeordnet.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung zumindest einer Verschlussan-
ordnung mit einem Sicherungsmechanismus fur einen Verpackungsbehalter in ei-
nem Thermoformprozess sowie eine mittels des Verfahrens hergestellte Ver-

schlussanordnung.

Derartige Verschlussanordnungen, welche zum Verschliel3en eines offenen End-
bereichs eines Verpackungsbehalters ausgebildet sind und einen Sicherungsme-
chanismus als sogenannte Kindersicherung mittels einer Zweihandbedienung auf-
weisen, sind aus den Eintragungsurkunden des Amts der Europaischen Union fur
geistiges Eigentum mit den Registrierungsnummern 002695106-0001 bis
002695106-0008 bekannt geworden. Dabei handelt es sich um solche Verschluss-
anordnungen, welche in einem Spritzgussvorgang hergestellt worden sind. Diese
Verschlussanordnungen haben sich in der Praxis bewahrt, haben allerdings den
Nachteil, dass deren gesamter Herstellprozess samt den Werkzeugkosten teuer
und aufwandig ist. Da diese Verschlussanordnungen samt den Verpackungsbe-
haltern nach der vollstandigen Entnahme des darin aufgenommenen Produkts ent-
sorgt werden, wird eine hohe Masse an Kunststoffmaterial der Entsorgung zuge-
fuhrt.

Die US 2009/0120942 A1 beschreibt einen einfach ausgebildeten Verschlussde-
ckel fur einen Speisenbehélter, der in einem Tiefziehprozess hergestellt worden

ist. In der Deckelwand des Verschlussdeckels wird zusatzlich noch wahrend des
thermischen Umformvorgangs ein Besteckteil mit ausgeformt. Ein eigener Siche-

rungsmechanismus mit einer Zweihandbedienung ist daraus nicht bekannt.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und ein Verfahren und eine nach dem Verfahren hergestellte
Verschlussanordnung zur Verfugung zu stellen, welche mit einem geringeren
Werkstoffanteil sowie geringeren Fertigungskosten hergestellt werden kann und

trotzdem Sicherungsmechanismus mit einer Zweihandbedienung vorhanden ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und einer nach dem Verfahren hergestell-

ten Verschlussanordnung gemaf den Anspriichen geldst.

Bei dem erfindungsgemalen Verfahren wird zumindest eine Verschlussanordnung
in einem Thermoformprozess ausgeformt. Die dabei ausgebildete Verschlussan-
ordnung dient zum Verschliel3en eines offenen Endbereichs eines Verpackungs-
behalters. In dem Aufnahmeraum des Verpackungsbehélters kénnen die unter-
schiedlichsten Guter aufgenommen werden. Um eine gewisse Sicherheit gegen
unbeabsichtigtes Offnen der am Verpackungsbehalter gehaltenen oder befestigten
Verschlussanordnung zu erzielen, wird die Verschlussanordnung mittels einer Kin-
dersicheren Zweihandbedienung gesichert. Wird diese entsichert, ist eine bedarfs-
weise Offnung méglich und es wird damit ein Zugang in den Aufnahmeraum des

Verpackungsbehalters freigegebenen.

Bei dem vorgeschlagenen Verfahren werden folgende Schritte durchgefuhrt:

- Bereitstellen oder Extrudieren einer Folienbahn aus einem thermoplas-
tisch verformbaren Werkstoff,

- Temperieren der Folienbahn auf deren Umformtemperatur,

- Umformen der Folienbahn zu der zumindest einen Verschlussanord-
nung, wobei dabei weiters vorgesehen ist

- dass wahrend des Umformvorgangs der Folienbahn zu der zumindest
einen Verschlussanordnung ein tber den Umfang durchgéngig ausgebildeter Ver-
schluss-Rahmenteil, ein Verschlussdeckel und eine Gelenkanordnung ausgeformt
werden, mittels welcher Gelenkanordnung der Verschlussdeckel mit dem Ver-
schluss-Rahmenteil schwenkbar verbunden wird,

- dass ein Sicherungsmechanismus wahrend des Umformvorgangs mit

ausgeformt wird, welcher Sicherungsmechanismus
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- zwei erste Sicherungselemente umfasst, welche erste Sicherungs-
elemente am Verschlussdeckel auf der der Gelenkanordnung gegenuberliegenden
Seite sowie voneinander beabstandet angeordneten werden,

- zwei zweite Sicherungselemente umfasst, welche zweite Siche-
rungselemente am Verschluss-Rahmenteil ebenfalls auf der der Gelenkanordnung
gegenuberliegenden Seite sowie voneinander beabstandet angeordnet werden,
und jeweils eines der ersten Sicherungselemente und eines der zweiten Siche-
rungselemente in einer Verschlussstellung des Verschlussdeckel mit dem Ver-
schluss-Rahmenteil miteinander in einem Iésbaren Sicherungseingriff stehen, und

- zwei Betatigungselemente umfasst, wobei jeweils eines der Betéati-
gungselemente unmittelbar benachbart zu einem der ersten Sicherungselemente
angeordnet wird,

- wobei bei einer gleichzeitigen Betatigung der beiden Betéatigungsele-
mente die umgeformte Folienbahn des Verschlussdeckels elastisch verformt wird
und dabei jeweils die ersten und zweiten Sicherungselemente aul3er Sicherungs-

eingriff gebracht werden.

Vorteilhaft ist bei den hier gewahlten Verfahrensschritten, dass so in einem Um-
form-Arbeitsschritt oder in unmittelbar aufeinander folgenden Arbeits-Teilschritten
aus einer Folienbahn in einem Thermoformprozess zumindest eine Verschlussan-
ordnung kostengunstig und vor allem mit einem geringeren Materialbedarf als in
einem Spritzgussvorgang hergestellt wird. Eine noch gréRRere Wirtschaftlichkeit
wird dann erreicht, wenn gleichzeitig mehrere Verschlussanordnungen in einem
Arbeitsschritt mehr oder weniger gleichzeitig hergestellt und ausgeformt werden.
Aufgrund der Materialeinsparung bedingt durch den Vorgang der Thermoumfor-
mung werden auch Rohstoffressourcen eingespart. Es handelt sich zumeist um
Einweg-Verpackungen, welche mittels der Verschlussanordnung zu verschliel3en
sind. Durch die entsprechende Werkstoffwahl und die elastischen Eigenschaften
des Werkstoffs wird es méglich, auch den Sicherungsmechanismus direkt als in-
tegralen Bestandteil in die Folienbahn mit einzuformen. Damit sind keine zusatzli-
chen Bauteilkomponenten fur den Bewegungsmechanismus zur Ausbildung des

Sicherungsmechanismus erforderlich.
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Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem der Werkstoff der bereitgestellten o-
der extrudierten Folienbahn aus der Gruppe von Polypropylen (PP), Polystyrol
(PS), Polyethylenterephthalat (PET), Polyester, einem alternativen Kunststoff oder
einem kompostierbaren Material gewahlt wird. Damit kann fur jeden Einsatzzweck

der dafur am besten geeignetste ausgewahlt werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass die
bereitgestellte oder extrudierte Folienbahn Uberwiegend, insbesondere vollstandig,
aus einem Priméar-Werkstoff oder Uberwiegend, insbesondere vollstandig aus ei-
nem Sekundar-Werkstoff gebildet wird. Damit kann einerseits ein ungebrauchter
Werkstoff eingesetzt werden oder damit auch Rohstoffressourcen durch den Ein-

satz von Sekundarmaterial eingespart werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher die bereitgestellte oder
extrudierte Folienbahn aus einer ersten Schicht und zumindest einer zweiten
Schicht gebildet wird, welche zumindest zwei Schichten einen mehrlagigen
Schichtaufbau bilden. Damit kann eine héhere Kombinationsméglichkeit durch den

Mehrschichtaufbau geschaffen werden.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn die erste Schicht
der bereitgestellten oder extrudierten Folienbahn aus einem Sekundar-Werkstoff
und die zumindest eine zweite Schicht aus einem Primér-Werkstoff gebildet wird.
Je nach Anordnung der zweiten Schicht am fertigen Werksttck kénnen so die un-

terschiedlichsten Einsatzmdglichkeiten geschaffen werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem der Anteil der ersten Schicht aus dem
Sekundar-Werkstoff aus einem Wertebereich stammt, dessen untere Grenze gré-
Rer als 0 Gew.% gewahlt wird und maximal bis zu 90 Gew.% an der Gesamt-
masse der bereitgestellten oder extrudierten Folienbahn betragt. Damit wird die
Moglichkeit einer hohen Wiederverwendung von einem bereits einmal verarbeite-

ten Werkstoff geschaffen.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass auf

beiden Seiten der ersten Schicht aus dem Sekundar-Werkstoff jeweils eine zweite
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Schicht aus dem Primar-Werkstoff angeordnet oder ausgebildet wird. Damit kann
auch ein héherer Massenanteil an Sekundar-Material an beiden Seiten mit dem

Priméar-Material abgedeckt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher der Anteil der ersten
Schicht aus dem Sekundar-Werkstoff aus einem Wertebereich stammt, dessen
untere Grenze gréRer als 0 Gew.% gewahlt wird und maximal bis zu 80 Gew.% an
der Gesamtmasse der bereitgestellten oder extrudierten Folienbahn betragt. Damit

kann ein hoher Anteil der Wiederverwendung zugefuhrt werden.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn die bereitgestellte
oder extrudierte Folienbahn mit einer weiteren zuséatzlichen Schicht aus dem
Werkstoff Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH) ausgebildet wird. So kann die
Dichtheit verbessert bzw. Diffusionsrate minimiert oder in gewissen Grenzen Uber-

haupt unterbunden werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem auf beiden Seiten der weiteren zu-
satzlichen Schicht aus dem Werkstoff Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH) je-
weils eine zweite Schicht aus dem Primar-Werkstoff angeordnet oder ausgebildet
wird. Damit kann eine bessere Schutzwirkung fur diese weitere Schicht erzielt wer-

den.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Folienbahn mit einer unverformten gesamten Ausgangs-Foliendicke hergestellt
wird, welche aus einem Foliendicken-Wertebereich stammt, dessen untere Grenze
0,3 mm, insbesondere 0,4 mm, und dessen obere Grenze 1,0 mm, insbesondere
0,8 mm, betragt. Damit kann fur jeden Einsatzzweck die dafir am besten geeig-
netste Foliendicke ausgewahlt werden. Je geringer die Foliendicke gewahlt wird,

desto mehr am Werkstoff kann eingespart werden.

Vorteilhaft ist ein Vorgehen, bei dem die Verschlussanordnung mit einer Wanddi-
cke ausgebildet wird, die aus einem Wanddicken-Wertebereich stammt, dessen
untere Grenze 0,1 mm, insbesondere 0,3 mm, und dessen obere Grenze 0,8 mm,

insbesondere 0,6 mm, betragt. Damit kann bei entsprechender Fertig-Wanddicke
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ein ausgewogenes Mal} an Eigensteifigkeit und elastische Verformung bei Uber-

schaubarer Entsicherungskraft ausgewahlt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher der Verschluss-Rahmen-
teil mit einem U-férmigen Querschnitt mit einem Basissteg, einem ersten Schenkel
und einem zweiten Schenkel ausgebildet wird, wobei der erste Schenkel innensei-
tig umlaufend am Verschluss-Rahmenteil und der zweite Schenkel aulenseitig
umlaufend am Verschluss-Rahmenteil angeordnet werden und vom ersten Schen-
kel eine Durchgriffséffnung definiert wird. Damit kann eine Art von umlaufend aus-
gebildeten Fensterrahmen geschaffen werden, welcher auch noch zusatzlich zur
Aufnahme des zumeist einen Randflansch aufweisenden Aufnahmebehalters

dient.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn die zweiten Siche-
rungselemente jeweils als Vertiefung im ersten Schenkel ausgebildet werden.
Durch das Ausformen der Vertiefungen werden die zweiten Sicherungselemente

als Bestandteil des Sicherungsmechanismus direkt aus der Folienbahn gebildet.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Verschlussdeckel mit einem zentralen Verschlussdeckel-Wandteil, einem randsei-
tig daran anschliellend angeordneten und eine Nut bildenden U-férmigen Um-
fangs-Wandteil umfassend einen inneren Umfangs-Wandteilabschnitt, einen dul3e-
ren Umfangs-Wandteilabschnitt und einen die beiden Umfangs-VWandteilabschnitte
miteinander verbindenden Basis-Wandteil, und gegebenenfalls mit einem aul3en-
seitig am auleren Umfangs-Wandteilabschnitt befindlichen Stutzflansch ausgebil-
det wird. Damit wird ein zusammengehdériger Verschlussdeckel ausgebildet, wel-
cher mittels des U-férmigen Umfangs-Wandteils eine ausreichende Eigensteifig-

keit aufweist.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher der du3ere Umfangs-
Wandteilabschnitt des U-férmig ausgebildeten Umfangs-Wandteils aul3enseitig auf
seiner vom Verschlussdeckel-Wandteil abgewendeten Seite mit einer Quer-
schnittsabmessung passend in die vom ersten Schenkel des Verschluss-Rah-

menteils definierte Durchgriffséffnung ausgebildet wird. Damit kann ein sicherer
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und bedarfsweise sogar in gewissen Grenzen dichtender Verschluss der Durch-

griffséffnung erzielt werden.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn die ersten Siche-
rungselemente jewells als Vorspringe ausgebildet werden, welche aul3enseitig
am aulReren Umfangs-Wandteilabschnitt des U-férmig ausgebildeten Umfangs-
Wandoteils angeordnet werden und ausgehend von diesem jeweils auf die vom
Verschlussdeckel-Wandteil abgewendete Seite vorragend ausgebildet werden.
Durch das Ausformen der Vorspringe werden die ersten Sicherungselemente als
Bestandteil des Sicherungsmechanismus ebenfalls direkt aus der Folienbahn ge-
bildet.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei dem dass jedes der Betéatigungselemente
als Aussparung ausgehend vom inneren Umfangs-Wandteilabschnitt des U-férmig
ausgebildeten Umfangs-Wandteils in den zentralen Verschlussdeckel-VWandteil
hinein erstreckend ausgebildet wird. Damit kann die Eigensteifigkeit des Ver-
schlussdeckels im Bereich von den jeweils zusammenwirkenden ersten und zwei-
ten Sicherungselementen reduziert werden und daruber hinaus ein exakt vordefi-
nierter Bereich fur die Krafteinleitung zur Entsicherung der jeweiligen Sicherungs-

elemente festgelegt werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass jede
der Aussparungen ausgehend vom zentralen Verschlussdeckel-Wandteil bis hin
zum Basis-Wandteil erstreckend ausgebildet wird. Damit kann nahezu Uber die

gesamte Héhe des Verschlussdeckels der Eingriffsbereich fur die Einleitung der

Entsicherungskraft bereitgestellt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei welcher eine Rastvorrichtung mit
ausgeformt wird, welche Rastvorrichtung zumindest ein erstes Rastelement und
zumindest ein damit zusammenwirkendes zweites Rastelement umfasst, wobei
das zumindest eine erste Rastelement am Verschlussdeckel auf der der Gelenka-
nordnung zugewendeten Seite und das zumindest eine zweite Rastelement am

Verschluss-Rahmenteil ebenfalls auf der der Gelenkanordnung zugewendeten
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Seite angeordnet werden. Damit kann wahlweise auch auf der den Sicherungsele-
menten gegenuberliegenden Seite der Verschlussanordnung bei sich in der Ver-
schlussstellung befindlichem Verschlussdeckel mit dem Verschluss-Rahmenteil

eine gegenseitige Halterung aneinander erzielt werden.

Eine andere Vorgehensweise zeichnet sich dadurch aus, wenn das zumindest
eine erste Rastelement als Rastansatz ausgebildet wird, welches erste Rastele-
ment aullenseitig am aulieren Umfangs-Wandteilabschnitt des U-férmig ausgebil-
deten Umfangs-Wandteils angeordnet wird und ausgehend von diesem auf die
vom Verschlussdeckel-Wandteil abgewendete Seite vorragend ausgebildet wird.
Damit wird durch die Umformung der Folienbahn ebenfalls ein integraler Bestand-
teil des Umfangs-Wandteils des Verschlussdeckels geschaffen. Somit kann auch

hier der Werkstoffeinsatz reduziert werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist dadurch gekennzeichnet, dass das
zumindest eine zweite Rastelement als Vertiefung im ersten Schenkel ausgebildet
wird. Durch die Umformung der Folienbahn kann auch hier ein integraler Bestand-
teil des aulReren Umfangs-Wandteilabschnitts des Verschluss-Rahmenteils ge-

schaffen werden. So kann ebenfalls der Werkstoffeinsatz reduziert werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch von einer nach dem Verfahren herge-
stellten Verschlussanordnung fur einen zu verschlie3enden offenen Endbereich
eines Verpackungsbehalters aus einem thermoplastischen Werkstoff gelést. Die
Verschlussanordnung umfasst
- einen Uber den Umfang durchgéngig ausgebildeten Verschluss-Rah-
menteil, einen Verschlussdeckel und eine Gelenkanordnung, mittels welcher Ge-
lenkanordnung der Verschlussdeckel mit dem Verschluss-Rahmenteil schwenkbar
verbunden ist,
- ein Sicherungsmechanismus, der Sicherungsmechanismus umfasst
seinerseits

- zwei erste Sicherungselemente, welche erste Sicherungselemente
am Verschlussdeckel auf der der Gelenkanordnung gegenuberliegenden Seite so-

wie voneinander beabstandet angeordneten sind,
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- zwei zweite Sicherungselemente, welche zweite Sicherungsele-
mente am Verschluss-Rahmenteil ebenfalls auf der der Gelenkanordnung gegen-
Uberliegenden Seite sowie voneinander beabstandet angeordnet sind, und jeweils
eines der ersten Sicherungselemente und eines der zweiten Sicherungselemente
in einer Verschlussstellung des Verschlussdeckels mit dem Verschluss-Rahmen-
teil miteinander in einem I&sbaren Sicherungseingriff stehen, und

- zwei Betéatigungselemente, wobei jewells eines der Betatigungs-
elemente unmittelbar benachbart zu einem der ersten Sicherungselemente ange-
ordnet ist,

- wobei bei einer gleichzeitigen Betéatigung der beiden Betatigungsele-
mente die umgeformte Folienbahn des Verschlussdeckels elastisch verformt wird
und dabei jeweils die ersten und zweiten Sicherungselemente aul3er Sicherungs-

eingriff gebracht werden.

Der dadurch erzielte Vorteil liegt darin, dass so in einem Umform-Arbeitsschritt o-
der in unmittelbar aufeinander folgenden Arbeits-Teilschritten aus einer Folien-
bahn in einem Thermoformprozess zumindest eine Verschlussanordnung kosten-
gunstig und vor allem mit einem geringeren Materialbedarf als in einem Spritz-
gussvorgang hergestellt wird. Eine noch gré3ere Wirtschaftlichkeit wird dann er-
reicht, wenn gleichzeitig mehrere Verschlussanordnungen in einem Arbeitsschritt
gleichzeitig hergestellt und ausgeformt werden. Aufgrund der Materialeinsparung
bedingt durch den Vorgang der Thermoumformung werden auch Rohstoffressour-
cen eingespart. Es handelt sich zumeist um Einweg-Verpackungen, welche mittels
der Verschlussanordnung zu verschlie3en sind. Durch die entsprechende Werk-
stoffwahl und die elastischen Eigenschaften des Werkstoffs wird es méglich, auch
den Sicherungsmechanismus direkt als integralen Bestandteil in die Folienbahn
mit einzuformen. Damit sind keine zusatzlichen Bauteilkomponenten fur den Be-

wegungsmechanismus zur Ausbildung des Sicherungsmechanismus erforderlich.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
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Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

10

eine maégliche Ausbildung einer Verschlussanordnung in deren Ver-
schlussstellung, welche auf einen Verpackungsbehalter aufgesetzt wer-
den kann, um dessen offenen Endbereich zu verschliel3en, in schau-

bildlicher Darstellung;

die Verschlussanordnung nach Fig.1 in deren Offnungsstellung, bei
welcher die Oberseite des Verschlussdeckels und die Unterseite des

Verschluss-Rahmenteils in schaubildlicher Darstellung gezeigt sind;

die Verschlussanordnung nach den Fig.1 und 2 in deren Offnungsstel-
lung, bei welcher die Oberseite des Verschluss-Rahmenteils und die
Unterseite des Verschlussdeckels in schaubildlicher Darstellung gezeigt

sind;

die Verschlussanordnung nach den Fig.1 bis 3 in deren Verschlussstel-

lung, in Draufsicht;

einen Querschnitt der Verschlussanordnung gemaf den Linien V-V in
Fig. 4, in einer voneinander distanzierten Anordnung des Verschlussde-

ckels vom Verschluss-Rahmenteil sowie vergrél3erter Darstellung;

einen moglichen mehrlagigen Schichtaufbau der Folienbahn, im Quer-

schnitt.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-

rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-

zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-

nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.

gleichen Bauteilbezeichnungen uUbertragen werden kénnen. Auch sind die in der

Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die

unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.
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Der Begriff ,insbesondere* wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfuhrungsform desselben oder eine zwingende Vorge-

hensweise darstellen muss.

In ihrer vorliegenden Verwendung sollen die Begriffe ,umfassend”’, ,weist auf’,
L2aufweisend®, jschliel3t ein®, ,einschliel3lich®, ,enthalt’, jenthaltend” und jegliche

Variationen dieser eine nicht ausschliel3liche Einbeziehung abdecken.

Als weiterer Begriff kann auch noch ,wahlweise* verwendet werden. Darunter wird
verstanden, dass dieser Verfahrensschritt oder diese Anlagenkomponente grund-
satzlich vorhanden ist, jedoch je nach Einsatzbedingungen eingesetzt werden

kann, dies jedoch nicht zwingend erfolgen muss.

In den Fig. 1 bis 6 ist eine moégliche Ausbildung einer Verschlussanordnung 1 ge-
zeigt, wobei erwahnt sei, dass die Querschnittsform unterschiedlichst gewahlt wer-
den kann und davon abhangig ist, wie die Querschnittsform eines in der Fig. 1 an-
gedeuteten Verpackungsbehalters 2 ist. Die Verschlussanordnung 1 ist dazu aus-
gebildet, nur mittels einer sogenannten kindersicheren Zweihandbedienung und
nach der Betatigung eines eigenen nachfolgend noch beschriebenen Sicherungs-
mechanismus die bedarfsweise Offnung durchfihren zu kénnen, um so einen Zu-
gang in den ansonsten verschlossenen Innenraum oder Aufnahmeraum des Ver-

packungsbehalters 2 zu erméglichen.

Derartige Kindersicherungen beruhen darauf, mit beiden Handen gleichzeitig eine
Entsicherungsbewegung durchfihren zu mussen, was nur schwer bis gar nicht
von Kindern realisiert werden kann. Als Guter sollen zumeist oder bevorzugt sol-
che im Verpackungsbehalter 2 aufgenommen und gesichert werden, welche eine
Gefahrenquelle darstellen. Dabei kann es sich um Reinigungsmittel, Waschmittel,
die unterschiedlichsten Chemikalien oder dergleichen an Gefahrenstoffen han-
deln. Es kénnten aber auch Lebensmittel oder jegliche andere Guter im Verpa-
ckungsbehalter 2 aufgenommen und mittel der Verschlussanordnung 1 gesichert

werden.
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Es ist hier vorgesehen, dass der Herstellvorgang der Verschlussanordnung 1 in ei-

nem sogenannten Thermoformprozess erfolgt.

Einleitend werden zur Bildung des Ausgangsmaterials, namlich einer Folienbahn
3, aus einem thermoplastisch verformbaren Werkstoff die dazu méglichen Ausfuh-
rungsvarianten der Folienbahn 3 beschrieben. Deren méglicher Schichtaufbau,
wenn diese nicht durchgangig aus einer einzigen Schicht gebildet ist, ist aus der

Fig. 6 zu ersehen.

Der Werkstoff fur die Bildung der umzuformenden Folienbahn 3 kann z.B. aus der
Gruppe von Polypropylen (PP), Polystyrol (PS), Polyethylenterephthalat (PET),

Polyester, einem alternativen Kunststoff oder einem kompostierbaren Material ge-
wahlt sein. Es kann sowohl transparentes wie auch eingefarbtes Material verwen-

det werden.

Die zuvor bespielhaft angegebenen und méglichen Werkstoffe kénnen tberwie-
gend oder im Wesentlichen, insbesondere vollstandig, aus einem Primar-Werk-
stoff gebildet sein. Es ware aber auch méglich, dass die zuvor bespielhaft angege-
benen und mdéglichen Werkstoffe Uberwiegend oder im Wesentlichen, insbeson-
dere vollstandig aus einem Sekundar-Werkstoff gebildet sein kénnen. Der Begriff
,2aberwiegend® oder im Wesentlichen wird deshalb gewahlt, um zum Ausdruck zu
bringen, dass in dem jeweiligen Basiswerkstoff oder Grundwerkstoff noch in gerin-
gen Mengen Zuschlagstoffe, wie Farben, Stabilisatoren, Katalysatoren, Keimbild-
ner oder Verarbeitungshilfsmittel mit enthalten sein kénnen oder diesem zugesetzt

werden oder zugesetzt worden sind.

Unter einem Primar-Werkstoff wird jener Werkstoff verstanden, welcher noch kei-
ner Verwendung oder Formgebung zu einem Gegenstand unterzogen worden ist.

Dieser kann auch als Virgin-Material oder Virgin-Werkstoff bezeichnet werden.

Um eine Wiederverwendung von thermoplastischen Werkstoffen zu erzielen, wird
aus bereits zumindest einmal daraus hergestellten Gegenstanden dieser Werk-

stoff in einem Recycling-Prozess aufbereitet. Dieser aufbereitete Werkstoff wird
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als Sekundar-Werkstoff bezeichnet, um so eine bessere Unterscheidung zu dem

zuvor beschriebenen Original-Werkstoff ermdéglichen.

Die in der Fig. 6 in einem vergréRerten Querschnitt gezeigte Folienbahn 3 kann
aber auch einen mehrlagigen Schichtaufbau aufweisen und eine erste Schicht 4

und zumindest eine zweite Schicht 5 umfassen.

Weiters kann es vorteilhaft sein, auch ein sogenanntes Recycling-Material (Sekun-
darmaterial oder Sekundar-Werkstoff) in Kombination mit einem Primérmaterial o-
der Primar-Werkstoff zu der Folienbahn 3 zu vereinen. Zumeist werden dabei im

Wesentlichen artgleiche Werkstoffe je Folienbahn 3 miteinander kombiniert.

So kann z.B. die erste Schicht 4 aus dem aufbereiteten Sekundar-Werkstoff und

die zumindest eine zweite Schicht 5 aus dem Primar-Werkstoff gebildet sein.

Der Anteil der ersten Schicht 4 aus dem Sekundar-Werkstoff kann aus einem Wer-
tebereich stammen, dessen untere Grenze gréRer als 0 Gew.% gewanhlt ist und
maximal bis zu 90 Gew.% an der Gesamtmasse der bereitgestellten oder extru-

dierten Folienbahn 3 betragt.

Weiters ist noch angedeutet, dass auf beiden Seiten der ersten Schicht 4 aus dem
Sekundar-Werkstoff jeweils eine zweite Schicht 5 aus dem Priméar-Werkstoff ange-
ordnet oder ausgebildet sein kann. Dabei kann der Anteil der ersten Schicht 4 aus
dem Sekundar-Werkstoff aus einem Wertebereich stammen, dessen untere

Grenze grolRer als 0 Gew.% gewahlt ist und maximal bis zu 80 Gew.% an der Ge-

samtmasse der bereitgestellten oder extrudierten Folienbahn 3 betragt.

Die Anordnung der Schichten 4, 5 bei dem zuvor beschriebenen Schichtaufbau
der Folienbahn 3 kann so bei im Einsatz befindlicher Verschlussanordnung 1 ge-
wahlt werden, dass die erste Schicht 4 aus dem Sekundar-Werkstoff dem Aufnah-
meraum des Verpackungsbehalters 2 zugewendet ist oder aber auf der davon ab-
gewendeten Seite angeordnet ist. Befindet sich die erste Schicht 4 aus dem Se-
kundar-Werkstoff als Zwischenschicht zwischen den beiden zweiten Schichten 5

aus dem Primar-Werkstoff, ist dies eher unerheblich, das die Schichtdicke oder die
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Schichtstarke der beiden zweiten Schichten 5 in gewissen Toleranzgrenzen zuei-

nander bevorzugt gleich gewahlt wird.

Um die Barriere-Eigenschaften bei den einzelnen méglichen Werkstoffen zu erho-
hen, kann auch ein ebenfalls mehrlagiger Aufbau der Folienbahn 3 gewahlt wer-
den. Dazu kann eine zusatzliche weitere Schicht 6 oder eine zuséatzliche weitere
Lage der Folienbahn 3 aus dem Werkstoff Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer
(EVOH) gebildet sein. Ahnlich dem zuvor beschriebenen mehrlagigen oder mehr-
schichtigen Aufbau kann auf beiden Seiten der weiteren zusatzlichen Schicht 6
aus dem Werkstoff Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH) jeweils eine zweite

Schicht 5 aus dem Primar-Werkstoff angeordnet oder ausgebildet sein.

Die Folienbahn 3 wird bevorzugt mit einer unverformten gesamten Ausgangs-Foli-
endicke hergestellt, welche aus einem Foliendicken-Wertebereich stammt, dessen
untere Grenze 0,3 mm, insbesondere 0,4 mm, und dessen obere Grenze 1,0 mm,
insbesondere 0,8 mm, betragt. Nach dem Umformvorgang der Folienbahn 3 zur
fertigen Verschlussanordnung 1 wird diese je nach Bauh&he und der damit einher-
gehenden Reduzierung der Ausgangs-Foliendicke mit einer Wanddicke ausgebil-
det, die aus einem Wanddicken-Wertebereich stammt, dessen untere Grenze 0,1
mm, insbesondere 0,3 mm, und dessen obere Grenze 0,8 mm, insbesondere 0,6

mm, betragt.

Die Polyester zahlen dabei zur grozen Familie der synthetischen Polymere. Damit
wird der Vorteil erzielt, dass neben den geringen Materialkosten eine einfache

Verarbeitbarkeit und gute Gebrauchseigenschaften sichergestellt sind. Der Werk-
stoff Polypropylen (PP) weist gegenuber dem Werkstoff Polystyrol (PS) den Nach-

teil eines grélReren Schrumpfverhaltens auf.

Der herzustellende Formkérper, nédmlich die Verschlussanordnung 1, wird dabei
unter Temperatur- und/oder Druckeinwirkung aus der auf Umformtemperatur be-

findlichen Folienbahn 3 geformt.

Bei einem Thermoformprozess oder Tiefziehprozess werden die herzustellenden

Gegenstéande, hier die Verschlussanordnung 1, aus der Folienbahn 3 aus einem
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thermoplastisch verformbaren Werkstoff durch Umformen und Ausschneiden oder
Abtrennen aus der Folienbahn gebildet. Dazu ist die Folienbahn 3 bereitzustellen
oder diese unmittelbar vor dem Thermoformprozess durch einen Extrusionsvor-
gang herzustellen. Die umzuformende Folienbahn 3 wird je nach deren Werkstoff
auf die vorbestimmte Umformtemperatur temperiert. Dies kann z.B. durch Erwar-
mung der zuvor zumeist auf Raumtemperatur befindlichen Folienbahn 3 oder aber
unter Ausnutzung der in der Folienbahn 3 durch den unmittelbar vorgeschalteten

Extrusionsvorgang eingebrachten Warmemenge erfolgen.

Ist dies erfolgt, wird in bekannter Weise das hier nicht nadher dargestellte Form-
werkzeug geschlossen und der Umformvorgang durchgefthrt, wobei dieser gege-
benenfalls in unmittelbar aufeinander folgenden Umform-Teilschritten durchgefuhrt

werden kann.

Die Ausbildung der fertigen Verschlussanordnung 1 ist am besten aus den Fig. 1

bis 5 zu ersehen.

Wahrend des Umformvorgangs der Folienbahn 3 zu der zumindest einen Ver-
schlussanordnung 1 werden bevorzugt gleichzeitig ein tber den Umfang durch-
gangig ausgebildeter Verschluss-Rahmenteil 7, ein Verschlussdeckel 8 und eine
Gelenkanordnung 9 ausgeformt. Mittels der Gelenkanordnung 9 ist der Ver-
schlussdeckel 8 mit dem Verschluss-Rahmenteil 7 schwenkbar verbunden. Diese
Bauteile bilden einen zusammenhangenden Bauteil aus. Gleichfalls und gleichzei-
tig oder im gleichen Arbeitsschritt damit wird auch noch ein Sicherungsmechanis-
mus 10 wahrend des Umformvorgangs mit ausgeformt. Der Sicherungsmechanis-
mus 10 ist dazu vorgesehen, die zuvor beschriebene Zweihandbedienung fur die
Offnungsfreigabe des Verschlussdeckels 8 vom Verschluss-Rahmenteil 7 sicher-
zustellen. Jene relative Stellung des Verschlussdeckels 8 bezuglich des Ver-
schluss-Rahmenteils 7, bei welcher diese Ubereinander angeordnet sind und ein
Durchgriff durch den Verschluss-Rahmenteil 7 verschlossen ist, wird als Ver-
schlussstellung oder Sicherungsstellung bezeichnet. Ist ein Durchgriff durch den
Verschluss-Rahmenteil 7 moéglich und befindet sich der Verschlussdeckel 8 in ei-
ner vom Verschluss-Rahmenteil 7 abgehobenen oder weggeschwenkten Stellung,

wird diese als Offnungsstellung oder Betriebsstellung bezeichnet.
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Der Sicherungsmechanismus 10 umfasst zwei erste Sicherungselemente 11, wel-
che erste Sicherungselemente 11 am Verschlussdeckel 8 auf der der Gelenkan-
ordnung 9 gegenuberliegenden Seite sowie voneinander beabstandet angeordne-
ten sind. Weiters umfasst der Sicherungsmechanismus 10 auch noch zwei zweite
Sicherungselemente 12, welche am Verschluss-Rahmenteil 7 ebenfalls auf der
der Gelenkanordnung 9 gegentberliegenden Seite sowie voneinander beab-
standet angeordneten sind. Unter voneinander beabstandet wird eine Distanzie-
rung voneinander in Umfangsrichtung oder in Richtung der Langserstreckung des

Verschluss-Rahmenteils 7 verstanden.

Befindet sich der Verschlussdeckel 8 mit dem Verschluss-Rahmenteil 7 in seiner
Verschlussstellung, steht auch jeweils eines der ersten Sicherungselemente 11
mit einem der zweiten Sicherungselemente 12 in einem bedarfsweise I6sbaren Si-

cherungseingriff.

Um eine Entriegelung der jeweils miteinander in Sicherungseingriff stehenden ers-
ten und zweiten Sicherungselemente 11, 12 zu erméglichen, sind noch Betati-
gungselemente 13 vorgesehen. So ist bei jedem der ersten Sicherungselemente
11 jeweils ein eigenes Betatigungselement 13 vorgesehen. Das jeweilige Betéati-
gungselement 13 ist dabei unmittelbar benachbart zu einem der ersten Siche-

rungselemente 11 angeordnet.

Die Entriegelungsbewegung der jeweils miteinander in Sicherungseingriff stehen-
den ersten und zweiten Sicherungselemente 11, 12 beruht auf einer elastischen
Verformung oder Verformbewegung der fertig umgeformten Folienbahn 3 des Ver-
schlussdeckels 8. Die Betatigungsrichtung ist mit einem Pfeil dargestellt und je-

weils in Richtung auf die Gelenkanordnung 9 gerichtet.

Der Verschluss-Rahmenteil 7 weist seinerseits einen U-férmigen Querschnitt mit
einem Basissteg 14, einem ersten Schenkel 15 und einem zweiten Schenkel 16
auf. Der erste Schenkel 15 ist innenseitig umlaufend am Verschluss-Rahmenteil 7
und der zweite Schenkel 16 ist auenseitig umlaufend am Verschluss-Rahmenteil

7 angeordnet. Vom ersten Schenkel 15 wird eine Durchgriffséffnung 17 definiert,
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durch welche bei in der Offnungsstellung befindlichem Verschlussdeckel 8 ein Zu-
gang in den ansonsten abgedeckten Aufnahnmeraum des Verpackungsbehalters 2

ermoglicht wird.

Die beiden Schenkel 15, 16 umgrenzen gemeinsam mit dem Basissteg 14 eine
umlaufend ausgebildete Aufnahmenut 18, in welcher z.B. ein Halterand oder
Randflansch des Verpackungsbehalters 2 aufgenommen werden kann. Bei ent-
sprechender Ausbildung und Anordnung von nicht ndher dargestellten Kopplungs-
elementen, kann auch eine sichere Halterung der gesamten Verschlussanordnung

1 am Verpackungsbehalter 2 erzielt und realisiert werden.

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind die beiden zweiten Sicherungselemente
12 des Sicherungsmechanismus 10 jeweils als Vertiefung 19 im ersten Schenkel

15 ausgebildet.

Der Verschlussdeckel 8 kann seinerseits einen zentralen Verschlussdeckel-Wand-
teil 20 und randseitig aul3enliegend daran anschlielend einen eine Nut 21 bilden-
den U-férmigen Umfangs-Wandteil 22 umfassen. Der Umfangs-Wandteil 22 um-
fasst seinerseits einen inneren Umfangs-Wandteilabschnitt 23, einen duReren Um-
fangs-Wandteilabschnitt 24 und einen die beiden Umfangs-Wandteilabschnitte 23,
24 miteinander verbindenden Basis-Wandteil 25. Zusatzlich kann auch noch am
auReren Umfangs-Wandteilabschnitt 24 ein Stutzflansch 26 vorgesehen oder aus-
gebildet sein. Der Stutzflansch 26 kann dazu dienen, den Verschlussdeckel 8 am

Verschluss-Rahmenteil 7 abzustUtzen.

Der aulRere Umfangs-Wandteilabschnitt 24 des U-férmig ausgebildeten Umfangs-
Wandteils 22 ist aul3enseitig auf seiner vom Verschlussdeckel-VWandteil 20 abge-
wendeten Seite mit einer Querschnittsabmessung passend in die vom ersten
Schenkel 15 des Verschluss-Rahmenteils 7 definierte Durchgriffséffnung 17 aus-
gebildet. Eine gewisse Formschrage und eine damit verbundene querschnittsméa-
Rige Verjungung der Durchgriffséffnung 17 in Richtung auf den Verpackungsbe-
halter 2 sowie eine dazu gegengleiche Ausbildung des aulReren Umfangs-Wand-

teilabschnitts 24 kann erfolgen.
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Die beiden zuvor beschriebenen ersten Sicherungselemente 11 sind jeweils als ei-
gener Vorsprung 27 direkt aus der Folienbahn 3 gebildet. Jeder der Vorspringe
27 ist auRenseitig am aulleren Umfangs-Wandteilabschnitt 24 des U-férmig aus-
gebildeten Umfangs-Wandteils 22 angeordnet und ragt ist ausgehend von diesem
jeweils auf die vom Verschlussdeckel-Wandteil 20 abgewendete Seite vorragend

ausgebildet.

Jedes der Betatigungselemente 13 ist durch eine Aussparung 28 im zentralen Ver-
schlussdeckel-Wandteil 20 ausgeformt. Grundséatzlich bildet der zentrale Ver-
schlussdeckel-Wandteil 20 einen Uberwiegend ebenflachig oder im Wesentlichen
in einer Ebene verlaufenden Wandteil des Verschlussdeckels 8. Da die gesamte
Verschlussanordnung 1 aus der Folienbahn 3 umgeformt wird, werden einzelne
Wandteile oder Wandabschnitte bis auf geringe Wanddickenunterschiede bedingt
durch den Umformvorgang mit einer nahezu zueinander gleichen Wanddicke aus-
gebildet. Die beiden in den zentralen Verschlussdeckel-Wandteil 20 eingeformten
Aussparungen 28 zur Bildung der Betatigungselemente 13 erstrecken sich jeweils
ausgehend vom inneren Umfangs-Wandteilabschnitt 23 des U-férmig ausgebilde-

ten Umfangs-Wandteils 22 in den zentralen Verschlussdeckel-Wandteil 20 hinein.

In Richtung der Tiefe oder H6he des Verschlussdeckels 8 gesehen bzw. in norma-
ler Richtung bezuglich des zentralen Verschlussdeckel-Wandteils 20 erstreckt sich
jede der Aussparungen 28 ausgehend vom zentralen Verschlussdeckel-Wandtell
20 bis hin zum Basis-Wandteil 25 des U-férmig ausgebildeten Umfangs-Wandteils
22. Damit wird im Verschlussdeckel 8 ein Freiraum fur die Betatigung und Entsi-
cherung der jeweils miteinander in Sicherungseingriff stehenden ersten und zwei-

ten Sicherungselemente 11, 12 ausgebildet oder geschaffen.

Zusatzlich kann der Sicherungsmechanismus 10 auch noch eine Rastvorrichtung
29 mit umfassen. So kann z.B. die Rastvorrichtung 29 zumindest ein erstes Ras-
telement 30 und zumindest ein damit zusammenwirkendes zweites Rastelement
31 aufweisen oder umfassen. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist das zumindest
eine erste Rastelement 30 am Verschlussdeckel 8 auf der der Gelenkanordnung 9
zugewendeten Seite ausgebildet oder angeordnet. Das zumindest eine zweite

Rastelement 31 ist seinerseits am Verschluss-Rahmenteil 7 ebenfalls auf der der
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Gelenkanordnung 9 zugewendeten Seite angeordnet oder ausgebildet. Bevorzugt
sind ebenfalls jeweils zwei zusammenwirkende erste und zweite Rastelemente 30,
31 vorgesehen, welche bezluglich der jeweils zusammenwirkenden ersten und

zweiten Sicherungselemente 11, 12 gegenuberliegend zu diesen angeordnet oder

ausgebildet sind.

So kann jedes der ersten Rastelemente 30 als eigener Rastansatz 32 ausgebildet
sein. Weiters kann noch vorgesehen sein, dass das zumindest eine erste Rastele-
ment 30 aulRenseitig am aulleren Umfangs-Wandteilabschnitt 24 des U-férmig
ausgebildeten Umfangs-Wandteils 22 angeordnet ist und ausgehend von diesem
auf die vom zentralen Verschlussdeckel-Wandteil 20 abgewendete Seite vorra-
gend ausgebildet ist. Das damit zusammenwirkende zumindest eine zweite Ras-
telement 31 kann ebenfalls als eigene Vertiefung 33 im ersten Schenkel 15 des

Verschluss-Rahmenteils 7 ausgebildet sein.13

AbschlieRend sei noch erwahnt, dass die einzelnen Verfahrensschritte und deren
zeitliche Abfolge nicht zwingend in der angefluhrten Reihenfolge erfolgen mussen,
sondern auch eine davon abweichende zeitliche Abfolge méglich ist. Bevorzugt er-
folgt jedoch eine sukzessive und somit aufeinander folgende zeitliche Abfolge der
angefuhrten Verfahrensschritte oder Verfahrensteilschritte. Bei dem Formge-
bungsprozess erfolgt die Ausformung der Verschlussanordnung 1 in einem Ar-
beitsschritt, wobei noch eine zeitlich zueinander oder eine zeitliche hintereinander

Abfolge von Einzelschritten mdéglich ist.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander mdéglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.
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Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. séamtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréfRer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Verschlussanordnung
Verpackungsbehalter
Folienbahn

erste Schicht

zweite Schicht

weitere Schicht
Verschluss-Rahmenteil
Verschlussdeckel
Gelenkanordnung
Sicherungsmechanismus
erstes Sicherungselement
zweites Sicherungselement
Betatigungselement
Basissteg

Schenkel

Schenkel
Durchgriffséffnung
Aufnahmenut

Vertiefung
Verschlussdeckel-Wandteil
Nut

Umfangs-Wandteil

innerer Umfangs-Wandteilab-
schnitt

aulRerer Umfangs-Wandteilab-
schnitt

Basis-Wandteil
Stutzflansch

Vorsprung

Aussparung
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29
30
31
32
33

Rastvorrichtung
erstes Rastelement
zweites Rastelement
Rastansatz

Vertiefung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung zumindest einer Verschlussanordnung (1) in
einem Thermoformprozess fur einen zu verschlieRenden offenen Endbereich ei-
nes Verpackungsbehalters (2), bei dem die Verschlussanordnung (1) mittels einer
kindersicheren Zweihandbedienung bedarfsweise éffenbar ist, und bei dem fol-
gende Schritte durchgefuhrt werden:

- Bereitstellen oder Extrudieren einer Folienbahn (3) aus einem thermo-
plastisch verformbaren Werkstoff,

- Temperieren der Folienbahn (3) auf deren Umformtemperatur,

- Umformen der Folienbahn (3) zu der zumindest einen Verschlussanord-
nung (1),

dadurch gekennzeichnet,

- dass wahrend des Umformvorgangs der Folienbahn (3) zu der zumin-
dest einen Verschlussanordnung (1) ein tber den Umfang durchgangig ausgebil-
deter Verschluss-Rahmenteil (7), ein Verschlussdeckel (8) und eine Gelenkanord-
nung (9) ausgeformt werden, mittels welcher Gelenkanordnung (9) der Ver-
schlussdeckel (8) mit dem Verschluss-Rahmenteil (7) schwenkbar verbunden
wird,

- dass ein Sicherungsmechanismus (10) wahrend des Umformvorgangs
mit ausgeformt wird, welcher Sicherungsmechanismus (10)

- zwei erste Sicherungselemente (11) umfasst, welche erste Siche-
rungselemente (11) am Verschlussdeckel (8) auf der der Gelenkanordnung (9) ge-
genuberliegenden Seite sowie voneinander beabstandet angeordneten werden,

- zwei zweite Sicherungselemente (12) umfasst, welche zweite Si-
cherungselemente (12) am Verschluss-Rahmenteil (7) ebenfalls auf der der Ge-
lenkanordnung (9) gegenuberliegenden Seite sowie voneinander beabstandet an-
geordnet werden, und jeweils eines der ersten Sicherungselemente (11) und eines
der zweiten Sicherungselemente (12) in einer Verschlussstellung des Verschluss-
deckels (8) mit dem Verschluss-Rahmenteil (7) miteinander in einem Iésbaren Si-
cherungseingriff stehen, und

- zwei Betéatigungselemente (13) umfasst, wobei jeweils eines der
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Betatigungselemente (13) unmittelbar benachbart zu einem der ersten Siche-
rungselemente (11) angeordnet wird,

- wobei bei einer gleichzeitigen Betéatigung der beiden Betatigungsele-
mente (13) die umgeformte Folienbahn (3) des Verschlussdeckels (8) elastisch
verformt wird und dabei jeweils die ersten und zweiten Sicherungselemente (12)

auller Sicherungseingriff gebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stoff der bereitgestellten oder extrudierten Folienbahn (3) aus der Gruppe von Po-
lypropylen (PP), Polystyrol (PS), Polyethylenterephthalat (PET), Polyester, einem

alternativen Kunststoff oder einem kompostierbaren Material gewahlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
bereitgestellte oder extrudierte Folienbahn (3) Uberwiegend, insbesondere voll-
standig, aus einem Priméar-Werkstoff oder Uberwiegend, insbesondere vollstandig

aus einem Sekundar-Werkstoff gebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
bereitgestellte oder extrudierte Folienbahn (3) aus einer ersten Schicht (4) und zu-
mindest einer zweiten Schicht (5) gebildet wird, welche zumindest zwei Schichten

(4) einen mehrlagigen Schichtaufbau bilden.

. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Schicht (4) der bereitgestellten oder extrudierten Folienbahn (3) aus einem Sekun-
dar-Werkstoff und die zumindest eine zweite Schicht (5) aus einem Primar-Werk-

stoff gebildet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil
der ersten Schicht (4) aus dem Sekundar-Werkstoff aus einem Wertebereich

stammt, dessen untere Grenze gréRRer als 0 Gew.% gewéahlt wird und maximal bis
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zu 90 Gew.% an der Gesamtmasse der bereitgestellten oder extrudierten Folien-
bahn (3) betragt.

7. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass auf
beiden Seiten der ersten Schicht (4) aus dem Sekundar-Werkstoff jeweils eine

zweite Schicht (5) aus dem Primar-Werkstoff angeordnet oder ausgebildet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil
der ersten Schicht (4) aus dem Sekundar-Werkstoff aus einem Wertebereich
stammt, dessen untere Grenze gréRRer als 0 Gew.% gewéahlt wird und maximal bis
zu 80 Gew.% an der Gesamtmasse der bereitgestellten oder extrudierten Folien-
bahn (3) betragt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die bereitgestellte oder extrudierte Folienbahn (3) mit einer
weiteren zuséatzlichen Schicht (6) aus dem Werkstoff Ethylen-Vinylalkohol-Copoly-
mer (EVOH) ausgebildet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden
Seiten der weiteren zusatzlichen Schicht (6) aus dem Werkstoff Ethylen-Vinylalko-
hol-Copolymer (EVOH) jeweils eine zweite Schicht (5) aus dem Primar-Werkstoff

angeordnet oder ausgebildet wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folienbahn (3) mit einer unverformten gesamten Aus-
gangs-Foliendicke hergestellt wird, welche aus einem Foliendicken-Wertebereich
stammt, dessen untere Grenze 0,3 mm, insbesondere 0,4 mm, und dessen obere

Grenze 1,0 mm, insbesondere 0,8 mm, betragt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Verschlussanordnung (1) mit einer Wanddicke ausgebildet
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wird, die aus einem Wanddicken-Wertebereich stammt, dessen untere Grenze 0,1
mm, insbesondere 0,3 mm, und dessen obere Grenze 0,8 mm, insbesondere 0,6

mm, betragt.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verschluss-Rahmenteil (7) mit einem U-férmigen Quer-
schnitt mit einem Basissteg (14), einem ersten Schenkel (15) und einem zweiten
Schenkel (16) ausgebildet wird, wobei der erste Schenkel (15) innenseitig umlau-
fend am Verschluss-Rahmenteil (7) und der zweite Schenkel (16) aul3enseitig um-
laufend am Verschluss-Rahmenteil (7) angeordnet werden und vom ersten Schen-

kel (15) eine Durchgriffséffnung (17) definiert wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweiten Sicherungselemente (12) jeweils als Vertiefung

(19) im ersten Schenkel (15) ausgebildet werden.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verschlussdeckel (8) mit einem zentralen Verschlussde-
ckel-Wandteil (20), einem randseitig daran anschlie3end angeordneten und eine
Nut (21) bildenden U-férmigen Umfangs-Wandteil (22) umfassend einen inneren
Umfangs-Wandteilabschnitt (23), einen duReren Umfangs-Wandteilabschnitt (24)
und einen die beiden Umfangs-Wandteilabschnitte (23, 24) miteinander verbinden-
den Basis-Wandteil (25), und gegebenenfalls mit einem aulRenseitig am aulleren
Umfangs-Wandteilabschnitt (24) befindlichen Stutzflansch (26) ausgebildet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der &u-
Rere Umfangs-Wandteilabschnitt (24) des U-férmig ausgebildeten Umfangs-
Wandteils (22) aulRenseitig auf seiner vom Verschlussdeckel-\WWandteil (20) abge-
wendeten Seite mit einer Querschnittsabmessung passend in die vom ersten
Schenkel (15) des Verschluss-Rahmenteils (7) definierte Durchgriffséffnung (17)

ausgebildet wird.
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17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Sicherungselemente (11) jeweils als Vorspringe
(27) ausgebildet werden, welche aullenseitig am aulReren Umfangs-Wandteilab-
schnitt (24) des U-férmig ausgebildeten Umfangs-Wandteils (22) angeordnet wer-
den und ausgehend von diesem jeweils auf die vom Verschlussdeckel-Wandteil

(20) abgewendete Seite vorragend ausgebildet werden.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes der Betatigungselemente (13) als Aussparung (28) aus-
gehend vom inneren Umfangs-Wandteilabschnitt (23) des U-férmig ausgebildeten
Umfangs-Wandteils (22) in den zentralen Verschlussdeckel-Wandteil (20) hinein

erstreckend ausgebildet wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass jede der
Aussparungen (28) ausgehend vom zentralen Verschlussdeckel-Wandteil (20) bis

hin zum Basis-Wandteil (25) erstreckend ausgebildet wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Rastvorrichtung (29) mit ausgeformt wird, welche Rast-
vorrichtung (29) zumindest ein erstes Rastelement (30) und zumindest ein damit
zusammenwirkendes zweites Rastelement (31) umfasst, wobei das zumindest
eine erste Rastelement (30) am Verschlussdeckel (8) auf der der Gelenkanord-
nung (9) zugewendeten Seite und das zumindest eine zweite Rastelement (31)
am Verschluss-Rahmenteil (7) ebenfalls auf der der Gelenkanordnung (9) zuge-

wendeten Seite angeordnet werden.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest eine erste Rastelement (30) als Rastansatz (32) ausgebildet wird, wel-
ches erste Rastelement (30) aulRenseitig am aulieren Umfangs-Wandteilabschnitt
(24) des U-férmig ausgebildeten Umfangs-Wandteils (22) angeordnet wird und
ausgehend von diesem auf die vom Verschlussdeckel-Wandteil (20) abgewendete

Seite vorragend ausgebildet wird.
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22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass
das zumindest eine zweite Rastelement (31) als Vertiefung (33) im ersten Schen-
kel (15) ausgebildet wird.

23. Verschlussanordnung (1) fur einen zu verschliel3enden offenen End-
bereich eines Verpackungsbehalters (2) aus einem thermoplastischen Werkstoff,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Verschlussanordnung 1 nach einem der Anspruche 1 bis 23
aus einer Folienbahn (3) hergestellt ist,

- dass Verschlussanordnung 1 einen uber den Umfang durchgéngig
ausgebildeten Verschluss-Rahmenteil (7), einen Verschlussdeckel (8) und eine
Gelenkanordnung (9) umfasst, mittels welcher Gelenkanordnung (9) der Ver-
schlussdeckel (8) mit dem Verschluss-Rahmenteil (7) schwenkbar verbunden ist,
- dass ein Sicherungsmechanismus (10) vorgesehen ist, der Siche-
rungsmechanismus (10) umfasst

- zwei erste Sicherungselemente (11), welche erste Sicherungsele-
mente (11) am Verschlussdeckel (8) auf der der Gelenkanordnung (9) gegenuber-
liegenden Seite sowie voneinander beabstandet angeordneten sind,

- zwei zweite Sicherungselemente (12), welche zweite Sicherungsele-
mente (12) am Verschluss-Rahmenteil (7) ebenfalls auf der der Gelenkanordnung
(9) gegenuberliegenden Seite sowie voneinander beabstandet angeordnet sind,
und jeweils eines der ersten Sicherungselemente (11) und eines der zweiten Si-
cherungselemente (12) in einer Verschlussstellung des Verschlussdeckels (8) mit
dem Verschluss-Rahmenteil (7) miteinander in einem |6sbaren Sicherungseingriff
stehen, und

- zwei Betatigungselemente (13), wobei jeweils eines der Betatigungs-
elemente (13) unmittelbar benachbart zu einem der ersten Sicherungselemente
(11) angeordnet ist,

- wobei bei einer gleichzeitigen Betatigung der beiden Betéatigungsele-
mente (13) die umgeformte Folienbahn (3) des Verschlussdeckels (8) elastisch
verformt wird und dabei jeweils die ersten und zweiten Sicherungselemente (12)

auller Sicherungseingriff gebracht werden.
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