6/012973 A1 | IV 20O O 0RO T

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

./

N
(43) Internationales Veroffentlichungsdatum Ny
9. Februar 2006 (09.02.2006)

/—-"\\
4 \
Ll l'\'\)

U

=

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2006/012973 A1l

(51) Internationale Patentklassifikation:
B65D 51/24 (2006.01) B65D 81/26 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2005/007433

(22) Internationales Anmeldedatum:
8. Juli 2005 (08.07.2005)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:

102004 036 815.5 29. Juli 2004 (29.07.2004) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
von US): SCHOELLER CAPS TECHNOLOGIES
SARL [DE/CH]; 11, route de la Condémine, CH-1680
Romont (CH).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): OSTER, Heinz

[DE/DE]; Max-Emanuel-Str. 6a, 82319 Starnberg (DE).
BRIESE, Harry [DE/DE]; Adelbarstrasse 16, 19065
Raben Steinfeld (DE).

Anwilte: GROSSE BOCKHORNI SCHUMACHER
usw.; Forstenrieder Allee 59, 81476 Miinchen (DE).

(74)

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH,
CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,
GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
KG, KM, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA,
MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,
OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL,
SM, SY, T, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC,
VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

[Fortsetzung auf der niichsten Seite]

(54) Title: CLOSURE AND METHOD FOR PRODUCING A CLOSURE

(54) Bezeichnung: VERSCHLUSS UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VERSCHLUSSES

(57) Abstract:  The inventive closure
(1), in particular for sealing plastic bottles
consists of at least two components, wherein
the first component (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8)
is made of a plastic material, the second
component (9) closes an oxygen scavenger
and the first and second components are
connected to each other in such a way that
the second component has a free surface
which is formed thereby and is provided
with an active surface having a profile (9a,
9b) in such a way that said active surface is
larger than the corresponding active surface
devoid of said profile, i.e. with respect
to a substentially flat surface. The type
and concentration of an oxygen-absorbent
material and the selection of the active

surface profile are mutually adjustable
in such a way that the sufficient amount
of oxygen is removed from a bottle.
For the production, in particular a two
component-injection moulding process is

used.

(57) Zusammenfassung: Ein Verschluss (1), insbesondere zum Verschliessen von Kunstoffflaschen, besteht aus wenigstens zwei
Komponenten, wobei die erste Komponente (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8) aus Kunstoff besteht, und die zweite Komponente (9) einen Sau-
& erstofffinger (,,0xygen scavenger™) enthlt, und wobei die erste und zweite Komponente so miteinander verbunden sind, dass die
& zweite Komponente eine freie Oberfliche, die ein Profil (9a, 9b) aufweist, so dass die aktive Oberfliche gegeniiber einer entspre-
O chenden aktiven Oberfliiche ohne Profil, also einer im Wesentlichenebenen Oberflédche, vergrdssert ist. Art und Konzentration des
Sauerstoffinger-Materials sowie die Auswahl des Profils der aktiven Oberfldche kénnen so aufeinander abgestimmt werden, dass
dem Inneren der Flasche ausreichend Sauerstoff entzogen wird. Zur Herstellung kann insbesondere ein Zwei-Komponenten-Spritz-

gussverfahren eingesetzt werden.
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Verschluss und Verfahren zur Herstellung eines Verschlusses

Die Erfindung betrifft Verschluss, insbesondere zum VerschlieBen von Kunststoffflaschen,
umfassend wenigstens zwei Komponenten, wobei die erste Komponente aus Kunststoff be-
steht, die zweite Komponente einen Sauerstofffinger (,,oxygen scavenger”) enthdlt, und
wobei die erste und zweite Komponente so miteinander verbunden sind, dass die zweite
Komponente eine freie Oberfliche aufweist. Aulerdem betrifft die Erfindung einen Ver-
schluss, insbesondere zum VerschlieBen von Kunststoffflaschen, bestehend aus wenigstens

einer Komponente aus Kunststoff. Die Erfindung betrifft ferner zwei Verfahren zur Herstel-

lung eines Verschlusses.

Lebensmittel werden in immer groBerem AusmaB in Kunststoffbehsltern gelagert und ver-
trieben. Dies gilt insbesondere fiir Getrénke, beispielsweise fiir Fruchtséfte und Bier, die in

Flaschen aus Polyethylenterephthalat (PET), aufbewahrt werden.

Die Verschliisse fiir diese Flaschen enthalten in der Regel ebenfalls aus Kunststoff, insbe-
sondere aus Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP). Bei verderblichen Lebensmitteln
ergibt sich jedoch im Zusammenhang mit der Lagerung in Kunststoffbehéltern mit Kunst-
stoffverschlusskappen das Problem, dass sich der beim Befiillen im Behélter eingeschlosse-

ne, oder der spiter in den Behélter eindringende Sauerstoff negativ auf die Haltbarkeit des

Produkts auswirkt.

Eine Moglichkeit, die Haltbarkeit zu steigern, besteht darin, der Flasche beim Verschlieflen
den sich im Flaschenhals befindlichen Sauerstoff zu entziehen bzw. die dort vorhandene
Luft durch ein chemisch wenig reaktives Gas zu ersetzen. Diese Methode ist jedoch sehr
aufwendig, und reicht unter Umstdnden alleihe nicht aus, um beabsichtigte Lagerzeiten zu
erreichen, da die genannten Kunststoffe, aus denen die Verschlusskappen hergestellt sind

(PE, PP, PET) in hohem Mafe durchldssig fiir Sauerstoff sind.

Andere Materialien zur Produktion von Verschlusskappen, die wirtschaftlich und herstel-

lungstechnisch #hnlich gilinstig, und dabei weniger sauerstoffdurchlissig sind, sind bisher

nicht bekannt.
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Alternativ dazu kann eine Steigerung der Haltbarkeit der Lebensmittel durch den Abbau des
in der verschlossenen Flasche eingeschlossenen Sauerstoffs erreicht werden. Zu diesem
Zweck werden Teile der Verpackung, bei Verschliissen z.B. Dichtscheiben oder Liner, mit
einem Sauerstofffinger (sog. ,,oxygen scavenger), d. h. mit einem Material mit sauerstoff-
abfangenden bzw. sauerstoffentziehenden Eigenschaﬁen, ausgestattet. Beim Kontakt mit
hoher Luftfeuchtigkeit im Inneren des oberen, luftgefiillten Bereichs des Flaschenhalses
werden die Materialien, nachdem sie vor dem Einsatz trocken gelagert wurden, aktiviert und
entziehen ihrer Umgebung Sauerstoff. Aulerdem ist ein Durchdringen des Sauerstofffin-

gers von auBlen her unwahrscheinlich.

Das Sauerstofffinger-Material ist jedoch wesentlich teuerer als die zur Herstellung des Ver-
schlusses verwendeten Kunststoffe. Eine Herstellung einer einteiligen Verschlusskappe aus
Kunststoff mit einem ausreichend hohen Anteil an Sauerstofffinger-Material wére demnach
unwirtschaftlich. Bei der Herstellung einer Verschlusskappe mit einem Finsatzteil, bei-
spielsweise einem Liner mit Sauerstofffinger-Material, fallen zumindest zwei weitere Ver-
fahrensschritte bei der Herstellung, nimlich die separate Herstellung des Liners, und das
Zusammenfiigen des Liners mit der Verschlusskappe, an. Auerdem besteht auch hier die
Gefahr, dass eine zu geringe Menge an Sauerstofffinger im Einsatzteil oder Liner zu schnell
aufgebraucht wird. Eine Erhohung der Konzentration an Sauerstofffinger-Material im

Einsatzteil erhoht dagegen wiederum die Materialkosten.

Ausgehend davon ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Verschluss, insbe-
sondere fiir eine Kunststoffflasche, bereitzustellen, der die Ansammlung einer zu hohe Sau-
erstoffmenge im Flascheninnern verhindert, und zudem einfach und kostengiinstig gefertigt

werden kann.

Diese Aufgabe wird geldst durch einen Verschluss mit den Merkmalen der Anspriiche 1

oder 17, und durch ein Verfahren gemiB eines der Anspriiche 12 oder 23.

Ein Verschluss, insbesondere zum Verschlieen von Kunststoffflaschen, umfasst wenigs-
tens zwei Komponenten, wobei die erste Komponente aus Kunststoff besteht, die zweite

Komponente einen Sauerstofffinger (,,oxygen scavenger') enthilt, und wobei die erste und
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zweite Komponente so miteinander verbunden sind, dass die zweite Komponente eine freie
Oberfléche aufweist. Die von der zweiten Komponente gebildete freie Oberfliche umfasst
eine aktive Oberfldche, die ein Profil aufweist, so dass die aktive Oberfldche gegeniiber ei-
ner entsprechenden aktiven Oberflache ohne Profil, also einer im Wesentlichenebenen O-

berfliache, vergroBert ist.

Die aktive Oberfliche wird durch die Ausbildung einer Art ,,HShenprofil“ vergrofert, das
regelméfBig ausgebildet, also nicht durch Materialfehler, Herstellungstoleranzen oder als
statistische Oberflichenrauhigkeit auftritt. Vielmehr ist das Profil ausgew#hit und im We-
sentlichenreproduzierbar. Als Vergleichsoberfliche wird eine entsprechende, d.h. eine O-
berfliche mit gleichem Umriss und gleicher Anordnung beziiglich der ersten Komponente,
aber mit unterschiedlichem Héhenprofil, hefangezogen. Diese (fiktive) Vergleichsflache
soll dabei im Wesentlicheneben, also ohne wesentliche Hohenunterschiede, ausgebildet
sein. Bei dem Flichenvergleich sollten die Begriffe ,,Profil“ und ,,eben® so aufgefasst wer-
den, dass ,,Profil eine Anzahl von Hohendnderungen in einer zur Hauptausdehnungsrich-
tung der Oberfliche (die eventuell auch lokal in einem bestimmten Umgebungsbereich des
betrachteten Bereichs bestimmt werden kann) senkrechten Richtung bedeutet, der Begriff
,»eben* sich dagegen auf eine im Wesentlichengleichbleibende Héhe beziiglich der (eventu-
ell lokal bestimmten) Hauptausdehnungsrichtung der Oberfliche bezieht. Man kénnte die
Vergleichsflédche auch als die Projektion des Grundrisses der (realen) aktiven Oberfldche auf
eine Ebene oder als Projektion auf die Oberflache der unter der aktiven Oberfliche liegen-

den ersten Komponente darstellen.

Die aktive Oberfliche wird so angeordnet sein, dass sie bei verschlossener Flasche mit dem
Inneren des Behdlters in Kontakt steht. Dadurch entsteht eine grofSere Reaktionsoberfléche,
die mit dem in der Flasche, insbesondere im Bereich oberhalb des Fiillstands, eingeschlos-
senen Sauerstoff reagieren kann. Die Aktivitdt und insbesondere die Kapazitit des Sauer-
stoffentzugs durch den Sauerstofffinger wird auf diese Weise gesteigert. Damit sinken
gleichzeitig die Materialkosten fiir das relativ teure Sauerstofffinger-Material, da durch die
Profilierung der aktiven Oberfliche eine grofiere Wirkung erreicht wird, ohne die Dicke der
zweiten Komponente oder die Konzentration an Sauerstofffanger in der zweiten Komponen-

te erhhen zu miissen. Auf Grund der vergroBerten aktiven Oberflache kann dem Innern der
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Flasche so viel Sauerstoff entzogen werden, dass die geforderten Haltbarkeitsanforderungen
erfiillt werden kénnen. Art und Konzentration des Sauerstofffinger-Materials sowie die
Auswahl des Profils der aktiven Oberfliche kénnen so aufeinander abgestimmt werden,

dass ausreichend Sauerstoff entzogen wird.

Als Besonderheit kénnen Vertiefungen, Nischen, Aussparungen u. 4., die Teil des Profils
sind, so ausgebildet werden, dass aufgrund der Oberflichenspannung der abgefiillten Fliis-
sigkeit keine Fliissigkeit in die Vertiefungen eindringen und mit der in den Vertiefungen
liegenden aktiven Oberfliche in Kontakt treten kann. Somit kann nur der in der eingeschlos-
senen Luft vorhandene Sauerstoff mit diesen in den Vertiefungen liegenden Bereichen der

aktiven Oberfliche wechselwirken.

Als Sauerstofffinger (,,0xygen scavenger®) sind eine Vielzahl von Materialien bekannt, von
denen hinsichtlich Wirksamkeit, Aufnahmekapazitit, Kosten und Fertigungseigenschaften
ein geeignetes Material ausgewhit wird. Der Sauerstoffentzug kann z. B. auf Absorption,

Adsorption oder anderen chemischen Reaktionen beruhen.

Der Kunststoff, aus dem die erste Komponente hergestellt ist, kann insbesondere Polyethy-
len (PE), Polypropylen (PP), aber auch Polyethylenterephthalat (PET) umfassen. Die Kunst-
stoffflaschen, fiir die der Verschluss vorgesehen ist, bestehen bevorzugt aus PET-Material.
Allerdings soll das Kunststoffmaterial fiir die Verschliisse und die Flaschen nicht auf diese
Stoffe beschrinkt sein.

Die aktive Oberfliche weist bevorzugt Stege auf. Die Ausbildung von Stegen auf einer Fla-
che erhoht bekanntermaBen die Oberfliche gegeniiber einer im Wesentlichenebenen Ober-
flache. Den Stegen sollen hier Vorspriinge gleichzusetzen sein, sowie Stufen, die durch die
Bildung von Aussparungen, Nischen, oder Vertiefungen entstehen. Alle Hohenverédnderun-
gen in der Oberfliche bewirken, bei gleicher Grundfliche, eine erhohte aktive Oberfliche.
Die Art sowie die Feinheit der Profilierung bestimmt die GroBe der mit dem Flascheninnern
in Kontakt stehenden aktiven Oberfliche und damit die Auffangkapazitit des Sauerstoffféin-

ger-Materials mit.
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In einer besonderen Ausfithrungsform kénnen die Stege ringfoérmig angeordnet sein. Zusétz-
lich zur Anzahl dieser ringférmigen Stege kann, beispielsweise iiber deren Hohe, die ge-

wiinschte aktive Oberfliche eingestellt werden.

In einer anderen Ausfiihrungsform kénnen die Stege gitterartig angeordnet sein. Damit er-
gibt sich eine Gitterstruktur, wie bei einem Fachwerk, mit dazwischen liegenden Vertiefun-
gen. Die Struktur der Anordnung der Stege sowie deren gegenseitige Ausrichtung kann im
Rahmen dieser Erfindung beliebig gewahlt werden.

Die aktive Oberfliche weist insbesondere eine wellen- oder rippenartige Struktur auf.

Die aktive Oberfliche kann alternativ auch eine Lamellenstruktur aufweisen. Bei der La-
mellenstruktur kann durch die Auswahl der Feinheit, der Anzahl sowie des Abstands der
Lamellen zueinander, die VergroBerung der aktiven Oberfliche in einem weiten Bereich
vorgegeben werden. Die Lamellen weisen in der Regel senkrecht von der (gedachten) un-

profilierten Oberfliche weg.

Bevorzugt ist die aktive Oberfliche gegeniiber einer im Wesentlichenebenen aktiven Ober-
fliche um das 2-fache, vorzugsweise um das 3-fache, vorzugsweise um das 5-fache, vor-

zugsweise um das 10-fache, vergrofert.

Bevorzugt ist die zweite Komponente an einer Oberfliche der ersten Komponente angeord-
net, die von einer ringformigen Innendichtung begrenzt wird, wobei die ringférmige Innen-
dichtung einen Teil der ersten Komponente bildet. In dieser besonderen Ausfithrung besitzt
die Verschlusskappe eine ringformige Innendichtung, die sich beim Verschliefen der Fla-
sche an die Innenseite des Flaschenhalses anlegt und so nach auflen hin abdichtet. Die zwei-
te Komponente mit dem Sauerstoffféinger-Material befindet sich praktisch an der Decke des
Inneren der Verschlusskappe innerhalb dieser kreisfsrmigen Innendichtung. Dort steht die
groBte Fliche zur Verfiigung, die bei verschlossener Flasche mit dem Inneren der Flasche in
Kontakt steht. ErfindungsgemiB kann die aktive Flidche durch die Ausbildung des Profils in
fast beliebigem Maf erhoht werden, sofern die zur Verfligung stehende ,,ebene* Fliche

nicht grof8 genug ist, um eine ausreichende Sauerstoffabfang-Kapazitit bereitzustellen.
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Die zweite Komponente ist von der Innendichtung beabstandet an der Oberfléiche der ersten
Komponente angeordnet. Bin, wenn auch geringer, Abstand zwischen der Innendichtung
und der zweiten Komponente sorgt dafiir, dass die Innendichtung von der Sauerstofffanger-
Struktur nicht behindert wird, sondern nach wie vor flexibel mit dem Deckenteil der Ver-
schlusskappe verbunden ist. Sie kann somit die Dichtungsfunktion ohne Beeintrichtigung

gewiahrleisten.

Die erste und die zweite Komponente werden in der Regel aneinander haften. Es kann je-
doch auch eine Art mechanischer Verbindung zwischen den Komponenten hergestellt wer-
den. So kann beispielsweise die zweite Komponente einen oder mehrere mechanische
Durchbriiche aufweisen, in die mit der Oberfliche der ersten Komponente verbundene Be-
festigungsmittel, beispielsweise Nieten oder Stifte, eingreifen konnen. Auf diese Weise ent-
steht eine Art Nietverbindung zwischen den Komponenten. Die Nieten bzw. Stifte an der
ersten Komponente kénnen beispielsweise durch Einspritzen von Material (i.d.R. PE) in die

Durchbriiche hergestellt werden.

Die zweite Komponente ist bevorzugt an die erste Komponente angeschmolzen. Es ist je-
doch auch eine rein mechanische Anbindung, etwa wie oben beschrieben, ein Verkleben,
oder shnliches denkbar. Im Ubergangsbereich zwischen den beiden Komponenten kénnen
zusitzlich mechanische Haltemittel, beispielsweise Nuten oder Vertiefungen, vorgesehen
sein, die den Halt der beiden Komponenten durch Erhdhung der Reibung und/oder ihrer

Kontaktflachefliache verbessermn.

Die erfindungsgemifBe Aufgabe wird auch geldst durch Bereitstellung eines Verfahrens zur
Herstellung eines Verschlusses, wie er oben beschrieben wurde, bei welchem ein Zwei-

Komponenten-Spritzgussverfahren eingesetzt wird.

Dieses Verfahren ist besonders vorteilhaft, da zwar zwei Spritzvorginge stattfinden miissen,
jedoch ein separates Zusammenfiigen und Verbinden, wie etwa bei der Verwendung eines
Einsatzteils oder eines Liners, entfillt. Durch das Verfahren kénnen somit Zeit- und Kos-

tenvorteile erzielt werden.
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Insbesondere kann in einem ersten Schritt eine der beiden Komponenten durch Einspritzen
des Komponentenmaterials in einen Hohlraum geformt werden, und in einem weiteren
Schritt kann die andere der beiden Komponenten durch Einspritzen des anderen Komponen-
tenmaterials in einen zusitzlich freigegebenen Hohlraum an die zuerst geformte Komponen-

te angeformt werden.
Insbesondere werden die erste und die zweite Komponente aneinander angeschmolzen.

Die verwendete Spritzgussform umfasst vorzugsweise Mittel zur Ausbildung des Profils der
zweiten Komponente. Dies bedeutet, dass das Profil bereits beim Spritzgussvorgang zur
Erzeugung der zweiten Komponente gebildet wird. Ein zusétzlicher Verfahrensschritt, wie
z.B. eine Nachbehandlung, Aufrauung oder ein gesondertes Einstempeln des Profils der

Oberfliche, entfillt bei dieser Ausfiihrungsform der Erfindung.

Die erste Komponente des erfindungsgem#Ben Verschlusses, bestehend aus Kunststoft,
kann wenigstens teilweise eine Beschichtung aufweisen, die ein Material umfasst, dessen
Durchléssigkeit fiir Sauerstoff geringer ist als die des Kunststoffs. Diese Beschichtung aus
einem geeigneten, d. h. physiologisch unbedenklichen, geschmacksneutralen und fiir Sauer-
stoff moglichst undurchléssigen Material, wird dabei bei der oben beschriebenen Zwei-
komponentigen Verschlusskappe in erster Linie im Innenbereich der Kappe an den Seiten-
winden der Verschlusskappe vorgesehen sein. Alleine durch diese MaBinahme kann das
Eindringen von Sauerstoff durch den Verschluss in das Flascheninnere wirksam herabge-
setzt werden. Im Prinzip stellt die Losung eine Kombination von MaBnahmen dar, die beide
zur Losung der gleichen Aufgabe beitragen, ndmlich den Sauerstoffgehalt im Flaschenin-
nern mdglichst niedrig zu halten. Es kann sich jedoch auch herausstellen, dass bereits eine
der MaBnahmen geniigt, um einen wirksamen Schutz vor Sauerstoff und damit vor dem

Verfall des Lebensmittels zu gewéhrleisten.

Die erfindungsgemifie Aufgabe wird auch gel6st durch einen Verschluss, insbesondere zum
VerschlieBen von Kunststoffflaschen, bestehend aus wenigstens einer Komponente aus

Kunststoff, wobei die Komponente aus Kunststoff wenigstens teilweise eine Beschichtung
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aufweist, die ein Material umfasst, dessen Durchisissigkeit fiir Sauerstoff geringer ist als die
des Kunststoffs. Damit kann bei geeigneter Auswahl des Materials bereits mit einer im Ver-
gleich zur Stirke der Kappenwand sehr diinnen Schicht die Durchléssigkeit fiir Sauerstoff
wesentlich verringert werden. Geeignete Beschichtungsmaterialien sind also durch eine ge-
ringe Sauerstoffdurchléssigkeit gekennzeichnet. Gleichzeitig werden Kriterien wie physio-
logische Unbedenklichkeit, Geschmacksneutralitit, Materialkosten und fertigungstechnische

Eigenschaften bei der Auswahl eine entscheidende Rolle spielen.

Das Beschichtungsmaterial umfasst insbesondere Polyamid. Polyamid weist alle oben ge-
nannten giinstigen bzw. erforderlichen Eigenschaften auf, um als Beschichtungsmaterial zu
dienen. So ist die Durchléssigkeit fiir Saverstoff, selbst bei diinnen Schichten von iiblicher-
weise 10 pym, sehr gering. Damit ergibt sich durch die Beschichtung mit Polyamid ein wirk-

samer Schutz vor Eindringen von Sauerstoff in das Innere der verschlossenen Flasche.

Insbesondere kann der Verschluss als Drehverschluss ausgebildet sein.

Die Beschichtung kann wenigstens teilweise im Innenbereich des Verschlusses angeordnet
sein. Bei der oben beschriebenen Zwei-Komponenten-Lsung mit Sauerstofffinger-Material
wird die Beschichtung hauptséchlich im Bereich der Seitenwand der Verschlusskappe, also
im Gewindebereich, angeordnet sein. Bei einer aus einer Komponente bestehenden Ver-
schlusskappe kann die Beschichtung dagegen die Innenwiénde der Verschlusskappe teilwei-
se oder vollstdndig bedecken und so das Eindringen des Sauerstoffs sowohl von der Seite

als auch von oben durch das Deckenteil der Verschlusskappe verhindern.

Der Verschluss weist bevorzugt ein Innengewinde auf, und die Beschichtung ist wenigstens

teilweise im Bereich des Innengewindes angeordnet.

Die Beschichtung ist bevorzugt geeignet, um als Trockenschmierfilm zwischen dem Ge-

winde einer Kunststoffflasche und dem Innengewinde des Verschlusses zu wirken.

Ein geeignetes Material, wie es z. B. Polyamid ist, kann, abgesehen von seinen sauerstoff-

abhaltenden Eigenschaften, auch hervorragend als Gleitstoff eingesetzt werden. Das Materi-



WO 2006/012973 PCT/EP2005/007433

al kann, in einer diinnen Schicht aufgetragen, als Trockenschmierfilm dienen. Wihrend bei
den fiir die Flaschen und die Verschlusskappen verwendeten Kunststoffmaterialien die Haft-
reibung in der Regel groBer als die Gleitreibung ist, sind die Reibungszahlen fiir Polyamid
im Wesentlichengleich groB. Durch die Bildung eines diinnen Gleitfilms im Bereich des
Innengewindes kann das Drehmoment, das beim Offnen, insbesondere in der Anfangsphase
des Drehens eines Schraubverschlusses, notwendig ist, wesentlich verringert werden. Auf
diese Weise werden Probleme beim erstmaligen Offnen einer verschlossenen Flasche ver-

mieden und der Komfort beim Betitigen des Verschlusses erhdht.

Die erfindungsgemiBe Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines Ver-
schlusses aus Kunststoff, insbesondere eines Verschlusses, wie oben beschrieben, geldst, bei
welchem die Innenseite des Verschlusses wenigstens teilweise mit einem Material beschich-

tet wird, dessen Durchlissigkeit fiir Sauerstoff geringer ist als die des Kunststoffs.

Bevorzugt kann als Beschichtungsmaterial Polyamid verwendet werden.

Vorzugsweise wird die Beschichtung wenigstens teilweise im Innenbereich des Verschlus-
ses aufgebracht. Das Aufbringen des Materials kann dabei beispielsweise durch einen Pin-
sel, einen Schwamm, ein Stempelkissen oder ein sonstiges Auftragen erfolgen. Insgesamt
entsteht eine Schicht mit geeigneter Dicke, um die an sie gestellten Anforderungen zu erfiil-
len. Bine diinnen Schicht, etwa von 10 pum Dicke, kann unter Umsténden bereits ausreichend
sein, um das Durchdringen von Sauerstoff durch die Verschlusskappe wirkungsvoll herab-
zusetzen bzw. zu verhindern. AuBerdem muss beim Einsatz diinner Schichten eine vorhan-
dene Verschlusskappe konzeptionell in keiner Weise veréndert werden, da sich die Schicht-
dicke im Bereich der Fertigungstoleranzen bestehender Verschlusskappen befindet. Es sei
jedoch ausdriicklich darauf hingewiesen, dass insbesondere im Deckenbereich und im Be-

reich der Dichtung, die Schichtdicke grundsitzlich beliebig gew#hlt werden kann.

Die Beschichtung wird insbesondere wenigstens teilweise im Bereich eines Innengewindes
des Verschlusses aufgebracht. Bei dieser Ausfilhrungsform kommen die bereits beschriebe-

nen Eigenschaften des Polyamids als Gleitstoff zum Tragen. Insbesondere beim ersten Off-
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nen des Verschlusses bildet die Schicht im Bereich des Innengewindes einen Trockengleit-

film, der ein Festhaften des Schraubverschlusses an der Flasche verhindert.

Vor dem Aufbringen der Beschichtung kann die Oberfliche durch Abflammen aktiviert

werden.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung bevorzug-
ter Ausfithrungsbeispiele anhand der Figuren. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht einer herkémmlichen Verschlusskappe;

Fig. 2 eine Schnittansicht einer erfindungsgemifen Verschlusskappe;

Fig. 3a-3c eine Draufsicht auf Ausfithrungen des Profils der zweiten Komponente der
Verschlusskappe;

Fig. 4 eine Schnittansicht einer zweiten Auéﬁihrungsform der Erfindung; und

Fig.5 eine Schnittansicht einer weiteren Ausﬁﬂﬁmgsfom der Erfindung.

In Fig. 1 ist eine herkémmliche einteilige Verschlusskappe 1, ausgebildet als Schraubver-
schluss, fiir eine Kunststoff-Flasche gezeigt.

Sie besteht im Wesentlichenaus einem Seitenteil 2 und einem Deckenteil 3. An der Innen-
seite des Seitenteils 2 befindet sich ein Innengewinde 4. Im oberen Bereich des Seitenteils 2
bzw. im AuBenbereich des Deckenteils 3 sind ringformige Dichtungslippen 5, 6 angeordnet,
die sich beim VerschlieBen der Flaschen vorzugsweise an die AuBenseite bzw. an den obe-

ren Rand des Flaschenhalses anlegen.

AuBerdem ist eine ringférmige Innendichtung 7 vorgesehen, die einen Vorsprung 7a auf-

weist, der sich beim Verschliefen der Flasche an die Innenseite des Flaschenhalses anlegt.

Am unteren freien Ende des Seitenteils 2 schliefit sich ein Garantieband 8 an, welches einen
am Flaschenhals der zu verschlieBenden Flasche vorgesehenen Wulst untergreift, und eine

Sicherheits- und Garantiefunktion erfiillt.



WO 2006/012973 PCT/EP2005/007433
11

Nach dem Befiillen der Flasche, beim erstmaligen VerschlieBen mit der Verschlusskappe 1,
ist in der Regel Luft im Bereich oberhalb des Fiillstands der befiillten Flasche eingeschlos-
sen. Zudem weisen die bevorzugt fiir die Verschlusskappe 1 verwendeten Materialien, z.B.
Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP), keine sehr guten Barriereeigenschaften gegeniiber
Sauerstoff auf, so dass ein Findringen von Sauerstoff durch das Deckenteil 3 und/oder durch
das Seitenteil 2 in den oberen Bereich des Flascheninneren auch bei verschlossener Flasche
wahrscheinlich ist. Insbesondere beim Befiillen der Flasche mit verderblichen Lebensmit-
teln, beispielsweise mit Bier, ergibt sich damit das Problem, dass der eingeschlossene oder

eindringende Sauerstoff die Haltbarkeit des Lebensmittels stark beeintréchtigt.

Fig. 2 zeigt eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgem#fen Verschlusskappe 1. Diese
weist, zusiitzlich zu den im Zusammenhang mit der herkémmlichen einteiligen Verschluss-
kappe 1 gem#B Figur 1 beschriebenen Teilen 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 (die zusammen die erste
Komponente bezeichnet werden sollen), eine weitere Komponente 9 auf. Es handelt sich bei

der in Figur 2 dargestellten Verschlusskappe 1 um eine zweiteilige Verschlusskappe.

Die zusitzliche Komponente 9 umfasst wenigstens einen Sauerstofffinger (,,oxygen sca-
venger®), welcher durch die feuchte Luft im oberen Bereich des Flascheninneren aktiviert
wird, und den dort befindlichen Sauerstoff abfingt, beispielsweise durch Adsorption, Ab-
sorption oder durch andere geeignete chemische Reaktionen. Auflerdem bildet die zweite
Komponente 9 eine Barriere gegen ein Eindringen weiteren Sanerstoffs in das Flascheninne-

Ie.

Die Komponente 9 ist in dem Ausfiihrungsbeispiel an der inneren Oberfléche des Decken-
teils 3 der Verschlusskappe 1 angeordnet. Insbesondere ist sie innerhalb eines von der ring-
formigen Innendichtung 7 begrenzten Bereichs an der Oberfliche des Deckenteils 3 ange-
ordnet. Wie aus Fig. 2 deutlich wird, ist zwischen der Innenseite 7b und dem &ufleren Rand
9c der Komponente 9 ein Zwischenraum 10 vorhanden, d.h. die Innendichtung 7 und die
Komponente 9 stehen nicht miteinander in Kontakt, um die Beweglichkeit der Innendich-
tung 7, die sich beim VerschlieBen der Flasche gegen die Innenseite des Flaschenhalses an-

presst, nicht zu beeintréchtigen.
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Dadurch, dass die zweite Komponente 9 einen groflen Bereich des Deckenteils 3 bedeckt,
verhindert sie auch im hohen MaBe ein Eindringen von Sauerstoff durch das Deckenteil 3,
da der Sauerstofffinger in der Komponente 9 auch gute Barriereeigenschaften gegen das

Durchdringen von Sauerstoff besitzt.

Wie ebenfalls aus Fig. 2 deutlich wird, ist die freie Oberfliche der Komponente 9 nicht glatt
bzw. eben ausgebildet, sondern profiliert. In der Schnittansicht weist die Oberfldche Vor-
spriinge 9a und Vertiefungen 9b auf. Durch die Profilierung wird die Oberfliche gegeniiber
einer ebenen oder glatten Oberfliche vergroBert, was zu einer groferen Reaktionsfliche fiir
den Sauerstoff fithrt. Damit wird die Absorptions-/ Adsorptions-/ Reaktionswahrscheinlich-
keit und —kapazitit ohne Erhshung (unter Umstinden sogar bei einer Absenkung) der Kon-
zentration des relativ teuren ,,0xygen scavengers® in der Komponente 9 gesteigert. Die ver-

groBerte Oberfliche verleiht der Komponente 9 also eine effektivere Wirkung.

Die Figuren 3a bis 3¢ zeigen unterschiedliche Ausfiihrungen der Profilierung der freien O-
berfliche der Komponente 9 gemil Fig. 2.

In Fig. 3a ist ein Profil mit ringférmigen Stegen 9a und dazwischen liegenden Vertiefungen
(oder Rillen) 9b gezeigt. Die Hohe der Stege 9a kann dabei so eingestellt werden, dass sich
eine gewiinschte aktive Oberfléche ergibt. VergroBerungen der Oberfliche sind um prak-
tisch beliebige, teilweise groBe Faktoren, denkbar. So kann die freie Oberflache der zweiten
Komponente 9 beispielsweise gegeniiber einer ebenen, glatten Oberfliche durch entspre-
chende Profilierung um das 3-, 5- oder 10-fache, aber auch dariiber hinaus, vergroBert wer-

den.

Fig. 3b zeigt eine freie Oberfliche der Komponente 9 mit einer Lamellenstruktur. Die Kom-
ponente 9 weist aus einer Grundfléche herausragende Lamellen 9¢ auf, die der freien Ober-
fliche ein biirstenartiges Aussehen verleihen. Auch hier kann der Querschniit der Lamellen,
ihr Abstand zueinander und ihre Linge entsprechend den Anforderungen an die sauerstoff-

abfangenden Eigenschaften der Komponente 9 eingestellt werden.
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Ein weiteres Beispiel fiir eine erfindungsgemiBe Profilstruktur der Komponente 9 zeigt Fig.
3c. Hier ist eine , Fachwerkstruktur™ mit einer Vielzahl parallel und senkrecht zueinander
verlaufender Stege 9d dargestellt, die eine Anzahl von Vertiefungen 9e begrenzen. Die Ver-
tiefungen 9¢ gemdB der Struktur der Fig. 3c kénnen bevorzugt so klein gewahlt werden,
dass Fliissigkeiten aufgrund der Oberflichenspannung nicht in die Vertiefungen der Kom-
ponente 9 eindringen kénnen. Da die Vertiefungen also lediglich fiir Gase bzw. die einge-
schlossene Luft erreichbar sind, kann eine Schidigung der aktiven sauerstoffabfangenden
Bereiche durch die Fliissigkeit und eine damit verbundene Deaktivierung der freien Ober-
fliche der Komponente 9 weitestgehend ausgeschlossen werden. Von diesem Vorteil soll im
Rahmen der Erfindung auch durch die entsprechende Gestaltung anderer Oberflachenstruk-

turen Gebrauch gemacht werden kénnen.

Bevorzugt wird die in Fig. 2 gezeigte Verschlusskappe durch ein Zwei-Komponenten-
Spritzgussverfahren hergestellt. Vorteilhafterweise kann auf diese Art der Grundkérper 2, 3,
4,5,6,7, 8 der Verschlusskappe 1 mit der zweiten Komponente 9 beispielsweise durch An-
schmelzen der jeweiligen Oberfliche einer Komponente an die andere, beispielsweise im
Ubergangsbereich der Komponente 9 zum Deckenteil 3, verbunden werden. Eine gute Haf-
tung zwischen dem Grundkérper 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 und der Komponente 9 kann durch geeig-
nete Auswahl des Matrixmaterials der Komponente 9, in das der Sauerstoffféinger einge-
bracht ist, erreicht werden. Wird beispiclsweise ein ,,0xygen scavenger” gewahlt, der mit
Polyethylen gut mischbar ist, und ist der Grundkérper 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 aus Polyethylen her-
gestellt, ergeben sich besonders gute Bedingungen fiir ein Spritzgussverfahren und eine gute
VerschweiBbarkeit an der Grenzschicht zwischen dem Grundkérper 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 und
der zweiten Komponente 9. Die Materialauswahl soll jedoch im Rahmen dieser Erfindung
nicht auf dieses Beispiel beschrinkt sein, sondern alle dem Fachmann geldufigen Méglich-

keiten umfassen.

Die Verbindung zwischen den Komponenten kann jedoch auch rein mechanisch sein oder
durch Verkleben bewerkstelligt werden. Bei einer mechanischen Verbindung kdnnen Stege
bzw. Vertiefungen entweder im Deckenteil 3 oder in der zweiten Komponente 9 im Uber-
gangsbereich der beiden Teile vorgesehen sein, um die Reibung und damit die Haftung der

Komponenten aneinander zu erthShen.
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Die profilierte, beispielsweise laminierte freie Oberfliche der Komponente 9 kann bereits
beim Spritzgussvorgang hergestellt werden, also durch die Spritzgussform vorgegeben sein.
Da zudem eine Komponente an die andere angespritzt wird, geniigen zwei prinzipielle Ar-
beitsschritte zur Herstellung der Verschlusskappe 1. Auf jegliche Nachbehandlung der ge-

spritzten Oberfldche kann verzichtet werden.

In Fig. 4 ist ein zweites Ausfilhrungsbeispiel einer erfindungsgeméifien Verschlusskappe 1

dargestellt.

Die Verschlusskappe 1, die im Weseﬁtlichenaus einem Seitenteil 2, einem Deckenteil 3,
“einem Innengewinde 4, einer AuBendichtung 5, 6, einer Innendichtung 7 und einem Garan-
tieband 8, wie im Zusammenhang mit Figur 1 beschrieben, besteht, ist hier einstiickig aus-
gebildet. Die Erfindung soll jedoch auch auf zusammengesetzte mehrstiickige Verschluss-

kappen anwendbar sein.

Die Verschlusskappe 1 ist aus einem geeigneten Kunststoff, beispielsweise Polyethylen
(PE) oder Polypropylen (PP), hergestellt. Diese Kuﬁststoffe weisen, wie bereits erldutert,
keine sehr guten Barrierecigenschaften gegeniiber Sauerstoff auf, so dass Sauerstoff durch
das Deckenteil 3 und/oder durch das Seitenteil 2 in das Flascheninnere eindringt und die

Haltbarkeit des Lebensmittels beeintréchtigt.

Zum Schutz gegen das Eindringen von Sauerstoff von auBen wurde daher ein Teil der In-
nenseite der Verschlusskappe 1 mit Polyamid beschichtet. Die Polyamidschicht 11a, 11b
befindet sich insbesondere am Seitenteil 2 und am Deckenteil 3, wobei die Innendichtung 7
in diesem Beispiel nicht beschichtet wurde. Allerdings sei bemerkt, dass auch eine Be-
schichtung der Innendichtung 7 durchaus méglich wire, ohne die Funktion der Verschluss-
kappe, insbesondere hinsichtlich Threr Dichtungseigenschaften, merklich zu beeintréichtigen,
da die Polyamidbeschichtung, die als Sauerstoffbarriere dient, mit einer Schichtdicke von
lediglich ca. 10 um aufgebracht werden kann, die geringer ist als die F ertigungstoleranzen

bei der Herstellung der Verschlusskappe 1.
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Polyamid eignet sich aus mehreren Griinden besonders gut fiir den erfindungsgemiBen
Zweck. Zum einen ist Polyamid physiologisch unbedenklich, geschmacksneutral und wirkt
zudem noch antibakteriell. Zum anderen sind die Barriereeigenschaften fiir Sauerstoff auch

bei einer diinnen Polyamidschicht giinstig.

Die Polyamidschicht 11a, 11b ldsst sich einfach aufbringen, beispielsweise durch Auftragen
des in einem Lésungsmittel gelosten Polyamids an der Innenseite der Verschlusskappe 1.
Beim Aufiragen auf diese Weise kann genau bestimmt werden, welche Bereich der Innen-

seite der Verschlusskappe 1 beschichtet werden sollen.

In Fig. 5 wurde beispielsweise lediglich das Seitenteil 2 im Bereich des Innengewindes 4
mit einer Polyamidschicht 11a beschichtet. Die Polyamidschicht 11a verhindert somit ein
Eindringen von Sauerstoff durch den Beschichtungsbereich 11a am Seitenteil 2.

Wird, wie in Figur 2 gezeigt, das Deckenteil 3 mit einem Sauerstofffinger in Form einer
zweiten Komponente 9 ausgestattet, so ist eine zusétzliche Beschichtung des Deckenteils
mit Polyamid nicht notwendig. Die Bildung einer Barriere 11a am Seitenteil 2 kann aller-
dings in Kombination mit dem Sauerstofffinger dazu beitragen, den Sauerstoffgehalt im

Inneren der Flasche besonders wirkungsvoll auf ausreichend niedrigem Niveau zu halten.

Je nach den Anforderungen, beispielsweise an die Haltbarkeit oder aber durch das Lebens-
mittel selbst bedingt, kénnen in der vorliegenden Erfindung die Mafinahmen, wie in Fig. 2,
3, 4 oder 5 gezeigt, fiir sich ausreichen, um Bedingungen herzustellen, in denen das in die
Flasche gefiillte Lebensmittel haltbar bleibt, da jede der Mafinahmen fiir sich geeignet ist,
den Einfluss von Sauerstoff auf das aufbewahrte Lebensmittel zu verringern. Die Erfindung
soll also jede der beschriebenen Haltbarkeitsmafnahmen fiir sich sowie alle Kombination

der gezeigten Maflnahmen umfassen.

Die Beschichtung im Bereich des Innengewindes 4 der Verschlusskappe 1 ist zudem noch in
einer weiteren Hinsicht vorteilhaft. Bei herkdmmlichen Kunststoffflaschen in Verbindung
mit den dazugehorigen Kunststoff-Verschlusskappen besteht héufig das Problem, dass beim

erstmaligen Offnen der Flasche ein groBes Drehmoment aufgewendet werden muss, um
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iiberhaupt ein Offnen der Flasche zu ermdglichen. Dies ist nicht nur benutzerunfreundlich,
sondern kann im Extremfall dazu fithren, dass ein Benutzer die Flasche tiberhaupt nicht 6ff-
nen kann. Dies ist in erster Linie auf unglinstige Reibungskoeffizienten der verwendeten
Kunststoffmaterialien zurtickzufithren (die Haftreibung zwischen diesen Materialien ist in

der Regel groBer als die Gleitreibung).

Polyamid dagegen eignet sich hervorragend als Gleitstoff. So kann durch eine Polyamid-
Beschichtung 11a im Gewindebereich 4 ein Trockengleitfilm gebildet werden, der eine bes-
sere Handhabung des Verschlusses erlaubt, insbesondere das erforderliche Drehmoment
bzw. die erforderliche Kraft beim erstmaligen Offnen der Flasche deutlich herabgesetzt. Da
die Materialeigenschaften von Polyamid also auch in dieser Hinsicht vorteilhaft sind, kann
auch eine Beschichtung lediglich des Gewindebereichs in manchen Fillen durchaus sinnvoll

sein.

Die Beschichtung 11a, 11b mit Polyamid kann beispielsweise durch Auftragen einer Poly-
amidldsung erfolgen. Dadurch entsteht, sobald das Losungsmittel verdunstet ist, eine sehr
diinne Polyamidschicht, etwa mit einer Schichtdicke von ca. 10 um. das Verdunsten des
Losungsmittels kann durch Erhitzen, beispielsweise mit Temperaturen zwischen 80 und 120
°C, beschleunigt werden . Zusitzlich kann die Haftung der Schicht an der Verschlusskappe
1 verbessert werden, indem bei der Herstellung der Verschlusskappe 1 vor der Beschichtung
die Oberfldche, auf die das Polyamid aufgetragen werden soll, durch Abflammen aktiviert

wird.

Mit der vorliegenden Erfindung gelingt es, den Sauerstoffgehalt im Innenbereich einer ver-
schlossenen Flasche so zu reduzieren bzw. so zu kontrollieren, dass die Haltbarkeit eines

verderblichen Lebensmittels deutlich gesteigert werden kann,
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Patentanspriiche

Verschluss (1), insbesondere zum VerschlieBen von Kunststoffflaschen, umfassend we-
nigstens zwei Komponenten, wobei die erste Komponente (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8) aus Kunst-
stoff besteht, die zweite Komponente (9) einen Sauerstofffinger (,,oxygen scavenger*
enthilt, und wobei die erste und zweite Komponente so miteinander verbunden sind,
dass die zweite Komponente eine freie Oberfldche aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die von der zweiten Komponente gebildete freie Oberfliche eine aktive Oberfléche
umfasst, die ein Profil aufweist, so dass die aktive Oberflidche gegeniiber einer entspre-
chenden aktiven Oberfliche ohne Profil, also einer im Wesentlichenebenen Oberfliche,

vergréfert ist.

Verschluss (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die aktive Oberfliche
Stege (9a, 9d) aufweist.

Verschluss (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (9a) ring-

formig angeordnet sind.

Verschluss (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (9d) gitterar-

tig angeordnet sind.

Verschluss (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die aktive Oberfliche

eine wellen- oder rippenartige Struktur aufweist.

Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 oder 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die aktive Oberfliche eine Lamellenstruktur aufweist.

Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die aktive Oberfliche gegeniiber einer im Wesentlichenebenen aktiven Oberflache
um das 2-fache, vorzugsweise um das 3-fache, vorzugsweise um das 5-fache, vorzugs-

weise um das 10-fache, vergrofert ist.
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Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Komponente (9) an einer Oberfliche der ersten Komponente angeordnet
ist, die von einer ringformigen Innendichtung (7) begrenzt wird, wobei die ringférmige

Innendichtung (7) einen Teil der ersten Komponente bildet.

Verschluss (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Komponen-
te (9) von der Innendichtung (7) beabstandet an der Oberfliche der ersten Komponente

angeordnet ist.

Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und die zweite Komponente (9) aneinander hafien.

Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Komponente (9) an die erste Komponente angeschmolzen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Verschlusses (1), insbesondere eines Verschlusses nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zwei-

Komponenten-Spritzgussverfahren eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt
eine der beiden Komponenten durch Einspritzen des entsprechenden Komponentenmate-
rials in einen Hohlraum geformt wird, und in einem weiteren Schritt die andere der bei-
den Komponenten durch Einspritzen des anderen Komponentenmaterials in einen zu-

sitzlich freigegebenen Hohlraum an die zuerst geformte Komponente angeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die

zweite Komponente aneinender angeschmolzen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche Anspruch 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die verwendete Spritzgussform Mittel zur Ausbildung eines Profils in der zweiten

Komponente umfasst.
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Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Komponente aus Kunststoff wenigstens teilweise eine Beschich-
tung (11a, 11b) aufweist, die ein Material umfasst, dessen Durchldssigkeit fiir Sauerstoff

geringer ist als die des Kunststoffs.

Verschluss (1), insbesondere zum VerschlieBen von Kunststoffflaschen, bestehend aus
wenigstens einer Komponente aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass die
Komponente aus Kunststoff wenigstens teilweise eine Beschichtung (11a, 11b) aufweist,
die ein Material umfasst, dessen Durchlédssigkeit fiir Sauerstoff geringer ist als die des

Kunststoffs.

Verschluss (1) nach einem der Anspriiche 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass

das Beschichtungsmaterial Polyamid umfasst.

Verschluss (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass der Verschluss (1) als Drehverschluss ausgebildet ist.

Verschluss (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung

wenigstens teilweise im Innenbereich des Verschlusses angeordnet ist.

Verschluss (1) nach Ansprach 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Verschluss (1)
ein Innengewinde (4) aufweist, und die Beschichtung (11a, 11b) wenigstens teilweise im

Bereich des Innengewindes (4) angeordnet ist.

Verschluss (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
(11a, 11b) geeignet ist, um als Trockenschmierfilm zwischen einem Gewinde einer

Kunststoffflasche und dem Innengewinde (4) des Verschlusses zu wirken.

Verfahren zur Herstellung eines Verschlusses (1) aus Kunststoff, insbesondere eines
Verschlusses nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Innenseite des Verschlusses (1) wenigstens teilweise mit einem Material be-

schichtet wird, dessen Durchlissigkeit fiir Sauerstoff geringer ist als die des Kunststoffs.
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24.

25.

26.

20

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass als Beschichtungsmaterial

Polyamid verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung wenigstens teilweise im Innenbereich des Verschlusses (1) aufgebracht

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung wenigstens teilweise im Bereich eines Innengewindes des Verschlusses

(1) aufgebracht wird.
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Feld 1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen heben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blait 1)

GemaBb Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein Recherchenbericht erstellt:

1. D Anspriiche Nr.
well sie sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche die Behdrde nicht verpfiichtet ist, namlich

2. |:| Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen,
daB eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefiihri werden kann, némlich

3. D Ansprache Nr.
weil es sich dabei um abhéngige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefafBt sind.

Feld Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Die internationale Recherchenbehdrde hat festgestelit, daB diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzbhlatt

—

. D Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengebilhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchlerbaren Anspriiche.

N

D Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der eine
’ zusitziiche Recherchengebuhr gerechtfertigt hatte, hat die Behorde nicht zur Zahlung einer solchen Gebihr aufgefordert.

3. Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusétziichen Recherchengebihren rechizeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
Internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fir die Geblihren entrichtet worden sind, namlich auf die
Ansprliche Nr.

4. Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengeblihren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internationale Recher-
chenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwéhnte Erfindung; diese ist in folgenden Anspriichen er-
faBt:

1-16

Bemerkungen hinsichtlich eines Widerspruchs D Die zusatzlichen Geblihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahit.

D Die Zahlung zusétzlicher Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/21 0 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (Januar 2004)
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthdlt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-16

Verschluss und Verfahren zu dessen Herstellung in einem
Zweikomponenten-Spritzgussverfahren, bei dem zundchst eine
erste Komponente in einen Hohlraum gespritzt wird und danach
eine zweite Komponente in einen zusatzlich freigegebenen
Hohlraum gespritzt und dadurch angeformt wird.

2. Anspriiche: 17-26

Verschluss und Verfahren zu dessen Herstellung, bei dem
einen Beschichtung mit geringer Durchléssigkeit fir
Sauerstoff im Bereich des Gewindes als Schmierfilm
aufgebracht ist.
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