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(54) Schraubverschluss fiir Behdlter

(67) Die Erfindung betrifft einen Schraubverschluss (1) fiir 4 3
Behélter zur Aufnahme von unter Druck stehenden
Fliissigkeiten, insbesondere fiir Getrankeflaschen mit
kohlensaurehaltigen Getranken, der als
Schraubkappe mit einer gegen die Miindungsoéffnung

des Behdlters schraubbaren Dichtungsfliche (2) 1
ausgebildet ist, wobei zumindest an dem in radialer «
Richtung innerhalb der Dichtungsflache liegenden — 7
Kappenboden (3) ein konzentrisch angeordneter vom

Kappenboden (3) aufragender Vorsprung (4) 9

vorgesehen ist, dessen AuBendurchmesser dem
Innendurchmesser der Miindungséffnung entspricht
und dessen Hohe zumindest einem Viertel, bevorzugt
einem Drittel, besonders bevorzugt zumindest der 5
Halfte der Distanz vom Kappenboden bis zum

duBeren Ende (5) des Gewindes (6) des

Schraubverschlusses (1) entspricht. Der Vorsprung

(4) besteht zumindest an dem am freien Ende

liegenden Abschnitt und/oder an dem an der nach

auBen weisenden  Seitenwand angrenzenden

Abschnitt aus einem offenzellig geschdumten

Kunststoff.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schraubverschluss fiir Behalter zur Aufnahme von unter Druck
stehenden Flissigkeiten, insbesondere fiir Getréankeflaschen mit kohlensaurehaltigen Getranken,
der als Schraubkappe mit einer gegen die Mindungséffnung des Behalters schraubbaren Dich-
tungsflache ausgebildet ist, wobei zumindest an dem in radialer Richtung innerhalb der Dich-
tungsflache liegenden Kappenboden ein konzentrisch angeordneter vom Kappenboden aufra-
gender Varsprung vorgesehen ist, dessen AuBendurchmesser dem Innendurchmesser der Min-
dungséffnung entspricht und dessen H6he zumindest einem Viertel, bevorzugt einem Drittel, be-
sonders bevorzugt zumindest der Hélfte der Distanz vom Kappenboden bis zum auBeren Ende
des Gewindes des Schraubverschlusses entspricht.

[0002] Ein derartiger Schraubverschluss ist beispielsweise in der US 5853096 A offenbart. Her-
kémmliche Schraubverschliisse ohne zusatzliche Einrichtungen haben den Nachteil, dass der
Innendruck des Behalters schlagartig abfallt, sobald der Verschluss aufgeschraubt wird. Bei koh-
lensaurehaltigen Getranken kommt es dabei zu einem plétzlichen Aufschdumen des Getrénks,
wobei der Schaum rasch tber die nun offene Miindungséffnung tberschaumt und die Flissigkeit
so Uber den Spalt des locker gefiihrten Verschlussgewindes entweicht. Aus diesem Grund wur-
den, wie in der oben genannten Druckschrift vorgeschlagen, im Verschluss Einrichtungen ge-
schaffen, die einen kontrollierten Druckausgleich ohne Uberschdumen ermdglichen. Dies kann
unter anderem durch einen inneren Vorsprung erreicht werden, der mit geringem Spiel am Innen-
durchmesser des Flaschenhalses anliegt.

[0003] In der Praxis haben sich bei dieser Ausfiihrung jedoch mehrere Nachteile ergeben. Damit
der Effekt Gberhaupt eintritt, muss der innere Vorsprung passgenau mit sehr geringen Toleranzen
gefertigt werden. Ist der Spalt zwischen Vorsprung und Behélterwand beim Aufschrauben zu ge-
ring, so kann der Druck nicht gleichmaBig abgebaut werden, sondern fallt wieder schlagartig ab.
Ist der Spalt zu breit, kommt es weiterhin zu einem Uberschaumen. Da gerade auch die Mindun-
gen der Behélter mit gewissen Toleranzen gefertigt werden, kann der bekannte Vorsprung die
gestellte Aufgabe nicht zufriedenstellend I6sen.

[0004] Ein weiteres Problem besteht darin, dass die Herstellungskosten fiir Schraubverschliisse
bereits weitgehend optimiert sind. Aus wirtschaftlicher Sicht bedeutet dies, dass bereits eine ge-
ringfligige Steigerung des Materialeinsatzes pro Verschluss nicht hinnehmbar ist. Verbesserun-
gen, welche also einen doch im Prozentbereich liegenden hdheren Materialverbrauch bewirken,
kénnen sich somit am Markt nicht etablieren.

[0005] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, einen Schraubverschluss der eingangs erwahnten
Art zu schaffen, welcher die oben genannten Nachteile beseitigt und einen kontrollierten Druck-
ausgleich zwischen Behalterinnerem und Umgebung beim Offnen erlaubt. Dabei soll die Lésung
besonders gtinstig in der Herstellung sein und gegebenenfalls sogar einen geringeren Material-
einsatz erfordern als herkdmmliche Flaschenverschliisse. Der kontrollierte Druckausgleich soll
auch Gber einen héheren Toleranzbereich hinweg mdoglich sein.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, dass der Vorsprung zumindest an
dem am freien Ende liegenden Abschnitt und/oder an dem an der nach auBen weisenden Sei-
tenwand angrenzenden Abschnitt aus einem offenzellig geschaumten Kunststoff besteht. Der of-
fenzellig geschaumte Kunststoff kann aus dem gleichen Material bestehen wie der Schraubver-
schluss selbst, beispielsweise aus Polyethylen (PE). Beim Aufschrauben der Verschlusskappe
hebt sich die Dichtungsflache von der Miindungséffnung ab, wodurch der Flaschendruck durch
den offenzellig geschdumten Kunststoff kontrolliert abgebaut werden kann. Dadurch dass er of-
fenzellig geschaumt ist, fungiert er als Druckbremse, Uber welche ber die gesamte Héhe des
Vorsprungs hinweg beim Aufschrauben der Druck gleichméaBig abgebaut wird. Etwaig aufge-
schaumte Flissigkeit kann den geschaumten Kunststoff nicht durchdringen und wird somit effek-
tiv zurlickgehalten. Da der geschaumte Kunststoff flexibel komprimierbar ist, kann er eng anlie-
gend an die Behéltermiindung gefertigt werden. Auch beim Offnen wird kein Spalt bendtigt, da
der Druckausgleich durch den offenzelligen Schaum hindurch stattfindet. Dadurch kann ein er-
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héhter Toleranzbereich abgedeckt werden und im geschlossenen Zustand tragen etwaige kom-
primierte Randbereiche des geschaumten Vorsprungs zusatzlich zu einer verbesserten Dichtheit
des Verschlusses bei. Durch das Aufschdumen des Kunststoffs werden nur sehr geringe Mengen
von Kunststoff benétigt, um den gesamten Vorsprung oder wahlweise nur einen Abschnitt davon
zu schaffen. Dadurch werden die Herstellungskosten weiterhin gering gehalten. Durch eine An-
passung des Treibmittels beim Schaumen des Abschnitts des Vorsprungs bzw. des gesamten
Vorsprungs wird die PorengréBe eingestellt, wodurch die optimale ZellgréBe fir die Druckbremse
wahlbar ist.

[0007] Es ist ein weiteres vorteilhaftes Merkmal, dass zuséatzlich ein ringférmiger Vorsprung in
radialer Richtung auBerhalb der Dichtungsflache angeordnet ist, wobei der ringférmige Vorsprung
aus offenzellig geschaumten Kunststoff besteht und dessen H6he maximal der Distanz vom Kap-
penboden bis zum inneren Ende des Gewindes des Schraubverschlusses entspricht. Zusatzlich
zu dem inneren Vorsprung kann durch einen auBenliegenden geschaumten ringférmigen Vor-
sprung eine weitere Barriere geschaffen werden, die einen Fliissigkeitsaustritt durch Uberschiu-
men verhindert, selbst wenn die Barriere des inneren Vorsprungs tberwunden wird.

[0008] GemaR unterschiedlichen bevorzugten Ausfiihrungsformen ist es vorgesehen, dass der
in radialer Richtung innerhalb der Dichtungsflache liegende Vorsprung zylindrisch oder in der
Form eines ringférmigen Stegs ausgebildet ist. Eine Ausbildung in zylindrischer Form kann ein-
facher in der Herstellung sein, eine Ausbildung als ringférmiger Steg bedarf eines geringeren
Materialeinsatzes. Je nach Anwendung kann die eine oder andere Ausfiihrungsform dadurch
Vorteile hinsichtlich der Herstellungskosten bedeuten. Bei der Variante mit ringférmigem Steg
kann auch mit geringem Aufwand an bereits jetzt vorgesehene durchgehende Vorspriinge nur
der am freien Ende liegende Abschnitt geschadumt werden. Zusétzlich oder alternativ dazu kann
bei bereits jetzt vorgesehenen festen Vorspriingen der Abschnitt, der nach au3en zur Behalter-
wandung hin ausgerichtet ist, geschaumt werden. Aufgrund der oft geringen Dicken der bereits
bestehenden Vorspriinge entspricht ein Aufschaumen des nach auBen hin ausgerichteten Ab-
schnitts einem Aufrauen, wodurch eine kérnige Oberflache geschaffen wird, welche den Gasaus-
tausch zwischen Behalterwandung und Vorsprung beim Aufschrauben des Behélters erlaubt. Bei
einer nur teilweisen Aufschdumung der Abschnitte miissen bestehende Anlagen nur geringfligig
modifiziert werden und es kann auf kleinstem Raum eine effektive Druckbremse geschaffen wer-
den.

[0009] SchlieBlich ist es ein weiteres vorteilhaftes Merkmal, dass der innerhalb der Dichtungsfla-
che liegende Vorsprung sowie gegebenenfalls der auBerhalb liegende ringférmige Vorsprung als
separates Element mit dem Schraubverschluss verbindbar sind oder als integraler Bestandteil
direkt aus dem Material des Schraubverschlusses, beispielsweise durch ein partielles Thermo-
plastschaumgussverfahren ausgeformt sind. Es ist mittlerweile méglich, Uber Spritzgussverfah-
ren in einem einzigen Arbeitsschritt Teile eines Werkstlicks zu schaumen und andere Teile nicht.
Dadurch kann der Verschluss beispielsweise einstlickig in einem einzigen Arbeitsschritt gefertigt
werden. Da die integrale Fertigung des geschaumten Vorsprungs auch zu einer erhéhten Stabi-
litdt des Verschlusses fihrt, kann die Wandstarke im ungeschaumten Bodenbereich des Ver-
schlusses insgesamt reduziert werden, wodurch nicht nur der gewiinschte Effekt erzielt wird, son-
dern gegebenenfalls sogar Material im Vergleich zur Herstellung von herkdmmlichen Schraub-
verschlissen eingespart wird.

[0010] Die Erfindung wird nun in gréBerem Detail anhand eines Ausfiihrungsbeispiels sowie mit
Hilfe der beiliegenden Figur beschrieben. Dabei zeigt

[0011] Fig. 1 eine schematische Schnittansicht einer mdglichen Ausfihrungsform der Erfin-
dung.

[0012] In der Fig. 1 ist schematisch ein erfindungsgeméaBer Schraubverschluss 1 in einer
Schnittansicht dargestellt. Der Schraubverschluss 1 besitzt einen Kappenboden 3, von dem aus
sich Seitenwande 9 erstrecken, in welchen ein Schraubgewinde 6 angeordnet ist. Im Kappenbo-
den 3 befindet sich ferner eine Dichtungsflache 2, welche beim Aufschrauben auf einen Behélter
an der Miindungséffnung des Behalters anliegt und damit diesen abdichtet. Unmittelbar angren-
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zend in radialer Richtung innerhalb der Dichtungsflache 2 ist ein hier zylindrischer Vorsprung 4
angeordnet, der im Beispiel durchgehend aus einem offenzellig geschdumten Kunststoff besteht.
Bevorzugt handelt es sich um den gleichen Kunststoff wie jener, aus dem der Schraubverschluss
1 selbst gefertigt ist. Der Vorsprung kann dabei direkt in einem Arbeitsschritt partiell aus dem
Kappenboden 3 herausgeschaumt sein. Wenn mehr Material eingespart werden soll, dann kann
der Vorsprung auch nur als ringférmiger Steg ausgebildet sein. Je nach Anwendung kann der
Vorsprung 4 auch nur teilweise aus offenzellig geschdumtem Kunststoff bestehen, wobei dann
der Abschnitt am freien Ende des Vorsprungs und/oder der an der nach auBBen hin ausgerichteten
Seitenwand geschaumt ist. Die Hohe des gesamten Vorsprungs 4 entspricht im gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel zumindest der Hélfte der Distanz vom Kappenboden 3 bis zum &uBeren Ende 5
des Gewindes 6. Dadurch wird auch bei raschem Aufschrauben sichergestellt, dass die aufschau-
mende Flissigkeit lange genug zuriickgehalten wird, um ein Uberschaumen zu verhindern.

[0013] Zuséatzlich befindet sich in radialer Richtung auBerhalb der Dichtungsflache 2 ein weiterer
ringférmiger Vorsprung 7. Dieser weist eine Hohe auf, die in etwa der Distanz vom Kappenboden
3 bis zum inneren Ende 8 des Gewindes 6 entspricht. Der weitere ringférmige Vorsprung besteht
ebenfalls aus offenzellig geschdumtem Kunststoff und bildet so eine weitere Barriere gegen einen
ungewollten Flissigkeitsaustritt.
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Patentanspriiche

1.

Schraubverschluss (1) fir Behalter zur Aufnahme von unter Druck stehenden Fliissigkeiten,
insbesondere fir Getrankeflaschen mit kohlensaurehaltigen Getranken, der als Schraub-
kappe mit einer gegen die Miindungséffnung des Behalters schraubbaren Dichtungsflache
(2) ausgebildet ist, wobei zumindest an dem in radialer Richtung innerhalb der Dichtungsfla-
che liegenden Kappenboden (3) ein konzentrisch angeordneter vom Kappenboden (3) auf-
ragender Vorsprung (4) vorgesehen ist, dessen AuBendurchmesser dem Innendurchmesser
der Mindungs6ffnung entspricht und dessen Héhe zumindest einem Viertel, bevorzugt ei-
nem Drittel, besonders bevorzugt zumindest der Hélfte der Distanz vom Kappenboden bis
zum auBeren Ende (5) des Gewindes (6) des Schraubverschlusses (1) entspricht, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vorsprung (4) zumindest an dem am freien Ende liegenden Ab-
schnitt und/oder an dem an der nach auBBen weisenden Seitenwand angrenzenden Abschnitt
aus einem offenzellig geschaumten Kunststoff besteht.

Schraubverschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich ein ring-
férmiger Vorsprung (7) in radialer Richtung auBerhalb der Dichtungsflache (2) angeordnet
ist, wobei der ringférmige Vorsprung (7) aus offenzellig geschdumten Kunststoff besteht und
dessen Hbhe maximal der Distanz vom Kappenboden (3) bis zum inneren Ende (8) des
Gewindes des Schraubverschlusses (1) entspricht.

Schraubverschluss nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der in radialer
Richtung innerhalb der Dichtungsflache (2) liegende Vorsprung (4) zylindrisch oder in der
Form eines ringférmigen Stegs ausgebildet ist.

Schraubverschluss nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
innerhalb der Dichtungsflache (2) liegende Vorsprung (4) sowie gegebenenfalls der auBBer-
halb liegende ringférmige Vorsprung (7) als separates Element mit dem Schraubverschluss
(1) verbindbar sind oder als integraler Bestandteil direkt aus dem Material des Schraubver-
schlusses (1), beispielsweise durch ein partielles Thermoplastschaumgussverfahren ausge-
formt sind.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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Fig. 1
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