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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Verschlusses für ein vorzugsweise ste-
riles Medikamentenbehältnis, wobei der Verschluss 
aus einem vorgefertigten, topfförmigen Verschluss-
körper und einem in diesen eingesetzten, vorgefertig-
ten, elastisch-weichen Dichtelement zusammenge-
setzt wird, wobei der Verschlusskörper an der Boden-
seite seiner Topfform wenigstens eine Durchstichöff-
nung aufweist, welche durch das Dichtelement ver-
schlossen wird, wobei ein Teil des Dichtelements in 
Gebrauchsstellung des Verschlusses von außen zu-
gänglich ist.

[0002] Derartige Verschlüsse sind beispielsweise 
aus der DE 38 35 720 A1 bekannt, wobei die dort be-
schriebenen Verschlüsse dadurch gefertigt werden, 
dass zunächst ein Verschlusskörper in Form einer 
Kappe hergestellt wird und in einem weiteren Herstel-
lungsschritt im selben Werkzeug oder einem Teil da-
von das elastisch-weiche Dichtelement in die Kappe 
eingespritzt wird, und haben sich bewährt.

[0003] Das Einspritzen des Dichtelements in die 
vorgefertigte Kappe garantiert zwar einen beispiels-
weise für ein steriles Medikamentenbehältnis not-
wendigen dichten Abschluss zwischen Dichtelement 
und Kappe, erfordert jedoch aufwendiges Werkzeug 
im Herstellungsverfahren.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Herstellungsverfahren für einen Verschluss der 
eingangs genannten Art zu schaffen, welches gerin-
ge Fertigungskosten verursacht.

[0005] Zur Lösung der Aufgabe ist bei dem Verfah-
ren der eingangs beschriebenen Art vorgesehen, 
dass in einem ersten Schritt der Verschlusskörper 
und das Dichtelement in Bereichen, die in Ge-
brauchsstellung nahe bei der wenigstens einen 
Durchstichöffnung liegen und diese in geschlossener 
Form umgeben, angeschmolzen werden und dass in 
einem zweiten Schritt das Dichtelement in den Ver-
schlusskörper eingesetzt wird, wobei die ange-
schmolzenen Bereiche miteinander in Kontakt ge-
bracht, abgekühlt und dadurch miteinander verbun-
den werden.

[0006] Durch die gegenseitige Kontaktierung der 
angeschmolzenen Bereiche wird eine untrennbare, 
dichte Verbindung zwischen dem Verschlusskörper 
und dem Dichtelement geschaffen. Dadurch, dass 
die angeschmolzenen Bereiche die Durchstichöff-
nung in Gebrauchsstellung umgeben, wird ein dichter 
Abschluss des Verschlussinneren in Gebrauchsstel-
lung an der Durchstichöffnung erreicht, der eine An-
wendung für insbesondere sterile Medikamentenbe-
hältnisse erlaubt. Die Durchstichöffnung erlaubt bei-
spielsweise die Durchführung einer Kanüle zur Medi-

kamentenentnahme aus dem Medikamentenbehält-
nis durch das Dichtelement hindurch. Die Anordnung 
der Verbindung von Dichtelement und Verschlusskör-
per nahe der Durchstichöffnung bewirkt die notwen-
dige mechanische Stabilität des Verschlusses gegen 
Beschädigungen während des Durchstichvorgangs.

[0007] Die erforderliche Abkühlung der ange-
schmolzenen Bereiche, durch die eine stoffschlüssi-
ge Verbindung zwischen Dichtelement und Ver-
schlusskörper hergestellt wird, kann beschleunigt 
werden, indem der Verschlusskörper und/oder das 
Dichtelement in thermischen Kontakt mit Kühlmitteln 
gebracht wird/werden. Für viele Anwendungen ist 
aber die Kühlwirkung der Haltevorrichtung für das 
Dichtelement bzw. den Verschlusskörper bereits aus-
reichend.

[0008] Das Dichtelement kann in Gebrauchsstel-
lung des Verschlusses von außen oder von innen in 
eine Aufnahme des Verschlusskörpers eingesetzt 
sein. Ist das Dichtelement von außen eingesetzt, so 
ist sogar ein größerer Teil des Dichtelements von au-
ßen zugänglich, als durch die Größe der Dichtöffnung 
vorgegeben ist. Die Dichtöffnung oder das Dichtele-
ment können durch eine zusätzliche Abdeckung ge-
schützt sein, die vor dem ersten Gebrauch entfernt 
wird.

[0009] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass 
der Bereich am Verschlusskörper und/oder der Be-
reich am Dichtelement mit einem Laserlichtstrahl an-
geschmolzen wird/werden. Von Vorteil ist dabei, dass 
nahezu beliebige Schmelztemperaturen erreicht wer-
den können.

[0010] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der 
Bereich am Verschlusskörper und/oder der Bereich 
am Dichtelement mit einem Schweißspiegel ange-
schmolzen wird/werden. Unter einem Schweißspie-
gel wird allgemein ein beheizbares Werkzeug ver-
standen, welches auf eine Temperatur oberhalb der 
Schmelztemperatur eines zu bearbeitenden Werk-
stücks aufgeheizt wird und dann nach Art eines 
Stempels auf das Werkstück aufgesetzt oder aufge-
drückt wird, wodurch in den Kontaktbereichen zwi-
schen Werkstück und Schweißspiegel das Werk-
stück angeschmolzen wird. Durch die Form des 
Schweißspiegel lässt sich die Form des angeschmol-
zenen Bereichs am Werkstück genau vorgeben. 
Schweißspiegel stellen ein kostengünstiges Mittel 
zum Anschmelzen von Materialien in genau vorgege-
benen Bereichen dar.

[0011] Eine besonders vorteilhafte Kombination 
kann vorsehen, dass der Bereich am Verschlusskör-
per mit einem Schweißspiegel angeschmolzen wird 
und dass der Bereich am Dichtelement mit einem La-
serlichtstrahl angeschmolzen wird. Somit kann das 
Dichtelement aus einem Material gefertigt werden, 
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dessen Schmelztemperatur oberhalb der maximal 
zulässigen oder maximal erreichbaren Betriebstem-
peratur des Schweißspiegels liegt.

[0012] Besonders günstig ist es, wenn der Bereich 
am Verschlusskörper ring- oder kreisförmig ausgebil-
det wird. Somit wird eine Verformung der Durchstich-
öffnung durch das Anschmelzen vermieden. Es sind 
beliebige Formen, beispielsweise vieleckige, ovale 
oder kreisrunde Ringformen, verwendbar.

[0013] Um den in Gebrauchsstellung von außen zu-
gänglichen Teil des Dichtelements nicht zu zerstören, 
kann der Bereich am Verschlusskörper und/oder der 
Bereich am Dichtelement ring- oder kreisförmig aus-
gebildet werden. Auch hier sind beliebige Formen, 
beispielsweise vieleckige, ovale oder kreisrunde 
Ringformen, verwendbar. Die Ringform umschließt 
dabei denjenigen Teil, der in Gebrauchsstellung von 
außen zugänglich ist, und spart diesen aus.

[0014] Zur Ausbildung der Form des angeschmol-
zenen Bereichs kann vorgesehen sein, dass ein La-
serlichtstrahl mit einem ring- oder kreisförmigen 
Querschnitt zum Anschmelzen des Bereichs am Ver-
schlusskörper und/oder des Bereichs am Dichtele-
ment verwendet wird. Somit kann der gesamte Be-
reich simultan angeschmolzen werden. Die Form des 
Querschnitts kann durch Strahlformung oder durch 
Abschattung mit einer Maske definiert werden.

[0015] Alternativ kann vorgesehen sein, dass ein 
Laserlichtstrahl mit einem punktförmigen Querschnitt 
verwendet wird und der Laserlichtstrahl zum Auf-
schmelzen des Bereichs am Verschlusskörper 
und/oder des Bereichs am Dichtelement und entlang 
des aufzuschmelzenden Bereichs bzw. der aufzu-
schmelzenden Bereiche geführt wird. Somit wird der 
anzuschmelzende Bereich in einem Zeitabschnitt 
nach Art eines Scans überstrichen.

[0016] Besonders günstig ist es, wenn der Ver-
schlusskörper und das Dichtelement im ersten Schritt 
vor dem Aufschmelzen der Bereiche in eine Vormon-
tageposition gebracht werden, die ein Einsetzen des 
Dichtelements in den Verschlusskörper durch eine 
eindimensionale, geradlinige Bewegung ermöglicht. 
Das Einsetzen und Verbinden kann somit unmittelbar 
nach dem Anschmelzen ausgeführt werden. Es wird 
somit vermieden, dass die angeschmolzenen Berei-
che vorzeitig wieder erstarren.

[0017] Zur Erzielung kurzer Fertigungszeiten kann 
vorgesehen sein, dass der Bereich am Verschluss-
körper und der Bereich am Dichtelement im ersten 
Schritt gleichzeitig angeschmolzen werden.

[0018] Kurze Verfahrwege und Verfahrzeiten zwi-
schen der Anschmelzposition und der Montageposi-
tion werden erreicht, wenn der Laserlichtstrahl zum 

Aufschmelzen mit einer Spiegeloptik auf die Bereiche 
am Verschlusskörper und/oder am Dichteelement in 
Vormontageposition gelenkt wird. Die Distanz zwi-
schen den Positionen, in denen das Anschmelzen 
des Dichtelements und des Verschlusskörpers einer-
seits und die Montage des Dichtelements und des 
Verschlusskörpers andererseits erfolgen, ist somit 
nicht durch die Abmessungen des Laserlichtstrahlge-
nerators nach unten beschränkt.

[0019] Gemäß einer Ausgestaltung der Erfindung 
kann vorgesehen sein, dass für den Verschlusskör-
per und/oder für das Dichtelement ein optisch 
und/oder für den Laserlichtstrahl nicht transparentes 
Material verwendet wird. Es wird somit vermieden, 
dass bei Gebrauch des Verschlusses auf dem Medi-
kamentenbehältnis sich in dem Verschluss ansam-
melnde Flüssigkeitsmengen von außen sichtbar sind.

[0020] Eine für viele praktische Anwendungen ver-
wendbare Ausgestaltung sieht vor, dass der Ver-
schlusskörper wenigstens zwei Durchstichöffnungen 
aufweist. In diesem Fall kann vorgesehen sein, dass 
der Verschlusskörper in zwei Bereichen, die in Ge-
brauchsstellung nahe bei je einer Durchstichöffnung 
liegen und diese umgeben, gleichzeitig angeschmol-
zen wird. Alternativ oder zusätzlich kann vorgesehen 
sein, dass das Dichtelement in zwei Bereichen, die in 
Gebrauchsstellung nahe bei je einer Durchstichöff-
nung liegen und diese umgeben, gleichzeitig ange-
schmolzen wird. Hierdurch ergeben sich besonders 
kurze Fertigungszeiten, und es wird die Gefahr eines 
vorzeitigen Erstarrens der angeschmolzenen Berei-
che, durch welches die Verbindung des Dichtele-
ments mit dem Verschlusskörper beeinträchtigt wür-
de, verringert.

[0021] Bei einem Ausführungsbeispiel kann vorge-
sehen sein, dass das Dichtelement mit einer Vor-
spannung, insbesondere einer radial in Bezug auf 
Durchstichöffnung ausgerichteten Vorspannung, in 
den Verschlusskörper eingesetzt wird. Durch die Vor-
spannung in dem Dichtelement kann sich ein in das 
Dichtelement mit einer Nadel, Kanüle oder derglei-
chen eingebrachtes Durchstichloch nach Entfernen 
dieser Nadel, Kanüle oder dergleichen wieder selbst-
tätig schließen. Es wird somit ein dichter Abschluss 
des Medikamentenbehältnisses auch nach Ge-
brauch erreicht.

[0022] Eine besonders widerstandsfähige Außen-
form ergibt sich, wenn durch das in den Verschluss-
körper eingesetzte Dichtelement in Gebrauchsstel-
lung die Durchstichöffnung bzw. die Durchstichöff-
nungen an dem Verschlusskörper zumindest teilwei-
se, insbesondere vollständig, ausfüllt wird/werden.

[0023] Bei dem Verfahren kann ein scheibenförmig 
ausgebildetes Dichtelement mit Vorteil verwendet 
werden.
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[0024] Besonders günstig ist es, wenn ein Dichtele-
ment mit einer Vorderseite und einer Rückseite ver-
wendet wird, wobei die Vorderseite und die Rückseite 
mit übereinstimmender Form ausgebildet sind. Es 
muss somit bei Verwendung des Dichtelements nicht 
mehr kontrolliert werden, ob das Dichtelement in der 
richtigen Orientierung angeordnet ist, da das Dichte-
lement in beiden Orientierungen gleichermaßen ver-
wendet werden kann.

[0025] Um zu verhindern, dass die angeschmolze-
nen Bereiche an dem Schweißspiegel anhängen 
oder ankleben, kann vorgesehen sein, dass ein 
Schweißspiegel mit einer Anti-Haft-Beschichtung 
verwendet wird. Hierbei kann vorgesehen sein, dass 
für das Dichtelement ein Material verwendet wird, 
dessen Schmelztemperatur oberhalb der Temperatur 
liegt, bis zu der die Anti-Haft-Beschichtung zerstö-
rungsfrei verwendbar ist. In diesem Fall kann das An-
schmelzen des Dichtelements beispielsweise durch 
Laserlichtbestrahlung erfolgen.

[0026] Das erfindungsgemäße Verfahren kann vor-
teilhaft zur Fertigung eines Verschlusses für ein vor-
zugsweise steriles Medikamentenbehältnis einge-
setzt werden.

[0027] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren kann 
die Verwendung von Laserlichtstrahlen zum Auf-
schmelzen von Bereichen an einem Dichtelement 
und/oder an einem Verschlusskörper vorgesehen 
sein.

[0028] Der Verschlusskörper ist vorzugsweise aus 
einem schmelzbaren Kunststoff, also einen Thermo-
plast, gefertigt.

[0029] Das Dichtelement ist vorzugsweise aus ei-
nem thermoplastischen Elastomer (TPE) gefertigt.

[0030] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfüh-
rungsbeispielen beschrieben, ist aber nicht auf die 
Ausführungsbeispiele beschränkt. Weitere Ausfüh-
rungsbeispiele ergeben sich durch Kombination der 
Merkmale der Patentansprüche untereinander 
und/oder mit Merkmalen der Ausführungsbeispiele.

[0031] Es zeigt:

[0032] Fig. 1 einen Verschluss in einer perspektivi-
schen Schnittansicht,

[0033] Fig. 2 den Verschluss gemäß Fig. 1 in einer 
zweidimensionalen Schnittansicht,

[0034] Fig. 3 die Verwendung eines Schweißspie-
gels an einem Verschlusskörper,

[0035] Fig. 4 angeschmolzene Bereiche an einem 
Verschlusskörper,

[0036] Fig. 5 die Verwendung von Laserlichtstrah-
len an einem Verschlusskörper,

[0037] Fig. 6 die Verwendung von Laserlichtstrah-
len an einem Dichtelement,

[0038] Fig. 7 angeschmolzene Bereiche an einem 
Dichtelement und

[0039] Fig. 8 die Verwendung eines Schweißspie-
gels an einem Dichtelement.

[0040] Fig. 1 zeigt einen im Ganzen mit 1 bezeich-
neten Verschluss für ein steriles Medikamentenbe-
hältnis.

[0041] Der Verschluss 1 ist aus einem vorgefertig-
ten Verschlusskörper 2 aus einem thermoplastischen 
Material und einem Dichtelement 3 aus einem 
TPE-Material zusammengesetzt.

[0042] Der Verschlusskörper 2 weist einen Boden 4
und eine Wand 5 auf und bildet somit eine Topfform. 
An die Wand 5 schließt sich über eine Schulter 6 eine 
weitere Wand 7 an. Während die Wand 5 eine ovale 
Grundform aufweist, hat die Wand 7 eine zylindrische 
Grundform. Insgesamt bilden Wand 5, 7 und Boden 3
also eine Topfform, wobei die Öffnung dieses Topfes 
im Gebrauch auf eine Öffnung des Medikamentenbe-
hältnisses gestülpt wird.

[0043] Das Dichtelement 3 ist scheibenförmig aus-
gebildet und hat eine Vorderseite 8 und eine Rücksei-
te 9. In den Fig. 1 und Fig. 2 ist das Dichtelement 3
so in den Verschlusskörper eingesetzt, dass die Vor-
derseite 8 in Berührkontakt mit dem Boden 3 ge-
bracht ist.

[0044] Sowohl an der Vorderseite 8 als auch an der 
Rückseite 9 des Dichtelements 3 sind zylinderförmi-
ge Ausstülpungen 10 angeformt, die in zwei zylinder-
förmige Durchstichöffnungen 11 im Boden 4 des Ver-
schlusskörpers 2 passen und diese ausfüllen. Die 
Außenflächen der Ausstülpungen 10 schließen dann 
bündig mit dem Boden 4 ab.

[0045] Das Dichtelement 3 ist somit symmetrisch 
ausgebildet und kann in zwei Orientierungen, näm-
lich mit der Vorderseite 8 oder mit der Rückseite 9
zum Boden 4, montiert werden, da die Vorderseite 8
und die Rückseite 9 mit übereinstimmender Form 
ausgebildet sind.

[0046] Durch die symmetrische, mittige Anordnung 
der zwei Durchstichöffnungen 11 kann das Dichtele-
ment 3 auch in zwei Orientierungen mit der Vorder-
seite 8 zum Boden 4 montiert werden, wobei die Ori-
entierungen durch Drehung des Dichtelements 3 um 
180° um eine Achse, die senkrecht auf der Vordersei-
te 8 steht, ineinander überführt werden können.
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[0047] Entsprechendes gilt für die Rückseite 9, so-
dass sich insgesamt vier Orientierungen für eine 
mögliche Befestigung des Dichtelements 3 an dem 
Verschlusskörper 2 ergeben.

[0048] In Fig. 2 ist ersichtlich, dass das Dichtele-
ment 3 stoffschlüssig mit Verschlusskörper 2 verbun-
den ist.

[0049] Hierzu wurden bei dem Ausführungsbeispiel 
das Dichtelement 3 und der Boden 4 in Bereichen 12, 
13 angeschmolzen, miteinander unter einem An-
pressdruck in Kontakt gebracht, abgekühlt und da-
durch miteinander stoffschlüssig verbunden.

[0050] Fig. 3 zeigt eine Möglichkeit, die Bereiche 12
am Verschlusskörper 2 anzuschmelzen, das heißt 
den Verschlusskörper 2 in den Bereichen 12 über die 
kritische Temperatur für den Übergang des Materials, 
aus welchem der Verschlusskörper 2 besteht, in ei-
nen verformbaren, insbesondere pastösen oder flüs-
sigen, Zustand zu erwärmen.

[0051] Hierzu wird ein Schweißspiegel 14 verwen-
det, der einen als Wärmereservoir dienenden Metall-
block 15 und daran angeformte Kontaktelemente 16
aufweist.

[0052] Die Kontaktelemente 16 sind ringförmig aus-
geformt und geben somit die Gestalt der anzu-
schmelzenden Bereiche 12 vor. Die heißen Kontakt-
elemente 16 schmelzen das Material des Verschluss-
körpers 2 in den Bereichen 12, in denen die Kontakt-
elemente 16 den Verschlusskörper 2 berühren, an.

[0053] Die Kontaktelemente 16 sind mit einer An-
ti-Haft-Beschichtung versehen, die ein Anhaften des 
angeschmolzenen Materials in den Bereichen 12 bei 
Entfernen des Schweißspiegels 14 von dem Ver-
schlusskörper 2 verhindert.

[0054] Nach Entfernen des Schweißspiegels 14 er-
gibt sich die Fig. 4 gezeigte Situation. Es sind ringför-
mig um jede Durchstichöffnung 11 Bereiche 12 aus-
gebildet, in denen das Material des Verschlusskör-
pers 2 angeschmolzen ist.

[0055] Fig. 5 zeigt eine weitere Möglichkeit, die an-
geschmolzenen Bereiche 12 im Boden 4 des Ver-
schlusskörpers 2 auszubilden.

[0056] Hierzu wird ein Laserlichtstrahl 17 auf den 
Boden 4 des Verschlusskörpers 2 gerichtet. Die Wel-
lenlänge des verwendeten Laserlichts ist dabei so auf 
das Material des Verschlusskörpers 2 abgestimmt, 
dass das Laserlicht gut in dem Verschlusskörper 2
absorbiert wird. Die Absorption führt zu einer Erwär-
mung des Materials des Verschlusskörpers 2 am Auf-
treffpunkt des Laserlichtstrahls 17 und somit zu ei-
nem Anschmelzen.

[0057] Der Laserlichtstrahl 17 wird nun so geführt, 
dass zeitlich nacheinander der Bereich 12 überstri-
chen wird und dass der Bereich 12 somit nach der 
Einwirkung des Laserlichtstrahls 17 auf den Boden 4
angeschmolzen ist.

[0058] In dem gezeigten Ausführungsbeispiel wer-
den sogar zwei Laserlichtstrahlen 17 parallel und 
gleichzeitig auf den Boden 4 gerichtet und geführt, 
wobei jeder Laserlichtstrahl 17 einen ringförmigen 
Bereich 12 mit angeschmolzenem Material an dem 
Boden 4 ausbildet.

[0059] Es ergibt sich nach Abschalten der Laser-
lichtstrahlen 17 somit ebenfalls die Situation gemäß 
Fig. 4.

[0060] Statt des zu Fig. 5 beschriebenen Scan-Ver-
fahrens kann das Anschmelzen auch mit einem La-
serlichtstrahl ausgeführt werden, dessen Querschnitt 
nicht wie in Fig. 6 näherungsweise punktförmig ge-
formt ist, sondern dessen Querschnitt ringförmig aus-
gebildet ist, wobei durch die Ringform die Abmes-
sung und Gestalt je eines der ringförmigen Bereiche 
12 bestimmt ist. Auch hier sind zwei parallele Laser-
lichtstrahlen verwendbar, die simultan die beiden Be-
reiche 12 anschmelzen.

[0061] Fig. 6 zeigt eine Möglichkeit, die ange-
schmolzenen Bereiche 13 in dem Dichtelement 3
auszubilden.

[0062] Auf das Dichtelement 3 wird ein Laserlicht-
strahl 17 gerichtet, dessen Wellenlänge so auf das 
Material des Dichtelements 3 abgestimmt ist, dass 
das Dichtelement 3 am Auftreffpunkt des Laserlicht-
strahls 17 gut angeschmolzen wird.

[0063] Es wird somit bei dem Ausführungsbeispiel 
gemäß Fig. 6 ein Laserlichtstrahl 17 mit einem punkt-
förmigen Querschnitt verwendet. Dieser Laserlicht-
strahl 17 wird zum Aufschmelzen des Bereichs 13 am 
Dichtelement 3 und entlang des aufzuschmelzenden 
Bereichs 13 in einer rasterförmigen oder Scan-Bewe-
gung geführt.

[0064] Es sind zwei parallele Laserlichtstrahlen 17
vorgesehen, die jeweils einen Bereich 13 an einer 
Ausstülpung 10 anschmelzen. Die Laserlichtstrahlen 
17 werden synchron geführt.

[0065] Die Laserlichtstrahlen 17 werden so geführt, 
dass die später bei in den Verschlusskörper einge-
setztem Dichtelement 3 außen liegende Oberfläche 
der Ausstülpung 10 nicht angegriffen wird.

[0066] Es ergibt sich nach Gebrauch der Laserlicht-
strahlen die in Fig. 7 gezeigte Situation. Die ange-
schmolzenen Bereiche 13 umgeben die Ausstülpun-
gen 10 jeweils ringförmig und sparen diese aus. Das 
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Material des Dichtelements 3 ist also an den Ausstül-
pungen 10 im Wesentlichen nicht angeschmolzen, 
um die Durchstechbarkeit des Dichtelements 3 mit ei-
ner Nadel, Kanüle oder dergleichen im Bereich der 
Durchstichöffnungen 11 nicht zu beeinträchtigen.

[0067] Alternativ können die angeschmolzenen Be-
reiche 13 auch mit einem Schweißspiegel 14 ausge-
bildet werden, wie dies in Fig. 8 gezeigt ist. Der 
Schweißspiegel 14 ist wie zu Fig. 3 beschrieben aus-
gebildet; es kann sogar derselbe Schweißspiegel 14
wie in Fig. 3 verwendet werden, wenn die zum An-
schmelzen des Dichtelements 3 in den Bereichen 13
erforderliche Betriebstemperatur mit dem Schweiß-
spiegel 14 gemäß Fig. 3 erreicht werden kann.

[0068] Alternativ können die angeschmolzenen Be-
reiche 13 auch mit Laserlichtstrahlen, die einen ring-
förmigen Querschnitt aufweisen, ausgebildet wer-
den, wie dies oben zur Ausbildung der Bereiche 12
am Verschlusskörper 2 beschrieben wurde. Hierbei 
ist derselbe Laserlichtstrahlgenerator wie zum An-
schmelzen der Bereiche 12 am Verschlusskörper 2
verwendbar, wobei gegebenenfalls die verwendete 
Wellenlänge des Laserlichts für das Dichtelement 3
eingestellt wird.

[0069] Statt der Vorderseite 8 des Dichtelements 3
kann in gleicher Weise bei den beschriebenen Ver-
fahren die Rückseite 9 des Dichtelements 3 verwen-
det werden, da beide Seiten 8, 9 eine übereinstim-
mende Form aufweisen.

[0070] Der Verschlusskörper 2 und das Dichtele-
ment 3 werden vor dem Aufschmelzen der jeweiligen 
Bereiche 12 bzw. 13 in eine Vormontageposition ge-
bracht, die ein Einsetzen des Dichtelements 3 in den 
Verschlusskörper 2 durch eine eindimensionale, ge-
radlinige Bewegung ermöglicht. Insbesondere ist 
also die Vorderseite 8 des Dichtelements 3, an der 
die Bereiche 13 wie beschrieben ausgebildet wer-
den, parallel zu dem Boden 4 ausgerichtet und die-
sem Boden 4 zugewandt. Die Ausstülpungen 10 an 
der Vorderseite 8 sind auf die Durchstichöffnungen 
11 ausgerichtet.

[0071] Der Bereich 12 am Verschlusskörper 2 wird 
nun gleichzeitig mit dem Bereich 13 am Dichtelement 
3 angeschmolzen.

[0072] Somit kann das Dichtelement 3 nach dem 
Anschmelzen der Bereiche 12 bzw. 13 direkt in den 
Verschlusskörper 2 eingesetzt werden. Das Dichtele-
ment 3 wird mit einem Anpressdruck gegen den Ver-
schlusskörper 2 beaufschlagt, bis die angeschmolze-
nen Bereiche 12, 13 so weit abgekühlt sind, dass sich 
die in Fig. 2 gezeigte stoffschlüssige Verbindung des 
Dichtelements 3 mit dem Verschlusskörper 2 ergibt.

[0073] Das Dichtelement 3 wird hierbei mit einer ra-

dial in Bezug auf Durchstichöffnungen 11 ausgerich-
teten Vorspannung in den Verschlusskörper 2 einge-
setzt.

[0074] Die Schweißspiegel 14 werden in der Regel 
mit einer Anti-Haft-Beschichtung verwendet, um ein 
Anhaften des angeschmolzenen Bereichs 12 bzw. 13
an den Kontaktelementen 16 zu verhindern.

[0075] Bei in einem Ausführungsbeispiel liegt die 
Schmelztemperatur des Materials des Dichtelements 
3 jedoch so hoch, dass sie mit dem Schweißspiegel 
14 nicht erreichbar ist, ohne dass die Anti-Haft-Be-
schichtung Schaden nehmen würde, insbesondere 
zerstört werden oder verbrennen würde.

[0076] Daher werden für die Ausbildung der Berei-
che 12 am Dichtelement 3 Laserlichtstrahlen 17 ver-
wendet, mit denen die hohen Schmelztemperaturen 
erreichbar sind.

[0077] Die Laserlichtstrahlen 17 werden bei den be-
schriebenen Verfahren in einem nicht weiter gezeig-
ten Generator erzeugt. Anschließend wird der ge-
wünschte Strahlquerschnitt in einem Strahlformer ge-
formt und es werden schließlich die Laserlichtstrah-
len 17 durch ein Spiegelsystem auf die Bereiche 12
bzw. 13 gelenkt und gegebenenfalls in diesen wie be-
schrieben geführt.

[0078] Bei dem Verfahren zur Herstellung eines Ver-
schlusses 1 für ein steriles Medikamentenbehältnis 
ist vorgesehen, dass in einen nicht-elastischen Ver-
schlusskörper 2, der wenigstens eine Durchstichöff-
nung 11 aufweist, ein elastisches Dichtelement 3 ein-
gesetzt wird, welches diese wenigstens eine Durch-
stichöffnung 11 dichtend verschließt. Das Dichtele-
ment 3 wird mit dem Verschlusskörper 2 stoffschlüs-
sig verbunden, indem an dem Dichtelement 3 und 
dem Verschlusskörper 2 zueinander passende Berei-
che 12, 13 vor dem Einsetzen angeschmolzen wer-
den, wobei die angeschmolzenen Bereiche 12, 13 bei 
Einsetzen des Dichtelements 3 miteinander in Kon-
takt gebracht werden, abkühlen und sich verbinden.
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Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines Verschlusses 
(1) für ein vorzugsweise steriles Medikamentenbe-
hältnis, wobei der Verschluss (1) aus einem vorgefer-
tigten, topfförmigen Verschlusskörper (2) und einem 
in diesen eingesetzten, vorgefertigten, elastisch-wei-
chen Dichtelement (3) zusammengesetzt wird, wobei 
der Verschlusskörper (2) an der Bodenseite seiner 
Topfform wenigstens eine Durchstichöffnung auf-
weist, welche durch das Dichtelement (3) verschlos-
sen wird, wobei ein Teil des Dichtelements (3) in Ge-
brauchsstellung des Verschlusses (1) von außen zu-
gänglich ist, dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem ersten Schritt der Verschlusskörper (2) und das 
Dichtelement (3) in Bereichen (), die in Gebrauchs-
stellung nahe bei der wenigstens einen Durchstich-
öffnung (11) liegen und diese in geschlossener Form 
umgeben, angeschmolzen werden und dass in ei-
nem zweiten Schritt das Dichtelement (3) in den Ver-
schlusskörper (2) eingesetzt wird, wobei die ange-
schmolzenen Bereiche (12, 13) miteinander in Kon-
takt gebracht, abgekühlt und dadurch miteinander 
verbunden werden.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich (12) am Verschlusskörper 
(2) und/oder der Bereich (13) am Dichtelement (3) mit 
einem Laserlichtstrahl (17) angeschmolzen wird/wer-
den.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Bereich (12) am Ver-
schlusskörper (2) und/oder der Bereich (13) am Dich-
telement (3) mit einem Schweißspiegel (14) ange-
schmolzen wird/werden.

4.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich (12) am 
Verschlusskörper (2) mit einem Schweißspiegel (14) 
angeschmolzen wird und dass der Bereich (13) am 
Dichtelement (3) mit einem Laserlichtstrahl (17) an-
geschmolzen wird.

5.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich (12) am 
Verschlusskörper (2) und/oder der Bereich (13) am 
Dichtelement (3) ring- oder kreisförmig ausgebildet 
wird/werden.

6.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Laserlichtstrahl 
(17) mit einem ring- oder kreisförmigen Querschnitt 
zum Aufschmelzen des Bereichs (12) am Ver-
schlusskörper (2) und/oder des Bereichs (13) am 
Dichtelement (3) verwendet wird.

7.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Laserlichtstrahl 
(17) mit einem punktförmigen Querschnitt verwendet 

wird und der Laserlichtstrahl (17) zum Aufschmelzen 
des Bereichs (12) am Verschlusskörper (2) und/oder 
des Bereichs (13) am Dichtelement (3) und entlang 
des aufzuschmelzenden Bereichs (12, 13) bzw. der 
aufzuschmelzenden Bereiche (12, 13) geführt wird.

8.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Verschlusskörper 
(2) und das Dichtelement (3) vor dem Aufschmelzen 
der Bereiche (12, 13) in eine Vormontageposition ge-
bracht werden, die ein Einsetzen des Dichtelements 
(3) in den Verschlusskörper (2) durch eine eindimen-
sionale, geradlinige Bewegung ermöglicht.

9.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich (12) am 
Verschlusskörper (2) und der Bereich (13) am Dicht-
element (3) gleichzeitig angeschmolzen werden.

10.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Laserlichtstrahl 
(17) zum Aufschmelzen mit einer Spiegeloptik auf die 
Bereiche (12, 13) am Verschlusskörper (2) und/oder 
am Dichteelement (3) in Vormontageposition gelenkt 
wird.

11.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, dass für den Ver-
schlusskörper (2) und/oder für das Dichtelement (3) 
ein optisch und/oder für den Laserlichtstrahl (17) 
nicht transparentes Material verwendet wird.

12.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Verschluss-
körper (2) wenigstens zwei Durchstichöffnungen (11) 
aufweist, und dass der Verschlusskörper (2) 
und/oder das Dichtelement (3) in zwei Bereichen (12, 
13), die in Gebrauchsstellung nahe bei je einer 
Durchstichöffnung (11) liegen und diese umgeben, 
gleichzeitig angeschmolzen wird/werden.

13.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement 
(3) mit einer Vorspannung, insbesondere einer radial 
in Bezug auf Durchstichöffnung (11) ausgerichteten 
Vorspannung, in den Verschlusskörper (2) eingesetzt 
wird.

14.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dass durch das in den 
Verschlusskörper (2) eingesetzte Dichtelement (3) in 
Gebrauchsstellung die Durchstichöffnung (11) bzw. 
die Durchstichöffnungen (11) an dem Verschlusskör-
per (2) zumindest teilweise, insbesondere vollstän-
dig, ausfüllt wird/werden.

15.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass ein scheibenför-
mig ausgebildetes Dichtelement (3) verwendet wird.
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16.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Dichtelement 
(3) mit einer Vorderseite (8) und einer Rückseite (9) 
verwendet wird, wobei die Vorderseite (8) und die 
Rückseite (9) mit übereinstimmender Form ausgebil-
det sind.

17.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schweißspie-
gel (14) mit einer Anti-Haft-Beschichtung verwendet 
wird und dass für das Dichtelement (3) ein Material 
verwendet wird, dessen Schmelztemperatur ober-
halb der Temperatur liegt, bis zu der die Anti-Haft-Be-
schichtung zerstörungsfrei verwendbar ist.

18.  Verschluss für ein vorzugsweise steriles Me-
dikamentenbehältnis, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Verschluss mit einem Verfahren nach einem der 
Ansprüche 1 bis 17 hergestellt ist.

19.  Verwendung von Laserlichtstrahlen (17) zum 
Aufschmelzen von Bereichen an einem Dichtelement 
(3) und/oder an einem Verschlusskörper (2) bei ei-
nem Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 17.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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