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Verfahren zum Herstellen von Deckeln aus Blech, insb. Eisen- oder Stahlblech fiir Behilter, insb. Dosen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Deckeln aus Biech, insbesondere aus Eisen- oder Stahlblech
fur Behalter, insbesondere Dosen, bei dem aus einem tafel-
oder bandférmigen Blech Deckelrohlinge ausgestanzt, mit
einem AusgieRbereich, vorzugsweise in Form von mehreren
eng beieinanderliegenden, ausgestanzten Offnungen, verse-
hen, ausgeformt und mit einer eine Korrosion verhindernden
Schutzschicht versehen werden, worauf zum hermetischen
VerschiuR des Offnungsbereiches ein fiexibler Verschiuf3-
streifen auf die Deckelflache aufgebracht wird.
Um zu verhindern, daR verbleibende Stanzgrate (13) im
Bereich der erzeugten Offnungen (11,21) im Zusammenwir-
€N ken mit dem Fiiligut zu Korrosionen fiihren, wird erfindungs-
gemaR vorgeschlagen, besagte Stanzgrate {13) durch elek-
trochemische Behandiung des Bleches abzutragen. Eine
O) gleichzeitig damit verbundene Abschragung oder Abrun-
d‘ dung der Offnungskanten (22,23) erleichtert das Aufbringen
der VerschiuBstreifen.
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"Verfahren zum Herstellen von Deckeln aus Blech,
insb. Eisen- oder Stahlblech fir Behdlter,
insb. Dosen"”

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Deckeln aus Blech, insb. Eisen- oder Stahlblech fiir Be-
hdlter, insb. Dosen, bei dem aus einem tafel- oder band-
formigen Blech Deckelrohlinge ausgestanzt, mit einem Aus-
gieBbereich, vorzugsweise in Form von mehreren dicht bei-
einanderliegenden ausgestanzten Uffnungen, versehen, aus-
geformt und mit einer eine Korrosion verhindernden Schutz-
schicht versehen werden, worauf zum hermetischen Verschlies-
sen des Uffnungsbereiches ein flexibler VerschluBstreifen
auf die Deckeloberfldche durch Kleben oder HeiBsiegeln auf-
gebracht wird.

Deckel der dem Verfahren zugrundeliegenden Gattung sind
beispielsweise aus der US-PS 32 92 828 oder der DE-AS

25 19 709 bekannt. Es kommen aber auch Deckel in Frage, bei
denen nur eine einzige Entnahme- und/oder Beliftungsoffnung

in den Deckel eingestanzt wird. Bei der Herstellung gibt
die beim Stanzen der Ldcher entstehende Gratkante zu erheb-

lichen Schwierigkeiten AnlaB, vor allem auch deshalb, weil
die Kante zu Verletzungen oder Undichtigkeiten flihrt bzw.
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im Zusammenwirkén mit dem Fiillgut korrodiert und zum Un-
brauchbarwerdenrdes,FU]1gUtes An1aB'gebeh1kann. Man hat
daher z.B. bei Stahlblechdeckeln auf die Seite des Deckel-
bieches, auf der die Stanzgrate ]iegen;'eine'entsprechend
dicke Lacksch1cht aufgetragen, in die der Stanzgrat einge-
bettet ist. Eine hinreichend zuver]ass1ge,E1nbettung des
Stanzgrates zur Verhinderung Von Korrosioh'ist jedoch nur
bei genauer,stﬁndigerrﬂberwachung moglich. Das Verfahren
ist daher aufwendig. Bei Deckeln aus Stahl- oder Eisenblech,

die verzinnt oder verchromt werden sollen, ist eine zuver-

ldssige und kostengﬁnstige Verhinderung'voh Korrosionser-
scheinungen im Bereich des Stanzgrates bisher praktisch
noch n1cht ge1ungen Entsprechende Prob]eme konnen auch be1
anderen B]echen, z B. A]u Blechen, auftreten '

Es ist Aufgabe der,Effinduhg,rhier'Abhi]fé,Zu:sChaffen und
das eingangs néhef bezeichnete Verfahreh'soVWeiterzubi]den,
daB ohne Beeintrdachtigung der bisherigen Hersté]]ungsweiSe
von solchen Deckeln zuverldssig erreicht werden kann, daB
Stanzgrate keinen AnlaB zu Stbrungen, Schwierigkeiten oder
zum Unbrauchbarwerden des FU1]gutéSigebeh:kﬁnnén.

Diese Aufgabé wird dadurch geldst, daB naéh'dem Einstanzen
eines den AusgieBbereich bestimmehden LochmuSters der Stanz-
grat an den Léchern durch eine e]ektrochestche Behand]ung
des Bleches abgetragen wird. Mit dieser Abtragung des Stanz-
grates kann zugleich auch eine Abschragung oder Abrundung
der Uffnungskanten auf beiden 0berf1achense1ten des Bleches

~erfolgen. Die Abtragung des Stanzgrates verhindert zuver- .

1§ssig die Entstehung von Korrosion im'Bereich,der Uffnungs-
rinder. Die Abrundung def UffnUngsrﬁnder, insb. auf der dem
Stanzgrat gegenﬁber]iegenden Seite,erleichtert das zuver-
ldssige und hermetische Aufbringen des flexiblen VerschluB-
streifens und verhindert;fdasrbei angeb&aqhteh Versch1uB-
streifen und duBerster Belastung der Uffnungsrand in das
Material des Versch]uBstreifens:efnschheidet,und so den Ver-
schluBstreifen im unérwﬁhSchteh,Umfange'schwécht.  |
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Vorteilhafterweise wird das Lochmuster bereits in das
tafel- oder bandfdrmige Blech, also vor dem Ausstanzen der
einzelnen Deckelrohlinge, eingestanzt. Unmittelbar nach dem
Einstanzen der Lochmuster wird auf das Blech die Schutz-
schicht aufgebracht, insb. durch Verzinnung oder Ver-
chromung.

Ein Einbetten des Stanzgrates oder des Uffnungsrandes in
eine entsprechende schiitzende Lackschicht ist nicht erfor-
derlich. Die abgerundeten Lochkanten gestatten eine zuver-
ldssige gleichformige Aufbringung der Zinn- oder Chrom-
schicht, ohne die Gefahr,daB scharfe Kanten verbleiben,

die im chemischen Zusammenwirken mit dem Fiiligut zur Korro-
sion AnlaB geben kOnnten. Auf besonders einfache Weise 1dBt
sich ohne erhohten Aufwand und ohne Erhthung der Anlage-
kosten die Entgratung der Locher wdhrend einer elektro-
chemischen Reinigung des Bleches unmittelbar vor der Ver-
zinnung oder Verchromung verwirklichen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand schematischer Zeich-
nungen an Ausfihrungsbeispielen naher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen typischen Deckel, der nach dem Verfahren gemdB
der Erfindung hergestellt werden kann.

Fig. 2 in vergroBertem MaBstab und im Schnitt entlang der
Schnittlinje A-A der Fig. 1 ein einzelnes Loch nach
der Stanzung.

Fig. 3 in d@hnlicher Darstellung wie Fig. 2 das Loch oder
die Stanzdffnung nach der Entgratung und

Fig. 4 eine Draufsicht auf ein bandformiges Stahlblech, das
durch schematisch angedeutete Verfahrensstufen des
neuen Verfahrens lduft.
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Der in Fig. 1 in Draufsicht gezeigte Deckel 1 weist im
Deckelspiegel 5 eine Gruppe von eng beieinanderliegenden
und ein Lochmuster bildenden Uffnungen 2 und im Abstand

von diesen zwei weitere Uffnungen 3 auf. Die Uffnungen des
Lochmusters .2 bilden den AusgieBbereich, wdhrend die Uff-
nungen 3 zur Beliiftung des Behdlterinneren wdhrend des Aus-
gieBens des Beh#lterinhaltes dienen.

Der Deckel weist in iiblicher Weise einen Deckelrand 6 auf,
der beispielsweise durch Falzen mit dem Rand eines Behdlter-
rumpfes verbunden werden kann.

Zur hermetischen Abdichtung sowohl des AusgieBbereiches als
auch der Beliiftungsoffnung dient ein nur gestrichelt angé;
deutetes bandformiges AufreiBelement 4 aus flexiblem Ma-
terial, das durch Kleben oder HeiBsiegeln hérmetisch ab-
dichtend mit der Oberfliche des Deckelspiegels 5 verbunden
und durch wenigstens teilweises HochreiBen so weit von dem
Deckelspiegel geldst werden kann, daB die vorgestanzten
Uffnungen freiliegen. Statt aus mehreren Uffnungen kann das
Lochmuster auch aus nur einer einzigen Entnahme- oder Aus-
gieB6ffnung und/oder Belliftungsdffnung bestehen.

Die Deckel werden aus tafel- oder bandformigem Blech herge-
stellt. Die Deckelrohlinge konnen zundchst aus dem Blech aus-
gestanzt und dann mit dem Lochmuster versehen und weiterbe-
handelt werden. Bevorzugt wird jedoch das Lochmuster sowohl
fiir den AusgieBbereich als auch fiir die Beliliftungsoffnungen
in das tafel- oder bandformige Material so verteilt einge-
stanzt, daB in einer spdteren Verfahrensstufe aus dem so
vorbereiteten Material die Deckeiroh]inge oder Zwischenpro-
dukte in quer verlaufenden Bandstreifen ausgestanzt werden

kdnnen.

Das Ausgangsmaterial ist Alublech, insb. aber Ei;enblech
oder Stahlblech von fir die Herstellung von Deckeln geeig-
neten und iiblichen Qualitdten. '
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Die Uffnungen werden durch Stanzen von der einen Oberseite
des Bleches her erzeugt. Wie Fig. 2 im groBeren MaBstab
zeigt, entsteht an der Eindringseite des Stanzwerkzeuges
eine relativ scharfe Kante 12 und an der Austrittsseite
der Uffnung 11 ein Stanzgrat 13, der erheblich iiber die
Unterseite des Bieches vorspringt. Bei der Aufbringung
einer Schutzschicht auf das Blech wird zwar der Stanzgrat
ebenfalls von der Schutzschicht bedeckt. Durch die Scharf-
kantigkeit des Grates ist aber eine ausreichend dicke Aus-
bildung der Schutzschicht in diesem Bereich nicht moglich,
so daB stets die Gefahr besteht, daB im Zusammenwirken mit
dem Fillgut des verschlossenen Behdalters punktformig frei-
liegende oder freigelegte Bereiche des Eisen- oder Stahl-
bleches mit einer fortschreitend sich ausbreitenden Korro-
sion beginnén, die den Geschmack oder die Farbe des Fiill-
gutes verdndert oder das Fiullgut ungenieBbar macht. Mit dem
neuen Verfahren wird bezweckt und erreicht, daB die Uff-
nungsrander 22 und 23 des Bleches 20 entgratet werden.
Hierbei wird nicht nur der Grat 13 nach Figur 2 entfernt,
sondern in diesem Bereich und in der Eintrittskante 22 der
Uffnung 21 die Kante selbst abgeschrdgt oder abgerundet, so
daB sich ein glatter fldchenmdBiger Obergang von den Ober-
seiten des Bleches 2 zur Umfangswand der Uffnung 21 ergibt.

Der bevorzugte Weg zur Herstellung des Deckels nach Fig. 1
mit Uffnungskanten 22 und 23 nach Fig. 3 besteht darin, daB
das z.B. von einem Coil abgewickelte Blechband 30 sich ent-
sprechend dem Pfeil 31 in Figur 4 von links nach rechts be-
wegt. Das Rohblech oder Schwarzblech wird zundchst mit dem
fir den AusgieBbereich und die Beliiftung zustdndigen Uffnungs-
mustern 33 durch Stanzen versehen. Dies erfolgt in der durch
Pfeil angedeuteten Stanzstation 32. Die gestrichelten Krei-
se 36 deuten lediglich die Stanzkante an, entlang der zu
einem spdteren Zeitpunkt die Blechrohlinge fiir die Deckel aus
dem Blechband 30 herausgestanzt werden. Nach dem Einstanzen
der Locher lduft das Blechband 30 durch eine Station 34, in
der das Blech auf elektrochemischem Wege gereinigt wird. Die
Einstellung des elektrochemischen Bades ist im Zusammenhang
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mit der Verweilzeit derart, daB gleichzeitig durch den elek-
trischen Strom auf analytischem Wege der Grat 13 ebenso wie

die scharfen Kantenbereiche der Kanten der Locher abgetragen
werden, um eine Kantenausbildung entsprechend den Kanten 22,
23 der Fig. 3 zu erreichen. ' )

Nach Verlassen der Reinigungsstation 34 gelangt das Blech
durch eine Beschichtungsstation 35. In dieser wird bevor-
zugt das Blech verzinnt oder verchromt. Das so behandelte

‘Blech gelangt dann in eine Trennstation 37, in der entweder

die einzelnen Blechronden 36 aus dem Blech ausgestanzt oder
quer verlaufende Blechstreifen mit einer Reihe von Blechron-
den abgetrennt werden , die dann einzeln weiter voneinander
getrennt und behandelt werden.

Der erfindungsgemdBe Verfahrensablauf wird im folgenden an-
hand konkreter Versuchsbeispiele niher erliutert:

Beispiel 1

a) Gedltes Feinstblech in Form von Coils wird vom Walzwerk
bezogen.

b) Aus dem ebenen Blech werden, vorzugsweise mit einem Mehr-
fachwerkzeug, die AusgieBdffnungen, beispielsweise in
Form von Lochmustern, ausgestanzt.

c) Das Blech wird - ggf. nach einer Vorentfettung in einem
alkalischen Tauchbad und ansch]ieBender'BUrstung zur
mechanischen Entfernung von dem Blech anhaftenden festen
Schmutzpartikeln - elektrolytisch entfettet, wobei vor-
zugsweise das an sich bekannte Mittelleiterverfahren an-

gewandt wird.

Die Entgratung gemdB der Erfindung erfolgt durch erhGhten
Stromangriff an den Stanzkanten.

Der Parameter der Stromstdrke ist abhdngig von der GroBe
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des zu entfernenden Stanzgrates, welcher mechanisch ab-
getastet wird und dessen Werte in eine elektronische
Stromregelung eingegeben sind.

Das Blech wird abgespiilt, gebeizt,nochmals gespiilt und
gebiirstet.

Das Blech wird verchromt oder verzinnt. Hierbei werden
die Stanzkanten vollstdndig mit Uberzogen.

Das Blech wird mit einem Schutzlack, vorzugsweise im
Walzlackierverfahren, lackiert, wobei die Stanzkanten
durch Kapillarwirkung mit abgedeckt werden.

Durch Formstanzen wird das Deckelprofil erzeugt, gleich-
zeitig die einzelnen Deckel aus dem Blech ausgestanzt
oder quer zum Coil verlaufende Blechstreifen mit einer
Reihe von Deckelronden abgetrennt und danach die einzel-
nen Deckel ausgestanzt.

Beispiel 2

a)

Verchromtes Feinstblech in Form von Coils wird vom Walz-
werk bezogen.

Aus dem ebenen Blech werden, vorzugsweise mit einem Mehr-
fachwerkzeug, die AusgieBoffnungen, beispielsweise in

Form von Lochmustern, ausgestanzt.

Die Entgratung der Stanzkanten erfolgt analog c) gemdB

dem Beispiel 1, wobei die Vorentfettung und die anschlies-
sende Burstung entfallen.

Das Blech wird zur Abdeckung der Stanzkanten nachverchromt.

Vorgang analog f) gemdB Beispiel 1.

Vorgang analog g) gemdB Beispiel 1.



Beispiel 3

a)

b)

ATuminiumblech
zogen.

Schritt analog
Schritt analog

Das Blech wird

Vorgang analog.

Vorgang analog
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in Form von Coils wird vom Walzwerk be-

b) gemdB Beispiel 2.
c) gemdB Beispiel 1.
zur Abdeckung derSchnittkantenpassiviert.
f) gemdB Beispiel 1.

g) gemiB Beispiel 1.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen von Deckeln aus Blech, insb. aus
Eisen- oder Stahlblech fir Behdlter, insb. Dosen, bei dem
aus einem tafel- oder bandformigen Blech Deckelrohlinge
ausgestanzt, mit einem AusgieBbereich, vorzugsweise in
Form von mehreren eng beieinanderliegenden, ausgestanz-
ten Uffnungen, versehen, ausgeformt und mit einer eine
Korrosion verhindernden Schutzschicht versehen werden,
worauf zum hermetischen VerschluB des Uffnungsbereiches
ein flexibler VerschluBstreifen auf die Deckelfldche
durch Kleben oder HeiBsiegeln aufgebracht wird, d a -
durch gekennzeichnet, daB nach dem Ein-
stanzen eines den Uffnungsbereich bestimmenden Lochmus-
ters in das Blech der Stanzgrat an den Lochern durch
elektrochemische Behandlung des Bleches abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, d a d urch gekenn-

z e ichnet, daB das den Uffnungsbereich bestimmen-

de Lochmuster in das tafel- oder bandformige Eisen- oder
Stahiblech eingestanzt wird und anschiieBend auf das Blech
die Schutzschicht, insb. eine Zinn- oder Chromschicht,
aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, d a d u r ch gekenn -
zeichnet, daB die Entgratung der Stanzldcher wdh-
rend einer elektrochemischen Reinigung des Bleches und

vor dessen Verzinnung und Verchromung vorgenommen wird.
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Fig.3
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