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@ Vorrichtung und Verfahren zur Serienanfertigung einer eine Dichtung tragenden Montagekappe fiir Aerosoibehilter sowie

elne derartige Montagekappe.

6 Bei einer Vorrichtung und einem Verfahren zur Se-
rienfertigung einer eine Dichtung (116) tragenden Mon-
tagekappe (118) fiir Aerosolbehéilter wird die Dichtung
Gber eine Seitenwand der Kappe und bis in einen Ring-
kanal (152} am freien Handbereich der Seitenwand ge-
schoben und, um ein Abrutschen oder eine Verschiebung
der Dichtung von bzw. auf der Kappe beim Fiillen des
Behalters zu verhindern, mit wenigstens einer bleiben-
den Kompressionsverformung (154} versehen.
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Vorrichtung und Verfahren zur Serienfertigung einer

eine Dichtung tragenden Montagekappe fiir Aerosol-

behdlter sowie eine derartige Montagekappe

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung,
ein Verfahren und eine Montagekappe nach den Oberbe-
griffen der Anspriiche 1, 3, 14 und 16.

Aerosclausgabebehdlter finden weitverbreitete Anwen-
dung bei der Verpackung von Fluidmaterialien, ein-
schliefllich einer Vielzahl sowohl flissiger als auch
pulverfdrmiger Erzeugnisse. Diese Behdlter sind

mit einer ventilgesteuerten Ausgabedffnung versehen
und werden durch ein flichtiges Treibmittel betrieben,
das zusammen mit dem auszugebenden Erzeugnis im Be-
hdlter enthalten ist, Da das Treibmittel einen erheb-
lichen Dampfdruck bei Zimmertemperatur aufweist,

steht das Erzeugung in dem geschlossenen Behdlter

unter einem uUber den Atmosph#érendruck liegenden Druck.

Eine typische Aerosoleinheit weist einen hohlen zylin-
drischen Beh#lter auf, der an seinem einen Ende dicht
verschlossen und an seinem gegeniberliegenden Ende

mit einer Offnung zur Aufnahme einer Ausgabeventil-
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anordnung versehen ist., Ein als Montagekappe bezeich-
neter Deckel dient als Verschlufll fiir den Beh#lter

und als Triger filir die Ventilanordnung. GewShnlich
hat die Montagekappe eine Querwand mit einer Offnung
zur Aufnahme der Ventilanordnung, eine vom Umfangsrand
der Querwand herabhidngende (bzw. nach oben ragende)
Seitenwand und einen vom Rand der Seitenwand nach
auflen ragenden Ringkanal. Wenn die Montagekappe dicht
auf dem Behdlter angeordnet ist, liegt der Kanal iber
dem die Beh#lteroffnung umgebenden Bordelrand, und

der untere Teil der Seitenwand in der Nzhe des Kanals
ist nach auBlen gegen die Behidlterwand in der Nzhe

des BOrdelrandes aufgeweitet. Um eine hinreichende
Abdichtung zwischen dem VerschluB und dem Beh#lter
sicherzustellen, ist die Kappe mit einer Dichtung
versehen, die im Ringkanal oder iberwiegend im Ringka-
nal der Kappe angeordnet sein kann.

Bislang werden die Dichtungen der Montagekappen zu-
ndchst zugeschnitten und dann in dem Kanal angeordnet.
Diese Art von Dichtung hat den Nachteil, daB sie wih-
rend des Einfillens des Treibmittels oder der Montage
der Ventileinheit nicht relativ zur Montagekappe orts-
fest bleibt, so daB beim Zusammenklemmen bzw. Zusammen-—
quetschen von Montagekappe und Beh#lter, um die Abdich-
tung zu bewirken, die Dichtung (der Dichtring) hiufig
in eine Schriglage verschoben wird, so daB das Zusam-

menklemmen oder Einquetschen weniger wirksam ist.

Bei einem anderen herkommlichen Verfahren zur Ausbil-
dung der Dichtung wird ein fliissiges Dichtungsbildungs-
mittel verwendet, das ein in einer fliichtigen orga-
nischen Triadgerfliissigkelit dispergiertes oder geldstes
Elastomer aufweist. Bei der Ausbildung dieser Dich-~
tung wird das fliissige Mittel in der gewlinschten Form

in dem Kanal der Kappe angeordnet, wghrend die Kappe

0075287
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unter einer Dosierdise gedreht wird, durch die das
Mittel stromt. Der Niederschlag wird dann zu einer
trockenen festen Dichtungsmasse durch Erwidrmung der
Tragerfiissigkeit ausgehirtet. Obwohl dieses Verfah-
ren des Einspritzens von Dichtringen an der gewlnsch-
ten Einbaustelile in umfangreichem iaBe kommerziell
angewandt wird, hat es den Nachtell, daB ein aufwen-
diger Trocknungsprozess erforderlici ist, bei dem

die Montagekappe sorgfdltig behandelt werden mufl,

um ein unerwinschtes Hochstauen aus der Horizontal-
ebene zu vermeiden. Scdann ist eine Kostspielige
Wiedergewinnungsvorrichtung fir die ausgetriebene
(verdampfte) organische Fllissigkeit erforderlich.
Insgesamt ist das Einspritzen der Dichtung ein kost-~
spieliger Verfahrensschritt bei der Herstellung der
Montagekappe. Als Beispiel fUr das Einspritzen einer
Dichtung sei auf die US-Patentschrift 3 342 381 ver-

wiesen.

Andere Verfahren zun Aufbringen einer Dichtung auf
der Montagekappe sind in der US~Patentachrift

3 417 177 beschrietien, bei aenen der Dichtring aus
einem unter LErwarmung schrumpfencem bHaterial herge-
stellt ist., Nachden ein Band aus Dichturngsmaterial
auf der Selitenwand auflgstracht worden ist, wobei der
Durchnmegsser des rpicnhiringsd gréofer zis der Aulendurch-

messer de. Seitenwvand de.

Hontagekappe
Band bils zum

atfgeschrump

rin #hniiches Verfanren ist in der» U3-Patentschrift

3 443 006 angegeben, beil Zen =in Sand aus Dichtungs-
material unter Verwendung eines Qrelimittels aufge-
guollen wird, so dal gain Dorchreszer zunimmt, bis
das Band fest auf der 3eizenwand der Hentagekappe

Sildvu. LAD GUT LAl Tl WG TEND 3US Jdenm Dleituf,lgS—
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material entfernt, so dafl das Band in dichte Reib-
schluflberiihrung mit der Seitenwand kommt.

Sowohl das Aufschrumpfungs- als auch das Aufquellver-
fahren zum Aufbringen eines Dichtungsmaterials auf
der Montagekappe ist kostspielig und verhdltnismEBig
zeltaufwendig. So miissen nach Spalte 4, Zeilen 27
bis 31, der US-Patentschrift 3 417 177 die Biander
zwel bis drei HMinuten lang auf einer Temperatur von
115,600 (24OOF) gehalten werden, um einen dichten
Reibschlufl zu erzielen. Nach Beispiel 2 der US-Patent-
schrift 3 443 006 miissen die Bdnder 0,5 bis 1,5 Minu-
ten in der Quellflissigkeit angeordnet sein und dann
noch ldngere Zeit getrocknet werden. Ferner mufl bel
jeder Serienfertigung, bei der dieses Verfazhren ange-
wandt wird, eine Einrichtung zur Wiedergewinnung der

organischen Flilissigkeit verwendet werden.

Ferner ist in der US-Patentanmeldung 112 791 (einge-
reicht am 1. Februar 1980) eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Aufbringen eines Dichfungsrings auf

einer Montagekappe beschrieben, bei dem bzw. der das

. Dichtungsmaterial in der bevorzugten Lage auf der

Montagekappe aufgebracht wird, um eine Abdichtung
zwischen der Montagekappe und dem Bdrdelrand des Be-
hdlters zu bewirken, und die Nachteile der zuvor er-
wdhnten Verfahren vermieden sind. Dabei werden die
Dichtringe ZduBerst schnell und wirksam auf Aerosol-

behidlter-Montagekappen aufgebracht.

Das in dieser US-Patentanmeldung 112 791 angegebene
Verfahren besteht im wesentlichen darin, dall eine
rohrformige Hiilse bzw. ein Schlauch aus Dichtungsmate-
rial auf einem kompressiblen Dorn aufgebracht wird;
daBl zundchst die Seitenwand der Hontagekappe und das

angrenzende Ende des Dorns so zueinander ausgerichtet

0075287
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werden, daB die Hiilse aus Dichtungsmaterial iiber die
Seitenwand geschoben werden kann, wobei der Dorn rela-
tiv zueinander und zu ihrer Bewegung in Richtung auf
die Montagekappe und von dieser weg feststehende und
bewegliche Teile aufweist; daBl der bewegliche Teil

des das Dichtungsmaterial tragenden Dorns so in Rich-
tung auf die Montagekappe gedriickt wird, daB das Dich-
tungsmaterial iiber die Seitenwand der Montagekappe
geschoben wird; daB3 der bewegliche Teil des Dorns

in seiner Ausgangslage zurilickgezogen und die Hiilse
zwischen der Montagekappe und dem Dorn durchgeschnit-
ten wird, so dafl ein Band aus Dichtungsmaterial ver-
bleibt; und daB dann die Montagekappe zu einer Station
befordert wird, in der das Band aus Dichtungsmaterial
weiter Uber die Seitenwand der Montagekappe geschoben
wird, so daB das Band aus Dichtungsmaterial nicht

iber die Seitenwand der Montagekappe hinausragt. In
diesem Zustand kann die mit der Dichtung versehene

Montagekappe weiterverarbeitet werden.

In bestimmten Anwendungsfillen der mit einer Dichtung
versehenen Montagekappe nach der US-Patentanmeldung
112 791, ndmlich bei Verwendung der Montagekappe beil
dem sogenannten "under the cup" Einfillen des Treib-
mittels in den Beh#dlter, hat sich gezeigt, daB gele-
gentlich das Dichtungsband beim Fiilien von der Montage-
kappe abrutscht. Ferner wurde festgestellt, daB sich
bei einer erheblichen Anzasnl von Monbtagekappen das
Band aus Dichtungsmaterial aus ssiner Zinbaulage in
dem Kanal oder umgebdrdelten Teil der Montagekappe
vor dem AnbOrdeln der Montageskappe zn dem Beh#dlter
verschiebt, Beilde Nachieile verrvingern die Produkti-

vitdat bel einer 3erienfariisung.
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in der US-Patentanmeldung 112 791 angegebenen gattungs-
gem&@Ben Art zu verbessern, insbesondere dahingehend,
daBl ein Abrutschen oder Verschieben der Dichtung von

bzw. auf der Montagekappe vermieden ist.

Die Losungen dieser Aufgabe sind in den Patentansprii-
chen 1, 3, 14 und 16 gekennzeichnet. Weiterblldungen
sind in den Unteranspriichen angegeben.

Ein wesentliches Merkmal der Erfindung besteht danach
darin, daB ein oder mehrere Kompressionsverformungen
in dem Band aus Dichtungsmaterial ausgebildet werden

bzw. sind.

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden nach-
stehend anhand der Zeichnungen, die bevorzugte Aus-
fihrungsbeispiele darstellen, ndher beschrieben. Es

Zelgen:

Fig. 1 eine Schnittansicht einer nach dem Verfahren
und mittels der Vorrichtung, die in der US-
Patentanmeldung 112 791 angegeben sind, mit
einer Dichtung versehene Montagekappe fiir

einen Aerosolbehilter,

Fig. 2A bis 2F eine schematische Darstellung eines
Beispiels der nach der US-Patentanmeldung
112 791 angewandten Verfahrensschritte beim
Aufbringen des Dichtungsmaterials auf einer
Aerosolbehdlter-Montagekappe,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung
nach Fig. 2 zusammen mit der Vorrichtung,
die bei einer zwelten erfindungsgemifen MaB-
nahme mit dem Erzeugnis nach Fig. 2 verwendet

wird,
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den Schnitt 4-4 der Vorrichtung nach Fig. 3,

den Schnitt 5-5 der Vorrichtung nach Fig. 3
bei Anwendung der zweiten MaBnahme mit dem

Erzeugnis nach Fig. 2,

ein Zeitdiagramm des Ablaufs eines einzigen
Zyklus der Herstellung der Montagekappe nach
Fig. 2,

eine perspektivische Ansicht eines zweiten

Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung, die

und 9 Ansichten der Vorrichtung nach Fig. 7
in verschiedenen Betriebsphasen, und zwar

einerseits in einer Anfangslage und anderer-
seits in einer vorgeschobenen Lage relativ

zur Montagekappe,

eine Teilschnittansicht der Vorrichtung, die
zum Vorschieben des Bandes aus Dichtungsmate-
rial in seine endgiiltige Lage auf der Montage-
kappe erfindungsgemzaBl verwendet wird, wobeil
die Vorrichtung im relativ zur Montagekappe
nicht vorgeschobenen Betriebszustand darge-
stellt ist,

die Vorrichtung nach Fig. 10 im relativ zur

Montagekaprpe vorgeschobensn Betriebszustand,

eine vergroferte Darstelliung des Krelisaus-

schnitts der Fi1g. 11,

eing perspektivische Darstellung der erfin-
dungsgemsBen mit ¢ciner Diontung versehenen

dontagekapps,
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14 eine schematische Darsteliung einzelner Ver-

15

16

17

19

20

21

22

fahrensschritte oder Stationen des erfindungs-
gem#dBen Verfahrens der Herstellung einer mit

einer Dichtung versehenen Montagekappe,

einen Teilschnitt der bevcrzugten Vorrichtung,
die verwendet wird, um das Band aus Dichtungs-
material so weit auf die Montagekappe aufzu-
schieben, daB das Ende des Dichtungsmaterials
auf dem geraden Teil der Ssitenwand der Mon-
tagekappe liegt,

eine perspektivische Ansicht eines der flexib-

len Finger der Vorrichtung nach Fig. 15, die

und 18 die Querschnitte 17-17 und 18-18 der
Fig. 15,

den Querschnitt 19-19 der Fig. 15,

einen Teilschnitt der bevorzugten Vorrichtung,
die zum Vorschieben des Dichtungsmaterials
in seine endgiiltige Lage auf der Montagekappe

verwendet wird,

einen vergrdBerten Teilschnitt der Stempel-
hiilse nach Fig. 20, der Montagekappe und des
Dichtungsmaterials in der vollstdndig vorge-

schobenen Lage der Stempelhiilse und

eine Draufsicht auf ein Teil einer Zentrier-—

einrichtung.

1 stellt die mit einer Dichtung versehene Mon-

tagekappe 10 in gegeniiber ihrer Anordnung auf dem

zusammengebauten AerosolbehZlter umgekehrter Lage
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dar., Die Montagekappe hat eine kreisfdrmige Querwand
12 mit einer an ihrem Umfangsrand einteilig angeform-
ten umlaufenden Seitenwand 14. Der freie Rand 16

der Seitenwand 14 ist radial nach auBen so umgebogen,
daB er einen ringformigen Kanal 18 bildet, der nach
der Anbringung an einen nicht dargestellten Aerosol-
behdlter dessen Offnungsrand umgreift. Der innere
Teil der Querwand 12 ist versenkt, so daf er einen
rohrformigen Rand oder Topf 20 bildet, der eine zylin-
drische Wand 22 aufweist, die einteilig mit einer
gelochten horizontalen Wand 24 verbunden ist. Wenn
die Montagekappe 10 mit dem Aerosolbehidlter verbunden
ist, wirkt der Topf 20 als Sockel fir eine Ventilein-
heit, deren Ventilschaft durch die gelochte Wand 24
hindurch in den Beh&dlter ragt. Auf der AuBenseite

der Seitenwand 14 ist eine ringformige Dichtung 26
angeordnet, die iliber die Verbindungsstelle von Seiten-
wand 14 und Kanal 18 hinweglzauft und bis in den Kanal
reicht,

In den Fig. 2A bis 2F sind einander entsprechende
Teile mit den gleichen Bezugszahlen wie in Fig. 2A
versehen. Diese Figuren stellen schematisch die rela-
tive Lage der beweglichen Teile einer Vorrichtung

zum Aufschieben eines Dichtungsmaterials aus Kunst-
stoff auf die Montarekappe und Abschneiden des rohr-
formigen Dichtungsmaterials, so dafl sich ein Band

aus Dichtungsmaterial auf der Seitenwand der Montage-
kappe ergibt, in verschiedenen Betriebszustinden oder

Betriebsphasen dar.
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Sockel der HMontagekappe 34 ragt ein Positionierstift
38, der fir einen festen Abstand zwischen der Unter-
seite 40 des Dorns 32 und der Hontagekappe 34 sorgt.
Der Dorn 32 hat einen oberen Teil 42 und einen unteren
Teil 44, die axial relativ zueinander verschiebbar
sind und getrennt werden kdnnen. Ihr Aufbau wird
anhand von Fig. 4 ausfihrlicher beschrieben. Der
obere Teil 42 des Dorns ist von einem oberen Greif-
oder Klemmteil 46 und der untere Teil 44 von einem

unteren Greif- oder Klemmteil 48 umgeben.

In der in Fig. 2A dargestellten Anfangsphase eines
Montagezyklus ist der Dorn 32 auf dem Positionierstift
38 angeordnet und bis zu seiner Unterseite 40 mit

dem Dichtungsmaterial Uberzogen. Beide Klemmteile

46 und 48 sind gedffnet,

In der Betriebsphase nach Fig. 2B wird der obere
Klemmteil 46 um den Dorn 32 herum geschlossen, und
dann verschiebt er den oberen Teil 42 des Dorns 32

in Richtung auf die Montagekappe 34. Dadurch wird
das Dichtungsmaterial 30 Uber die feststehende Unter-
seite 40 des Dorns 32 hinausgeschoben. Der untere
Klemmteil 48 ist dabei gedffnet.

Nach Fig. 2C wird das Dichtungsmaterial zunidchst

in der gewunschten L#nge auf die Seiltenwand der lon-
tagekappe 34 geschoben und anschlieBend der untere
Klemmteil 48 um den unteren Teil 44 des Dorns 32

geschlossen.

In der nZchsten Betriebsphase nach Fig. 2D wird der
obere Klemmteil 46 gedffnet, so daBR der obere Teil

42 des Dorns 32 in seine Ausgangslage zuriickkehren
kann. Gleichzeitig wird der Positionierstift 38
unter die HMontagekappe 34 abgesenkt, und anschlieflend

wird
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eine (nur in Fig. 2D dargestellte) Schneidkante 50

durch das Dichtungsmaterial 30 hindurchgefihrt.

Fig. 2E stellt eine piontagekappe mit einem Band aus
Dichtungsmaterial 30 auf der Seitenwand der Montage-

kappe dar.

In der nichsten Phase nach Fig. 2F wird der untere
Greifteil 48 um den unteren Teil 44 des Dorns 32

herum geschlossen und der Positionierstift 38 in

die in Fig. 2A dargestellte Lage geschoben, und danach
wird der Greifteil 48 geoffnet, so daB sich das System
in der Anfangsphase nach Fig. 2A befindet.

Fig. 3 stellt eine Montagevorrichtung mit sechs Sta-
tionen fiir das Aufbringen der Dichtungen auf einer
Montagekappe dar. Das Dichtungsmaterial 30 wird

von (nicht dargestellten) einzelnen Vorratsrollen
abgewickelt. Der obere Klemmteil 46 hat eine Reihe
von Offnungen 52, die den Dorn 32 aufnehmen. it

48 ist der untere Greifteil bezeichnet., Die Montage-
kappe 34 wird langs einer Laufbahn 54 jeweils unter
die einzelnen Dorne befordert. Die hierfiir vorgese-
hene an sich bekannte Fordereinrichtung ist nicht
dargestellt. Sie befdrdert eine vorbestimmte Anzanl
der Montagekappen, nier sechs, ldngs der Laufbahn

54 jeweils vertikal unter Jjeweils einen der Dorne,

In dem Zeltdliagramm nach Fig. £ sind Teile dieser
Fordereinrichtung als Forderfinger, FCrderarm und
Lokater bezelchnet, Die Schneidkante 580 ist auf
einem rotierenden Rad 56 so befestigt, dal sie bei
ihrer Hin- und RUckbewegung wahrend eines Schneidzy-
Klug auf einer eliiptischen Bahn l3duft. Nachdem
das Dichtungsmaterial 50 Uber die Iicntagekappe gescho-

ben worden ist, wird diese zu

’D

2iner Station befdrdert,
in cer ein Stempel 585 mit hohler Unterseite, der

in Fig, 2 ausfilirlicher dargestellt ist
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die Seitenwand der Fontagekappe geschcben wird und
das Dichtungsmaterial 30 liZngs der Seitenwand ver-
schiebt.

Fig. 4 stellt den Aufbau einer einzigen Dorn-Montage-—
kappe-Station des Ausfihrungsbeispiels nach Fig.

3 ausfihrlicher dar. Der obere Teil 42 des Dorns

32 hat eine Spitze 60, die auf den oberen Teil 42
aufgeschraubt ist und das Aufschieben des Dichtungs-—
materials auf den Dorn 32 erleichtert. Ferner hat
der obere Teil 42 des Dorns 32 einen Hohlraum 62,

in dem eine Feder 64 angeordnet ist. Wie den Fig.

2A bis 2F am deutlichsten zu entnehmen ist, ist der
obere Teil 42 des Dorns 32 am unteren Ende mit mehre-
ren Fingern 68 und der untere Teil 44 des Dorns 32

am oberen Ende mit mehreren Ausnehmungen 70 versehen,
die so ausgerichtet sind, dafl sie die Finger 68 auf-
nehmen, wenn der obere Tell des Dorns 32 in Richtung

auf den unteren Teil des Dorns verschoben wird,

Bei dem oberen Klemmteil 46 handelt es sich um eine

herktmmliche Einspanneinrichtung, die an einem hin-

und hergehenden Stempel oder StoBel befestigt ist,

so daB sie rasch in Richtung auf die Hontagekappe
und von dieser weg bewegt werden kann und, wenn sie
den oberen Teill des Dorns eingeklemmt hat, diesen
Teil in Richtung auf die Montagekappe verschieben

kann.

Bei dem unteren Greifteil 48 handelt es sich ebenfalls

um eine herkommliche Einspanneinrichtung.

Die Schneidkante 50 ist in herkOmmlicher Weise gela-
gert und beschreibt bel ilhrer Hin- und Herbewegung

relativ zur Montagekappe 34 eine elliptische Bahn.

0075987
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Fig. 5 zeigt einen hin- und hergehenden Stempel 104,
dessen untere Zullere Schulter sich an der oberen
Kante des Dichtungsmatrials anlegt und dieses weiter
Uber die Seitenwand der HMontagekappe schiebt. Der
Stempel 104 hat einen hohlen unteren Teil 106, der
in einer Schulter 108 endet. Innerhalb des unteren
Teils 106 ist ein federbelasteter Zentrierstift 110
mit einem Vorsprung 112 angeordnet. Der Vorsprung
112 hat einen abgekanteten Endteil 114, der in die
Montagekappe 34 paB3t und diese durch Anlage an der

konischen Querwand 113 zentriert.

Die Aufgabe des Stempels nach Fig. 5 besteht darin,
das Band aus Dichtungsmaterial so weit auf die Mon-
tagekappe zu schieben, daB es in Hthe oder unterhalb
der konischen Fldche 113 der Montagekappe 34 liegt.
Der Zweck dieser Anordnung des Dichtungsbandes besteht
darin, dafl eine Bandkante durch den geraden Teil

115 der Seitenwand der Montagekappe 34 abgestiitzt

wird und dadurch eine solche Lage einnimmt, daB sie
mit dem Stempel bei der zweiten und letzten Stempel-
verschiebung zum Vorschieben des Bandes aus Dichtungs-
material in seine endgliltige Lage auf der Montagekappe
zur Anlage kommt.

Fig. & beschreibt den zeitlichen Ablauf eines Be-
triebszyklus der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung.
In Fig. & ist die "Klemme" der Klemmteil, sind die
"Stifte" die Positionierstifte, sind der "Fdrderfin-
ger" und "Forderarm'" Teile einer herkdmmlichen Forder-
einrichtung zum Weiterbefdrdern von sechs Montagekap-
pen pro Zyklus in die jeweilige Lage zur Montage

des Dichtungsmaterials.
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Ein zweites Ausfihrungsbeispiel der Dorn-Klemmteil-An-
ordnung ist in den Fig. 7 bis 9 dargestellt. Dieses
AusTihrungsbelspiel hat den Vorteil eines einfachen
Aufbaus, bei dem ein die mittlere Offnung der llontage-
kappe durchsetzender Positicnierstift entfglit. Nach
Fig. 7 ist des Dichtungsmateriazl 30 Uber einen Dorn 80
geschoben. Der Dorn hat einen oberen Teil 82 und
einen unteren Teil 84, wobei der untere Teil einen
mit Ausnehmungen versehenen Teil 86 und eine obere
Verlidngerung 88, die durch den oberen Teil 82 hin-
durchlduft, aufweist und die obere Verlingerung 88
sich elastisch an der Oberseite des Teils 80 abstutzt.
Der obere Klemmteil 90 hat obere und untere Gruppen
aus Rollen 92 und 94, die so am oberen Dornteil 82
anliegen, daB sie eine Verschiebung des Dornteils
82 verhindern. Der untere Klemmteill 96 ist in herkOmm-
icher Weise als Spanneinrichtung ausgebildet und
hat nicht dargestellte Mittel zur Hin- und Herbewegung
des unteren Klemmteils relativ zur Montagekappe.
Die Montagekappe 98 ist in einer Halteeinrichtung

auf einer Unterlage oder Bodenplatte 100 befestigt.

Fig. 9 stellt die Dorn-Klemmteil-Anordnung des Ausfiih-
rungsbeispiels nach Fig. 7 in der Anfangslage dar,

aus der das Dichtungsmaterial auf die Montagekappe
geschoben wird. Das Dichtungsmaterial 30 ragt um

ein kurzes Stiick, vorzugsweise in einer Linge von
etwa 6,35 mm (1/4 "), Uber den unteren Teil des Dorn-
tells 84 hinaus. In der Phase nach Fig. 9 ist der
untere Klemmteil 96 um den Dornteil 84 herum geschlos-
sen. Wdhrend der untere Klemmteil 96 hierbei nach
unten in Richtung auf die Montagekappe 98 verschcben
wird, wird das Dichtungsmaterial 30 iber die Seiten-
wand der Hontagekappe geschoben. Das Dichtungsmaferial
ist so beschaffen, daB es widhrend der Vorschubbewegung
des Dorntelils 84 zwischen den Rollen $2 und S$4 ces

oberen Klemmteils 90 hindurchlzuft. Nachdem das Dich-

-
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tungsmaterial Uber die Seitenwand der Montagekappe
geschoben worden ist, wird der untere Klemmteil 96
geoffnet und der Dornteil 84 in die Fig. 8 dargestell-
te Ausgangslage zurickgestellt. Danach kann dann

ein neuer Zyklus beginnen. Nach der Rickstellung

des Dornteils 84 wird die Schneidkante 102 vorgescho-
ben und das Dichtungsmaterial durchgeschnitten. Danach
wird die Montagekappe zu einer Station (s. Fig. 5)
befordert, in der das Dichtungsmaterial 30 weiter
Uiber die Seitenwand der Montagekappe geschoben wird.
Anstelle des einzigen Dorns nach den Fig, 7 bis 9
konnen auch mehrere Dorne und Klemmteile, wie beil

dem Ausfilhrungsbeispiel nach Fig. 2 bis 5, verwendet

werden.

Nach dem anfidnglichen Vorschub des Bandes aus Dich-
tungsmaterial auf die Seitenwand der Montagekappe
werden die Montagekappen unter herkotmmlicher Fihrung
durch eine Zone befdrdert, in der das Band aus Dich-
tungsmaterial durch herkdmmliche Heizeinrichtungen
erwdrmt wird. In dieser Zone kann die Montagekappe
in indirektem Wiarmeaustausch an einem isolierten
Warmwassersystem vorbeigefilhrt werden, dessen Tempe-
ratur durch eine Regeleinrichtung genau auf den ge-~
winschten Wert geregelt werden kann. Hierbei hat
sich das Erwarmen der Montagekappe auf eine Temperatur
von etwa 71 bis 83°C (16C bis 180°F) als ginstig

erwiesen.

Aus der Erwdrmungszone werden die mit einer Dichtung
versehenen liontagekappen in eine sekundire oder zweite
Stempelstation befdrdert. Der Stempel und dessen
Wirkungsweise in der sekundidren Stempelstation werden
anhand der Fig. 10 bis 12 beschrieben.

Nach Figz. 10 befindet sich das Band 116 in einer
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Lage, in die es zZu Anfang auf die Seitenwand der
Montagekappe 118 geschoben wird. Der Stempel 120

nach Fig. 10 hat einen ZduBleren Hilsenteil 122, einen
Kopfteil 124, und einen Einspannteil 1256, der an

einer (nicht dargestellten) Stempelvorschubeinrichtung
befestigt ist. Der Kopfteil 124 und der Hiilsenteil

122 begrenzen einen Hcohlraum 128. Innerhalb des Hohl-
raums 128 befindet sich ein Montagekappen-Abstreif-
glied 130 mit verschiebbar ineinandergreifenden Teilen
132 und 134 und ein Montagekappen-Zentrierglied 136,
das durch eine Feder 138 vom Kopfteil 124 weggedriickt
wird. Der Teil 132 des Montagekappen-Abstreifgliedes
130 wird durch eine Feder 140 vom Kopftell 124 wegge-
drickt. Der Teil 134 des Montagekappen-Abstreifgliedes
130 wird durch eine Feder 142 vom Teil 132 wegge-
drickt.

Die Hilse 122 hat einen unteren Teil 144 mit einer
Ringschulter 146 und einem Randteil 148. Die Ring-
schulter 146 legt sich am Band aus Dichtungsmaterial
116 an und verschiebt das Band in seine endgiiltige

Lage auf der Montagekappe 118.

Der Randtell 148, dessen Form am besten aus Fig.
12 zu ersehen ist, hat einen Vorsprung 150 und eine

mit einem schwachen Kruimmungsradius versehene Kontur.

Waghrend des Betriebs werden die Montagekappen 118

in der sekunkdren Stempelstation angeordnet. Dann
wird der Stempel 120 in Richtung auf die Montagekappe
118 vorgeschoben, wobeli die Montagekappe durch das
Zentrierglied 136 relativ zum Stempel 120 zentriert
wird. Wie Fig. 10 zeigt, wird auch das Abstreifglied
130 mit der Montagekappe in Berilihrung gebracht. Bei
einer weiteren Vorschubbewegung des Stempels 120,

deren Ende in Fig., 11 dargestellt ist, legt sich
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die Hilse 122 mit i1hrer Schulter 146 am Band aus
Dichtungsmaterial 11€ an, so dafl das Band 116 weiter
Uber die Seitenwand der iHontagekappe 118 bis in die
in Fig. 11 dargestellte Endlage geschoben wird. Wie
Fig. 12 zeigt, wird die Vorschubbewegung der Hiilse
122 dadurch beendet, daB der Rand 148 der Hiilse 122
gegen die Wand 152 des Kanals der der HMontagekappe
118 stoBt, wobei gleichzeitig eine ringformige Rippe
154 in dem Band aus Dichtungsmaterial 116 bei der
Kompressionsverformung durch den auf das Dichtungs-
material driickenden Vorsprung 150 ausgebildet wird.
Wihrend des Ricklaufs des Stempels 120 wird der Teil
134 des Montagekappen-Abstreifgliedes solange durch
die Feder 142 gegen die Montagekappe 118 gedriickt,
bis die Hilse 122 von der vorgeschobenen Dichtung
abhebt, so daB ein Anheben der Montagekappe 118 durch
die zuricklaufende Hiilse 122 verhindert wird. Die
Federn 140 und 142 sind so bemessen, daB sie eine
Vorschubbewegung des Teils 132 in Richtung auf den
Teil 134 wdhrend des Vorlaufs des Stempels 120 ge-

statten.

Die bevorzugten Stempel, die in der sekunddren Stem-
pelstation verwendet werden, werden anhand der Fig.
15 bis 21 beschrieben,

Nach Fig. 15 hat der Stempel 200 einen Trdger 202,

der durch herkdmmliche Mittel mit einem (nicht darge-
stellten) hin- und herbewegbaren StoBel verbunden

ist. In der Bohrung 204 ist ein Glied 206 unter Feder-
belastung teleskopieriar. Das teleskopierbare Glied
206 endet in einem geschlitzen Bund 220. Innerhalb

des Gliedes 206 ist eine lontagekappen~Zentrierein-
richtung 208 unter Federbelastung verschiebbar gela-
gert. Das teleskopierbare Glied 206 ist von einem
geschlitzten Ring 21C umgeben, in dessen Schlitzen

Finger 212 gelagert sind. Die in Fig, 16 ausfihrlicher
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dargestelten Finger 2i2 sind durch PaBstifte 214

am TrZger 202 befestigt. Die Finger haben Nuten 216
(Fig. 15 und 16), in denen O-Ringe 218 angeordnet
sind, die einen konstanten, nach innen gerichteten
Druck auf die Finger 212 ausiiben. Die Finger 212

sind ferner in Schlitzen 222 (Fig. 18) des geschlitz-
ten Bundes 220 angeordnet. An der Unterseite des
teleskopierbaren Gliedes 206 ist eine Platte 224
befestigt, die eine Schulter 226 bildet, an der sich
die untere Schulter 228 der Finger 212 bei der Vor-
schubbewegung des Stempels 200 anlegt. Die Linge

des Weges, den die Finger 212 vor dem Anschlagen

an der Schulter 226 zuriicklegen, bestimmt die Strecke,
um die die Dichtung 230 auf die Seitenwand 232 der
Montagekappe 234 vorgeschoben wird. Auf den geschlitz-
ten Ring 210 ist ein HuBeres einstellbares Hiilsenglied
236 aufgeschraubt, das ein Aufspreizen der Finger

212 nach auBlen verhindert und dadurch die Unterseite
238 der Finger 212 gegen die Oberkante des Dichtungs-
materials 230 richtet.

Nachdem die Dichtung zu Anfang auf die Montagekappe
geschoben worden ist, werden die Montagekappe und
die Dichtung auf eine Temperatur von etwa 71 bis
83°C (160 bis 180°F) erwdrmt und dann in die letzte
Stempelstation befordert.

In Fig. 20 ist eine Stempeleinrichtung 240 darge-
stellt, die zu Anfang die dontagekappe 242 zentriert
und die Dichtung 244 in ihre Endlage auf der Montage-
kappe 242 schiebt. Die Stempeleinrichtung 240 ist

an einem (nicht dargestellten) Triger befestigt,

der seinerseits durch herktmmliche Mittel mit einer
(nicht dargestellten) hin- und hergehenden Presse
verbunden ist. Die Stempeleinrichtung hat ein Einsatz-
glied 250 mit einer mittleren Bohrung, die eine Kammer

252 begrenzt. Am Einsatzglied 250 ist eine innere
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Hilse 254 befestigt, die einen Flansch 256 fir den

AnschluB an das Einsatzglied 250 aufweist,.

Mit der inneren Hiilse 254 ist eine dullere Hiilse 258

durch einen Flansch 260 verbunden.

In der inneren Hiilse 254 und der Kammer 252 ist eine
Zentriereinrichtung 262 mit einem Federaufnehmer

und -anschlag 264, einer Stange 266, einem Kolben
268, O-Ringen 270 und einem Zentriereinsatz 272 ange-
ordnet,

Ein Montagekappen-Abstreifer 274 steht unter einer
unabhiéngigen Federbelastung und ist in der inneren
Hiilse 254 angeordnet und liegt an einer Schulter

276 der inneren Hiilse 254 an. Eine Offnung 278 des
Abstreifers 274 hat eine Schlitzform, wie sie in
Fig. 22 in groBerem MaBstab dargestellt ist. Die
Schlitzform verhindert, daB die Zentriereinrichtung
aus der Stempelanordnung entfernt wird, wobei die
Kante 280 des Federaufnehmers und -anschlags 264

an der Oberflédche 282 des Abstreifers 274 anschligt.
Die durch die innere Hiilse 254 und die HuBere Hulse
258 gebildete Stirnflédche 284 ist am deutlichsten

in Fig. 21 dargestellt. Die Stirnfldche 284 der zuBe-
ren Hilse 258 weist eine Vertiefung 286 auf. Ferner
ist die innere Hiilse 254 mit einer Schulter 290 ver-
sehen (Fig. 21).

Wéhrend des Betriebs wird die Zentriereinrichtung

262 dadurch in Richtung auf die Montagekappe gescho-
ben, daB Druckluft in die Kammer 252 geleitet wird,
wobel dieser Vorschub in der Anfangsphase des Abwdrts-
hubs der Presse erfolgt. Die Druckluft strdmt durch
den Schlitz des Abstreifers 274 und Ubt einen Druck

auf den Kolben 268 aus, der die Rickstellkraft der

-DO7§281

I
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Feder 288 Uberschreitet und eine Verschiebung der
Zentriereinrichtung in Richtung auf die Montagekappe
bewirkt. Bevor die Vorschubhiilsen die Dichitung berih-
ren, wird die Zentriereinrichtung dadurch zurlickge-
stellt, dall die Druckluftzufuhr unterbrochen und

der Feder gestattet wird, die Zentriereinrichtung

in ihre Ausgangslage zurickzustellen. Wdghrend des
fortgesetzten Vorschubs der Stempelhiilsen stoBRt
schlieBlich die Schulter 280 gegen die Dichtung 29%2,
so0 dafli die Dichtung weiter auf die Montagekappe ge-
schoben wird, wie es in Fig. 21 dargestellt ist.
SchlieRBlich setzen die innere und Zuflere Hilse am
Boden des Kanals 294 der Montagekappe auf. Durch

das Aufsetzen der Hilsen wird eine Kompressionskraft
auf das plastische Dichtungsmaterial ausgeiibt und

das Dichtungsmaterial in die Vertiefung oder Ausneh-
mung 286 gedrickt, so daf die Oberfliche der Dichtung
verformt wird, wie es in Fig. 21 dargestellt wird.
Nach dem Vorschub und Aufsetzen des Stempels, werden
die Hilsen zurlickgezogen, wihrend der Abstreifer

mit der Montagekappe aufgrund seiner unabhingigen

.Federvorbelastung widhrend eines Teils des Riickhubs

in Berihrung bleibt, ndmlich solange, bis die innere
Hiilse von der Montagekappe abhebt. Im Anschlufl an
diese Stempelbetzatigung werden die HMontagekappen
sofort bis auf etwa 4,4°C (40°F) abgekiihlt.

Es hat sich gezeigt, daBl sich bei einer Montagekappe
mit einer Dicke von etwa 0,279 mm (0,011") und einer
Dichtungsmaterialdicke von etwa 0,356 mm (0,014")
und einer deratigen Einstellung des Verschubs der
Hiilsen, daB er bei etwa 6,406 mm (0.016") vor der
Oberfldche endet, auf der die Hontagekappe ruht,
eine ausreichende Kompression und Verformung des

Dichtungsmaterials ergibt.
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Vorzugsweise wird die ilontagekappe zusammen mit der
in ihre endgiltige Lage aufgeschobenen Dichtung bis

auf Zimmertemperatur abgekiinlt.

Un einen Sitz im ReibschluB zwischen Dichtungsmaterial
und Seitenwand der Montagekappe zu erzielen, ist

der Innendurchmesser der Hiilse aus Dichtungsmaterial
etwas kleiner als der AuBendurchmesser der Seitenwand
der Montagekappe gewdhlt. Ublicherweise haben die
sogenannten 1-Zoll-Aerosol-Montagekappen einen Seiten-
wanddurchmesser von 24,892 bis 25,146 mm (0,980 bis
0,990"). Es hat sich gezeigt, daBl Dichtungsmaterial
mit einer Dicke von 0,432 mm (0,017") ausreichend

ist. Zur Anpassung an diese Dichtungsmaterialdicke
sind Montagekappen mit einem Seitenwanddurchmesser

von 24,13 mm (0,950") verwendet worden. Dichtungsbin-
der mit einer Breite von 7,14 mm (9/32") waren zufrie-
denstellend.

Obwohl irgendein plastisches Dichtungsmaterial aus
Kunststoff mit hinreichender Elastizitdt verwendet
werden kann, sofern Vertrdglichkeit zwischen dem
Behdlterinhalt und dem Kunststoff besteht, hat sich
gezeigt, daB ein Kunststoff, der ein PolyHthylen
geringer Dichte (eine Dichte im Bereich von 0,916
bis 0,922), das 5 bis 15 % Polyisobutylen im Mole-
kulargewichtsbereich von 40.000 bis 200.000 sowie
Stabilisatoren aufweist, die Ublicherweise fiir Poly-
dthylen in einer Umgebung verwendet werden, in der
sich das Dichtungsmaterial befindet, ein in einem
grofen Produktbereich zufriedenstellendes Dichtungs-

material ergibt.

Anstelle nur einer ringformigen Rippe im Dichtring
konnen auch mehrere Rippen in Radielirichtung iiber
die Breizte des Dichtrings verwendet werden. Ferner

konnen auch mehrere ringfdrmige Rippen vorgesehen
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sein, da sich grunds#tzlich gezeigt hat, daB eine
Diskontinuitidt der Ebenhelt oder Glitte des Dicht-
rings, wie sie durch eine gerippte Ausbildung bewirkt
wird, dem Dichtring einen Widerstand gezen ein Ldsen
beim Fullen oder eine Verschiebung auf der Hontage-
kappe erteilt, und zwar dadurch, daB der Dichtring

in seine anf@ngliche Vorschublage zuriickkehrt. Fig.
13 stellt eine erfindungsgemidB mit einer Dichtung

versehene Montagekappe perspektivisch dar.

Im Gegensatz zu Montagekappen, die nur lings des
Seitenwandteils der Kappe mit Dichtungsmaterial ver-
sehen sind, hat die Dichtungskappe aufgrund der Tat-
sache, daBl sich das Dichtungsmaterial von der Ein-
klemmstelle zwischen Kappe und Bordelrand des Behdl-
ters bis in den Kanal erstreckt, eine bessere Dichi-
wirkung. Ferner hat die Dichtung der erfindungsgemids-
sen Hontagekappe schon vor dem Anbdrdeln an den Behzl-
ter durchgehend eine im wesentlichen gleichftrmige
Dicke, wghrend die bekannte durch Einspritzen ausge-
bildete Dichtung ungleichformig ist, da sie sich

zum AuBenrand des Kanals und zur Ubergangsstelle
zwischen Seitenwand und Kanal hin verjingt. Eine

gleichfdrmige Dicke ergibt eine bessere Dichtwirkung.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Serienfertigung einer eine Dichtung
tragenden Montagekappe fir Aerosolbehdlter, wobei
die Montagekappe eine Querwand, eine vom Umfangs-
rand der Querwand herabhidngende umlaufende Seiten-
wand und einen von der Seitenwand radial nach
aullen vorstehenden Ringkanal aufweist, gekennzeich-
net durch:

a) eine Einrichtung zum Anordnen eines Bandes aus
Dichtungsmaterial auf der Seitenwand der Monta-
gekappe derart, daB das von dem Kanal der
Montageplatte entfernt liegende Ende iiber die

Querwand der Montagekappe hinausragt,

b) eine primdre Stempeleinrichtung zum Vorschieben
des Bandes aus Dichtungsmaterial auf die Seiten-
wand der Hontagekappe derart, daB das erwdhnte
erfernt liegende Ende des Bandes auf HGhe oder
unterhalb des Umfangsrandes der Querwand der

Montagekappe liegt,

c) eine Einrichtung zum Erwidrmen des Bandes aus
Dichtungsmaterial im Anschlufl an die Benutzung

der prim&ren Stempeleinrichtung und
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d) eine sekunddre Stempeleinrichtung mit einem
zurickziehbaren Hiilsenteil zum Vorschieben des
erwarmten Bandes aus Dichtungsmaterial in seine
endgliltige Lage auf der Seitenwand und in dem
Kanal der Montagekappe und zum Bewirken einer
Kompressionsverformung des Bandes aus Dichtungs-

material.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
eine Einrichtung zum Kithlen des Bandes aus Dich-
tungsmaterial nach der Benutzung der sekundiren

Stempeleinrichtung.

Zur Verwendung in der Serienfertigung einer eine
Dichtung tragenden Montagekappe mit einer Querwand,
einer vom Umfangsrand der Querwand herabhidngenden
umlaufenden Seitenwand und einem Kanal eine Vor-
richtung zum Vorschieben des Dichtungsmaterials

in seine endgiltige Lage auf der Montagekappe,
gekennzeichnet durch eine Stempeleinrichtung mit
einer =zurickziehbaren Hiilse, die einen Dichtung-
beriihrungsteil zur Ausbildung einer Kompressions-

verformung im Dichtungsmaterial aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die sekundidre Stempel-
einrichtung eine Einrichtung zum Verhindern einer
Verschiebung der mit der Dichtung versehenen Mon-
tagekappe wghrend des Zurlickziehens des Hiilsenteils

aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die sekundidre Stempel-
einrichtung eine Einrichtung zum gegenseitigen
Ausrichten der Montagekappe und der sekundiren
Stempeleinrichtung aufweist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wenig-

stens Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
sekunddre Stempeleinrichtung eine durch den Stempel-
kopf und die zuriickziehbare Stempelhiilse begrenzte
Ausnehmung aufweist und die Einrichtung zum Verhin-
dern einer Verschiebung der mit der Dichtung ver-
sehenen Montagekappe widhrend des Vorschubs oder

der Zuriickziehung der Stempelhiilse innerhalb dieser

Ausnehmung angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch

gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum gegensei-
tigen Ausrichten von Montagekappe und sekundidrer
Stempeleinrichtung innerhalb der Ausnehmung der

sekunddren Stempeleinrichtung angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-

net, daf3 die Einrichtung zum Verhindern einer Ver-
schiebung der mit der Dichtung versehenen Montage-
kappe ein Glied aufweist, das widhrend des Vorschubs
und des Zuriickziehens der sekunddren Stempelhiilse
unter Federvorspannung gegen die Montagekappe ge-
driickt wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-

net, dafl die Einrichtung zum Ausrichten von Montage-
kappe und sekundidrem Stempel widhrend des Vorschubs
und des Zuriickziehens der sekunddren Stempelhiilse

unter Federvorspannung gegen die Montagekappe ge-
drickt wird.

10.Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-

net, daB sowohl die Einrichtung zum Ausrichten
von Montagekappe und Stempel als auch die Einrich-
tung zum Verhindern einer Verschiebung der Montage-

kappe wdhrend des Vorschubs und des Zuriickziehens
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der sekundzren Stempelhiilse unter Federvorspannung

gegen die Montagekappe gedriickt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die sekundidre Stempeleinrichtung eine
Stempelhiilse mit einem Dichtungberiihrungsteil
aufweist, der einen vorstehenden Teil zur Ausbil-
dung einer Kompressionsverformung des Bandes aus

Dichtungsmaterial tr&gt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daB die Hulse des sekundiren Stempels einen
derart bemessenen Dichtungberiihrungsteil aufweist,
daBl der Umkreis des Dichtungberihrungsteils die
vorlaufende Kante des Bandes aus Dichtungsmaterial
gleichzeitig oder unmittelbar vor dem endgiiltigen
Vorschub der Stempelhililse beriihrt, so daB in der

Dichtung eine Kompressionsverformung bewirkt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die sekundire Stempel-
einrichtung eine Stempelhlilse mit einem Dichtung-
beriihrungsteil aufweist, der einen vorstehenden
Teil zum Ausbilden einer Ringrippe in dem Band

aus Dichtungsmaterial trigt.

Verfahren zur Serienfertigung einer eine Dichtung
tragenden Montagekappe fiir Aerosolbehdlter, wobei
die Montagekappe eine Querwand, eine vom Umfangs-
rand der Querwand herabhingende umlaufende Seiten-
wand und einen Kanal aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daB

a) ein Band aus Dichtungsmaterial auf der Seiten-
wand der Montagekappe ausgebildet wird, das

- s8ich iber die Querwand der Montagekappe hinaus
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erstreckt.

b) daB das Band aus Dichtungsmaterial zun#dchst
so weit auf die Seitenwand der Montagekappe
bis zu einer ersten Stelle geschoben wird,
in der das von dem Kanal der Montageplatte
entfernt liegende Ende in Hohe oder unterhalb
des Umfangsrandes der Querwand der HMontage-—

platte liegt,

¢c) daB das Band aus Dichtungsmaterial erwdrmt

wird und

d) daB dann das Band aus Dichtungsmaterial in
seine endgiiltige Lage auf der Licntagekappe
geschoben und gleichzeitig eine Kompressions-
verformung im Dichtungsmaterial ausgebildet

wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB die Dichtung nach der Ausbildung einer
Rippe durch die Kompressionsverformung gekiihlt

wird.

Mit einer Dichtung versehene Montagekappe, die
eine Querwand und eine mit der Querwand einteilig
ausgeblldete und von lhrem Umfangsrand herabhin-
gende umlaufende Seitenwand aufweist, wobei sich
die Seitenwand nach auBlen zu einem Ringkanal zur
Aufnahme des Bordelrandes einer Beh#ltersffnung
aufweitet, dadurch gekennzeichnet, daB das Dich-
tungsmaterial auf der Seitenwand von unterhalb
der Klemmstelle so weit bis in den Kanal angeord-
net ist, dafi sich das Dichtungsmaterial auB3erhalb
des Innendurchmessers des Kopfes des Beh#lters

erstreckt, der die mit der Dichtung versehene

.
.
.
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Montagekappe aufnimmt, und dall auf der Aullenseize
der Dichtung nach dem Anordnen in der endgliltigen
Lage auf der Montagekappe eine Kompressionsverfor-

mung der Dichtung ausgebildet ist.

Montagekappe nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich-

net, daB die Verformung eine Ringrippe umfalit,.

Montagekappe nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verformung eine Reihe radialer Rippen

ldngs. der Breite der Dichtung ist.
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