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@ Gebinde aus dlinnwandigem Material und eln Werkzeug zur Erzeugung von hochpréazisen Sicken.

@ Ein Gebinde (6, 13, 19) aus Blech von geringer Dicke (s},
dessen Rumpf (9, 12, 19) durch umlaufende, nahe beieinan-
derliegende Sicken (10, 14, 20) von hoher Prazision und ge-
genseitiger Parallelitdt sowohl in axialer, als auch in radialer
Richtung eine hohe Festigkeit aufweist.

Ein Werkzeug (23, 24) zur Herstellung praziser Sicken {10,
14,20,bzw. 11, 18, 21) an Gebinden aus Biech bestehend aus
zwei aufeinander abwaélzenden, mit Rippen (25, 26) versehe-
nen Zylindern. Auf dem Zylinder, der das Innenwerkzeug (23)
bildet, sind in den Rippen (25} vertikal Gibereinanderliegende
Ausnehmungen oder Spatlten (27) zur Bildung von achsparalle-
len Sicken (11, 18, 21) vorgesehen.
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Gebinde aus aus diinnwandigem Material und ein Werkzeug zur

Erzeugung von hochprdzisen Feinsicken

Die Erfindung betrifft ein Gebinde aus dlinnwandigem Material
insbesondere aus Stahl- und Alublech, mit in den Rumpf ein-
geformten Sicken sowie ein Werkéeug zur Erzeugung von hoch-
prdzisen Feinsicken an diinnwandigen Blechgebinden.

5 Die Einformung von umlaufenden Sicken in den Rumpf von Ge-
binden, insbesondere diinnwandigen Blechgebinden oder =-dosen
ist bekannt.

Sicken dienen dazu, die Festigkeit der’Gebinde in axialer

10 und/oder in radialer Richtung zu erhthen. Umlaufende Sicken
erhShen die Kollapsfestigkeit beim Evakuieren der Gebinde
und beim Kochprozess im Autoklaven. Solche umlaufenden Sik-~
ken werden heute in grossem Ausmass an Dosen fir Lebensmittel
angebracht.

15 Es sind aus der Literatur auch Behdlter bekannt, insbeson-
dere Grossgebinde von 200 Liter Inhalt, bei welchen die um=-
laufenden Sicken zur Horizontalen geneigt liegen oder
schraubenlinienf6rmig verlaufen ( GB PS 973,373 und 978,982).

Solche umlaufenden Sicken flihren zu befriedigender Festigkeit
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der Gebinde bezliglich Kollaps, hingegen vermindert sich
durch diese Verformung des Rumpfes dessen axiale Festigkeit
in einem untragbaren Mass. So kommt es denn immer h&ufiger
vor, dass in Hochlagern gestapelte Gebinde oder Dosen unter
der Last der dariiberliegenden Dosen einknicken. Dadurch kén-

nen ganze Stapel von vielen Metern HGhe umstiirzen.

Bel einem anderen Behdlter (DE-GM 8o 24 406) sind daher
horizontal liegende Scharen von Sicken vorgeschlagen worden,
zwischen welchen ebene, nicht verformte Wandflédchen liegen,

welche zur Erhdhung der Axialfestigkeit beitragen sollen.

Desweiteren ist ein Gebinde mit umlaufenden Sicken bekannt,
bei welchem vertikal verlaufende, nebeneinanderligende, je-
doch versetzt angeordnete kurze Sickenabschnitte vorgesehen
sind, von denen die Umfangssicken unterbrochen werden ( DE-

O0s 30 01 787).

Aus aer belgischen Patentschrift Nr. 411 724 ist ein Gebinde
mit wenigen, jedoch weit auseinanderliegenden, sehr ausge-
prdgten Horizontalsicken sowie weit auseinanderliegenden,
weniger stark ausgebildeten Vertikalsicken bekannt. Zwischen
den ‘Vertikal- und den Horizontalsicken liegen-ebene, unver-

formte Rumpfflédchen.

Mit Hilfe der vertikal liegenden Sicken oder Sickenabschitte
wird wohl die axiale Festigkeit tatsd@chlich erh&ht, aller-

dings geht dieser Gewinn auf Kosten der Kollapsfestigkeit.
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Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine Sickenaus-
bildung zu schaffen, welche die Festigkeit sowohl in
axialer als auch in radialer Richtung gegeniiber dem be-
kannten'Gebinde wesentlich erhtht.

S Eine.weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Sik-
kenausbildung zu schaffen, welche die Verwendung von diin-
nerem, insbesondere doppeltreduziertem Blech sowie Aluminium-
blech zulédsst.

Nach der Erfindung werden diese Aufgaben gemdss dem Kenn-

10 zeichen des Anspruches 1 geldst. Ein Werkzeug zur Herstel-
lung der PrdZisionssicken ist im Kennzeichen des Anspruches
13 definiert.

Weitere vorteilhafte Auflihrungsformen sind in den Unteran-

spriichen definiert.

15pie umlaufenden Sicken, welche gegenliber den bekannten
wesentlich feiner und mit geringem gegenseitigem Abstand, ins-
besondere aber {iber den gesamten Umfang absolut prédzise und
parallel verlaufend ausgebildet sind, verieihen demiGebinde
eine Axialfestigkeit, die iliber den bisherigen Werten liegt,

20Die Kollapsfestigkeit der bekannten Sickenausbildungen wird
dabel nicht unterschritten, sondern sogar ilibertroffen. Fine
zusidtzliche axiale Festigkeit ergeben einige sanft durch die

horizontalen Sicken laufenden Axialsicken.

Eine weitere Erh8hung der Festigkeit wird durch schrauben-
2slinienf6rmi§e oder ellipsenfbrmige oder wellenlinienf&rmige

Sicken erreicht.
Die dusserst feinen Sicken erlauben die Verarbeitung und
folglich die Verwendung von billigerem doppeltreduziertem

Blech, das bekanntlich wesentlich h&drter als einfachredu-
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ziertes Blech ist,oder es kann auch Aluminiumblech von ge-
ringer Dicke filir Konservengebinde eingesetzt werden.

Die Verwendung von doppeltreduziertem Blech ermdglicht auch,
bei gleicher Festigkeit, diinneres Blech einzusetzen.

5 Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die
Enden der schraubenlinienf&rmigen Sicken absatzfrei in den
nichtverformten Bereich des Rumpfes iibergehen und dadurch
Schwachstellen, an welchen Einknickungen beginnen kdnnen,
eliminiert werden.

10 Durch abwechslungsweise unterschiedlich weit in die unver-
formten Bereiche hineinlaufende Sickenenden kann die Festig-
keit zusdtzlich erhdht werden.

Ein weiterer Vorteil der Erfindﬁng besteht darin, dass bei
der Erzeugung der Sicken mit den beschriebenen, den Rumpf
15 drehfest spannenden Werkzeugen der Gebinderumpf v&llig rund
bleibt, wodurch spdter der Kraftverlauf innerhalb des Rum-

pfes der verschlossenen Dose gleichmdssig verteilt ist.
Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist darin zu sehen, dass
die gegenseitigen Abst&nde der Sicken sowie deren Tiefen

20 gegen das Zentrum des Rumpfes zu geringer und/oder tiefer,
bzw. nach aussen (gegen den Boden oder Deckel hin) weiter
un@/oder weniger tief werden, wodurch in diesem Bereich der
grdssten Druckgefdhrdung eine zusdtzliche Versteifung er

reicht werden kann.
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Die prédzise und synchron aufeinander abwdlzenden Werkzeuge

bilden auf den drehfest vom Innenwerkzeug gehaltenen Rumpf

absolut prédzise eingeformte, reproduzierbare Feinsicken von

h8chster gegenseitiger Parallelitdt. Daraus resultiert ein

5 absolut gleichmassigér Verlauf der Axial- und Radialkridfte

tiber den gesamten Rumpfumfang. Schwachstellen, an denen Ein-

knickungen ihren Anfang nehmen k&nnen, werden damit eliminiert.

Die achsparallelen Sicken erhdhen zusdtzlich die Axialfestig-

keit, ohne auf die Kollapsfestigkeit einen Einfluss zu haben.

l0Anhand illustrierter Ausflihrungsbeispiele wird die Erfindung

ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig.

Fig.
15

Fiqg.

Fig.
20

Fig.

eine perspektivische Darstellung eines herkSmmlichen

Gebinderumpfes mit umlaufenden Sicken,

einen Schnitt l&8ngs Linie II-II in Fig. 1 sowie

einen vergréssert dargestellten Ausschnitt,

eine perspektivische Darstellung eines Gebinderump-

fes mit horizontal umlaufenden schematisch darge-

stellten Prdzisions- und Vertikalsicken,

einen Schnitt l&ngs Linie 1V-IV in Fig. 3 sowie

einen vergr&ssert dargestellten Ausschnitt,

einen Schnitt l&ngs Linie V-V in Fig. 3 sowie

einen vergrdssert dargestellten Ausschnitt,
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Fig. 6 eine perspektivische Darstellung eines Gebinderump-
fes mit schraubenlinienfdrmig laufenden prizisions-

sicken und feinen Vertikalsicken,

Fig. 7  eine schematische Darstellung eines Gebinderumpfes
mit wellenf6rmigen Prédzisio nssicken,

Fig.8 eine schematische Darstellung eines Werkzeugsatzes
flir die Erzeugung von schraubenlinienfdrmigen Sicken
sowie der Vertikalsicken,

Fig.9 einen Querschnitt ldngs Linie IX-IX in Figur 8.

Ein kreisrunder Boden 1 und Deckel 2 aus Blech sind in her-

kémmlicher Weise auf einen ebenfalls aus Blech bestehenden

kreiszylindrischen Rumpf 4 aufgesetzt und dort befestigt, wo-
durch eine Blechdose 3 entsteht. Im Rumpf 4, welcher die

radial nach innen oder aussen wirkenden Krédfte Fr' insbeson-
dere widhrend und/oder nach dem Kochprozess bei Konserven, und
die axial wirkende Kraft Fa bei der Lagerung aufzunehmen hat,

sind senkrecht zur Zylinderachse verlaufende‘Umfangssickeﬁ 5

vorgesehen (Fig. 1).

Die herkdmmliche Blechdose 3 kann eine zZusammenh&ngende
Sickengruppe im zentralen Bereich des Rumpfes 4 aufweisen
oder in mehrere Sickengruppen aufgeteilt sein.

Der Rumpf 4 kann durch Schweissen, Ldten, Tiefziehen oder Ab-

strecken hergestellt sein.

Im Lingsschnitt durch den Rumpf 4 nach Fig.2 ist der Ver-

lauf und die Ausbildung der herkdmmlichen Sicken ersichtlich.
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Der Abstand d zwischen den einzelnen Sicken 5 ist im Ver-

hdltnis 2zu deren Tiefe h sehr gross, lblicherweise ist d min-

destens 4,0 mm und h mindestens 0,7 mm bei einer Dose von

73 mm Durchmesser und 0,19 mm Blechstdrke. Die Flanken zwi-
5 schen dem Sickengrund und dem Sickenscheitel verlaufen im

wesentlichen gerade und bilden schrédggestellte Ebenen. H&u-

fig ist auch die Parallelitdt der Sicken ldngs dem Umfang

nicht konstant. Es entstehen dadurch verschiedene Radien an

ein- und derselben Sicke, verbunden mit einer daraus resul-
l0tierenden verminderten Festigkeit.

In Figur 3 ist ein nach der Erfindung hergestellter Rumpf

6 mit einem Boden 7 und einem Deckel 8 ersichtlich. Im zen-

tralen Bereich des Rumpfes 9 sind sehr feine, hochprédzise

Sicken 10 eingeprédgt, deren Radien am Sickenscheitel und am
15Sickengrund gleich sind, und deren gegenseitiger Abstand

liber den gesamten Umfang absolut konstant ist.

Regelmdssig Uber den Umfang verteilt, sind den Sicken lo

vertikale, im wesentlichen achsparallele Sicken 11 iliber-

lagert. Die Sicken 11 lassen den Sickenscheitel unberiihrt,
20reduzieren hingegen teilweise die Tiefe des Sickengrundes

um 20 bis 50 % der Tiefe h der umlaufenden Sicken. Die axi-
alen Sicken 11 laufen iliber den gesamten gesickte Bereich.

Sicken mit analogem Querschnitt sind in der Figur 6 dar-
gestellt. Im Dosenrumpf 12 der Dose 13 sind die Sicken 14
25schraubenlinienfdrmig, im gezeigten Beispiel in mehrgdngiger

Anordnung, eingeformt. Die Enden 15 der Sicken 14 laufen

kontinuierlich und ohne Bildung eines kantigen Ueberganges
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in die unverformten Bereiche 16 und 17 iiber. Im zentralen Be-
reich des Gebindrumpfes 13 sind strichpunktiert drei weitere
Sicken l4»angedeutet. Es kann ndmlich vorteilhaft sein, im
zentralen Bereich die Sicken 14 ndher beieinanderliegemd und/
Soder auch geringfiigig tiefer zu gestalten. Den schrauben-
linienf8rmig verlaufenden Sicken 14 sind auch in diesem Bei-

spiel vertikale Sicken 18 iiberlagert. Die Enden 15' der Sik-

ken 14 k&nnen auch abwechslungsweise etwas weiter in die un-

verformten Bereiche 16, 17 hineinlaufen (unterbrochene Linien)

10In Figur 7 sind an einem Dosenrumpf 19 wellenfdrmig um-
laufende Sicken 20 mit analogem Querschnitt wie die obenbe-
schriebenen Sicken lo und 14 eingeprédgt. Den wellenlinien-

f6rmigen Sicken 20 sind vertikale Sicken 21 iiberlagert.
Vorzugsweise betrdgt der Abstand 4 der Sicken lo, 14 und 20

15bei einer Blechdicke s von 0,15 mm ca. 2,0 bis 3,9 mm. Die
Tiefe h der Verformung ist ca. 0,4 bis 0,8 mm, wobei fiir dop-
peltreduziertes Blech die oberen Werte, fiir einfachreduzier-

tes Blech die unteren Werte vorteilhafter sind.

20Figur 8 zeigt einen Werkzeugsatz zur Herstellung der schrau-
benlinienférmigen Sicken 14 von Figur 6. Beide Werkzeuge,
sowohl das aus Segmenten 22 bestehende Innenwerkzeug 23, als
auch das radial zum Innenwerkzeug verschiebbare Aussenwerk-
zeug’24 weisen auf der Mantelfldche Rippen 25, bzw. 26 auf.

25piese Rippen 25, 26 sind feine, &dusserst prézise ausgebil-

dete Erhebungen mit sauber abgerundeten Schultern.

Wenn die beiden Werkzeuge synchron angetrieben aufeinander ab-
wédlzen, kommen die Rippen 26 des Aussenwerkzeuges 24 genau zwi-

schen die Rippen 25 des Innenwerkzeuges 23 zu liegen.
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Wenn nun ein Dosenrumpf 12, vom Innenwerkzeug 23 durch Sprei-
zen der Segmente 22 drehfest gehalten, zwischen den beiden
Werkzeugen 23, 24 verformt wird, wird durch die Rippen 26 des
Aussenwerkzeuges 24 das Blech iiber die Rippen 25 des Innen-

5 werkzeuges gezogen. Infolge der vorzugsweise geometrisch
identischen Ausbildung und infolge des geringen Abstandés»der
Rippen 25 und 26 ergeben sich Sicken 14 mit im wesentlichen

gleichen Radien am Sickengrund und am Sickenscheitel.

10 Bei Dosen mit sprdder Innenlackierung k®nnen die Rippen 26
einen gr®sseren Radius aufweisen, als die Rippen 25, damit
die Radien R der Sickenkriimmungen im Doseninnern gr&sser
und damit die Belastung des Lackes geringer wird (fig.9).
Die vertikalen Sicken 18 k&nnen durch vertikal ilibereinander-

15 liegende Unterbriiche in dén Rippen 25 und/oder 26 erzeugt
werden (an den Werkzeugen 23, 24 nicht gezeigt). Im Beispiel
nach der Figur 8 werden die Vertikalsicken 18 durch die beim

Spreizen der Segmente 22 sich ergebenden Spalten 27 erzeugt,

20wobei die Tiefe der axial verlaufenden Sicken 11,18,21 zwischen
20 und 50 % der H8he h der umlaufenden Sicken 10,14,20 betrdgt.

Fir die Sickenausbildungen nach den Figuren 3 und 7 miissen
die Werkzeuge 23,24 mit entsprechen geformten Rippen versehen

sein.

25Alle den Figuren 3 und 6 bis 3 zu entnehmenden Sicken, bzw.
Sickenformwerkzeuge sind nicht massstdblich dargestellt. Sie
weisen insbesondere aus zeichnerischen Griinden zu grosse

gegenseitige Abstdnde auf.
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Patentanspriiche

l.

Gebinde aus diinnwandigem Material, insbesondere Stahl-
und Alublech, mit in den Rumpf eingeformten, {iiber

den Umfang ununterbrochen umlaufenden Sicken, dadurch
gekennzeichnet , dass die Sicken als Prdzisionsfein-

sicken (lo,14,20) ausgebildet sind, und dass den Sicken

-(lo,14,20) eine Anzahl von im wesentlichen axial ver-

laufende Sicken (11,18,21) liberlagert sind, deren

Tiefe geringer als die Tiefe der umlaufenden Sicken
(1o,14,20) ist, und welche axialen Sicken (11,18,2]1)
fliessend in die umlaufenden Sicken (lo,14,20) ein-
laufen und sich iiber den gesamten gesickten Bereich

erstrecken.

Gebinde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die gegen das Gebindeinnere gerichteten Krlimmungen (R)
grdsser als die gegen aussen gerichteten Kriimmungen (r)
ausgebildet sind. V

Gebinde nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Krimmungen (R) einen Radius von 0,8 bis 2,0 mm und
die Kriimmungen (r) einen Radius von 0,6 bis 1,2 mm
aufweisen.

Gebinde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die die Tiefe der axialen Sicken (11,18,21) 20 bis

50 % der Tiefe (h) der umlaufenden Sicken (10,14,20)
betrigt.

Gebinde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die umlaufenden Sicken (14) als ein- oder mehrgéngige
schraubenlinienfdrmige Windungen ausgebildet sind.

Gebinde nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
abwechslungsweise jedes zweite Ende (15').der Sicken
(14) weiter in die unverformten Bereiche (16,17) hin-
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‘@ainlduft als die dazwischenliegenden Enden (15).

Gebinde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die umlaufenden Sicken (20) als wellenlinienfdrmige
Einformungen ausgebildet sind.

Gebinde nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch-
gekennzeichnet, dass der Abstand (d) der Sicken (lo,14,
21) zwischen 2,0mm und 3,8mm betrigt.

Gebinde nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand (d) der Sicken (lo,14,21)
flir eine Blechstdrke (s) von 0,15 mm 3,0 bis 3,8 mm
betrégt.

Gebinde nach einem der Anspriiche 1 und 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gegenseitigen Abstdnde (d) und/
oder Tiefen (h) der Sicken (lo,14,21) l&ngs der HGhe des
des Rumpfes unterschiedlich sind.

Gebinde nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die gegenseitigen Abstédnde (d) und/oder die Tiefen (h)
gegen die Rumpfmitte hin zunehmen.

Gebinde nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch-
gekennzeichnet, dass die Krimmungen der Innen- und der
Aussenseite libergangsfrei ohne Flachstelle ineinander-
laufen.

Werkzeug zur Erzeugung von hochprdzisen Feinsicken an
diinnwandigen Blechgebinden, auch an doppeltreduziertem
oder Aluminiumblech, mit einem koaxial zum Gebinde-
rumpf zu liegen kommenden spreizbaren Innenwerkzeug und
einem achsparallel dazu angeordneten, auf dem Innenwerk-
zeug, bzw. auf dem Gebinde abwdlzenden Aussenwerkzeug,
dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Innenwerkzeug (23)
und auf dem Aussenwerkzeug (24) umlaufende, parallel zu-

einanderliegende Rippen (25, bzw. 26) vorgesehen sind,
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wobei die Rippen (26) in Arbeitsstellung in die Zwischen-
réume der Rippen (25) eingreifen und dass die Rippen
(25) und/oder die Rippen (26) an einer oder mehreren
Stellen achsparallel iibereinanderliegende Unterbriiche
(27) aufweisen.

Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rippen (25 und 26) geneigt zur Horizontalen, schrau-
benlinienf8rmig oder wellenlinienfdrmig verlaufen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 13 und 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rippen (25,26) ungleichen
Querschnitt aufweisen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 13 und 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rippen (26) auf dem Aussen-
werkzeug (24) gr8ssere Radien als die Rippen (25) auf
dem Innenwerkzeug (23) aufweisen.

Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Unterbriiche (27) durch die beim Spreizen der Seg-

mente (22) auftretenden Abstdnde zwischen den einzelnen
Segmenten (22) des Innenwerkzeuges (23) gebildet werden.
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