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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Aufreisslinien in Metallblechen, insb.
zur Herstellung von Aufreissdeckeln fiir Dosen
oder dgl. Behdlter, bei dem das Blech auf ein am-
bossarties Widerlager gelegt und durch Einsen-
ken der dem Verlauf der Aufreisslinie entspre-
chenden Priage- oder Ritzkante eines Pragewerk-
zeuges bis zu einer vorbestimmten Eindringtiefe
eine Ritzlinie erzeugt wird.

Das Herstellen solcher Ritzlinien fir Aufreiss-
deckel ist so lange bekannt, wie es solche Auf-
reissdeckel gibt, bei denen das Deckelblech ent-
lang einer durch die Aufreisslinie bestimmten
Schwiéchungslinie teilweise oder ganz aufgeris-
sen werden kann, vorzugsweise mit Hilfe eines
fest an dem Aufreissteil angeordneten Teils, wie
Grifflasche oder dgl.

Zum Herstellen der Aufreisslinien sind ver-
schiedene Formen von Pragewerkzeug und Wi-
derlager vorgeschlagen worden (vgl. US-A-
33569 773, DE-A-2 051 697 und 2 406 306 und
DE-B-2 005 568). Der Verlauf der Schwi-
chungslinie entspricht dem Umriss des Aufreiss-
teils. Dabei kann die Schwachungslinie in sich
geschlossen sein, so dass der Aufreissabschnitt
des Bleches beim Offnen vollstandig von den
Ubrigen Blechteilen der Dose entfernt wird. Die
Aufreisslinie kann aber auch eine Unterbre-
chungsstelle aufweisen, die z.B. dazu dient, dafir
zu sorgen, dass beim Offnen des Behalters der
Aufreissteil zwar zum Freilegen der Offnung, auf-
gerissen werden kann, {iber die Unterbrechungs-
stelle der Aufreisslinie jedoch bleibend mit der
Dose verbunden ist. Diese Massnahme dient vor
allem dem Zweck, dafiir Sorge zu tragen, dass der
Aufreissdeckel mit seiner scharfen Aufreisskante
zusammen mit dem leeren Behélter zu einer Ab-
fallsammelstelle gelangt.

In zahlreichen Fallen weist der Aufreissdeckel
eine kompliziertere geometrische Umrissgestalt
auf, wobei die Aufreisslinie relativ enge Krim-
mungsradien durchlauft.

In allen bekannten Fallen wird eine solche Auf-
reisslinie mit einem einheitlichen Pragewerkzeug
in einem einzigen Arbeitsschritt durch Prégeritzen
erzeugt. Dazu wird das Blech auf den Ambossteil
gelegt, und das Prégewerkzeug so weit abge-
senkt, dass die an dem Pragewerkzeug vorgese-
hene und der Lange und dem Verlauf der Ritzlinie
entsprechende Pragekante in das Blech bis zu ei-
ner vorbestimmten Tiefe der Blechdicke in das
Blech eingedrungen ist.

Die Erfahrung hat gezeigt, dass bei der Herstel-
lung von Ritzlinien mit den bekannten Prage-
werkzeugen Schwierigkeiten dann auftreten,
wenn die Ritzlinie um relativ scharfe Ecken mit ei-
nem sehr engen Kriimmungsradius gekriimmt
verlauft. Das bedeutet, dass bei der Erzeugung
von Aufreissdeckeln mit Aufreissbereich die den
Aufriss begrenzende Ritzlinie in allen Bereichen
ihrer Lange gekriimmt verlduft und Gberall auch
einen ausreichenden Kriimmungsradius aufweist,
wenn dieser auch relativ klein sein kann. Dabei
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kann die Eindringtiefe der Pragekante an unter-
schiedlichen Bereichen der Ritzlinie unterschied-
lich sein.

Es gibt jedoch auch Fille, in denen wenigstens
bereichsweise ein unrunder Verlauf oder eine ab-
rupte Richtungsanderung der Aufreisslinie zum
Erzielen bestimmter Funktionen und Offnungs-
ablaufe wiinschenswert ist.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren der
eingangs naher bezeichneten Art so weiterzubil-
den, dass die aufgezeigten Begrenzungen und
Schwierigkeiten in Fortfall kommen und das Ver-
fahren wesentlich vielseitiger bezlglich der
Geometrie und des Verlaufes der Ritzlinien gestal-
tet werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
die Lehre des Anspruchs 1 gelost.

Damit lassen sich durch Einbringen von zwei
oder mehr als zwei Ritzlinien mit Hilfe von zwei
oder mehr als zwei Werkzeugen in zwei aufeinan-
derfolgenden Arbeitsschritten unendlich viele
Umrissformen fiir die Aufreisséffnung erzeugen,
die wenigstens stellenweise einen unrunden oder
unstetigen Verlauf aufweisen, wobei im (brigen
die Ublichen Maschinen und Verfahrensweisen
eingesetzt werden kénnen.

In Abwandlung dieser Verfahrensweise kann
auch ein einziges Ritzwerkzeug mit nur einer be-

-grenzten Lange der Ritzlinie entsprechender Pra-

gekante verwendet werden und in zwei oder mehr
als zwei nacheinander folgenden Schritten in ge-
geneinander versetzten Stellungen zur Wirkung
gebracht werden. Wiederum derart, dass sich die
einzelnen Ritzlinienabschnitte in dem Blech Gber-
schneiden, wenn dies angezeigt erscheint.

Zur Ausfiihrung der Verfahren sieht die Erfin-
dung eine Anordnung mit einem ambossartigen
Widerlager und einem Pragewerkzeug vor, das
eine Prage- oder Ritzkante aufweist, wobei ge-
mass der Erfindung diese Anordnung gemadss der
Lehre des Anspruches 2 weitergebildet ist. Statt-
dessen kann ein einziges Pragewerkzeug mit einer
Prage- oder Ritzkante von begrenzter Lange vor-
gesehen sein, die in vorbestimmten, von einander
abweichenden Stellungen und in vorbestimmter
Folge auf das Blech zur Wirkung bringbar ist, der-
art, dass sich die beiden oder mehreren Ritzlinien
an ihren Anschlussstellen scharf winklig stossen
oder liberkreuzen.

Vorteilhafterweise kann die Prage- oder Ritz-
kante jedes Teils des Pragewerkzeuges einen etwa
kreishogenformigen Verlauf aufweisen, wobei die
Prage- oder Ritzkanten der Teile des Pragewerk-
zeuges einen unterschiedlichen Krimmungsra-
dius besitzen konnen.

Aufgrund dieser Ausbildung ist es moéglich, an
bestimmten Stellen der Ritzlinie eine solche
scharfe Richtungsdnderung zu erzielen, dass die
angrenzenden Ritzlinienabschnitte einen sehr
kleinen Winkel miteinander einschliessen, ohne
dass es an der Spitze dieses Winkels eines Kriim-
mungsradius bedarf.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
in Verbindung mit der nachfolgenden Be-
schreibung.
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Die Erfindung wird anhand schematischer
Zeichnungen an mehreren Ausfiihrungsbeispie-
len naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 im Querschnitt eine typische Ausbildung
von Ritzwerkzeug und Amboss in der gegenseiti-
gen grossten Annaherungsstelle unter Dazwi-
-schenschaltung eines Blechs im Querschnitt.

Fig. 2 in Draufsicht das gemass der Erfindung
ausgebildete Ritzwerkzeug und

Fig. 3-7 unterschiedliche Ritzlinienformen, die
nach dem neuen Verfahren und mit der neuen An-
ordnung hergestellt werden kénnen.

Obwohl das Werkzeug bzw. der Querschnitt
der Prégekante und der zugehorige Ambossteil in
einer der unterschiedlichen bekannten Formen
ausgebildet sein kann, ist zum Zwecke der Erldu-
terung das Ritzwerkzeug in einer Form gezeigt,
wie es grundsétzlich dem Ritzwerkzeug der ein-
gangs genannten DE-A-2 406 306 entspricht.

Bei der neuen Anordnung ist das Ritzwerkzeug
mehrteilig ausgebildet. In Fig. 1 und 2 ist jeweils
nur ein Teil des Ritz- oder Pragewerkzeugs wider-
gegeben. Dieser Tiel ist mit 2 bezeichnet. Die zu-
gehorige Pragekante ist mit 5 bezeichnet (vgl.
Fig. 2). In Fig. 1 ist im Querschnitt und im Aus-
schnitt ein Teil des Amboss 3 widergegeben, auf
den das Blech 1 aufgelegt wird, bevor das Prage-
werkzeug 2 abgesenkt wird. Die Absenkung er-
folgt in Bezug auf den Amboss 3 bis zu einer vor-
bestimmten Anndherung, die zugleich die Ein-
dringtiefe der Prdgekante 5 in das Blech 1 be-
stimmt. Im dargestellten Beispiel weist die Prage-
kante zwei schrage Flanken 6 auf, die zwei in un-
terschiedlichen Héhenlagen befindliche Abfla-
chungen 7 und 8 besitzen, die iiber eine schrage
Schulter miteinander verbunden sind.

Wie Fig. 2 zeigt, weist das Pragewerkzeug eine
Pragekante 5 von nur begrenzter Lange auf. Diese
selbst reicht nicht aus, einen Einreiss- oder Auf-
reissteil zu umgrenzen. Es sind vielmehr mehrere
Pragewerkzeugteile mit jeweils einer begrenzten
Pragekante gemdss Fig. 2 erforderlich. Das We-
sentliche ist, dass diese Pragewerkzeugteile in
vorbestimmter relativer geometrischer Anordnung
zueinander vorgesehen und nacheinander auf das
Blech zur Wirkung werden. Dadurch lasst sich
nicht nur ein relativ spitzwinkliger gegenseitiger
Verlauf zwischen benachbarten Abschnitten der
Ritzlinie erzeugen, sondern vor allem erreichen,
dass diese Ritzlinienabschnitte sich an ihren An-
schlussstellen geringfiigig (iberkreuzen, wie dies
verschiedene Ausfiihrungsbeispiele nach Fig. 3-7
zeigen. In diesen Figuren ist die Uberkreuzungs-
grosse lbertrieben dargestellt, da es in der Regel
geniigt, dass die Ritzlinienabschnitte sich so weit
iberkreuzen, dass ein unmittelbarer Anschluss
der Ritzlinien aneinander zuverldssig sicherge-
stellt ist. Die Ritzlinien kdnnen also auch am
Scheitel des von ihnen eingeschlossenen Winkels
stumpf aneinanderstossen, wie dies bei 19 in Fig.
5 gezeigt ist.

In Fig. 3 ist neben einer einfachen Ritzlinie in
einem Blech eine zusammengesetzte Ritzlinie 14
vorgesehen. Diese besteht aus den Ritzlinienab-
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schnitten 15 und 16, die beide etwa kreisbogen-
formigen Verlauf aufweisen, wobei die Bogen je-
doch unterschiedliche Krimmungsradien zeigen.
Die Lange und Anordnung ist so getroffen, dass
sich die beiden Ritzlinienabschnitte 15 und 16 an
den Angrenzungsstellen wie bei 17 geringfligig
iiberkreuzen.

Gemass Fig. 4 ist auf diese Weise eine etwa
dreieckformige Aufreissstelle im Blech begrenzt,
deren Seiten bogenformig verlaufen. Die Seiten
11 bis 13 sind mit unterschiedlichen Pragewerk-
zeugteilen nacheinander hergestellt, so dass sich
auch hier wiederum Kreuzungsstellen 10 ergeben.

Bei gleicher Ausbildung und Kriimmung und
Lange der Ritzkanten zur Erzeugung der Ritzli-
nien 11 bis 13 kann auch ein einziges Pragewerk-
zeug vorgesehen sein, das eine Pragekante zur
Herstellung einer der Ritzlinien 11 bis 13 auf-
weist. Dieses Pragewerkzeug ist so angeordnet,
dass es nacheinander in unterschiedliche Stellun-
gen gebracht und so nacheinander zur Erzeugung
der unterschiedlichen Ritzlinien 11 bis 13 einge-
setzt werden kann.

Gemass Fig. b ist ein Aufreissteil 18 durch zwei
gleiche Ritzlinien in Form eines Kreisbogen-
Zweckecks mit Stossstellen 19 gezeigt.

Mit dem neuen mehrteiligen Pragewerkzeug
koénnen nicht nur geschlossene Aufreissteile ge-
mass Fig. 3-5b hergestelit werden, sondern auch
einendig offene Aufreissteile, wie dies bei 20 in
Fig. 6 gezeigt ist. Auch hier liegt an einer Stelle
eine Kreuzung von zwei Préagelinien oder Ritzli-
nien unterschiedlicher Neigung bei 21 vor und
bei 30 eine Unterbrechungsstelle der Ritzlinie.

Eine weitere geometrische Form eines Aufreiss-
bereiches mit vier gekriimmten Seitenkanten 26
bis 29 ist bei 25 in Fig. 7 gezeigt. Auch hier
schneiden sich die benachbarten Ritzlinienab-
schnitte unter einem scharfen Winkel, wobei sich
die Ritzlinien an diesen Stellen vorzugsweise, wie
dargestellt, iberkreuzen.

Das neue Verfahren ist flir Bleche beliebiger
Art, also fiir Alubleche oder Stahlbleche gleicher-
massen geeignet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Aufreisslinien
in Metallblechen 1), insb. zur Herstellung von
Aufreissdeckeln fiir Dosen oder dgl. Behalter, bei
denen das Blech (1) auf ein ambossartiges Wi-
derlager (3) gelegt und durch Einpragen der den
Verlauf der Aufreisslinie entsprechenden Prage-
oder Ritzkanten (5) eines Pragewerkzeuges (2)
bis zu einer vorbestimmten Eindringtiefe eine
Ritzlinie erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Widerlager (3) und das Pragewerkzeug
(2) jeweils aus Einzelsegmenten gebildet und so
zusammengesetzt werden, dass unter einem
scharfen Winkel zueinander verlaufende Ritz-
linienabschnitte nacheinander eingeprégt werden
und dazu jeweils ein Einzelsegment von Widerla-
ger {3) und Pragewerkzeug (2) gemeinsam ein-
gesetzt werden, wobei zundchst ein erster Ab-
schnitt der Ritzlinie und als ndchstes ein weiterer
Abschnitt der Ritzlinie in einer solchen Stellung
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gegeniber dem ersten Ritzlinienabschnitt erzeugt
werden , dass sich beide Ritzlinienabschnitte am
Scheitel des zwischen ihnen gebildeten Winkels
lberschneiden.

2. Anordnung zum Ausfiihren des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einem ambossartigen Wi-
derlager (3) und einem, eine Prdge- oder Ritz-
kante (b) aufweisenden Pragewerkzeug (2), da-
durch gekennzeichnet, dass das Widerlager (3)
und das Pragewerkzeug (2) jeweils aus Einzel-
segmenten zusammengesetzt und die Pragewerk-
zeugsegmente (2) in vorbestimmter relativer
geometrischer Anordnung zueinander vorgese-
hen sind und nacheinander auf dem Blech (1) zur
Wirkung kommen, so dass bei einem mehrstufi-
gen Pragevorgang fiir jeden Einzelprdgevorgang
ein aus einem Einzelsegment des Pragewerkzeugs
(2) und einem Einzelsegment des Widerlagers (3)
bestehende Teilanordnung vorgesehen ist, und
dass die Teilanordnung so betétigbar sind, dass
sich Ritzlinienabschnitte unter einem scharfen
Winkel bilden und an den Scheitelpunkien der
von ihnen gebildeten Winkel Gberschneiden.

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Prage- oder Ritzkante (5)
jedes Teils des Pragewerkzeugs (2) einen etwa
kreisbogenformigen Verlauf aufweist.

4. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Prage- oder Ritzkante (5)
der Teile des Prdgewerkzeuges (2) einen unter-
schiedlichen Kriimmungsradius aufweisen.

5. Anordnung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Pragewerk-
zeug mit nur einer Prége- oder Ritzkante von be-
grenzter Ldnge in vorbestimmten, voneinander
abweichenden Stellungen und in vorbestimmter
Reihenfolge auf das Blech zur Einwirkung ver-
bringbar ist.

6. Anordnung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Prage- oder
Ritzkante (5) des Pragewerkzeuges (2) auf ihrer
Lidnge oder an ihren verschiedenen Einzelseg-
menten Abschnitte unterschiedlicher Eindring-
tiefe aufweist.

7. Anordnung nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Prage- oder
Ritzkante (5) wenigstens des Pragewerkzeugs
(2) mindestens eine Unterbrechungsstelle (30)
von vorbestimmter Lange aufweist.

Revendication

1. Procédé pour la production de lignes d'ou-
verture dans des toles métalliques (1), particulié-
rement pour la production de couvercles a ouver-
ture facile pour des boites ou des récipients sem-
blables, pour lesquels la tdle (1) est mise sur un
support en forme d’enciume et une ligne d’inci-
sion est produite par impression des bords de
frappe ou d'incision (5) d'un outillage de frappe
(2), dont la forme correspond a celle de la ligne
d’ouverture, jusqua une profondeur d’'empreinte
prédéterminée, caractérisé en ce que le support
(3) et I'outillage de frappe (2) sont formés tous
les deux par des segments individuels et compo-
sés de fagon a ce que les sections de la ligne din-
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cision allant I'une vers I'autre sous un angle aigu
soient frappées successivement et que, pour cela,
un segment individuel respectif du support (3) et
de 'outillage de frappe (2) soient utilisés en com-
mun, une premiére section de la ligne d'incision
étant produite en premier lieu et une autre section
de la ligne d'incision étant produite aprés dans
une telle position par rapport & la premiére section
de la ligne d’'incision que les deux sections de la
ligne d'incision se coupent & I'origine de I'angle
formé entre elles.

2. Disposition pour la réalisation du procédé
conforme 3 la revendication 1 avec un support en
forme d'enclume (3) et un outillage de frappe (2)
ayant un bord de frappe ou d’incision (5), carac-
térisée en ce que le support (3) et |'outillage de
frappe (2) sont composés tous les deux de seg-
ments individuels et que les segments de |'outil-
lage de frappe (2) sont disposés en une position
relative géométrique prédéterminée et agissent
successivement sur la tble (1) de sorte qu’'une
disposition partielle composée d'un segment in-
dividuel de I'outillage de frappe (2) et d'un seg-
ment individuel du support (3) est prévue pour
chaque opération de frappe individuelle dans une
opération de frappe a plusieurs stades successifs
et que les dispositions partielles peuvent étre opé-
rées de maniére que des sections d’une ligne d'in-
cision se forment a un angle aigu et se coupent
aux points d’origine des angles formés par elles.

3. Disposition conforme a la revendication 2,
caractérisée en ce que le bord de frappe ou d'inci-
sion (b) de chaque partie de |'outillage de frappe
(2) est courbé approximativement en arc de
cercle.

4. Disposition conforme a la revendication 2,
caractérisée en ce que les bords du frappe ou d’in-
cision (b) des parties de {'outillage de frappe (2)
ont des rayons de courbure différents.

5. Disposition conforme a une revendications 2
a 4, caractérisée en ce gu'un outillage de frappe
avec un seul bord de frappe ou d’incision d'une
longueur limitée peut étre fait agir sur la tdle en
des positions variantes prédéterminées et dans un
ordre prédéterminé.

6. Disposition conforme a une des revendica-
tions 2 a 5, caractérisée en ce que le bord de
frappe ou d’incision (5) de l'outillage de frappe
(2) a des sections de profondeurs d'empreinte
différentes sur sa longueur ou sur ses différents
segments individuels.

7. Disposition conforme & une des revendica-
tions 2 a 6, caractérisée en ce que le bord de
frappe ou d'incision (b) au moins de I'outillage de
frappe (2) a une discontinuité (30) au minimum
d’une longueur prédéterminée.

Claims

1. Process for producing tear-open lines in me-
tal sheets (1), in particular for the manufacture of
tear-open ends for cans or similar containers, for
which the metal sheet (1) is placed on an anvil-
like support (3) and a score line is produced by
impressing the stamping or scoring edges (b) of a
stamping die (2), the shape of which corresponds
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to that of the tear-open line, to a pre-determined
penetration depth, characterized by the support
(3) and the stamping die (2) being each formed
of individual segments and composed such that
score line portions, which are inclined against
each other at an acute angle, are consecutively
impressed using one individual segment each of
the support (3) and the stamping die (2) jointly,
with a first portion of the score line being pro-
duced first and a further portion of the score line
being produced next in a position relative to the
first score line portion such that the two score line
portions intersect at the vertex of the angle form-
ed between them.

2. Arrangement for realization of the process in
accordance with claim 1, with an anvil-like sup-
port (3) and a stamping die (2) having a stamp-
ing or scoring edge (5), characterized by the sup-
port (3) and the stamping die (2) being each
composed of individual segments and the stamp-
ing die segments (2) being arranged in a prede-
termined relative geometrical configuration and
acting consecutively on the metal sheet (1), so
that a partial arrangement consisting of an indivi-
dual segment of the stamping die (2) and an indi-
vidual segment of the support (3) is provided for
each individual stamping operation in a multi-
step stamping operation, and the partial arrange-
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ments are operable such that score line portions
are formed at acute angles which intersect at the
vertices of the angles formed by them.

3. Arrangement in accordance with claim 2,
characterized by the stamping or scoring edge (5)
of each part of the stamping die (2) having an ap-
proximately circular arc shape.

4. Arrangement in accordance with claim 2,
characterized by the stamping or scoring edge (5)
of the parts of the stamping die (2) having dif-
ferent radii of curvature.

5. Arrangement in accordance with one of the
claims 2 through 4, characterized by a stamping
die with only one stamping or scoring edge of
limited length being able to be applied for action
on the metal sheet in varying pre-determined po-
sitions and in a pre-determined sequence.

6. Arrangement in accordance with one of the
claims 2 through 5, characterized by the stamping
or scoring edge (b) of the stamping die (2) hav-
ing portions of different penetration depths over
its length or on its different individual segments.

7. Arrangement in accordance with one of the
claims 2 through 6, characterized by the stamping
or scoring edge (B) of at least the stamping die
(2) having at least one interruption (30) of a pre-
determined length.
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