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@ Zwei- oder dreiteiliger Behdlter, insb. aus Blech.

@) Es ist ein zwei- oder dreiteiliger Behlter, insb.
aus Blech, vorgesehen, bei dem zwei Teile (1, 10)
unmittelbar nach Flillen des Behilters fest und dicht
miteinander entlang eines Nahibereiches (16) ver-
bindbar sind. Die den Nahtbereich bildenden Blech-
randbereiche liegen dabei auf zur Behlterachse (15)
konischen Flachen (7, 14). Wenigstens eine dieser
Flichen trdgt einen bei Umgebungstempertur im
wesentlichen trockenen, aber durch entsprechende
Behandlung reaktivierbaren Kleb- und Dichistoff.
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ZWEI- ODER DREITEILIGER BEHALTER,INSB. AUS BLECH

Die Erfindung betrifft einen zwei- oder dreiteili-
gen Behilter, insb. aus Blech, bei dem Deckel-
und/oder Bodenteil nach dem Flilien des Behiliers
fest und dicht miteinander entlang eines Nahtberei-
ches verbindbar sind.

Die Verbindung der Behilterteile erfoigt seit
vielen Jahrzehnten und weit verbreitet durch eine
Falzoperation, bei der die entsprechend vorgeform-
ten und ein Dichtungscompound aufnehmenden
Randflansche von Deckel und Rumpf zu einer Dop-
pelfalznaht umgeformt werden. Hierflir werden
beim Deckel relativ groBe Blechdicken von z.B. 0,3
mm bei Bier- Getréinkedosen bendtigt. Ein Problem
besteht dabei darin, daB sich bei Verwendung diin-
nerer Bleche und h&herer Driicke im Nahtbereich
sogenannte Nasen bilden, welche die Qualitdt des
Dichtbereiches  beeintrdchtigen. Bei  vielen
Blechbhéltern wird heute eine Nasenfestigkeit bis
zu einem Innendruck von 6 bis 7 bar und hdher
verlangt. Da solche Deckel pro Jahr in Milliarden
Stlickzahlen hergestellt werden, ist zur Einsparung
an Material und Kosten der Wunsch nach einer
Blechdickenreduzierung seit langem bekannt und
AnlaB, Techniken zu entwickeln, die eine druckfe-
ste, dichte Verbindung auch bei diinneren Blechen
gewéhrleisten.

So ist es einmal bekannt, bei Blechriimpfen mit
Ldngsnaht die Lingskanten der Bleche in Uber-
lappter Stellung und unter Zwischenschaltung eines
Bandes fest und abdichtend zu verkleben, das aus
einem Kleb- und Dichiwerkstoff besteht, wobei das
Band zum Schuiz der innenliegenden freien Blech-
kante um diese Blechkante herumgelegt ist (vgl.
US-PS 38 98 945).

Es ist ferner bekannt, zwei dinnwandige zylin-
drische Rumpfteile teleskopartig ineinander zu
schieben, bis ihre Stirnenden sich ausreichend
{iberlappen, wobei auf der Innenseite des einen,
duBeren Rumpfieiles eine Schicht aus einem Kleb-
und Dichiwerkstoff aufgebracht ist, in die beim In-
einanderschieben der Endkantenbereich des ande-
ren Rumpfteiles hineingeschoben und somit einge-
bettet ist (vgl. europ. OS 0 019 394).

Es ist ferner, z.B. zum Hertellen von Metallfla-
schen, bekannt, den Rumpfteil und den Deckelteil
jeweils schalenférmig auszubilden, wobei deren
Randbereiche auf Zylinderflichen liegen und der
Randbereich des Rumpfteiles radial eingezogen ist,
so daB Deckelteil und Rumpfteil ebenfalls teleskop-
artig ineinandergeschoben werden kdnnen, wobei
ein Band aus einem Kleb- und Dichtwerkstoff so
um den eingezogenen Randbereich des Rumpftei-
les gelegt und mit dem Rumpfieil fest verbunden
ist, daB die innenliegende freie Kante des Rumpf-
teils geschiitzt ist und die teleskopartig libereinan-
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dergeschobenen Behilterisile fest und dicht mit-
einander verbunden werden. Hierbei weist der Dek-
kelteil eine flaschenhalsartige gesonderte EinfUll&ff-
nung auf, die nach dem Fiillen des zusammenge-
setzten Behdlters auf eine der herkdmmlichen Ar-
ten verschlossen wird (vgl. europ. PS'n 0 075 427
und 0 076 634).

Es ist auch bei Doppelfalzndhten bekannt, die
{ibliche Dichtungscompoundmasse durch einen
Metallkleber zu ersetzen, um so die Festigkeit und
Dichtigkeit der Naht zu erhShen.

Bei all diesen bekannten MaBnahmen geht es
darum, bei der Herstellung eines Behilters vorge-
formte Behdlterteile miteinander zu verbinden, um
so einen flir das Einflillen des Flillgutes geeigneten
Behilter zu erhalten, der nach dem Abflillen nach
einer der herkdmmlichen Arten abdichtend ver-
schiossen werden mug.

Demgegeniiber betrifft die Erfindung einen
zwei- oder dreiteiligen Behilter, insb. aus Blech,
bei dem der Deckelteil erst nach dem Fiillen des
Behilters mit dem Behélterrumpf fest und dicht
entlang eines Nahtbereiches verbunden wird. Der
Erfindung liegt dabei die Aufgabe zugrunde, einen
solchen Behélter so weiterzubilden, daB zuminde-
stens der Deckelteil aus wesentlich diinnerem
Blech als bisher hergestelli und dennoch eine bei
kalter oder heifer Abfullung, bei Flllglitern, die
einer Sterilisation zu unterziehen sind, und bei Full-
glitern, die drucklos oder unter einem Uber- oder
einem Unterdruck verpackt werden, eine feste und
dichte Naht ohne Verformung zu gew3hrleisten.

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des An-
spruchs 1 geldst.

Dadurch, daB der konischflichige Nahtbereich
an einen konisch oder kalottenférmig eingezogenen
Endabschnitt des Behélterrumpfes angrenzt, ergibt
sich einerseits eine stark reduzierte Umfangslénge
des Nahtbereiches im Vergleich zum maximalen
Umfang des Behilters und zum anderen eine hohe
Verformungsfestigkeit des oberen Endabschnities
des Behdlterrumpfes. Beide Wirkungen tragen we-
sentlich zur Stabilitdt und Festigkeit und damit
auch zur Dichtigkeit des Nahtbereiches bei. Ferner
ist wesentlich, daB der fldchige Nahtbereich in ei-
ner zur Achse des Behdlters konischen Fliche
liegt. Dies ergibt eine kombinierte Beanspruchung
des die Teile verbindenden Kleb- und Dichtstoffes.
Bei zylindrischen und teleskopartig ineinanderge-
schobenen Blechteilen, die mit einem Kileb- und
Dichtstoff verbunden sind, wird dieser Werkstoff
bei Auftreten von Belastungen im wesentlichen nur
auf Scherung beansprucht. Die Scherfestigkeit der
meisten fiir diese Zwecke geeigneten Woerkstoffe
ist jedoch begrenzt. Aufgrund der konischflachigen
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Ausbildung des Nahtbersiches wird der verwendete
Kleb- und Dichtstoff im wesentlichen Umfang auch
auf Zug beansprucht, so daB die dem Werkstoff
eigene Zugfestigkeit im hohen MaBe zur Wirkung
kommt. Dadurch werden ausreichende Nahtfestig-
keiten und Dichtheit auch bei hohen Innendriicken
von mindestens 6 bar bis hin zu 20 bar erzielt. Da
damit auf eine Doppelifalznaht verzichtet werden
kann, kann zumindestens flir den Deckel eine ent-
scheidend reduzierte Blechdicke bzw. Blechaus-
schnitt verwendst werden. Die konischfldchige Aus-
bildung des Nahtbereiches und die Verkiebung der
die Naht bildenden Randbereiche der Behilterteile
schaift ferner die Voraussetzung dafiir, daB der
Deckel im {ibrigen nach auBien kalottenfGrmig, insb.
kugelférmig ausgebildet werden kann. Bei koni-
scher oder kalottenfGrmiger Ausbildung auch des
Endabschnittes des Behilterrumpfes kommt somit
der konischfiichige Nahtbereich in eine etwa tan-
gentiale Lage zu den angrenzenden Wandberei-
chen.

Bei dieser Ausbildung ist auch bei hohen Driik-
ken eine Nasenbildung nicht zu befiirchten.

Diese Ausbildung der Naht ermdglicht auch
einen sicheren Kantenschuiz auf einfache Weise,
wie dies aus den Anspriichen und der nachfolgen-
den Beschreibung hervorgeht.

Der konischflichige Kantenbereich des Dek-
kels kann im verschlossenen Zustand des Behil-
ters unter dem Kantenbereich des eingezogenen
Endabschnittes des Rumpfteiles liegen. Bevorzugt
liegt jedoch der Decke! mit seinen Kantenbereichen
iber oder auBerhalb der betreffenden Kantenberei-
che des Rumpfteiles. Dies ergibt auch eine sehr
einfache Handhabung der Deckel und der Ver-
schlieBvorgdnge nch dem Fillen der Behéiter.

Der Deckelteil kann in Ublicher Weise mit ei-
nem zum Offnen des Behilters dienenden AufreiB
{iblicher Ausbildung versehen sein.

Die MaBnahmen nach der Erfindung eignen
sich auch die anderen Materialien wie Blech, z.B.
bei sogenanntem Schichtwerkstoff oder Verbund-
material, insb. Materialen, die eine Metallschicht
aufweisen. Es ist aber auch der Einsatz von Glas,
Keramik und Kunststoff mdglich.

Die Erfindung ist besonders geeignet flr unter
Druck stehende Flillgtiter, z.B. Getrdnkedosen oder
dgl. Sie kann aber auch flir andere Dosen oder
Behilter verwendet werden. Sie eignen sich sowohl
flr Kalt- wie auch HieBabflillung und auch fir
drucklos verpackte Giiter.

Der Kleb- und Dichtstoff ist zweckmdBigerwei-
se auf dem Kantenbereich des Deckelteils fest
haftend von der Fertigung her angebracht. Er kann
aber auch auf dem konischifldchigen Kantenbereich
des Rumpfteils oder auf beiden Kantenbereichen
fest haftend vorgesehen sein.

Fir das VerschlieBen des Behélters kann der
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den Kieb- und Dichtstoff tragende Behdlterteil zu-
ndchst auf eine vorbestimmte Temperatur vorge-
warmt werden. Unmittelbar vor dem Zusammen-
bringen der Behdlterteile wird der Kleb- und Dicht-
stoff wenigstens oberflichlich auf eine erh&hte
Temperatur erwdrmt, z.B. durch HeiBiuft oder auf
induktivem Wege. Danach werden die Behilterteile
zusammengefiigt und der Kleb- und Dichtstoff, z.B.
auf induktivem Wege, durch Druck oder auf andere
chemische oder physikalische Behandlung reakti-
viert, wobei zweckmé&Bigerweise die Behilterteile
unter einem vorbestimmten Druck zusammenge-
preft werden. Dieser Druck wird so lange aufrech-
terhalten, bis der Kleb- und Dichtstoff seine fiir die
Abdichtung und Festigkeit erforderliche innere
Struktur wieder ausgebildet hat.

Die Unteranspriiche betreffen vorteiihafie
Weiter- und Ausbildungen der erfindungsgeméBen
Lehre.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand sche-
matischer Zeichnungen an mehreren Ausflhrungs-
beispielen ndher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 einen zweiteiligen Behalter gem&B der
Erfindung im senkrechten Schnitt;

Figur 2 im Ausschnitt und im gréBeren Mafsta-
be die Behilterteile unmittelbar vor dem Ver-
schliefen des Behélters;

Figur 3 in ahnlicher Darstellung wie Figur 2 den
Nahtbereich des verschlossenen Behilters;
Figur 4 in dhnlicher Darstellung wie Figur 3 eine
abgewandelte Ausflhrungsform des Nahtberei-
ches;

Figur 5 im Ausschnitt und schematisch im senk-
rechten Schnitt den Behdlter nach Figur 1 und
die zugehdrige Ausbildung des Behilterbodens
zum Zwecke der sicheren Stapelung;

Figur 6 im Ausschnitt einen Stapel von Deckeln
gemip der Erfindung;

Figur 7 die Erfindung in vereinfachter Ausfiih-
rungsform zur Veranschaulichung der bei Innen-
druck im Behilter im Nahtbereich wirksamen
Krifte;

Figur 8 im Vergleich dazu den Nahtbereich ei-
nes bekannten Behélters und

Figur 9 bis 11 in &dhnlicher Darstellung wie die
Figuren 3 und 4 weitere Ausbildungen des Naht-
bereiches zur Erhéhung der Nahtfestigkeit.

In der nachfolgenden Beschreibung wird von
einem Behilter ausgegangen, der bevorzugt zwei-
teilig ausgebildet ist, wobei beide Teile bevorzugt
aus Blech hergestellt sind.

Der Behdlier 1 weist einen zylindrischen
Rumpf und einen einstiickig angeformien Boden 2
mit einer ausgepragten ringférmigen Standrippe 4
auf, die Uber eine konische Fldche von vorbe-
stimmter Neigung und Uber eine Ringsicke in einen
nach innen kalottenférmig gewdlbten, zentralen Bo-
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denbereich 3 lbergeht. Der obere Endabschnitt 5
des Behélterrumpfes ist kalottenférmig radial ein-
gezogen. Der anschliefende Randbereich 6 bildet
eine ebene konische Fldche von vorbestimmier
Ldnge.

Der Deckel 10 weist einen nach aufien kalot-
tenfdrmig gewdlbten Deckelspiegel 11 auf, der
Uber eine sickenfGrmige Ringschulter 12 in einen
ebenen konischfldchigen Randbersich 13 Ubergeht,
dessen freie Kante nach auBen eingerolit sein kann,
wie dies bei 20 in Figur 2 gezeigt ist.

Der Deckelspiegel kann die Form eines Aus-
schnittes eines Ellipsoiden oder Paraboloiden auf-
weisen. Bevorzugt ist sie zumindest angenZhert
kugeifdrmig. Der Krimmungsradius dieser Fliche
ist mit "r" angedeutet, wobei der Krlimmungsradius
in der bevorzugten Ausflihrungsform auf der Behdl-
terachse 15 liegt. Der Behdlterdurchmesser ist mit
"d" angegeben. Es ist ersichtlich, daB8 aufgrund
des eingezogenen Endabschnittes 5 der Durch-
messer des Deckels wesentlich kleiner ist. Der
Radius des Kalottenbodens 3 entspricht im wesent-
lichen dem Radius "r" des zentralen Deckelab-
schnittes 11.

Die beiden konischildchigen Endbereiche 6
und 13 liegen in Fldchen 7, 14, welche gleiche
Winkel « mit einer senkrecht zur Behilterachse 15
laufenden Ebene bilden. Die konische Fliche des
Beh&lterbodens weist eine entsprechende Neigung
gleich oder etwas gréBer als die Fldchen 7 und 14
auf. Die konischildchigen Endbereiche 6 und 13
Uberlappen sich Uber ein vorbestimmtes AusmaB
B

Der Kriimmungsradius "b" des kalottenf&rmig
eingezogenen Endbereiches 5 ist kleiner als der
Kriimmungsradius "r" des Deckelspiegels 11. Der
Kriimmungsmittelpunkt kann auBerhalb oder aber
auch auf der Behilterachse 15 liegen. Der Ab-
schnitt 5 kann auch im wesentlichen konischfléchig
ausgebildet sein. Der Einzugsfakior des Endab-
schnittes 5 des Rumpfes, der sich auf dem Verh&ht-
nis zwischen dem Durchmesser des Deckelteils
und dem maximalen Durchmesser des Rumpfteils
ergibt, liegt zweckmapigerweise zwischen 0,5 und
0.9, vorzugsweise zwischen 0,7 und 0,8.

Der Neigungswinkel « der Ebenen 7 und 14
kann variieren. Er liegt jedoch zweckmaBigerweise
zwicschen 30 und 60°, bevorzugt zwischen 40 und
50 .

Die wirksame Breite des konischilichigen
Nahtbereiches 16 richtet sich nach den Gesamtab-
messungen, insb. dem Durchmesser des Behilter-
rumpfes und dem Einzugsfaktor F. Der Wert fiir
"1" liegt jedoch normalerweise zwischen 4 und 20
mm, vorzugsweise zwischen 5 und 12 mm.

Wenigstens eine der konischildchigen Kanten-
bereiche 8, 13 der Behdlierteile ist fertigungsmiBig
mit einer Schicht aus einem bei Umgebungstempe-
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raturen trockenen, an dem Kantenbereich festhaf-
tenden und die ganze Fldche des Kantenbereiches
bedeckenden Kunststoff versehen. Es handelt sich
dabei um einen flir Lebensmittel zuldssigen Kunst-
stoff mit hoher Metallhaftfestigkeit und hohen
Scher- und Zugfestigkeiten, der auch eine flir die
jeweiligen Zwecke ausreichende Dichtwirkung auf-
weist. Ferner ist der Kunststoff so gewahlt, daB er
reaktivierbar ist, d.h. durch Anwendung von W&rme
in einen schmelzfliissigen Zustand verbringbar ist
und bei Abklihlung wieder seine urspriingliche in-
nere Struktur und Eigenschaften annimmt. Hierflr
eignen sich insbesondere modifizierte Riickgratpo-
lymere mit ionomerem Charakter.

Der Kleb- und Dichstoff kann statt am Deckel
gemiB Figur 2 auch am konischfldchigen Randbe-
reich 6 des Behilterteils oder auf beiden konisch-
flichigen Randbereichen 6 und 13 vorgesehen
sein. Die Wahl wird hierbei unter anderem dadurch
bestimmt, ob das Flligut kalt oder warm eingefiillt,
einem Sterilisationsprozef unterworfen und/oder
drucklos bzw. unter erhdhtem Druck eingeflillt wird.

Wenigstens flir den Deckelteil 10 wird ein ge-
geniiber flr diese Zwecke iiblichen Dicken wesent-
lich dickenreduziertes Blech verwendst. Je nach
Verwendungszweck kann die Blechdicke flir den
Deckel auf einen Wert zwischen 0,04 und 0,24
reduziert werden. Bewdhrt haben sich Blechdicken
zwischen 0,10 und 0,16 mm.

Nach dem Flllen des Behilters werden gemis
Figur 2 die Behilterteile in axialer Richtung zusam-
mengefligt. Dabei ist es soweit mdglich zweckmé-
Big, den Deckelteil 10 auf eine Temperatur zwi-
schen 50° C und 100° C, vorzugsweise von zwi-
schen 60° C und 80° C vorzuwsrmen. Wenn das
Fullgut heiB abgeflllt wird ist auch der Behilterteil
entsprechend erwdrmt. Kurz vor dem Zusammen-
fligen der Behélterteile wird der Kleb- und Dicht-
stoff 21 wenigstens oberfldchlich erhitzt, vorzugs-
weise auf Temperaturen zwischen 100° C und 300
°C, wobsi sich diese Erhitzungstemperatur nach
der Art des verwendeten Kunsistoffes richtet. Die
Behilterteile werden dann in der Uberlappungsstel-
lung ihrer Kantenbereiche zusammengedriickt, wie
dies in Figur 2 durch die Pfeile P angedeutst ist. In
diesem Zustand wird der Kleb- und Dichtstoff 21
z.B. durch induktive Erhitzung reaktiviert, d.h. in
den schmelzflissigen Zustand gebracht, so da8 er
den Bereich zwischen den konischen Flichen 6
und 13 und die angrenzenden Bereiche vollstidndig
ausfullt, wie dies Figur 3 zeigt. Dabei wird automa-
tisch die freiliegende Kante des Endbereiches 6
von dem Kunststoff eingehlllt, der so einen Kan-
tenschutz bildet. Unter Aufrechterhaltung des Druk-
kes wird der Nahtbereich 16 abgekiihlt bis der
Kleb- und Dichstoff weider seine innere Struktur
und damit die gewlinschten Eigenschaften aufge-
baut hat.
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Wie Figur 4 zeigt kann der Endbereich 32 des
Rumpfteils 29 den Endbereich 27 des Deckelteils
25 auch von auBen umgeben. In diesem Fall
schlieft der Endbereich 32 an den eingezogenen
Endabschnitt 30 des Rumpfieils Uber eine entspre-
chende Sicke 31 an, welche bei geschlossener
Naht den Kunststoff und die darin eingebettete
freie Kante des konischifldchigen Kantenbereiches
aufnimmt. Die duBere Kante des Kantenbereiches
32 ist durch eine AuBeneinrollung 33 geschitzt. Bei
dieser Ausfiihrung geht der konischfiéchige Endbe-
reich 27 ohne Sicke in den Kalottenformig gewdlb-
ten Deckelspiegel 26 Uber. Auch wenn die Einbrin-
gung des Deckeslteils und damit der SchlieBvorgang
bei dieser Ausflihrung erschwert sind kann auch
diese Ausflirung in bestimmten Anwendungsfélien
eingesetzt werden. Bevorzugt wird jedoch die Aus-
flihrung nach den Figuren 1 bis 3.

Die vorgefertigten Deckel kdnnen, wie Figur 6
zeigt, zuverldssig gestapelt, fransportiert und unter
Versinzelung vom Stapel flir den VerschlieBvor-
gang abgenommen werden. Die in Figur 6 gezeig-
ten Deckel 39a bis 39c liegen im wesentlichen nur
mit ihren Randeinroliungen 40 aufeinander. Die
Stapelung der auf diese Weise ausgebildeten Be-
hilter ist unschwer mdglich, wie dies Figur 5 fiir
die Ubereinanderliegenden Behilter 35 und 36
zeigt. Man erkennt, daB der Boden des Behilters
36 den eingezogenen Endabschnitt 37 des darun-
terliegenden Behélters 35 nur mit seiner ringformi-
gen Standrippe (Figure 1) beriihrt und aufgrund der
beschriebenen Ausbildung des Bodens der Naht-
bereich weitgehend entlastet bleibt.

Figur 7 zeigt die Behélterausbildung in sche-
matischer Ausflihrung. Man erkennt, daB, wenn z.B.
durch Innendruck der Deckel 41 bsaufschlagt wird,
die dabei auf dem Nahtbereich 43 zwischen Deckel
41 und Rumpf 42 wirkenden Trennkrdfte in dem im
Nahtbereich vorgesehenen Kleb- und Dichtstoff nur
zu einem Teil als Scherkrdfte F2 wirksam sind,
wihrend ein groBer Anteil als Zugkraft F1 wirksam
ist. Dies beglnstigt wesentlich die Festigkeit des
Nahtbereiches gegniber auch hohen Innendrlk-
ken.

Im Vergleich dazu zeigt Figur 8 einen her-
kdmmlichen Dichtbereich zwischen zwei schalen-
férmigen Behiiterisilen 44 und 45. In diesem Fall
wirkt auf den Kleb- und Dichtstoff im Nahtbereich
46 jede Belasiung nahezu ausschlieflich als Scher-
kraft, was die Festigkeit und Dichtigkeit der Naht in
erheblichem Umfange begrenzt.

Die Nahtfestigkeit kann noch durch weitere
MaBnahmen erhdht werden, die in den Figuren 9
bis 11 angedeuist sind. So ist es zweckmiBig
wenigstens in einem der beiden konischflichigen
Endbereichen des Nahtbereiches 47 eine ringfor-
mige Sicke 38 vorzusehen, die von dem Kleb- und
Dichtstoff ausgeflillt ist. Diese Sicke verhindert eine
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Verschiebung dieses Werkstoffes innerhalb des
Nahtbereiches.

Besonders glinstig ist diese MaBnahme, wenn
in beiden konischilachigen Endbereichen entspre-
chende Sicken vorgesehen sind. Diese knnen, wie
Fig. 10 an dem Nahtbereich 50 zeigt, aufeinander-
zu offen sein und im Nahtbereich einander gegen-
iberliegen, wie dies die Sicken 51, 52 zeigen.
Dadurch wird die Kunststoffschicht zuverlédssig ver-
ankert und es ergibt sich zusétzlich eine erh6hte
Zugfestigkeit des Nahtbereiches.

Eine dhnliche Wirkung zeigt Figur 11 am Naht-
bereich 55. Hier sind die Sicken 56, 57 ineinander-
geschachtelt. Dies kann, wie gezeigt, nach auBien
oder nach innen gerichtet erfolgen.

Die Figuren 9 bis 11 zeigen darliberhinaus
unterschiedliche Neigungen der konischfldchigen
Nahtbereiche.

Anspriiche

1. Zwei- oder dreiteiliger Behilter, insb. aus Blech,
bei dem Deckel- und/oder Bodenteil nach dem
Flillen des Behélters fest und dicht miteinander
entlang eines Nahibereiches verbindbar sind, da-
durch gekennzeichnet, daf die Behilterteile (1,
10) Randbereiche (6, 13) aufweisen, die im Nahtbe-
reich (16) auf konischen Fi&chen (7, 14) von etwa
gleicher Neigung liegen und wenigstens einer die-
ser Randbereiche mit einer Schicht (21) aus einem
bei Umgebungstemperatur trockenen, durch ther-
mische, chemische oder physikalische Behandlung
reaktivierbarem Kleb- und Dichistoff versehen ist,
und daB sich die Mantellinien der konusfldchigen
Randbereiche (6, 13) - vorzugsweise auf der Behél-
terachse (15) - auBerhalb des Behilters treffen.

2. Behdlter nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der konische Randbereich (6) des
Rumpfteiles (1) von einem kalottenfGrmig eingezo-
genen Endabschnitt (5) des Rumpfteiles ausgeht.

3. Behilter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der konische Randbereich (13)
des Deckelteils (10) von einem kalottenférmig nach
auBen gewdlbten Deckelspiegel (11) ausgeht.

4. Behdlter nach Anspruch 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der kalottenférmige Bereich
wenigstens des Deckel- oder Bodenteils einer
Eillipsoid-, Paraboloid-, vorzugsweise einer Kugel-
fliche im wesentlichen angendhert ist.

5. Behilter nach Anspruch 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Krlimmungsradius (r) des
kalottenférmigen Bereiches (11) des Deckelteils
gleich dem oder gréBer als der Krimmungsradius
(b) des kalottenfGrmigen Bereiches (5) des Behél-
terrumpfes ist.

6. Behilter nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Einzugsfaktor E (E = 2, worin
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d gleich Durchmesser des Rumpfieils, a gleich 1/2
des Deckeldurchmessers ist) des Rumpfieiles zwi-
schen 0,5 und 1,0, vorzugweise zwischen 0,7 und
0,95 liegt.

7. Behdlter nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der konischfldchige
Randbereich wenigstens einer der Behilterteile we-
nigstens eine, etwa mittig in dem Randbereich an-
geordnete Ringsicke (48 51, 52;) aufweist.

8. Behditer nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Ringsicken in beiden zu-
sammenwirkenden konischfldchigen Randberei-
chen in dem Nahtbereich (47, 50, 55) unmitielbar
gegeniiberliegen und eniweder in der gleichen
Richtung oder aufeinander zu offen sind.

9. Behilter nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Behilterboden
(2) einen zentralen, kalottenfSrmig eingezogenen
Bereich (3) mit einem Kriimmungsradius etwa
gleich dem des kalottenfSrmigen Deckelspiegels
(11) aufweist.

10. Behilter nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf die konischen Fli-
chen (7, 14) der Randbereiche (6, 13) mit einer
senkrecht zur Drehachse (15) verlaufenden Ebene
einen Winkel zwischen 30" und 85", vorzugsweise
zwischen 50" und 75° bildet.

11. Behditer nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Nahtbereich
(16) der konischflichige Randbereich (13) des Dek-
kelteils (10) den konischfldchigen Randbereich (6)
des Rumpfteils von auBen {iberdeckt.

12. Behdlter nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Kante des konischen Randberei-
ches (13) des Deckelteils (10) nach auBen einge-
rolft ist (20).

13. Behdlter nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der konischfldchige Randbe-
reich (13) des Deckelieils Uber eine nach innen
offene sickenférmige Ringschulter (12) in den Dek-
kelspiegel (11) Ubergeht und die Ringschulter so
ausgebildet und angeordnet ist, daB im Nahtbe-
reich (16) von dem reaktivierten Kleb- und Dicht-
stoff (21) und der in diesem eingebetteten Kante
des konischflichigen Randbereiches (8) des
Rumpfes ausgefiilit ist.

14. Behdlter nach einem der Ansprliche 2 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB bei einen zweiteili-
gen Behélter der Behilterboden (2) so profiliert ist,
daB beim Stapeln der Behilter der Boden eines
Behalters (36) nur den radial eingezogenen Endab-
schnitt (37) des darunter befindlichen Beh3lters
(35) beriihrt.

15. Behdlter nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Behilterboden einen konischen
Bodenbereich von etwa gleicher Neigung, wie der
Nahtbereich (16) aufweist, und daB der konische
Bodenbereich Uber eine Sicke in den zentralen
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kalottenfrmig eingezogenen Bodenbereich (3)
{ibergeht.

16. Verfahren zum Herstellen und Verschliefen von
zwei- oder dreiteiligen Beh&ltern, insb. aus Blech,
dadurch gekennzeichnet, daB zunichst die Rand-
bereiche der Behéltertsile jeweils so verformt wer-
den, daB sie konische Flichen von jeweils im we-
sentlichen gleicher Neigung gegeniiber der Behil-
terachse bilden, daB wenigstens eine dieser Fli-
chen mit einer auf dieser Flidche fest haftenden
Schicht aus einem reaktivierbaren Kleb- und Dichi-
stoff versehen wird und daB die Behélterteile erst
nach dem Flllen des Behdlierrumpfes mit ihren
konischflichigen Randbereichen - ggf. unter An-
wendung von Druck - in Uberlappung gebracht
werden, worauf der Kleb-und Dichistoff reaktiviert
wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Kleb- und Dichtstoff ein durch
Anwendung von WA&rme und/oder schmelzender
Kunststoff, insb. ein modifiziertes Riickgratpolymer
mit ionomerem Charakter verwendet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens flir den Deckel-
teil reduzierte Blechdicken zwischen 0,04 und 0,24
mm, insb. zwischen 0,10 und 0,16 mm verwendet
werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB flir das Ver-
schlieBen des Behdlters der den Kleb- und Dicht-
stoff tragende Behiliterteil auf eine vorbestimmie
Temperatur zon zwischen 20° C und 200° C, vor-
zugsweise von zwischen 60° G und 80° C vorge-
warmt und der Kleb- und Dichtstoff unmittelbar vor
dem Zusammenlegen der Behilterteile oberfldch-
lich auf Temperaturen zwischen 100° C und 300° C
erwdrmt wird, und daB nach dem Zusammenbrin-
gen der Behilterteile die Bleche auf induktivem
Wege auf Schmelztemperatur erhitzt werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daf die konischfli-
chigen Randbereiche der Behilterieile auf den Fl&-
chen, die Kontakt mit dem Kieb- und Dichtstoff
erfahren, von Lacken oder dgl. Uberziigen freige-
haiten werden.
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