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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Weiter-
behandlung eines VerschluBdeckels aus Blech, ins-
besondere eines Falzdeckels flir Getrdnkedosen
oder dergleichen, mit den Merkmalen des Oberbe-
griffes des Anspruches 1 und des Anspruches 2.
Auch das Werkzeug zur Ausflhrung des Verfah-
rens ist betroffen.

Aus der US-3,441,170 ist ein solcher Deckel
bekannt, bei dem der Krimmungsradius selbst von
der Innenseite des Deckels her unter Bildung einer
Sicke ("coined bead") der Dicke nach verringert
ist. Dadurch wird zwischen dem inneren Schenkel
der Nut und dem Deckelspiegel eine Art Gelenk
geschaffen, um das Ausbeulen des Deckels auf
den Deckelspiegel zu beschrdnken, so daB die auf
die Kernwand des Deckels nach radial innen wir-
kenden Zugkrafte verringert werden. An diesem
Gelenk (gepragte Sicke) ist der sich unter stérke-
rem Innendruck stérker wolbende Deckelspiegel so
an die Kernwand angelenkt, daB letztere von dem
Aufwdlben nicht oder nur wenig berlihrt wird in
ihrer Vertikal-Ausrichtung.

Aus EP 88 968 A1 ist eine dhnliche MaBnahme
bekannt, bei der das Deckelblech ausgehend von
der radial inneren Kante des Krimmungsradius'
Uber einen Bereich des Krimmungsradius' von au-
Ben durch PreBdruck verformt wird, so daB aus
diesem Krimmungsradiusbereich Material des
Deckels radial nach innen und nach auBen flieBt.
Der Verformungsbereich bildet eine Abflachung auf
der AuBenseite des Krimmungsradius', wobei der
gréBere Teil der Abflachung in einer senkrecht zur
Achse des Deckels liegenden Ebene oder in einer
nach auBen und nach unten geneigten konischen
Ebene zu liegen kommt. Auch hierdurch kann der
Widerstand des Deckels gegen Ausbeulen verbes-
sert werden. Durch den MaterialfluB radial nach
innen wird der nach auBen gewdlbte Deckelspiegel
unter Bildung eines freien Auswdlbens ("free do-
ming of central panel") unter Druckspannung ge-
setzt, wihrend das radial nach auBen flieBende
Material den inneren Schenkel der im Querschnitt
U-férmigen Nut von seiner urspriinglichen geneig-
ten Stellung in eine mehr zylindrische oder zur
Achse des Deckels parallele Stellung bleibend ver-
schwenkt ("permanent deflection of inner leg"). Bei
beiden bekannten MaBnahmen wird der durch Pri-
gen ("coining") verformte Bereich gleichzeitig
durch Kaltbearbeitung gehéirtet ("work hardened").
Beide Losungen des Standes der Technik bemi-
hen sich also um eine vergroBerte W&lbung des
Deckelspiegels ("doming"). Wird allerdings eine
mit einem solchen stark gew0lbten Deckel verse-
hene und beflillte Dose beispielsweise pasteurisiert
(wobei sie auf dem Kopf steht), so fiihrt das entste-
hende Aufwélben zum Kippen und Umfallen der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Dosen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Deckel
mit einem Verfahren mit den Merkmalen des Ober-
begriffes des Anspruches 1 so zu verdndern, daB
das Auswélben des Deckelzentrums weitgehend
reduziert werden kann und gleichwohl zur Erh&-
hung der Druckfestigkeit Material aus dem Deckel-
randbereich gesteuert verdrangt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des An-
spruches 1 bzw. 2 oder durch die Lehre des An—
pruches 9 geldst.

Der ringfGrmige Streifenbereich, der bei der
Weiterbehandlung unter Dickenverminderung ge-—
formt wird, liegt dabei deutlich radial innerhalb des
eigentlichen Kriimmungsradius'. Dies bedeutet, daB
nahezu kein Material in den Deckelspiegel, sondern
aus dessen Randbereich heraus Uber den Kriim-
mungsradius (fast nur) in den radial inneren Schen-
kel der U-formigen Kernnut verdrdngt wird. Dieser
Verdrdngungsvorgang wird vor allem durch den
Winkel erreicht, der durch die auf den streifenfdr-
migen Bereich einwirkenden Prageflichen gebildet
und bestimmt wird. Dieser Winkel wird zwischen
den Prageflichen des von auBen auf den Deckel
einwirkenden Prigewerkzeuges oder Pridgestem-
pels und einer senkrecht zur Achse des Deckels
verlaufenden Ebene bestimmt. Die Pragefliche des
unteren Pragewerkzeuges oder Prigestempels ist
dabei bevorzugt parallel zu dieser senkrecht zur
Deckelachse verlaufenden Ebene, daB heiit, daB
auch zwischen den beiden Prigefldchen der ge-
nannte Winkel vorliegt. Dieser Winkel soll merklich
gréBer als 0° sein, aber in jedem Fall kleiner als
90-.

Bevorzugt liegt dieser Winkel zwischen 2° und
15°.

In solcher Weise umgeformte Deckel sind auch
bei erhdhtem Innendruck stabil in ihrer Uberkopf-
Standfestigkeit obwohl! sie den Vorteil der genaue-
ren vertikalen Ausrichtung des Innenschenkels
nicht missen missen.

Zur genauen Zentrierung des Deckels kann
wihrend des Prigevorganges mit einem im Quer-
schnitt fingerférmigen Ringhalter zentrierend in die
U-férmige Nut eingegriffen werden, ohne dabei auf
die Kernnut verformungswirksame Krifte auszu-
Uben.

Man kann aber auch gleichzeitig oder wihrend
der letzten Phase des - das Material nach aufien
verdrdngenden - Prigevorganges mit einem sol-
chen fingerférmigen Ringwerkzeug einen kontrol-
lierten Streck-Druck etwa parallel zur Achse des
Deckels auf den Grund der Kernnut ausliben, daB
der MaterialfluB Uber den Krimmungsradius radial
nach auBen unterstlitzt und gleichzeitig der innere
Schenkel der U-fdrmigen Nut gestrafft und genauer
in die gewlinschte vertikale Lage gebracht wird.
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GemaB der Erfindung wird das Material des
Deckelbleches im Bereich des ringférmigen Strei-
fens so zusammengepreBt, daB in diesem ringfor-
migen Streifenbereich die Blechdickenreduzierung
von einer Stelle kleinster Restdicke in Richtung
radial nach auBen stetig abnimmt. Im verformten
Bereich verdndert sich somit die Restdicke radial
nach auBen etwa in Form eines geraden Keiles,
wobei die Unterseite in einer senkrecht zur Deckel-
achse verlaufenden Ebene und die Oberseite in
einer geraden Kegelfldche zu liegen kommt.

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
wenn man dem beschriebenen ersten Weiterbe-
handlungsschritt einen zweiten Behandlungsschritt
nachschaltet. Wahrend des zweiten Behandlungs-
schrittes wird das Deckelmaterial in dem - im er-
sten Schritt gequetschten und verformten - streifen-
férmigen Bereich leicht planiert, ohne allerdings
splrbare Materialverlagerungen vorzunehmen, dies
jedoch nur in einem Teilbereich, ndmlich einem an
den Krimmungsradius angrenzenden radial duBe-
ren Bereich des Streifens. Dies fihrt zu einer wei-
teren Verringerung des Kriimmungsradius' welche
wesentlich zur ErhShung der Nasenfestigkeit des
Deckels beitragt. Sollte aufgrund der ersten Pri-
gung doch ein unwesentlicher Teil des verdrdngten
Materials nach radial innen verschoben worden
sein, so planiert der zweite Behandlungsschritt das
mdglicherweise. entstandene geringe "Doming”
des Deckelspiegels und schafft maBgeblich die ge-
naue Anlage der radial inneren Wand der Kernnut
an das untere Formwerkzeug. Die schon durch die
Keilwirkung kaltverfestigte radial innere "Sperre”
und die plane Einwirkung des Werkzeuges vermei-
den beim Planieren, daB nochmals Material aus
einem lokalen Bereich verdringt oder gar (an der
kaltverfestigten "Sperre” vorbei) nach innen ver-
schoben wird.

Der Planierungsschritt leistet demnach reine
geometrische Gestaltungs-Arbeit, die die verbes-
serte Ausrichtung des Innenschenkels der Kernnut
betrifft.

Mit einer gegeniber der Erfindung abweichen-
den Zielsetzung befaBt sich die US-A-4,354,784
(Westphal), die eine spanfreie Kerblinie in einen
metallischen Deckel einbringt. Diese Kerblinie ist
nahe der Vertikal-Kernwand des Deckels umlaufend
und wird von einem Werkzeug eingebracht, das
einen zentralen flachen Bereich und zwei schrige
duBere Bereiche hat (dort Spalte 4 erster Absatz).
Mit diesem "trapezfGrmigen Werkzeug" wird eine
Kerblinien-Kontur erhalten, die die Gefahr von Me-
tallspdnen beim AufreiBen verringert. Diese Span-
freiheit wird unter Festlegung der Kerblinie erhalten
durch ein gleichzeitiges Verdrdngen von Material
aus dem =zentralen Bereich nach beiden Seiten
(radial innen und radial auBen). Eine nur einseitige
Verdrdngung von Material wird von diesem Werk-
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zeug nicht bewirkt.

Eine im groben Rahmen vergleichbare Zielset-
zung - den Schutz von Kinderzungen vor Schnitt-
gefahr - wohnt der DE-A-23 03 943 inne. Sie will
vermeiden, daB sich die Kinderzungen beim Ab-
schlecken der dicken Puddingschicht an der Unter-
seite des Deckels Schnittgefahren aussetzen. Dazu
wird eine S-férmige dreifache Schutzfalte vorge-
schlagen, die ebenfalls umlaufend ist und durch
Umfalten eines zun&chst vertikalen Wandabschnit-
tes erhalten wird. In einer Vorstufe dieses Umfal-
tungsprozesses wird (dort anhand der Figur 14
erkennbar) ein Werkzeugteil eingesetzt, das eine
ringférmige Hinterschneidung und eine vorstehen-
de ebene Ringfliche aufweist, die in einer Zone
(dort mit 45 bezeichnet) eine Verringerung der Ma-
terialdicke des Metalldeckels erreicht. Das durch
diesen Prigevorgang aus der erwdhnten Zone her-
aus nach radial innen verdrdngte Material flhrt
zu einer Verdnderung der Neigung des erwidhnten
vertikalen Wandabschnittes, der spiter einmal die
S-Schutzfalte bildet. Eine Verdrdngung von Materi-
al nur nach radial auBen ist hier weder vorgeschla-
gen noch angeregt.

Die Erfindung wird nach folgenden handsche-
matischen Zeichnungen an mehreren
Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 im Ausschnitt und in einem die Achse
16 des Deckels enthaltenden senkrechten
Schnitt die zum Ausflihren des Verfahrens erfor-
derlichen Werkzeuge am Ende der Weiterbe-
handlung eines entsprechenden Blechdeckels;
Figur 2 den gemiB der Erfindung weiterbehan-
delten Blechdeckel in dhnlicher Darstellung wie
Figur 1;

Figur 3 eine abgewandelte Ausfiihrungsform
des Werkzeuges flir ein abgewandeltes Verfah-
rensbeispiel.

Figur 4 die Werkzeuge flir einen dem Weiterbe-
handlungsschritt der Figur 1 oder Figur 3
nachgeschalteten weiteren Bearbeitungsschritt;
Figur 5 in dhnlicher Darstellung wie Figur 2
einen Deckel, der mit beiden Verfahrensschritten
nach Figur 1 und Figur 4 behandelt worden ist.

Der Deckel 1 wird wie Ublich aus einer Blech-
ronde so geformt, daB8 er einen schwach gewd&lbten
zentralen Deckelspiegel 10 aufweist, der Uber ei-
nen Krimmungsradius 11, R1 in den geraden inne-
ren Schenkel 13 einer im Querschnitt U-férmigen
Nut 12 Ubergeht, deren duBerer Schenkel 14 die
Kernwand des Deckels bildet, an die (nicht darge-
stellt) der Deckelrand anschlieBt. Der Rand kann
beliebig ausgestaltet und typischerweise ein Falz-
rand sein.

Der so vorgeformte Deckel wird zwischen die
Pragewerkzeuge 2 und 4 gelegt. Das Pragewerk-
zeug 2 weist eine etwa senkrecht zur Deckelachse
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16 verlaufende Prégefliche 3 auf. Das relativ zu
dem Prigewerkzeug 2 entsprechend dem Pfeil 15
bewegbare Prigewerkzeug 4 weist auf seiner Un-
terseite im duBeren Bereich eine durch eine Stufe
5 gebildete ringférmige Rippe auf, deren préage-
wirksame Unterseite 6 gegeniliber der Prageflidche
3 des Werkzeuges 2 einen vorbestimmten Winkel
25 bildet, der merklich groBer als 0° und kleiner
als 90° ist und vorzugsweise etwa zwischen 2°
und 15° liegt. Das Prdgewerkzeug 4,5 wird an
einem Stempel 7 abgestltzt, an dem sich im dar-
gestellten Beispiel Uber eine Feder 9 ein ringf&rmi-
ger Niederhalter 8 abstlitzt, der im Querschnitt
fingerfGrmig ausgebildet ist und zentrierend in die
U-férmige Nut 12 des Deckels eingreift.

Figur 1 zeigt die Prigewerkzeuge in einer
Stellung, welche sie am Ende des Quetsch- oder
Prédgevorganges einnehmen.

Aufgrund dieser Weiterbehandlung des Dek-
kels wird in einem ringf6rmigen Streifenbereich 20,
der radial innen an die R1-Krimmung 11 angrenzt,
das Material des Deckelspiegels 10 des Blechdek-
kels gequetscht. Die Krimmung 11 selbst bleibt
dabei weitgehend von dem Quetschvorgang ver-
schont, nicht aber von dessen Auswirkungen hin-
sichtlich des nach auBen verschobenen Materials.
Das beim Quetschen verdridngte Material flieBt ge-
steuert radial nach auBen und Uber die Krimmung
11 in den auszurichtenden inneren Schenkel 13 der
Nut 12.

Aufgrund dieser Ausbildung ergibt sich in ei-
nem die Streifenbreite 24 Ubersteigenden Abstand
von der Krimmung 11 die geringste Restdicke, die
bei der Werkzeugstellung nach Figur 3 bei 28
angedeutet ist. Sie kann beispielsweise 65 % be-
tragen. Die Dickenreduzierung nimmt in radialer
Richtung nach auBen ab, und zwar vorzugsweise
entlang 22 gleichmiBig und stetig, so daB radial
auBen die Restdicke 29 im wesentlichen stufenfrei
in die normale Dicke des Bleches im Bereich der
Krimmung 11 Ubergeht.

Der FlieBvorgang wird noch beglnstigt, wenn
man den Niederhalter 8 liber den Teil 8a starr an
dem Stempel 7 abstiitzt, wobei die axiale Ldnge 27
des Zentrierfingers 8 so bemessen ist, daB am
Ende des Prdgevorganges Uber den Finger ein
vorbestimmter Druck auf den Boden 12 der Nut
ausgelibt wird. Dadurch wird der MaterialfluB aus
dem Streifenbereich 20 durch die Krimmung 11
noch wesentlich beglinstigt und gleichzeitig der
radial innere gerade Schenkel 13 der U-férmigen
Nut 12 unter Streckspannung gehalten und ausge-
richtet.

Den Verformungswiderstand des Randprofiles
kann man noch wesentlich vergréBern und die Na-
senfestigkeit erhdhen, wenn man dem zuvor be-
schriebenen Behandlungsschritt (Prdgen) gemiB
den Figuren 1 oder 3 einen zweiten Behandlungs-
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schritt (Planieren) gem3B Figur 4 nachschaltet.
Hier werden &hnliche Werkzeuge wie beim ersten
Behandlungsschritt verwendet, jedoch weist der
obere Prigestempel 31 eine Prigerippe auf, deren
wirksame Planierfliche im wesentlichen senkrecht
zur Deckelachse 16 verlduft, so daB wihrend des
Planierens das Material zwischen zwei Ebenen und
senkrecht zur Deckelachse 16 verlaufenden Prage-
flichen geometrisch geformt wird. Dieses Planieren
bleibt jedoch beschriankt auf nur einen Teil des
Streifens, der zuvor gequetscht worden ist, und
zwar auf jenen Teil, der an die Krimmung angrenzt
und die groBte Restdicke (beispielsweise zwischen
100 % und 70 %)aufweist. Das Prigewerkzeug 31
ist an dem Stempel 30 abgestitzt, an dem auch
direkt Uber Teil 33 das im Querschnitt fingerférmi-
ge Zentrierwerkzeug 34 abgestltzt sein kann, wie
dies Figur 4 zeigt. Die Streck-Wirkung des Werk-
zeuges 34 ist gleich wie die Wirkung des Werkzeu-
ges 8 nach Figur 3.

Bei diesem Planieren wird der Radius R2 der
Krimmung 11 verkleinert gegeniiber dem Radius
R1 nach Figur 2. Die Verkleinerung des Krim-
mungsradius' und die geometrische Nachformung
des Quetschbereiches filhren zu einer Erh8hung
der Nasenfestigkeit durch saubere Konturierung
des Randprofiles ohne zusitzliche Materialverfesti-
gung.

Die urspriingliche Restdicke des Bleches im
radial duBeren Bereich des Streifens, wie sie bei 29
in Figur 3 angedeutet ist, wird bei 40 nur unwe-
sentlich verkleinert, allerdings geometrisch geformt.
Die urspriinglich Uber die ganze Breite 24 des
Streifens 20 konisch verlaufende AuBenfliche wird
durch die Verformung in einem Fldchenbereich 35
verformt, der schméler als die Breite des Streifens
24 ist und senkrecht zur Deckelachse 16 liegt. Der
Ubrige Teil des Streifens 24 behilt seine Neigung
entsprechend dem Winkel 25 aus dem ersten Pi-
gen bei. Die Zentrierung wihrend des zweiten
Schrittes nach Figur 5 kann gemaB Figur 1 erfol-
gen, also mit abgefedertem Zentrierwerkzeug. Be-
vorzugt wird jedoch ein Zentrierwerkzeug gemiB
Figur 4, mit dem der Schenkel 13 der U-f6rmigen
Nut 12 unter Streckspannung gesetzt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Weiterbehandlung eines Ver-
schluBdeckels aus Blech, insbesondere eines
Falzdeckels flir Getrdnkedosen oder derglei-
chen, bei dem

- der Deckel aus einem ebenen Blech aus-
gestanzt und zwischen Formwerkzeugen
ausgeformt wird, und zwar mit einem
zentralen Deckelspiegel (10), der Uber
einen Krimmungsradius (R1,R2) in die
radial innere Wand (13) einer den Dek-



7 EP 0 675 773 B1

kelrand aufweisenden Kernnut (12) Uber-
geht, und bei dem
- zur Weiterbehandlung das Material des
Deckelbleches im Bereich des Krim-
mungsradius' durch PreBdruck unter Re-
duzierung der Blechdicke zum FlieBen
gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur Weiterbehandlung das Material des
Deckelbleches in einem im wesentlichen radial
innen an den Krimmungsradius (R1,R2) an-
grenzenden  ringfrmigen  Streifenbereich
(20,24) des Deckelspiegels (10) in Richtung
auf die Kernnut (12) zum FlieBen gebracht
wird und zu diesem Zweck zwischen einer
senkrecht zur Deckelachse (16) orientierten (3)
und einer dazu radial nach auBen keilférmig
(25) divergierenden (6) Formwerkzeugflache
zusammengepreBt wird.

Verfahren zur Weiterbehandlung eines Ver-
schluBdeckels aus Blech, insbesondere eines
Falzdeckels flir Getrdnkedosen oder derglei-
chen, bei dem
- der Deckel aus einem ebenen Blech aus-
gestanzt und zwischen Formwerkzeugen
ausgeformt wird, und zwar mit einer zen-
tralen Deckelspiegel (10), der Uber einen
Krimmungsradius (R1,R2) in die radial
innere Wand (13) einer dem Deckelrand
aufweisenden Kernnut (12) Ubergeht, und
bei dem zur Weiterbehandlung das Ma-
terial des Deckelspiegels im Bereich des
Krimmungsradius' durch PreBdruck un-
ter Reduzierung der Blechdicke zum
FlieBen gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur Weiterbehandlung das Material des
Deckelbleches in einem im wesentlichen radial
innen an den Krimmungsradius (R1,R2) an-
grenzenden  ringfrmigen  Streifenbereich
(20,24) des Deckelspiegels (10) zum FlieBen
gebracht wird, und zwar derart, daB in dem
ringfGrmigen Streifenbereich des Deckelspie-
gels die Blechdickenreduzierung (28,29) von
einer Stelle geringster Restdicke (21) in Rich-
tung radial nach auBen zur Kernnut (12) hin
stetig (21,22,25) abnimmt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB - =zugleich mit der
Blechdickenreduzierung  des  ringfGrmigen
Streifenbereiches (20) des

Deckelspiegels (10) - auf den Grund der Nut
(12) ein die radial innere Nutwand (13) unter
Zugspannung in Richtung der Deckelachse
(16) versetzender Druck so ausgeiibt wird, daB
ein MaterialfluB aus dem ringférmigen Streifen-
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10.

bereich Uber den Krimmungsradius (R1,R2)
sowie eine Straffung und Ausrichtung der ra-
dial inneren Wand (13) der Nut beglnstigt
werden.

Verfahren nach einem der erwdhnten Anspri-
che, bei dem beim FlieBenlassen (Quetschen)
das Material gesteuert nach radial auBen Uber
die Kriimmung (11,R1,R2) in den auszurichten-
den inneren Schenkel (13) der Nut (12) ver-
drdngt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet,

daB nachdem das Material des Deckels in dem
ringfGrmigen Streifenbereich des Deckelspie-
gels zum FlieBen gebracht worden ist, der
Krimmungsradius (R1,R2) durch Planieren
(35,40) des - oder eines Teiles des - ringférmi-
gen Streifenbereiches (20,24) verkleinert wird
(Figur 4).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB bei dem Planieren nur der dem Krim-
mungsradius (R2) naheliegende Bereich des
ringfGrmigen Streifens, welcher die groBere
Restdicke (29) aufweist, gepresst (35, 40) wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Druckbeaufschla-
gung des Grundes der Nut (12) erfolgt, nach-
dem der Krimmungsradius (R1,R2) durch Pla-
nieren (35,40) des - oder eines Teiles des -
Ring-Streifenabschnittes  (20,24) verkleinert
wurde.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Druckbeaufschla-
gung des Grundes der Nut (12) erfolgt, wih-
rend der Krimmungsradius (R1,R2) durch Pla-
nieren (35,40) des - oder eines Teiles des -
Ring-Streifenabschnittes  (20,24) verkleinert
wird.

Bearbeitungsvorrichtung mit einem Werkzeug-
satz (2,3), der in einem Ring-Streifenbereich
(20,24) einen Kontur- und Gegenkonturverlauf
(5,6,3) aufweist, der von einer Stelle geringsten
Abstandes (28) zwischen Kontur (5,6) und Ge-
genkontur (3) radial nach auBen stetig
(21,22,25) zunimmt (29) und nach radial in—
nen so gestaltet ist (5), das nahezu kein
Material in diese Richtung verdréangbar ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 9, bei
der radial auBerhalb des Kontur- und Gegen-
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kontur-Verlaufes des Werkzeugsatzes (2,3) ein
fingerférmig vom Kontur-Werkzeug (2) zum
Gegenkontur-Werkzeug (3) weisender Ring-
Niederhalter (8,34) angeordnet ist.

Claims

A process for further treating a closure end
made of sheet, particularly a folding end for
beverage cans or the like, in which

- the end is punched out of a planar sheet
and shaped between form tools to com-
prise a central panel portion (10) which
changes into the radially inner wall (13)
of a core groove (12) including the end
edge via a radius of curvature (R1, R2),
and in which,

- for further treatment, the material of the
end sheet is made flowing within the
region of the radius of curvature by mold
pressure thereby reducing the sheet
thickness

characterized in

that, for further treatment, the material of the
end sheet is made flowing within an annular
inner fringe region (20, 24), adjoining in sub-
stantially radial fashion the radius of curvature
(R1, R2), of the central panel portion (10) to-
wards the core groove (12) and for this pur-
pose is compressed between a form tool sur-
face (3) oriented perpendicularly to the end
axis (16) and a form tool surface (6) diverging
relative thereto radially outwardly in wedge-
type fashion (25).

A process for further treating a closure end
made of sheet, particularly a folding end for
beverage cans or the like, in which
- the end is punched out of a planar sheet
and shaped between form tools to com-
prise a central panel portion (10) which
changes into the radially inner wall (13)
of a core groove (12) including the end
edge via a radius of curvature (R1, R2),
and in which, for further treatment, the
material of the central panel portion is
made flowing within the region of the
radius of curvature by mold pressure
thereby reducing the sheet thickness,
characterized in
that, for further treatment, the material of the
end sheet is made flowing within an annular
fringe region (20, 24), adjoining in substantially
radial fashion the radius of curvature (R1, R2),
of the central panel portion (10) such that in
the annular fringe region of the central panel
portion the sheet thickness reduction (28, 29)
constantly (21, 22, 25) decreases from a point
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of lowest residual thickness (21) in radially
outward direction towards the core groove
(12).

The process according to claim 1 or 2, char-
acterized in that - simultaneously with the
sheet thickness reduction of the annular fringe
region (20) of the central panel portion (10) - a
pressure tensioning the radially inner groove
wall (13) towards the end axis (16) is exerted
on the bottom of the groove (12), so as to
support a flow of material from the annular
fringe region via the radius of curvature (R1,
R2) as well as to promote tightening and ori-
entation of the radially inner wall (13) of the
groove.

The process according to one of the above-
mentioned claims, in which during flowing
(squeezing) the material is displaced in con-
trolled fashion radially outwardly via the cur-
vature (11, R1, R2) into the inner leg (13), fo
be oriented, of the groove (12).

The process according to any one of the pre-
ceding claims,

characterized in that,

after flowing the material of the end within the
annular fringe region of the central panel por-
tion, the radius of curvature (R1, R2) is re-
duced in size by levelling (35, 40) the - or part
of the - annular fringe region (20, 24) (Fig. 4).

The process according to claim 5, character-
ized in that during levelling only the region, in
the vicinity of the radius of curvature (R2), of
the annular fringe, which includes the greater
residual thickness (29), is pressed (35, 40).

The process according to claim 1 or 2, char-
acterized in that pressure is applied to the
bottom of the groove (12) after reducing the
radius of curvature (R1, R2) by levelling (35,
40) the - or part of the - annular fringe section
(20, 24).

The process according to claim 1 or 2, char-
acterized in that pressure is applied to the
bottom of the groove (12) while the radius of
curvature (R1, R2) is reduced by levelling (35,
40) the - or part of the - annular fringe section
(20, 24).

A processing apparatus including a tool set (2,
3) which has a contour and a counter-contour
(5, 6, 3) in an annular fringe region (20, 24),
which constantly (21, 22, 25) increase (29)
from a point of minimum distance (28) be-
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tween contour (5, 6) and counter-contour (3)
radially outwardly and are developed radially
inwardly (5) such that almost no material can
be displaced in this direction.

The processing apparatus according to claim
9, in which an annular holding-down device (8,
34) facing in finger-like fashion from the con-
tour tool (2) to the counter-contour tool (3) is
arranged radially outside the contour and
counter-contour of the tool set (2, 3).

Revendications

Procédé pour le traitement uliérieur d'un cou-

vercle de fermeture en t6le, en particulier d'un

couvercle a pli pour des bofies & boissons ou

du genre, dans lequel

- le couvercle est découpé i la matrice
d'une tdle plane et découpé enire des
outils de formage, et ce avec un miroir
de couvercle (10) central qui se continue,
au moyen d'un radius de courbure
(R1,R2), dans la paroi radiale intérieure
(13) d'une rainure & noyau (12) présen-
tant le bord du couvercle, et dans lequel
- pour le traitement ultérieur le matiériel de

la tdle du couvercle est amené a couler
dans le domaine du radius de courbure'
par tension de pression en réduisant
I'épaisseur de la tble, caractérisé par le
fait,
que, pour le traitement uliérieur, le maié-
riel de la t6le du couvercle est amené A
couler dans un domaine de bande
(20,24) circulaire, touchant le radius de
courbure (R1,R2) essentiellement radial
vers l'intérieur, du miroir de couvercle
(10) en direction de la rainure a noyau
(12) et qui, dans ce but, est compressé
entre une surface d'outil de formage
divergente(6) radiale vers l'exiérieur de
forme cOnique (25) et une surface d'outil
de formage orientée (3) perpendiculaire-
ment & I'axe du couvercle (16).

Procédé pour le traitement uliérieur d'un cou-

vercle de fermeture en t6le, en particulier d'un

couvercle a pli pour des bofies & boissons ou
du genre, dans lequel

- le couvercle est découpé i la matrice

d'une tdle plane et découpé enire des

outils de formage, et ce avec un miroir

de couvercle (10) central qui se continue

au moyen d'un radius de courbure

(R1,R2) dans la paroi radiale intérieure

(13) d'une rainure & noyau (12) présen-

tant le bord du couvercle, et dans lequel
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- pour le traitement ultérieur le matiériel de
la tdle du couvercle est amené a couler
dans le domaine du radius de courbure'
par tension de pression en réduisant
I'épaisseur de la tble, caractérisé par le
fait,
que pour le traitement ultérieur le maié-
riel de la t6le du couvercle est amené A
couler dans un domaine de bande
(20,24) circulaire, touchant le radius de
courbure (R1,R2) essentiellement radial
vers l'intérieur, du miroir de couvercle
(10), et de telle sorte que dans le domai-
ne de bande circulaire du miroir de cou-
vercle, la réduction de I'épaisseur de la
tOle (28,29) diminue continuellement
(21,22,25) vers I'extérieur en direction ra-
diale vers la rainure & noyau (12) & un
endroit d'épaisseur restanie (21) la plus
basse.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé par le fait que - simultanément avec la
réduction de I'épaisseur de la tle du domaine
de bande circulaire (20) du miroir de couvercle
(10) - une pression, déplagant la paroi de
rainure (13) radiale intérieure sous effort de
fraction en direction de I'axe du couvercle, est
exercée de telle sorte qu'il est favorisé un flux
de matériel en provenance du domaine de
bande circulaire par l'intermédiaire du radius
de courbure (R1,R2) ainsi qu'un raidissement
et un alignement de la paroi (13) radiale inté-
rieure de la rainure.

Procédé selon une des revendications men-
tionnées dans lequel lors de I'écoulement
(écrasement), le matériel est écarté de fagon
réglée radialement vers I'exiérieur par la cour-
be (11,R1,R2) dans le cbté (13) intérieur 2
aligner de la rainure (12).

Procédé selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait que le radius
de courbure (R1,R2) est diminué par nivelle-
ment (35,40) du domaine de bande circulaire
(20,24) - ou d'une partie de celui-ci - aprés
que le matériel du couvercle ait été apporté a
couler dans le domaine de bande du miroir du
couvercle (figure 4).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé
par le fait que seul le domaine touchant le
radius de courbure (R2) de la bande circulaire
qui présente I'épaisseur restante (29) la plus
grande est compressée (35,40) lors du nivelle-
ment.
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé par le fait qu'il y a une mise en pres-
sion du fond de la rainure (12) aprés que le
radius de courbure (R1,R2) ait été diminué par
nivellement (35,40) du segment de bande cir-
culaire (20,24) - ou d'une partie de celui-ci.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé par le fait qu'il y a une mise en pres-
sion du fond de la rainure (12) pendant que le
radius de courbure (R1,R2) ait été diminué par
nivellement (35,40) du segment de bande cir-
culaire (20,24) - ou d'une partie de celui-ci.

Dispositif d'usinage avec un jeu d'outils (2,3)
qui présente dans un domaine de bande cir-
culaire (20,24) un cours des contours et
contre-contours (5,6,3) qui augmente (29) d'un
endroit de distance réduite (28) enire contours
(5,6) et contre-contours (3) en permanence ra-
dialement vers I'extérieur (21,22,25) et qui est
configuré radialement vers l'intérieur de telle
sorte que presqu'aucun matériel ne peut éfre
écarté dans cette direction.

Dispositif d'usinage selon la revendication 9,
dans lequel il est disposé un serre-flan circulai-
re (8,34) & forme de doigt de l'outil de
contours (2) a I'outil de contre-contours (3),
radialement en dehors du cours de contours et
contre-contours du jeu d'outils (2,3).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 0 675 773 B1




EP 0 675 773 B1

20 3
33

\{5\4 ' \\\\\\§ .

3%

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

