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(54) Verfahren zur Herstellung eines leicht zu 6ffnenden Dosendeckels und leicht zu éffnender

Dosendeckel

(57)  Zur Herstellung eines leicht zu o6ffnenden
Dosendeckels werden folgende Schritte angewendet:

- Tiefziehen eines einseitig mit einer heiBsiegelfahi-
gen Beschichtung versehenen Rohlings, zur For-
mung eines AuBenbdrdels am Rand des Rohlings
far die spétere Bildung eines Doppelfalzes, und zur
Formung eines von dem AuBenbérdel umgebenen
flachen Napfes, mit einem Bodenteil und einem die-
ses mit dem AuBenbérdel verbindenden Wandteil,
welches sich im wesentlichen senkrecht zum
Bodenteil erstreckt,

- Ausstanzen im wesentlichen des ganzen Bodentei-
les in unmittelbarer Nahe seines Uberganges zum
Wandteil, zur Bildung eines Deckelringes, dessen
beim Ausstanzen entstehende innere Schnittkante
eine Offnung umgibt,

- teilweises Einrollen des Wandteiles nach auB3en zur
Bildung einer Einrollung, deren innere Begrenzung
eine gegentber der durch das Ausstanzen gebilde-
ten, urspriinglichen Offnung &hnliche, kieinere Off-
nung umschlieBt, um eine gegenseitige
Uberlappung des Randbereiches des zuvor ausge-
stanzten Bodenteiles mit der Einrollung einzuleiten,
bei welcher die Schnittkante an der AuBenseite des
Deckelringes liegt,

- Flachdricken der Einrollung in die Deckelring-

ebene oder eine hierzu parallele Ebene zur Bildung

eines zum HeiBsiegeln geeigneten Ringflansches
und zur VergrdBerung der Uberlappung, und

- HeiBsiegeln des ausgestanzten Bodenteiles auf die
an der DeckelringauBenseite liegende Flache des
Ringflansches wahrend des Flachdriickens oder
nach dem Flachdricken der Einrollung.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines leicht zu offnenden Dosendeckels aus einem
beschichteten Blechrohling. Die Erfindung betrifft wei-
terhin auch einen leicht zu 6ffnenden Dosendeckel aus
Blech.

Derartige Dosendeckel, mit denen sich die Erfin-
dung befafBt, bestehen aus einem Deckelring, der durch
Tiefziehen und Ausstanzen aus einem beschichteten
Blechrohling, z.B. aus WeiBblech, verchromten Blech
oder Aluminium hergestellt ist. Am AuBenrand des Dek-
kelringes ist ein AuBenbdrdel zur spateren Bildung
eines Doppelfalzes vorgesehen und der innere Rand
des Deckelringes weist einen durch eine flachgedrickte
Einrollung gebildeten Ringflansch auf, der eine Deckel-
6ffnung umschlieBt. Hierbei ist an dem Ringflansch ein
die Deckeldffnung verschlieBendes AufreiBiteil durch
HeiBsiegeln befestigt. Bei derartigen Dosendeckeln
erstreckt sich die Offnung (iber die gesamte, von dem
verhéltnismaBig schmalen Deckelring umschlossene
Flache. Auf diese Weise wird nach dem Abziehen (Pee-
len) des meist durch eine Aluminiumfolie gebildeten
AufreiBteils, ahnlich wie bei einem VollaufreiBdeckel,
eine verhaltnismaBig groBe Behalterdffnung geschaf-
fen, so daB das Fullgut leicht zugénglich ist. Die Einrol-
lung des inneren Randes des Deckelringes soll die
Verletzungsgefahr beseitigen und auBBerdem zur Erhé-
hung der Steifigkeit des Dosendeckels beitragen. Dank
des AuBenbdrdels kénnen derartige Dosendeckel Uber
einen Doppelfalz sehr sicher mit dem Dosenrumpf ver-
bunden werden und die AufreiBfolie gewahrleistet ein
leichtes Offnen des Deckels durch Abziehen des Auf-
reiBteiles, welches mit dem Deckelring durch HeiBsie-
geln verbunden ist. Ein derartiger, leicht zu éffnender
Dosendeckel sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung
sind in der DE 28 38 505 beschrieben.

Bei diesem bekannten Verfahren zur Herstellung
eines leicht zu 6ffnenden Dosendeckels aus einem lak-
kierten Blechrohling wird zunachst durch einen ersten
Tiefziehvorgang in den Rohling eine der Ringkontur des
Deckelringes entsprechende Rinne, bestehend aus
Rinnenhoden und zwei Rinnenwanden, eingeformt,
wobei einerseits ein AuBenbérdel am Rand des Roh-
lings fUr die spatere Bildung eines Doppelfalzes und
andererseits ein von dem AuBenbérdel umgebener fla-
cher Napf gebildet wird. Dieser flache Napf besteht aus
einem Wandteil, ndmlich der inneren Rinnenwand und
einem von diesem umgebenen Bodenteil. Das Wandteil
erstreckt sich im wesentlichen senkrecht zum Boden-
teil. In dieses Bodenteil wird dann eine Offnung einge-
stanzt und zwar so, daB die Schnittkante, durch die
diese Offnung gebildet wird, in einigem Abstand von
dem Wandteil bzw. der inneren Rinnenwand verlauft.
Hierdurch soll ein von der Rinnenwand abkragender
Ringschenkel gebildet werden, der sich von der Rinnen-
wand bis zu der Schnittkante erstreckt. Beim Ausstan-
zen der Offnung entsteht eine runde Blechscheibe als
Abfall. Der Ringschenkel wird dann gerade gerichtet,
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d.h. in die Ebene der inneren Rinnenwand hochgebo-
gen und durch Tiefziehen wird an dieser in den Rinnen-
boden eine nutartige Einformung eingebracht. Dann
wird der aus der inneren Rinnenwand und dem Ring-
schenkel gebildete Teil durch weiteres Aufweiten nach
auBen bis zum Rinnenboden hin umgebogen und an
den Rinnenboden angepreft. Hierdurch wird innerhalb
des Deckelringes eine von einem hohlen Randwulst
umgebene innere Ofinung gebildet, deren Durchmes-
ser in etwa dem Durchmesser der vorher gebildeten
Innenwand entspricht. Die beim Ausstanzen der
urspringlichen Offnung aus dem Bodenteil entste-
hende runde Blechscheibe hat einen Durchmesser der
noch wesentlich kleiner ist als der Durchmesser der
endguiltigen Offnung. Da er bei den bisherigen Dosen-
deckeln nicht weiterverwendet werden kann, kénnen
die ausgestanzten Scheiben nur als Schrott weiterver-
wendet werden. Da die Flache der ausgestanzien
Scheibe in der Regel mehr als die Halfte der Flache des
urspringlichen Blechrohlings ausmacht, ist der Werk-
stoffverlust sehr hoch. Hinzu kommt, daB man zum Ver-
schlieBen der endgultigen Deckeléffnung eine separate
Aluminiumfolie benétigt, die mit einer heiBsiegelfahigen
Schicht beschichtet sein muB. Um Material einzuspa-
ren, wird diese Folie haufig sehr diinn gewahlt, so dafi
die Gefahr besteht, daB diese Folie versehentlich
durchstoBBen wird.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung eines leicht zu 6ffnenden
Dosendeckels aus einem beschichteten Blechrohling
aufzuzeigen, welches die Wiederverwendung des beim
Ausstanzen der Offnung entstehenden Blechteiles
ermdglicht und damit den Werkstoffverlust auf ein Mini-
mum reduziert. Der Erfindung liegt weiterhin die Auf-
gabe zugrunde, einen leicht zu éffnenden Dosendeckel
der eingangs genannten Art zu schaffen, ebenfalls mit
dem Ziel, die Wiederverwendung des ausgestanzien
Blechteiles zu ermdglichen und den Werkstoffverlust zu
senken.

Das Verfahren zur Herstellung eines leicht zu 6ff-
nenden Dosendeckels aus einem beschichteten Blech-
rohling gemaB der Erfindung umfaBt folgende Schritte:

- Tiefziehen eines einseitig mit einer heiBsiegelfahi-
gen Beschichtung versehenen Rohlings, zur For-
mung eines AuBBenbdrdels am Rand des Rohlings
fur die spatere Bildung eines Doppelfalzes, und zur
Formung eines von dem AuBenbérdel umgebenen
flachen Napfes, mit einem Bodenteil und einem die-
ses mit dem AuBenbdérdel verbindenden Wandteil,
welches sich im wesentlichen senkrecht zum
Bodenteil erstreckt,

- Ausstanzen im wesentlichen des ganzen Boden-
teils in unmittelbarer Nahe seines Ubergangs zum
Wandteil, zur Bildung eines Deckelringes, dessen
beim Ausstanzen entstehende innere Schnittkante
eine Offnung umgibt,
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- teilweises Einrollen des Wandteiles nach auB3en zur
Bildung einer Einrollung, deren innere Begrenzung
eine gegentber der durch das Ausstanzen gebilde-
ten, urspriinglichen Offnung &hnliche, kieinere Off-
nung umschlieBt, um eine gegenseitige
Uberlappung des Randbereiches des zuvor ausge-
stanzten Bodenteils mit der Einrollung einzuleiten,
bei welcher die Schnittkante an der AuBenseite des
Deckelringes liegt,

- Flachdricken der Einrollung in die Deckelring-
ebene oder eine hierzu parallele Ebene zur Bildung
eines zum HeiBsiegeln geeigneten Ringflansches
und zur VergréBerung der Uberlappung, und

- HeiBsiegeln des ausgestanzten Bodenteils auf die
an der DeckelringauBenseite liegende Flache des
Ringflansches wahrend des Flachdriickens oder
nach dem Flachdricken der Einrollung.

Ausgehend von dem eingangs erwahnten leicht zu
6ffnenden Dosendeckel ist der erfindungsgemaBe
Dosendeckel dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel-
ring aus einem einseitig mit einer heiBsiegelfahigen
Beschichtung versehenen Blechrohling hergestellt ist,
daB das AufreiBteil durch das ausgestanzte Blechteil
gebildet ist und daB die Einrollung so geformt und flach-
gedrickt ist, daB die Dosendffnung kleiner ist als das
ausgestanzte Blechteil, dessen Randbereich und der
Ringflansch sich gegenseitig Gberlappen.

Die Erfindung geht also von dem Gedanken aus,
das beim Ausstanzen der Ofinung aus dem Rohling ent-
stehende Blechteil als AufreiBteil weiterzuverwenden
und an dem Ringflansch des Deckelringes durch Hei3-
siegeln zu befestigen. Um dies zu erreichen, muB einer-
seits als Ausgangsmaterial ein mit einer
heiBsiegelfdhigen Beschichtung versehener Blechroh-
ling verwendet werden und andererseits durch geeig-
nete Umformung des Deckelringes die urspringliche
ausgestanzte Offnung verkleinert werden, um eine
Uberlappung von dem zur Bildung der Offnung ausge-
stanzten Blechteil mit dem Ringflansch zu erreichen. Zu
diesem Zweck wird ein Teil des Wandteiles des Napfes
nach auBen eingerollt und durch geeignete Ausgestal-
tung der Verformungswerkzeuge dafiir gesorgt, daB die
Einrollung bereits vor ihrem Flachdriicken und auch
danach eine Offnung begrenzt, die kleiner ist als die
urspringlich durch Ausstanzen gebildete Offnung.

Durch die Erfindung wird erreicht, daB das zur Bil-
dung der Offnung aus dem Rohling ausgestanzte
Bodenteil zum VerschlieBen der Ofinung weiterverwen-
det werden kann. Es wird hierdurch der Werkstoffver-
lust auf ein Minimum reduziert und auBerdem eine
zusétzliche, mit einer heiBsiegelfahigen Beschichtung
versehene Aluminiumfolie eingespart. Bei entsprechen-
der Ausgestaltung der Ausstanz- und Umformschritte
sowie gegebenenfalls auch der Transferwerkzeuge
kann man erreichen, daB bei der Herstellung des
Dosendeckels das ausgestanzte Bodenteil standig mit
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dem zugehérigen Deckelring verbunden bleibt und auch
gegeniber diesem lagegenau gehalten bleibt, so daB
das Bodenteil am Ende der Deckelfertigung wieder auf
dem Deckelring durch HeiBsiegeln verbunden werden
kann. Hierzu ist es wichtig, daB der Metallrohling bzw.
das Blech, aus dem der Metallrohling ausgestanzt wird,
zumindest einseitig eine heiBsiegelfahige Beschichtung
aufweist. Diese Beschichtung kann z.B. eine Folie aus
Polypropylen oder Polyethylenterephtalat oder auch ein
siegelfahiger organischer Lack sein. Diese Beschich-
tung ist zu Beginn der Deckelfertigung an der Innen-
seite des Blechrohlings bzw. des spateren Deckels, d.h.
an derjenigen Seite, die beim fertigen Deckel dem
Innern der Dose zugekehrt ist, angeordnet. Durch den
Umformvorgang wird die heiBsiegelfahige Beschich-
tung im Bereich der Einrollung und durch Flachdriicken
derselben im Bereich des Ringflansches an die Deckel-
auBenseite gebracht. Da bei dem ausgestanzten
Bodenteil die heiBsiegelfahige Beschichtung an der
spéateren Innenseite des Deckels bzw. des Bodenteils
angeordnet ist, kommen beim HeiBsiegeln zwei heiB3-
siegelfahige Beschichtungen aufeinander, was eine
druckdichte Siegelung gewéhrleistet.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteransprichen gekennzeichnet.

Die Erfindung ist in folgendem, anhand von in der
Zeichnung dargestellien Ausfihrungsbeispielen naher
erlautert. Es zeigen:

die einzelnen Verfahrensschritte bei
einer ersten Art zur Herstellung des
leicht zu 6&ffnenden Dosendeckels,
jeweils mit einem Teilschnitt desselben,
eine zweite Art des Herstellungsverfah-
rens,

einen Teilquerschnitt eines mit einer
Dose verbundenen, erfindungsgema-
Ben Deckels,

eine vergroBerte Darstellung des in
Figur 7 mit VIII bezeichneten Bereichs,
eine Draufsicht auf eine Dose mit einer
ersten Ausfuhrungsform eines Off-
nungsringes,

eine vergroBerte Darstellung des in
Figur 9 mit X bezeichneten Bereichs,
eine Draufsicht auf eine Dose mit einer
zweiten Ausfihrungsform eines Off-
nungsringes,

einen Schnitt nach der Linie XII-XII der
Figur 11.

Figur1-3

Figur4 -6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

Der fertige, leicht zu 6ffnende Dosendeckel ist in
den Figuren 3 und 6 jeweils in einem Teilschnitt darge-
stellt, wobei dieser Teilschnitt den Randbereich des
Dosendeckels 1 zeigt. Dieser Dosendeckel 1 besteht
aus einem Deckelring 2 und einem AufreiBteil 3. Dieses
AufreiBteil 3 wird, wie nachstehend noch naher
beschrieben wird, bei dem erfindungsgemaBen Dosen-
deckel 1 durch ein Bodenteil gebildet, welches bei der
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Herstellung des Deckelringes 2 anféllt. Sowohl der Dek-
kelring 2 als auch das Bodenteil 3, die aus dem gleichen
Blechrohling hergestellt sind, weisen an ihrer Innenseite
- dies ist bei der fertigen Dose die dem Dosenrumpf
zugekehrte, in den Zeichnungen unten liegende Seite -
eine heiBsiegelfdhige Beschichtung 4 auf, die nur in
Figur 8 dargestellt ist. Bei dieser Beschichtung kann es
sich um eine aufkaschierte Folie aus Polypropylen,
Polyethylenterephtalat, einen siegelfahigen Lack oder
dgl. handeln. Das Bodenteil 3 ist auf den Ringflansch 5
des Deckelringes 2 aufgesiegelt. Der Deckelring 2 weist
ferner einen AuBenbérdel 6 auf, der zusammen mit
einem entsprechenden AuBBenbérdel 7 des Dosenrump-
fes 8 zur Bildung eines Doppelfalzes D dient, wie es in
Figur 7 gezeigt ist.

Nachstehend wird ein erster Weg zur Herstellung
des Dosendeckels 1 anhand der Figuren 1 - 3 beschrie-
ben:

Zur Herstellung des Dosendeckels wird ein Blech
verwendet, z.B. WeiBblech, verchromtes Feinstblech
oder Aluminiumblech, mit einer Dicke zwischen 0,05
und 0,3 mm. Dieses Blech weist an einer Seite, die spa-
ter als Innenseite bezeichnet wird, und die bei der ferti-
gen Dose dem Inneren der Dose zugekehrt ist, eine
heiBsiegelfahige Beschichtung 4 aus einem organi-
schen Material auf, wie es bereits oben erwahnt wurde.
An seiner gegenudberliegenden AuBenseite kann das
Blech lackiert sein. Aus diesem Blech wird zunéchst ein
nicht dargestellter Blechrohling ausgestanzt. Durch
Tiefziehen dieses Blechrohlings wird gemag Figur 1 der
AuBenbdrdel 6 vorgeformt und auBerdem ein von dem
AuBenbdrdel umgebener flacher Napf N, der aus einem
Bodenteil 3 und einem Wandteil 9 besteht. Bei dem fla-
chen Napf N ist das Bodenteil 3 tiber das Wandteil 9 mit
dem AuBenbdrdel verbunden. Das Wandteil 9 erstreckt
sich im wesentlichen senkrecht zum Bodenteil 3 oder
auch senkrecht zur spateren Deckelebene E-E. Die
nicht dargestellte Beschichtung 4 befindet sich geman
Figur 1 an der nach unten gerichteten Seite des AuBen-
bérdels 6 der nach links gerichteten Seite des Wandtei-
les 9 und der nach unten gerichteten Seite des
Bodenteiles 3. Im Anschluf3 an den eigentlichen Tief-
ziehvorgang wird das Bodenteil 3, wie es ebenfalls in
Figur 1 dargestellt ist, in unmittelbarer N&he seines
Uberganges zum Wandteil 9 aus dem Napf ausgestanzt
und zwar zweckmaBig so, daB es gemaB Figur 1 nach
oben ausgestanzt wird. Hierdurch wird der Deckelring 2
vorgeformt, wobei an dem Deckelring 2 eine innere
Schnittkante 10 entsteht, welche die durch das Aus-
stanzen des Bodenteiles 3 entstehende Offnung 11
umgibt.

Da das ausgestanzte Bodenteil 3 nach weiteren
Umformungsschritten wieder mit dem Deckelring 2 ver-
bunden werden soll, ist es wichtig, dafB sich beide Teile
beim Weitertransport in den Transferumformwerkzeu-
gen nicht voneinander entfernen. Aus diesem Grund
sollte das Ausstanzen des Bodenteiles 3 nicht entlang
einer in sich geschlossenen Schnittkante 10 erfolgen,
sondern es sollten beim Ausstanzen zwischen dem
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Bodenteil 3 und dem Wandteil 9 einige schmale Verbin-
dungsstege, z.B. zwei bis vier, belassen werden. Diese
Verbindungsstege sind in der Zeichnung jedoch nicht
dargestellt.

Nach dem Ausstanzen 3 des Bodenteiles wird das
Wandteil 9 teilweise, d.h. ein Teil seiner Gesamthéhe,
nach auBen eingerollt, d.h. zu der spateren Deckelau-
Benseite hin bzw. gemaB Figur 2 nach oben. Hierdurch
wird eine Einrollung 19 gebildet. Bei der Bildung der
Einrollung 19 muB dafir gesorgt werden, daB die
urspriingliche Offnung 11 verkleinert wird, so daB die
innere Begrenzung 19a der Einrollung 19 eine gegen-
Uber der durch das Ausstanzen gebildeten urspriingli-
chen Ofinung 11 &hnliche, kleinere Offnung 11'
umschlieBt. Diese gewiinschte Formung der Rolle 19
zur Verkleinerung der urspringlichen Offnung 11 in eine
kleinere Offnung 11' wird durch entsprechende Ausge-
staltung der Umformwerkzeuge bewirkt. Durch die Ver-
kleinerung der urspriinglichen Offnung 11 auf eine
kleinere, ahnliche Offnung 11' wird eine gegenseitige
Uberlappung des Randbereiches 3a des Bodenteiles 3
mit der Einrollung 19 eingeleitet. Wie man weiterhin aus
Figur 2 erkennen kann, wird durch das Einrollen eines
Teiles des Wandteiles 9 die Schnittkante 10 an die
AuBenseite des Deckelringes 2 gebracht. Mit AuBen-
seite ist auch hier die AuBenseite des endglltigen
Dosendeckels gemeint.

Die Einrollung 19 wird dann in die Deckelringebene
E-E oder gegebenenfalls in eine hierzu parallele Ebene
flachgedrickt. Hierdurch soll der zum HeiBsiegeln
geeignete Ringflansch 5 gebildet und auBerdem auch
die Uberlappung des Randbereiches 3a des Bodentei-
les 3 mit dem Ringflansch 5 mdglichst gro gemacht
werden. Beim Flachdriicken der Einrollung 19 wird die
Offnung 11" nochmals verkleinert und es entsteht dann
die endgultige Offnung 11".

Durch HeiBsiegeln wird schlieBlich der Randbe-
reich 3a des Bodenteils 3 mit der an der Deckelringau-
Benseite liegenden Flache des Ringflansches 5
druckdicht verbunden. Wie man aus Figur 8 entnehmen
kann, kommt durch das Einrollen des Wandteiles 9
nach auBen und das Flachdrticken der Einrollung 19 die
urspringlich an der Unterseite des Blechrohlings bzw.
der Innenseite des Deckelringes 2 gelegene heifBsiegel-
fahige Beschichtung im Bereich des Ringflansches 5
nach auBen zu liegen. Auf diesem nach auBen gerich-
teten Teil 4a der Beschichtung 4 wird dann die hei3sie-
gelfahige Beschichtung 4 des Bodenteiles 3
aufgesiegelt. Hierdurch ist eine besonders gute und
druckdichte Siegelung zwischen Deckelring 2 und
Bodenteil 3 gewahrleistet.

Ein anderer Weg fir das Tiefziehen und Ausstan-
zen eines Blechrohlings zur Herstellung des Dosendek-
kels ist in den Figuren 4 - 6 dargestellt. Zur Vermeidung
von Wiederholungen sind Teile gleicher Funktion mit
den gleichen Bezugszeichen bezeichnet wie in den
Figuren 1 - 3. Die zuvor gegebene Beschreibung trifft
sinngeman auch auf den in den Figuren 4 - 6 dargestell-
ten Weg zur Herstellung des Dosendeckels zu.
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GemanB Figur 4 wird jedoch zur Bildung des nun-
mehr nach unten offenen flachen Napfes 1 durch Tief-
ziehen angrenzend an den AuBenbérdel 6 von der
spateren DeckelauBenseite her eine Rille 12 mit im
wesentlichen U-férmigem Querschnitt in den Blechroh-
ling eingeformt. Diese Role 12 weist ein duBeres, unmit-
telbar an den AuBenbdrdel 6 angrenzendes Wandteil 9b
und ein an das Bodenteil 3 angrenzendes inneres
Wandteil 9a auf. Diese beiden Wandteile 9a und 9b
erstrecken sich nach dem Tiefziehen im wesentlichen
senkrecht zur spateren Deckelebene E-E. Sie sind
durch das bogenférmige Verbindungsstick 9¢ miteinan-
der verbunden.

Nach Beendigung des Tiefziehvorganges wird das
Bodenteil 3 in unmittelbarer Nahe seines Ubergangs
zum inneren Wandteil 9a nach oben ausgestanzt, wie
es in Figur 4 dargestellt ist. Auch hierbei sollten beim
Ausstanzen einige schmale Stege zur gegenseitigen
Verbindung von Bodenteil 3 und Wandteil 9a stehen
bleiben, damit beim Weitertransport im Werkzeug sich
das Bodenteil 3 nicht vom Deckelring 2 entfernt.

Es erfolgt dann das Einrollen des inneren Wandtei-
les 9a, um die Einrollung 19 zu bilden und hierbei
gleichzeitig die urspringliche Offnung 11 in eine klei-
nere, dhnliche Offnung 11' zu verkleinern. Hierbei kann
eine Modifikation der Einrollung erfolgen, indem
angrenzend an die Schnittkante 10 eine zur Offnung 11'
hin offene, kleine Haltenut 13 angeoformt wird. Diese
Haltenut 13 dient, dhnlich wie die schmalen Stege, zum
Halten des ausgestanzten Bodenteiles 3 beim Weiter-
transport in den Transferumformwerkzeugen, damit sich
das Bodenteil 3 nicht vom Deckelring 2 entfernt.

AnschlieBend erfolgt dann das Flachdriicken der
Einrollung 19 in der zuvor beschriebenen Weise und zu
dem zuvor beschriebenen Zweck. SchlieBlich wird das
Bodenteil 3 auf den Flanschring 5 aufgesiegelt.

Sowohl bei dem Herstellungsweg gemén den Figu-
ren 1 - 3 als auch bei dem zweiten Herstellungsweg
geman den Figuren 4 - 6 kann auch so verfahren wer-
den, daB man ausgehend von dem in den Figuren 2
bzw. 5 dargestellten Zustand mittels des Siegelwerk-
zeuges gleichzeitig auch die Einrollung 19 flachdriickt,
um dann in der Endposition geméaB Figur 3 bzw. 6 die
Siegelung zu erzeugen.

Wie man aus den Figuren 1 und 4 erkennen kann,
wird das Bodenteil 3 vor dem Einrollen gegentber der
Schnittkante 10 nach auBen, d.h. zur DeckelauBenseite
hin, versetzt. Dieses Versetzen erfolgt zweckmaBig
durch das Stanzwerkzeug. Das Versetzen ist erforder-
lich, da beim Einrollen die Offnung 11 verkleinert wird
und das Bodenteil 3 dann nicht mehr durch die Offnung
nach aufB3en hindurchtreten kénnte.

Durch die gegenseitige Uberlappung des Randbe-
reiches 3a des Bodenteiles 3 und des Ringflansches 5
wird eine aureichend breite, umlaufende Siegelflache
von der Breite S gebildet, die in der Praxis etwa 3 mm
breit ist. Zum Offnen der Dose soll das Bodenteil 3 ent-
lang dieser Siegelflache von dem Ringflansch 5 des
Deckelringes 2 abgerissen werden. Deshalb muB3 das
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Bodenteil zum AufreiBen der Siegelflache mit einer
Handhabe versehen werden, welche das Erfassen mit
den Fingern zum Einleiten der AufreiBkrafte erlaubt.
Eine solche Handhabe wird durch eine Offnungslasche
oder noch besser einen Ofinungsring gebildet, wie er in
den Figuren 9 - 12 dargestellt ist. Ein solcher Offnungs-
ring 14 weist einen Befestigungslappen 15 auf, der im
Randbereich 3a des Bodenteils 3 an dessen AuBen-
seite durch HeiBsiegeln, Kleben oder dgl. befestigt ist.
Der Befestigungslappen 15 kann zu diesem Zweck, wie
ein Vergleich der Figuren 9 und 10 mit den Figuren 11
und 12 zeigt, unterschiedlich ausgestaltet und befestigt
sein. Bei dem in Figur 9 und 10 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel ist in dem Bereich, an welchem der Befe-
stigungslappen 15 an dem Bodenteil befestigt ist, eine
im wesentlichen der Kontur des Befestigungslappens
15 entsprechende Kerblinie 16 in die AuBenseite des
Bodenteils eingedriickt. Diese Kerblinie wird vor dem
Ausstanzen des Bodenteils durch entsprechende Aus-
gestaltung der Werkzeuge gebildet. Die Kerblinie 16
erstreckt sich bis in die Nahe des in Figur 10 mit einer
gestrichelten Linie angedeuteten Uberlappungs- und
Siegelbereich des Bodenteiles. Zieht man zum Offnen
der Dose den Offnungsring 14 an seinem dem Befesti-
gungslappen 15 gegeniberliegenden Bereich 14a nach
oben, so reiBt der Befestigungslappen 15 das Bodenteil
3 entlang der Kerblinie 16 auf. Da sich diese Kerblinie
bis in die Nahe des Siegelbereiches erstreckt, erfolgt
auch das Aufreien bis in die N&he des Siegelbereiches
und die Offnungskraft wird gezielt in den Siegelbereich
eingeleitet. Beim Ziehen am Offnungsring 14 wird dann
das ganze Bodenteil 3 entlang des Siegelbereiches von
dem Ringflansch 5 abgezogen.

Bei dem in Figur 11 und 12 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel steht der Befestigungslappen 15 von dem
Offnungsring 14 nach auBen ab und ist entflang einer
Biegekante 15a um 180° umgebogen. Sein umgeboge-
ner, freier Abschnitt 15b ist im Randbereich 3a des
Bodenteils 3 mit dessen AuBenseite so verbunden, daB
die Biegekante 15a in der Nahe des auBeren Randes
3b des Bodenteiles 3 angeordnet ist und im wesentli-
chen parallel zu diesem verlguft. Zum Offnen der Dose
wird zunachst der Offnungslappen gemas dem Pfeil A
um die Biegekante 15a nach oben geschwenkt und
dann wird in Richtung B am Offnungsring 14 gezogen.
Hierdurch wird die Offnungskraft zunachst am &uBeren
Rand 3b des Bodenteils eingeleitet und beim weiteren
Ziehen am Offnungsring 14 wird schlieBlich das
gesamte Bodenteil 3 entlang des Siegelbereiches vom
Deckelring 2 abgezogen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines leicht zu 6ffnenden
Dosendeckels aus einem beschichteten Blechroh-

ling, umfassend folgende Schritte:

- Tiefziehen eines einseitig mit einer heiBsiegel-
fahigen Beschichtung versehenen Rohlings,
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zur Formung eines AuBenbdrdels am Rand
des Rohlings flr die spatere Bildung eines
Doppelfalzes, und zur Formung eines von dem
AuBenbdrdel umgebenen flachen Napfes, mit
einem Bodenteil und einem dieses mit dem
AuBenbdrdel verbindenden Wandteil, welches
sich im wesentlichen senkrecht zum Bodenteil

erstreckt,
- Ausstanzen im wesentlichen des ganzen
Bodenteiles in unmittelbarer N&he seines

Uberganges zum Wandteil, zur Bildung eines
Deckelringes, dessen beim Ausstanzen entste-
hende innere Schnittkante eine Offnung
umgibt,

- teilweises Einrollen des Wandteiles nach
auBen zur Bildung einer Einrollung, deren
innere Begrenzung eine gegentber der durch
das Ausstanzen gebildeten, urspringlichen
Offnung ahnliche, kleinere Offnung umschlieBt,
um eine gegenseitige Uberlappung des Rand-
bereiches des zuvor ausgestanzten Bodentei-
les mit der Einrollung einzuleiten, bei welcher
die Schnittkante an der AuBenseite des Dek-
kelringes liegt,

-  Flachdriicken der Einrollung in die Deckelring-
ebene oder eine hierzu parallele Ebene zur Bil-
dung eines zum HeiBsiegeln geeigneten
Ringflansches und zur VergroBerung der Uber-
lappung, und

- HeiBsiegeln des ausgestanzten Bodenteiles
auf die an der DeckelringauB3enseite liegende
Flache des Ringflansches wahrend des Flach-
drickens oder nach dem Flachdriicken der
Einrollung.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bodenteil vor dem Einrollen
gegenutber der Schnittkante nach auBen (d.h. zur
DeckelauBenseite hin) versetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Versetzen beim Ausstanzen
durch das Stanzwerkzeug erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung des
Napfes angrenzend an den AuBenbdrdel von der
spateren DeckelauBenseite her eine Rille mit im
wesentlichen U-férmigem Querschnitt durch Tief-
ziehen in den Blechrohling eingeformt wird, die ein
auBeres, unmittelbar an den AuBBenbérdel angren-
zendes Wandteil und ein an das Bodenteil angren-
zendes inneres Wandteil aufweist, und daB nach
dem Ausstanzen des Bodenteiles das innere
Wanditeil eingerollt wird.
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5.

10.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB beim Einrollen des Wandtei-
les angrenzend an dessen Schnittkante eine zur
Offnung hin offene Haltenut fir den Rand des aus-
gestanzten Bodenteiles gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB beim Ausstanzen
des Bodenteiles zwischen diesem und dem Wand-
teil einige schmale Verbindungsstege zwischen
diesen beiden Teilen belassen werden, welche das
Bodenteil beim Transfer zu weiteren Umformstatio-
nen am Deckelring lagerichtig halten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB mit dem Randbe-
reich des Bodenteiles ein mit einem Offnungsring
oder einer Offnungslasche verbundener Befesti-
gungslappen an der AuBenseite des Bodenteiles
durch HeiBsiegeln, Kleben oder dgl., befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Ausstanzen des Bodenteils
in dem Bereich, an welchem spater der Befesti-
gungslappen befestigt werden soll, eine im wesent-
lichen der Kontur des Befestigungslappens
entsprechende Kerblinie in die AuBenseite des
Bodenteiles eingedriickt wird, die sich bis in die
Nahe des spateren Uberlappungs- und Siegelbe-
reich des Bodenteiles erstreckt.

Leicht zu &ffnender Dosendeckel, bestehend aus
einem Deckelring, der durch Umformen eines
Blechrohlings und Ausstanzen von dem Deckelring
umgebenen Blechteiles gebildet ist und der an sei-
nem &uBeren Rand einen AuBBenbérdel zur Bildung
eines Doppelfalzes und an seinem inneren Rand
einen durch eine flachgedriickte Einrollung gebilde-
ten Ringflansch aufweist, der eine Deckeléffnung
umschlieBt, wobei an dem Ringflansch ein die Dek-
keléffnung verschlieBendes AufreiBteil durch Heil3-
siegeln befestigt ist, dadurch gekennzeichnet,
daf der Deckelring (2) aus einem einseitig mit einer
heiBsiegelfahigen Beschichtung (4) versehenen
Blechrohling hergestellt ist, daB das AufreiBteil
durch das ausgestanzte Blechteil (= Bodenteil) (3)
gebildet ist und daB die Einrollung (19) so geformt
und zu dem Ringflansch flachgedrickt (5) ist, daB
die endgiltige Dosenéffnung (117) kleiner ist als
das ausgestanzte Blechteil (3) und sich dessen
Randbereich (3a) und der Ringflansch (5) gegen-
seitig Uberlappen.

Dosendeckel nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Offnungsring (14) oder eine Off-
nungslasche einen Befestigungslappen (15)
aufweisen und dieser durch HeiBsiegeln, Kleben
oder dgl. mit dem Randbereich (3a) des Blechteiles
(3) an dessen AuBenseite verbunden ist.
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Dosendeckel nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der AuBenseite des Blechteiles
(3) eine im wesentlichen der Kontur des Befesti-
gungslappens (15) entsprechende Kerblinie (16)
vorgesehen ist, die sich bis in die Nahe des Uber-
lappungs- und Siegelbereich des Blechteiles (3)
erstreckt. (Fig. 9, 10)

Dosendeckel nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Befestigungslappen (15) entlang
einer Biegekante (15a) um 180° umgebogen ist
und sein umgebogener, freier Abschnitt (15b) im
Randbereich (3a) des Blechteiles (3) mit dessen
AuBenseite so verbunden ist, daB die Biegekante
(15a) in der Nahe des auBeren Randes (3b) des
Blechteiles (3) angeordnet ist und im wesentlichen
parallel zu diesem verlauft.
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