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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf Pressvorrichtungen
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei der Herstellung von verschiedenen Dosen, die
eine um die Dosenachse verlaufende Dosenwand und
mindestens ein zumindest teilweise quer zur Dosen-
achse verlaufendes Trennelement umfassen, wird
durch einen Pressvorgang eine erste Kontakiflache der
Dosenwand mit einer zweiten, an die erste anlegbare,
Kontakiflache des Trennelementes in dichte Verbindung
gebracht. Das Trennelement ist etwa als Boden, Deckel
oder Verschlussmembrane ausgebildet.

Bei Dosen ist es bekannt, Boden und/oder Deckel
bzw. zumindest Teilbereiche der ersten und/oder zwei-
ten Kontaktflachen mit Siegellack zu versehen, um
durch das Aneinanderpressen der Kontaktflachen und
das Zufthren von Warme eine dichte Verbindung erzie-
len zu kénnen. Zum Erzielen eines guten Presseffektes
werden etwa Pressvorrichtungen verwendet, bei denen
die - insbesondere ringférmigen - Kontakiflachen zwi-
schen innere und dussere konische Ringteile eingefihrt
werden, wahrend anschliessend die Ringteile durch
eine Axialbewegung gegeneinander bewegt werden.
Durch die konischen Pressflachen wird auch die Verbin-
dung konisch ausgebildet, was bei vielen Dosen nicht
erwinscht ist.

Um auch im wesentlichen zylindrische Verbin-
dungsbereiche, bzw. miteinander verbundene Kontakt-
flachen zu erzielen, muss mindestens eine Pressflache
radial verstellbar sein, so dass diese nach dem Einfiih-
ren der Kontakiflachen gegen diese pressbar ist. Dazu
werden etwa Spannzangen mit axialen Lamellen, die im
offenen Zustand zur Aufnahme der zylindrischen Kon-
takiflachen etwas konisch nach aussen bzw. nach innen
stehen, verwendet. Zum Pressen werden die Lamellen
von einem Spannteil etwas zusammen-, bzw. aufge-
presst. In den Bereichen der Spalte zwischen den
Lamellen erfolgt keine Pressung, so dass Kandlen
durch den Kontaktbereich offen bleiben kénnen. Die
Kanilen sind unerwiinschte, axial ausgerichtete Durch-
trittskanéle zwischen den Kontaktflachen.

In einer weiteren Lésung gemass dem Stande der
Technik wird etwa ein zylindrisches Rohrstick mit
einem kreisférmigen Querschnitt entlang von Quadrat-
seiten mit achsparallelen Schnittflachen aufgetrennt,
wobei die Ecken des Quadrates in oder ausserhalb der
Wandung des Rohrstlickes liegen und die Schnittfla-
chen je in einem mittleren Bereich durch das Innere des
Rohrstlickes fuhren. Dabei entstehen vier ussere und
vier innere, im wesentlichen dreiecksiérmige, Pressteile
mit je einem Teil der zylindrischen Pressflache. Zum
Pressen werden die dusseren Pressteile, und von die-
sen mitgenommen auch die inneren Pressteile, zusam-
mengestossen. Weil die Gleitflachen zwischen den
ausseren und den inneren Pressteilen quer zu den zu
pressenden Kontakiflachen verlaufen, kénnen die spitz-
winkligen Enden der Pressflaichen der inneren
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Pressteile zu Verletzungen oder Falichen in den
gepressten Kontakiflachen flihren. Um diese Fehler so
klein wie mdglich zu halten, muss die Pressung mog-
lichst genau mit dem Radius des Rohrstlickes erfolgen,
was aufgrund von Toleranzen der Dosenteile haufig
nicht méglich ist.

Beim Pressen von innen muss mindestens ein
Pressteil, vorzugsweise aber missen mehrere
Pressteile, mit konvexer Pressflache von einer Zuflhr-
lage mit kleinerem Pressflachenumfang in eine Pres-
slage mit grésserem Umfang bewegbar sein. Die
Grosse von verwendbaren Teilscheiben und/oder elasti-
schen Ringen ist an den kleineren Umfang in der
Zufahrlage, in der die Dosenteile der Pressvorrichtung
zufahrbar sind, angepasst. In der Presslage erstreckt
sich die Pressflache der Pressteile nicht entlang des
gesamten grésseren Umfangs, so dass mindestens ein
Freiraum an die zu pressende Kontakiflache
anschliesst. Im Bereich der Freirdume erfolgt keine
Pressung, was zu einer undichten Verbindung, insbe-
sondere zu Kanilenbildung fahrt.

Beim Pressen von aussen muss mindestens ein
Pressteil, vorzugsweise aber missen mehrere
Pressteile mit konkaver Pressflache von einer Zufthr-
lage mit grosserem Pressflachenumfang in eine Pres-
slage mit kleinerem Umfang bewegbar sein. Die von
aussen in die Presslage bewegbaren Teile kénnen so
dimensioniert sein, dass sie beim Aneinanderanliegen
eine absatzfreie, geschlossene Umfangslinie bilden.
Beim Zusammenstossen, insbesondere in der Schlus-
sphase, in der die Unterbrechungen zwischen den
Pressflachen verschwinden, neigt das gepresste
Dosenmaterial dazu, in den Unterbrechungen einge-
klemmt zu werden. Zum Erzielen der geschlossenen
Pressflache miissen die Pressteile beim Pressen immer
in die gleiche Endposition gebracht werden, was bei
Variationen der Dosenmaterial-Dicke, bzw. des Dosen-
querschnittes nicht immer gewahrleistet ist.

Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestellt,
eine Pressvorrichtung zu schaffen, die zum ringférmi-
gen, dichten Verbinden einer Dosenwand mit einem
Trennelement geeignet ist und die Bildung von Kanilen
oder Verletzungen verhindert. Die Pressvorrichtung soll
fur Dosen aus allen bekannten Dosenmaterialien ver-
wendbar sein und mit der jeweils entsprechenden Aus-
formung das Aussbilden von zylindrischen, konischen
oder auch beliebigen anderen geschlossenen bzw.
ringférmigen Verbindungsbereichen erméglichen. Die
Pressflachen sollen konvex oder konkav ausgebildet
werden kénnen, so dass das Pressen vom Doseninne-
ren und/oder vom Dosendusseren her erfolgen kann.

Die Lésung der Aufgabe gelingt durch die Verwirkli-
chung der Oberbegriffsmerkmale zusammen mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1.
Bevorzugte Aussfihrungsformen sind durch Merkmale
der abhangigen Ansprliche charakterisiert.

Die Pressvorrichtung umfasst eine Pressflache, die
sich aus mindestens zwei Teilflichen von mindestens
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zwei Pressteilen zusammensetzt. Die Teilflachen
erstrecken sich je entlang eines Teiles einer Umfangsli-
nie in einer Ebene, die im wesentlichen senkrecht zur
Haupt- bzw. Dosenachse liegt. Um entlang des gesam-
ten Umfangs eine ununterbrochene Pressung zu erzie-
len und dies selbst dann, wenn die Pressteile in der
Presslage aufgrund von Dosentoleranzen etwas von
der optimalen gegenseitigen Anordnung abweichen,
sind die in Achsrichtung aneinander anschliessenden
Teilflachen so angeordnet, dass entlang des gesamten
Umfanges immer mindestens eine Teilflache vorgese-
hen ist. Die in Umfangsrichtung zwischen Teilflachen
einer Umfangslinie entstehenden Unterbrechungsberei-
che sind gegeniiber den Unterbrechungsbereichen
einer anderen Umfangslinie in Umfangsrichtung ver-
schoben. Die Teilflachen sind in Achsrichtung schicht-
férmig  angeordnet, wobei mindestens zwei,
vorzugsweise aber drei Schichten vorgesehen sind. Die
aneinander anschliessenden Teilflachen verschiedener
Schichten werden gegebenenfalls von in Achsrichtung
aneinander anliegenden Teilen gebildet. Vorzugsweise
werden sie aber von in Umfangsrichtung beidseits stu-
fenférmig berandeten Pressflachen der Pressteile gebil-
det, wobei die Stufen der in Umfangsrichtung
aneinander anschliessenden Pressteile ineinander pas-
sen.

Die Pressteile sind vorzugsweise teilscheiben- bzw.
teilringférmig ausgebildet und werden relativ zur Haupt-
achse mit ihrem zentralen Bereich im wesentlichen
radial bewegbar gelagert. Bei der radialen Bewegung
zwischen der Zufihr- und der Presslage variiert der
Uberlappungsgrad der Pressteile, indem die ineinander
passenden Stufen bzw. Schichten der Pressteile mehr
oder weniger ineinander eingreifen. Bei konvexen, flr
das Pressen von innen vorgesehenen, Pressflachen ist
die Uberlappung in der Zuftihrlage maximal und in der
Presslage minimal. Entsprechend ist bei konkaven, fiir
das Pressen von aussen vorgesehenen, Pressflachen
die Uberlappung in der Zuftihrlage maximal und in der
Presslage minimal. Die garantierte Uberlappung
gewabhrleistet, dass beim Pressen von innen keine
pressflachenfreien Durchirittsbereiche entstehen und
beim Pressen von aussen keine Beschédigung bzw.
Klemmung von Dosenmaterial quer durch den ganzen
Kontaktbereich méglich wird.

Um ein gutes Zusammenwirken der Teilflachen zu
erzielen, ist der Aussenradius der konvexen Pressteile
gegebenenfalls wenig kleiner als - insbesondere aber
im wesentlichen gleich gross wie - der Radius der zu
pressenden Kontakiflache. Entsprechend weicht die
aus den Teilflachen gebildete Pressflache im Uberlap-
pungsbereich gegebenenfalls etwas nach innen von der
Kreisform ab, ist aber insbesondere in der Presslage im
wesentlichen kreisférmig. Bei Verbindungsbereichen,
die keine kreisférmigen Querschnitte haben, wird in der
Presslage im wesentlichen der jeweilige Querschnitt
erzeilt. Analog ist bei Pressteilen mit konkaver Pressfla-
che der Innenradius der Pressteile gleich gross oder
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etwas grosser als der Radius der zu pressenden Kon-
takiflache.

Die Langskontur der Pressflachen in einer Ebene
durch die Hauptachse ist der jeweils gewlinschten
Langskontur zwischen den miteinander zu verbinden-
den Kontakiflachen anpassbar.

Eine radiale Bewegung der Pressteile hat den Vor-
teil, dass der Wechsel von der Zufihrlage zur Presslage
durch eine &usserst kleine Bewegung der Pressteile
erméglicht wird, wobei zwischen der Kontakiflache und
den Pressteilen in Umfangsrichtung im wesentlichen
keine Reibungsbewegung entsteht. Aufgrund der klei-
nen Bewegung und der kleinen Reibung wird zum Beté-
tigen sowie insbesondere zum Riickstellen der
Pressteile nur eine kleine Kraft benétigt. In den bevor-
zugten Ausfihrungsformen erfolgt die Bewegung in die
Presslage aufgrund der Bewegung eines Betatigungs-
elementes. Das Betatigungselement ist beim Pressen
von innen vorzugsweise ein in Achsrichtung verschieb-
bares Konus- bzw. Kreiskegelteil, an dessen Aussen-
bzw. Betatigungsflache konische Anschlussflachen der
Pressteile anliegen. Beim Pressen von aussen wird als
Betatigungsflache vorzugsweise ein Abschnitt einer
Kreiskegelinnenflache verwendet, an welcher kegelteil-
férmige Aussenflachen der Pressteile als Anschlussfla-
chen anliegen. Um die gewiinschte Bewegung zu
erzielen, sind die Pressteile insbesondere in einer im
wesentlichen senkrecht zur Hauptachse ausgerichteten
Geradfuhrung gefiihrt, und das Betatigungselement ist
im wesentlichen entlang der Hauptachse bewegbar. Bei
der Bewegung des Betatigungselementes in einer
ersten Betatigungsrichtung werden die Pressteile
gegen die Dosen-Kontakiflachen gepresst; in einer
zweiten Bewegungsrichtung sind die Pressteile vor-
zugsweise durch Federelemente rickstellbar bzw. an
das Betatigungselement pressbar.

Aufgrund der Relativbewegung zwischen dem
Betatigungselement und den Pressteilen verschieben
sich auch die einander in Normalebenen der Haupt-
achse gegeniberliegenden Konturlinien der Betati-
gungsfliche und der Anschlussflachen. Um
Klemmefiekte zwischen den aneinander anliegenden
Teilen zu verhindern, sind die Radien der Konturlinien
so gewahlt, dass im gesamten Bereich zwischen der
Zuftihr- und der Presslage der Radius der aussen lie-
genden Linie immer grésser oder gleich gross ist wie
der Radius der innen liegenden Linie. Damit beim Pres-
sen die Kraftibertragung optimal wird, sind vorzugs-
weise im Bereich der Presslage im wesentlichen
gleiche Radien einander zugeordnet, und entsprechend
liegen die Flachen im wesentlichen dicht aneinander
an. Im Bereich der Zufiihrlage liegen die Flachen im
wesentlichen lediglich entlang einer geraden Mantelli-
nie aneinander an.

Bei der Verwendung von aufpressbaren Spannrin-
gen ist die Reibungsbewegung deutlich héher, und es
besteht auch die Gefahr fur unrunde Pressungen.
Zudem ist bei der Verwendung von offenen Ringen der
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einzige Unterbruch im wesentlichen so gross wie das
Total aller Unterbriiche zwischen mehreren gegebenen-
falls vorgesehenen Pressteilen zusammen. Auch wenn
mindestens zwei Pressringe mit gegeneinander ver-
setzten Unterbrichen vorgesehen werden, kénnen die
grossen Unterbriiche zu unschénen Verbindungsab-
schnitten fahren.

Die Verbindung zwischen den aneinander gepres-
sten Kontaktflachen wird haufig durch das Erwérmen
mindestens einer auf einer Kontaktflache angebrachten
Siegelschicht erzielt. Vorzugsweise wird die Warme
Uber die Pressflache zugefiihrt. Dazu muss eine gute
Warmelbertragung von der Pressvorrichtung zu den
Kontaktflachen bzw. den Pressflachen erzielbar sein.
Es hat sich nun gezeigt, dass dies bei der Verwendung
von elastischen Ringen nicht einfach gewahrleistet wer-
den kann. Ein optimaler Warmefluss wird mit Presstei-
len in der Form von Ringteilen erzielt. Dabei ist
mindestens ein Heizelement vorzugsweise Uber einen
Warmeleitkdrper mit einer insbesondere normal zur
Hauptachse stehenden, fiir den gewiinschten Warme-
fluss gentigend gross dimensionierten, Ubertragungs-
flache des Pressteiles in Warmeleitungskontakt. Im
Pressteil fliesst die Warme ohne weiteren Kontaktiiber-
gang direkt zu einer Teilflache. Es kénnte gegebenen-
falls mit jedem Pressteil ein Heizelement verbunden
werden. Vorzugsweise ist aber eine Heizvorrichtung
vorgesehen, die mit einer Heizflache an die Ubertra-
gungsflachen aller Pressteile anschliesst, wobei sich
die Ubertragungsflachen bei der Bewegung der
Pressteile gleitend entlang der Heizflache verschieben.
Um die Pressflache jeweils an die verschiedenen
Dosen-Querschnitte anzupassen, mussen lediglich die
Pressteile ausgewechselt werden, die Heizvorrichtung
verbleibt an der Pressvorrichtung.

Erfindungsgemasse Pressvorrichtungen kénnen in
den verschiedensten Anordnungen eingesetzt werden.
Aufgrund der optimal geformten und ununterbrochenen
Pressflache kann die Pressung zumindest bei Siegel-
verbindungen meist ohne Gegenpressflache erfolgen.
Bei Trennelementen bzw. Dosenabschliissen mit Kon-
takiflachen, die von innen bzw. aussen am Dosenman-
tel anliegen, genlgt eine Pressung mit einer konvexen
bzw. konkaven Pressflache von innen bzw. aussen. Die
Stabilitat der Dosenwand ist bei der Pressung mit einer
formgleichen Pressflache sehr hoch. Die Méglichkeit
der Pressung ohne Gegenpressflache ist ein weiterer
Vorteil der erfindungsgemassen Pressvorrichtung und
ermdglicht beispielsweise das Anbringen eines Dosen-
abschlusses nach dem Anbringen des anderen Dosen-
abschlusses oder einer Trennmembran.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich an
Hand der nachfolgenden Beschreibung von in den
Zeichnungen erlauterten Ausfihrungsbeispielen. Es
zeigen:
Fig.1a einen Schnitt durch eine Pressvorrichtung
mit von einer festen Stempelflache geflihrten
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Pressteilen, wobei auf der linken Seite die
Zufahrlage und auf der rechten die Pres-
slage dargestellt ist,

Fig.1b eine Draufsicht auf die Pressteile,

Fig.2 einen Schnitt durch eine Pressvorrichtung
mit an die Warmeleitkbrper gefiihrten
Pressteilen,

Fig.3 eine  perspektivische Darstellung der
Pressteile,

Fig.4 eine Draufsicht auf die Pressteile fir eine
ovale Dose,

Fig.5 eine Draufsicht auf die Pressteile fir eine
sechseckige Dose, und

Fig.6 einen Schnitt durch eine Pressvorrichtung

zum Pressen von aussen.

Gemass Fig 1 umfasst eine erfindungsgemasse
Pressvorrichtung Pressteile 30, die jeweils mit einer
konischen Anschlussflache 31 an einer Betatigungsfla-
che 32 eines konischen Betatigungselementes 33 anlie-
gen. Um zu gewahrleisten, dass die Anschlussflachen
31 immer an der Betatigungsflache 32 anliegen, ist
jedem Presselement 30 ein Riickstellmittel, vorzugs-
weise mindestens eine Ruckstellfeder 34 zugeordnet.
Die Rickstellfedern 34 pressen die Presselemente 30
von einem mit einem festen, mit Heizpatronen 51a
bestlickten, Halteteil 35 gehaltenen Warmeleitkérper 36
radial gegen das Betatigungselement 33. Die Pressteile
30 sind durch eine Bewegung des Betatigungselemen-
tes 33 entlang einer Achse 37 radial zur Achse 37
bewegbar. Zur Betatigung ist eine durch das Halteteil 35
und den Warmeleitkdrper 36 geflhrie Betatigungs-
stange 38 mit dem Betéatigungselement 33 verbunden.
Zur Fuhrung der Betatigungsstange 38 ist in der War-
meleitkérper insbesondere ein Gleitlager 36a vorgese-
hen.

Umdie Pressteil-Bewegung zu fiihren, hat der War-
meleitkbrper 36 vertikal zur Achse 37 angeordnete
Heizflachen 39, die an Ubertragungsflachen 40 der
Pressteile 30 anliegen. Die von den Ubertragungsfla-
chen 40 abgewandien Endflachen 41 sind von der
Innenseite einer festen Stempelflache 42 geflhrt. Die
Stempelflache 42 ist Uiber Befestigungsteile 43a und
Distanzhalter 43b, die durch Durchtrittséffnungen 43¢
der Pressteile 30 gehen, mit dem Warmeleitkérper 36
verbunden. Anstelle der Fiihrung mit der Stempelflache
42 kann die Fuhrung beispielsweise gemass Fig. 2
durch radiale Fuhrungsschlitze 44 im Warmeleitkérper
36 und durch darin gefihrte Fortsatze 45 der Pressele-
mente 30 erzielt werden.

Beim ZufUhren einer zylindrischen Dose 46 mit
einer an der Innenflache der Dose 46 angeordneten
ersten Kontakiflache 46a liegt beispielsweise an dieser
Kontakiflache 46a eine zweite zylindrische Kontaktfla-
che 47a einer eingelegten Trennmembran 47 an. Die
Dose wird gegebenenfalls vom freien insbesondere
einen Zufdhrbereich umfassenden, Ende eines ver-
schiebbaren Zentrierringes 13 aufgenommen und
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durch das Verschieben des Zentrierringes Uber die
Pressteile 30 gefthrt. Der Zentrierring 13 ist am War-
meleitkdrper und/oder an Flhrungsstiften 14 achsparal-
lel gefiihrt und wird durch mindestens eine Druckfeder
15 vom Halteteil 35 weggepresst. Die Bolzen 14 stehen
von einer Scheibe 14a vor, welche mit Schrauben 14b
am Warmeleitkérper 36 befestigt ist. Der Warmeleitkér-
per 36 ist mit Schrauben 48 am Halteteil 35 befestigt.

Im eingefihrten Zustand umschliessen die Kontakt-
flachen 46a und 47a die von den Pressteilen gebildete
Pressflache 49. Die Pressung der Kontakiflachen 46a,
47a erfolgt durch die Bewegung der Pressteile 30 von
der Zufahr- in die Presslage. Der Zentrierring 13 ist
gegebenenfalls so ausgebildet, dass eine Teilflache als
Gegenpressflache verwendbar ist. Um beim Pressen
direkt eine Versiegelung erzielen zu kénnen, gelangt die
vom Warmeleitkérper 36 abgegebene Warme von den
Heizflachen 39 tber die Ubertragungsflachen 40 zur
Pressflache 49. Die Temperatur Temperatur der War-
meleitkérper wird von einem Temperatursensor 50
gemessen und zur Steuerung der Speisung der Heizpa-
tronen 51a verwendet. Die Speisung erfolgt tber Spei-
seleitungen 51.

Die Ausbildung der Pressteile 30 wird durch die
Draufsicht in Fig. 1b und die perspektivische Darstel-
lung in Fig. 3 verdeutlicht. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform sind sechs Pressteile 30 zu einem Pressring
zusammengestellt. Dabei sind je drei Pressteile 30
gleich. In der Zusammenstellung schliessen jeweils
abwechselnd verschiedene Pressteile 30 aneinander
an. Die Pressflachen 30a der Pressteile 30 sind in
Umfangsrichtung stufenférmig berandet, wobei die
einen Pressteile auf der einen Seite auf- und auf der
anderen Seite absteigende, die anderen Pressteile
daran angepasste, umgekehrt auf- bzw. absteigende
Stufen 30b haben. In Achsrichtung aneinander
anschliessende Stufen verschiedener Pressteile haben
in der dargestellten Ausfihrung immer eine Uberlap-
pung. Durch die axiale Bewegung des Betatigungsele-
mentes 33 werden die Pressteile 30 radial bewegt;
dabei variiert auch die Uberlappung. Da die radiale
Bewegung sehr klein ist, kénnen die Unterbrechungen
in Umfangsrichtung sehr klein gewéahlt werden. In Fig.3
sind sie Uberhdht dargestellt. Radiale Bohrungen 34a
dienen zur Aufnahme der Riickstellfedern 34.

Um die Herstellung der Pressteile 30 zu vereinfa-
chen, sind diese, wie an einem Pressteil der Fig. 3
angedeutet, aus verschieden grossen Scheibenteilen
mit Teilflachen 30" zusammengestellt. Anstelle einer
festen Verbindung koénnen die Scheibenteile gegebe-
nenfalls von einer gemeinsamen Fulhrungseinrichtung
je radial geflhrt werden. Es versteht sich von selbst,
dass verschiedenste aneinander angepasste Stufenfor-
men 30b vorgesehen werden kénnen. Durch das Ver-
wenden einer grossen Stufenzahl kann die Stufenhéhe
sehr kiein gewahlt werden. Anstelle von sechs Presstei-
len 30 kann eine beliebige, vorzugsweise eine gréssere,
und insbesondere eine gerade Anzahl Pressteile 30
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verwendet werden.

Fig. 4 bzw. Fig. 5 zeigt Pressteile 30 die zum Pres-
sen von Dosen mit zwei halbkreisférmigen Seitenberei-
chen und einem geraden Mittelbereich bzw. mit einem
sechseckigen Querschnitt ausgebildet sind. Die
Pressteile 30 schliessen mit aneinander anliegenden
Stufen 30b Uberlappend aneinander an. Die Pressteile
30 sind in einer Aufnahmelage dargestellt, in der die
Stufen 30b dicht aneinander anliegen.

Fig. 6 zeigt ein Beispiel einer Pressvorrichtung zum
Pressen von aussen. Am Halteteil 35 mit den Heizpatro-
nen 51a ist ein erster und daran ein zweiter Warmeleit-
teil 36a und 36b eines Warmeleitkérpers 36 befestigt.
Am zweiten Warmeleitteil 36b ist eine radial vorste-
hende Fuhrungsnut 52 ausgebildet, die in Fihrungs-
schlitze 53 von teilringférmigen Pressteilen 30 passt.
Die Fuhrungsschlitze 53 sind gegen die Achse 37 hin
offen und bilden zusammen mit der Fihrungsnut 52
eine Radialfihrung in der die Pressteile 30 radial
beweglich, axial aber fest sind.

Die Pressflachen 49 der Pressteile 30 sind nach
innen gegen die Achse 37 gerichtet. Um die Pressfla-
chen zum Zusammenpressen von Kontaktflachen einer
Dose nach innen zu bewegen, umfassen die Pressteile
30 nach aussen gerichtete konischen Anschlussflachen
31, die an einer nach innen gewandten, konischen
Betatigungsflache 32 eines ringférmigen Betatigungs-
elementes 33 anliegen. Um zu gewabhrleisten, dass die
Anschlussflachen 31 immer an der Betatigungsflache
32 anliegen, ist jedem Presselement 30 ein Rickstell-
mittel, vorzugsweise mindestens eine Ruckstellfeder 34
zugeordnet. Die Ruckstellfedern 34 pressen die Pres-
selemente 30 vom zweiten Warmeleitteil 36b radial
nach aussen gegen das Betatigungselement 33. Die
Pressteile 30 sind durch eine Bewegung des Betati-
gungselementes 33 in der Richtung der Achse 37 radial
zur Achse 37 bewegbar. Zur Betétigung ist mindestens
eine Betatigungsstange 38’ (iber eine Verbindungsein-
richtung 56 mit dem Betatigungselement 33 verbunden.

Um eine gute Warmelbertragung vom Warmeleit-
kérper zu den Pressteilen 30 zu gewahrleisten, sind am
ersten und am zweiten Warmeleitteil 36a und 36b Heiz-
flachen 39 ausgebildet, an die Ubertragungsflachen 40
der Pressteile 30 anschliessen. Gegebenenfalls ist eine
Ausstossvorrichtung vorgesehen, die mit einer zwi-
schen den Pressteilen angeordneten Ausstossflache 54
Dosen ausstossbar macht. Die Ausstossflache 54 ist
mit einer Ausstossstange 55 verbunden und durch die
Betatigung derselben in der Richtung der Achse 37
bewegbar.

Die Erfindung ist auf die dargestellten Ausflhrungs-
formen nicht eingeschrankt. Dem Fachmann ist es klar,
dass auch bei der Aussenpressung nebst kreisférmi-
gen, beliebige konkave Pressflachen, insbesondere
Pressflachen mit ovalen und mehreckigen, vorzugs-
weise mit sechseckigen, Querschnitten eingesetzt wer-
den kénnen.
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Pressvorrichtung zum dichten Verbinden einer
Dosenwand (46) mit einem Trennelement (47) mit
mindestens zwei Pressteilen (30), die zusammen
eine um eine Achse (37) angeordnete, aus Teilfla-
chen (30") bestehende, verstellbare Pressflache
(49) bilden, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Teilflachen (30") je entlang eines Teiles einer
Umfangslinie in einer Ebene, die im wesentlichen
senkrecht zur Achse (37) steht, erstrecken und die
Unterbriiche zwischen Teilflachen (30°) einer ersten
Umfangslinie gegentber den Unterbriichen einer
anderen Umfangslinie in Umfangsrichtung versetzt
sind, so dass die Pressflache (49) in Achsrichtung
keine durchgehenden Unterbriiche aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teilflachen (30") in Achsrichtung
schichtférmig angeordnet sind, wobei mindestens
zwei, vorzugsweise aber drei Schichten vorgese-
hen sind und die Teilflachen (30" aneinander
anschliessender Schichten in Umfangsrichtung
Uberlappend ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die aneinander anschlies-
senden Teilflachen (30") verschiedener Schichten
von in Achsrichtung aneinander anliegenden Tei-
len, vorzugsweise aber von in Umfangsrichtung
beidseits stufenférmig berandeten Pressteilen (30)
gebildet werden, wobei die Stufen (30b) der in
Umfangsrichtung aneinander anschliessenden
Pressteile (30) ineinander passen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pressteile (30)
teilscheiben- bzw. teilringférmig ausgebildet sind
und in einer im wesentlichen normal zur Achse (37)
stehenden Geradfuhrung (39,42;44,45;52,53) mit
ihrem zentralen Bereich im wesentlichen radial
bewegbar gelagert sind, wobei der Uberlappungs-
grad der Teilflachen (30" verschiedener Schichten
bei der radialen Bewegung zwischen der Zufihr-
und der Presslage variiert, indem die ineinander
passenden Stufen (30b) bzw. Schichten der
Pressteile (30) mehr oder weniger ineinander ein-
greifen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass fir eine Pressung
von innen bzw. aussen eine konvexe bzw. konkave
Pressflache (49) vorgesehen ist, und vorzugsweise
bei einer Pressflache mit kreisférmigem Quer-
schnitt der Aussenradius der konvexen bzw. der
Innenradius der konkaven Pressteile (30) gleich
gross wie - oder wenig kleiner bzw. wenig grésser
als - der Radius der zu pressenden Kontaktflache
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(46a,47a) ist, wobei die aus den Teilflachen (30"
gebildete Pressflache (49) in den Uberlappungsbe-
reichen gegebenenfalls etwas nach innen bzw. aus-
sen von der Kreisform abweicht, in der Presslage
vorzugsweise aber im wesentlichen kreisférmig ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir eine Pressung
von innen bzw. aussen Pressteile (30) vorgesehen
sind, deren gemeinsame nach innen bzw. aussen
gerichtete Pressflache (49) aus ebenen Teilflachen
besteht, wobei vorzugsweise ein Teil der Pressteile
(30) zwei ebene Teilflachen umfasst, die an Verbin-
dungskanten aneinander anschliessen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pressfléache (49)
zumindest teilweise zylindrisch und/oder konisch
ausgebildet ist und gegebenenfalls an ein gebdr-
deltes Dosenende angepasst ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Hei-
zelement mit einer vorzugsweise normal zur Haupt-
achse stehenden Ubertragungsflache eines
Pressteiles (30) in Warmeleitungskontaki steht,
wobei vorzugsweise eine Heizflache (39) eines
Warmeleitkdrpers (36) an die Ubertragungsflachen
(40) aller Pressteile (30) anschliesst und die Heiz-
flache (39) als Fuhrungsflache fir die Bewegung
der Pressteile (30) dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass ein in Achsrichtung
bewegbares Betatigungselement (33) vorgesehen
ist, das eine um die Achse (37) angeordnete koni-
sche Betatigungsflache (32) hat, an der konische
Anschlussflachen (31) der Pressteile (30) anliegen,
wobei zum Erzielen der gewlinschten Radialbewe-
gung der Pressteile (30) diese radial geftihrt und
mittels Ruckstellelementen, insbesondere Feder-
elementen (34), gegen die Betatigungsflache (32)
pressbar sind.
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