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(54)
Verschlusselement

(57)  Ein Verpackungsbehalter (1) weist ein Unterteil
(2) und ein in dessen obere Offnung (3) eingesetztes
VerschluBelement (4) auf. Ein erster Randbereich (5)
des Unterteils (2) und ein zweiter Randbereich (6) des
VerschluBelements (4) werden gemeinsam radial
expandiert, bis sich eine formschllssige Verriegelung
von Wéanden (7,8) der Randbereiche (5,6) ergeben hat.

Verfahren zum Verbinden eines Unterteils eines Verpackungsbehdlters mit einem
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Verfahren nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (CH-
Patentschrift 642 316 A5 der Anmelderin) ergibt sich
grundsétzlich ein sehr sicherer VerschluB des Verpak-
kungsbehalters. Es wird ein Sicherungsring verwendet.
Der bekannte Verpackungsbehélter ist jedoch noch
nicht zur Verwendung fur den Gefahrgutbereich geman
UN geeignet. Dies gilt insbesondere fiir dinnflissige
Gefahrguter.

Aus der DE 36 24 769 A1 ist es an sich bekannt,
einen im Querschnitt im wesentlichen rechteckigen,
schalenférmigen Behélter mit einem sich nach auBen
erstreckenden Umfangsflansch durch einen blattférmi-
gen, ebenen Deckelzuschnitt aus einer Metallfolie zu
verschlieBen. Dies geschieht mit einem in mehrere
bewegliche Sektionen unterteilten Bérdelrahmen. Mit
den Sektionen wird der Rand des Deckelzuschnitts um
den Umfangsflansch gebdrdelt. Dabei liegt ein Werk-
zeugoberteil auf dem Deckelabschnitt auf. Jede Sektion
ist mit einem Gelenkviereck an einem stationaren Halte-
teil angelenkt. Eine untere, hakenartige Bérdelkante
jeder Sektion wird bei einer axialen VerschlieBbewe-
gung des Werkzeugs im Bogen von auB3en nach innen
gefihrt und vollendet dabei die Randbérdelung.

Aus der CH 391 570 A ist ein VerschlieBwerkzeug
an sich bekannt, mit dem die oberen Randbereiche
einer Offnung im Deckel einer Stahltrommel einerseits
und eines VerschlieBorgans andererseits ohne Verwen-
dung eines Sicherungsrings dicht miteinander verbun-
den werden sollen. Dazu verlaufen diese Randbereiche
ineinandergehakt zunachst achsparallel (Fig. 4). Die
Randbereiche werden sodann durch radial antreibbare
Backensegmente oberhalb und unterhalb einer axial
mittleren, nicht zu expandierenden Ringzone unter
einem Winkel nach auBen expandiert (Fig. 5). Wenn
das VerschlieBorgan einmal gedffnet ist, kann die Off-
nung damit nicht wieder verschlossen werden.

Aus der US 4 820 100 A ist es an sich bekannt,
einen kreiszylindrischen Rumpf durch eine Verschlie3-
einheit einer VerschlieBmaschine (Fig. 1) mit einem
Boden Uber einen Doppelfalz lose zu verschlieBen. Der
Boden wird mit einer ersten Innenanrollung angeliefert
und in eine Formausnehmung eines glockenférmigen
Formwerkzeugs eingebracht. Sodann werden Form-
segmente in der Formausnehmung radial nach auBen
bis in eine Betriebsendstellung gegeniiber der ersten
Innenanrollung bewegt (Fig. 4). Danach wird der Rumpf
axial Uber den Boden gepreft und durch das stationadre
Formwerkzeug mit einer sich in die erste Innenanrol-
lung des Bodens lose einrollenden zweiten Innenanrol-
lung versehen (Fig. 5). SchlieBlich werden die
Formsegmente radial nach innen zurlckbewegt, damit
die Dose aus der Maschine entnommen werden kann
(Fig. 6). Der lose Doppelfalz wird erst in einer der
Maschine nachgeschalteten Station (Fig.7) mit einem
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Rollenpaar dichtgepreft.

Aus der GB-Patentschrift 357 558 ist es an sich
bekannt, die Rander einer Behalterdffnung und eines in
die Behalteréffnung eingesetzten, tassenférmigen Dek-
kels durch gemeinsame Expansion formschlissig mit-
einander zu verbinden. Radial auBerhalb der Rander
befindet sich ein langsgeteilter, aus Sektoren zusam-
mengesetzter Gegenhaltering mit radial innen einge-
formten Umfangsrillen. Innerhalb der Rénder ist ein
Gummiring angeordnet. Der Gummiring sitzt auf einer
Stange, die unterhalb des Gummirings einen Teller
tragt. Auf der Oberseite des Gummirings liegt ein
Drickring, der mit einer oberen Buchse auf der Stange
gefihrt ist. Eine axiale Annaherung des Tellers und des
Drickrings hat zur Folge, daB der Gummiring radial
nach auBen expandiert und dabei die Rander in die Ril-
len des Gegenhalterings preBt. Wenn die Verbindung
dicht werden soll, wird zwischen die Rander Wachs ein-
gebracht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Ver-
schluBsicherheit der Verpackungsbehalter so zu erhé-
hen, daB diese auch die Baumusterprifung mit UN-
Zulassungskennzeichnung bestehen.

Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des
Anspruchs 1 geldst. Auf diese Weise kann die form-
schlussige Verriegelung in besonders einfacher Weise
hergestellt werden. Die Dichtwirkung ist verbessert, und
das Abhebeln des VerschluBelements vom Unterteil mit
einem geeigneten Werkzeug wird erleichtert.

Die Merkmale des Anspruchs 2 machen ebenfalls
in der Regel einen zusatzlichen Sicherungsring Uber-
flussig. Je nach der GroBe des negativen Winkels ist die
Verbindung z.B. bei einem Winkel von 0,5 bis 1° I6sbar
oder bei einem Winkel von mehr als 2° unlésbar. Dieser
Gegenstand kann z.B. bei Deckeln fir Kannen und
Spundféasser mit durch einen Stopfen oder VerschluB
verschlieBbarer Entnahmeéfinung Anwendung finden.
Desgleichen eignet sich der Gegenstand fur die Verbin-
dung eines Deckelrings oder eines Trichters mit Ver-
schraubung mit dem Unterteil.

Der Gegenhalter gemaB Anspruch 3 fuhrt zu einer
besonders formgenauen Ausbildung. Der Gegenhalter
ist zumindest wahrend des Expandierens stationar
angeordnet.

Die Merkmale des Anspruchs 4 erleichtern und ver-
bessern die Formung im Randbereich.

GemaB Anspruch 5 wird die formschliissige Verrie-
gelung durch einen BajonettverschluB3 erreicht. Durch
Drehung und anschlieBende Axialbewegung des Ver-
schluBelements ist das VerschluBelement von dem
Unterteil I6sbar und in der umgekehrten Weise wieder
verschlieBbar. Bei Bedarf kann der duBere Rand des
VerschluBelements profiliert sein, um den Drehvorgang
zum Offnen und WiederverschlieBen des VerschluBele-
ments zu erleichtern.

GemaB Anspruch 6 erhadlt man eine erhebliche
zusatzliche Versteifung des VerschluBbereichs. AuBer-
dem kann sich der freie Rand des zweiten Randbe-
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reichs des VerschluBelements wahrend des
Expandierens besonders zwangungsfrei ausformen.

GemaB Anspruch 7 ergibt sich in der AuBenanrol-
lung ein erheblicher Stitzeffekt mit entsprechender
Formstabilitat unter Last.

Dieser Stutzeffekt wird geman Anspruch 8 beson-
ders dann erzielt, wenn Belastungen vorzugsweise von
der radial auBeren Seite zu erwarten sind.

Die Merkmale jedes der Anspriiche 9 und 10 fihren
zu einer erheblichen zusatzlichen Versteifung des Ver-
schluBbereichs und wirken unzuldssigen Verformungen
des VerschluBbereichs im Test- oder Betriebsfall entge-
gen.

Diese und weitere Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der in den Zeichnun-
gen dargestellten Ausfihrungsbeispiele naher erldutert.
Es zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch den VerschluBbe-
reich einer Ausflhrungsform in noch nicht ver-
schlossenem Zustand,

Fig. 2 die zugehdrigen VerschlieBwerkzeuge in
ihrer den VerschluBbereich geman Fig. 1 fertigstel-
lenden Endstellung,

Fig. 3 den gemaB Fig. 2 hergestellten VerschluBbe-
reich ohne VerschlieBwerkzeuge,

Fig. 4 die Schnittansicht entsprechend Linie IV-1V in
Fig. 3 durch eine andere Ausflhrungsform,

Fig. 5 die Schnittansicht nach Linie V-V in Fig. 6
durch eine weitere Ausfiihrungsform,

Fig. 6 die Schnittansicht nach Linie VI-VI in Fig. 5,
Fig. 7 die Schnittansicht nach Linie VII-VIl in Fig. 6,

Fig. 8 einen Langsschnitt durch eine weitere Aus-
fihrungsform eines VerschluBbereichs,

Fig. 9 den VerschluBbereich gemaB Fig. 8 mit
zugehdrigen VerschlieBwerkzeugen in der aktiven
Endstellung und

Fig. 10 den gemaB Fig. 9 fertiggestellten Ver-
schluBbereich im Langsschnitt.

Fig. 1 zeigt einen Teil eines Verpackungsbehalters
1 mit einem Unterteil 2, dessen obere Offnung 3 durch
ein VerschluBelement 4 dicht verschlossen werden soll.
Das Unterteil 2 und das VerschluBelement 4 bestehen
aus WeiBblech von z.B. 0,31 mm Dicke.

Ein erster Randbereich 5 des Unterteils 2 soll mit
einem zweiten Randbereich 6 des VerschluBelements 4
dicht verbunden werden. Im Ausgangszustand besteht
zwischen einer ersten Wand 7 des ersten Randbereichs
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5 und einer zweiten Wand 8 des zweiten Randbereichs
6 ein Winkel 9 von z.B. 3 bis 5°. Der Winkel 9 erleichtert
einerseits das Einsetzen des VerschluBelements 4 in
die Offnung 3, wie in Fig. 1 dargestellt, und erméglicht
andererseits das Ineinanderstapeln der VerschluBele-
mente 4 wahrend Lagerung und Transport.

Ein erster freier Endbereich 10 des ersten Randbe-
reichs 5 ist als eine AuBenanrollung ausgebildet. Ein
freies Ende 11 der AuBenanrollung liegt einem radial
auBeren Abschnitt 12 der AuBenanrollung gegentiber.

An die zweite Wand 8 schlief3t sich oben ein zweiter
freier Endbereich 13 des zweiten Randbereichs 6 an.
Der zweite freie Endbereich 13 endet in einer Anrollung
14 und tragt eine Ringdichtung 15, die mit dem ersten
freien Endbereich 10 abdichtend zusammenwirkt.

Das VerschluBelement 4 wird entweder von Hand
oder automatisch so in der Offnung 3 plaziert, wie dies
Fig. 1 zeigt. Sodann wird mit einem ringférmigen Drlick-
werkzeug 18 (Fig. 2) eine axiale Druckkraft 19 bis zur
ausreichenden Dichtkompression Ringdichtung 15 auf
einen oberen Rand des zweiten freien Endbereichs 13
ausgetibt. Dies hat zur Folge, daB die zweite Wand 8
noch etwas tiefer in die Offnung 3 hineingedriickt wird,
als dies in Fig. 1 zu sehen ist. Dabei driickt sich der
erste freie Endbereich 10 entsprechend tiefer in die
Ringdichtung 15 ein.

Sodann wird mit einer radial inneren Seite 21 des
zweiten Randbereichs 6 ein Expandierwerkzeug 22
(Fig. 2) in Bertihrung gebracht. Dies geschieht dadurch,
daB Ober den Umfang verteilte, im einzelnen nicht
gezeichnete Segmente des Expandierwerkzeugs 22
radial nach auBBen bewegt werden. Dadurch werden der
erste 5 und der zweite Randbereich 6 gemeinsam
expandiert, bis eine formschlissige Verriegelung
erreicht ist. Wahrend dieses Expandierens wird die
axiale Druckkraft 19 aufrechterhalten, so daB sich der
zweite freie Endbereich 13 in der in Fig. 2 ersichtlichen
Weise zunehmend dem ersten freien Endbereich 10
nahert.

Wahrend der Expansion ist gemaB Fig. 2 und 3 an
ein axial AuBeres Ende 26 der zweiten Wand 8 eine sich
Uber das &uBere Ende 26 hinaus radial nach innen
erstreckende Sicke 27 angeformt worden. Die Sicke 27
versteift den zweiten Randbereich 6 und gestattet dem
zweiten freien Endbereich 13 eine optimale Formgestal-
tung innerhalb des Formwerkzeugs (Fig.2).

Fig. 2 verdeutlicht wie die einzelnen Segmente des
Expandierwerkzeugs 22 mit einer radialen Nut 28 auf
einem radialen Fuhrungsring 29 des Drickwerkzeugs
18 gefiihrt sind. So kénnen sich die Segmente des
Expandierwerkzeugs 22 in den Richtungen eines Dop-
pelpfeils 30 in radialer Richtung zum Expandieren und
wieder zuriick in ihre Ruhestellung bewegen. Diese
Bewegung erfolgt durch einen mittigen Konus 31, des-
sen AuBenflache mit einer komplementaren Schragfla-
che 32 jedes Segments des Expandierwerkzeugs 22
zusammenwirkt. Der Konus 31 wird parallel zur Langs-
achse 33 (Fig. 15) des Verackungsbehélters 1 in den
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Richtungen eines Doppelpfeils 34 in im einzelnen nicht
dargestellter Weise angetrieben. Die Werkzeuge 18
und 22 sowie der Konus 31 kénnen parallel zur Langs-
achse 33 in den Richtungen eines Doppelpfeils 35 als
Einheit bewegt werden.

In Fig. 2 ist auch eine wirksame axiale Lange 38
des Expandierwerkzeugs 22 eingezeichnet.

In allen Zeichnungsfiguren sind gleiche Teile mit
gleichen Bezugszahlen versehen.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 3
wird kein die freien Endbereiche 10, 13 umgreifender
Sicherungsring verwendet. In Fig. 3 ist erkennbar, daB
die Anrollung 14 in diesem Fall nicht zur formschlissi-
gen Verriegelung mit dem ersten freien Endbereich 10
herangezogen wird.

Vielmehr wird gemaB den Fig. 2 und 3 die form-
schllissige Verriegelung an der ersten Wand 7 und der
zweiten Wand 8 herbeigefihrt. Dazu wird durch das
Expandierwerkzeug 22 ein Paar komplementarer
Umfangssicken 47 und 48 in die erste Wand 7 und die
zweite Wand 8 geformt. Bei dieser Formung unterstitzt
ein radial auBerhalb angeordneter, langsgeteilter ring-
férmiger Gegenhalter 49, der in den Richtungen eines
Doppelpfeils 50 bewegbar ist. Der Gegenhalter 49 ver-
harrt wahrend des Expandierens in der in Fig. 2
gezeichneten aktiven Stellung und wird zum Ausformen
des verschlossenen Verpackungsbehdlters 1 radial
nach auBBen bewegt. Der Gegenhalter weist eine zu der
Umfangssicke 47 komplementére Formkontur 51 auf.

GemaB Fig. 2 wird ein unterer Teil des zweiten
freien Endbereichs 13 durch eine Formkontur 52 des
Gegenhalters 49 geformt, wéhrend ein AnschluBteil des
zweiten freien Endbereichs 13 seine Formgestaltung
durch eine Formkontur 53 in dem Drlckwerkzeug 18
erhalt.

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 sind in
einer Querebene des Verpackungsbehalters 1 im
Abstand voneinander mehrere kurze Paare von
Umfangssicken 47, 48 vorgesehen. Diese Sickenpaare
47, 48 kbnnen in der gleichen Weise wie das Sicken-
paar 47, 48 gemas den Fig. 1 bis 3 hergestellt werden.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 5 bis 7
erfolgt die formschlissige Verriegelung durch einen
BajonettverschluB zwischen der ersten Wand 7 und der
zweiten Wand 8. Dazu wird gemaf den Fig. 5 und 6 bei
der Herstellung des Unterteils 2 wenigstens eine nach
oben hin offene Bajonettkulisse 54 in die erste Wand 7
eingeformt. Ein senkrechter Ast 55 der Bajonettkulisse
54 wird dabei schmaler als ein waagerechter Ast 56
ausgefiihrt. Beim spateren Expandieren wird auch der
senkrechte Ast 55 so mit expandiert, daB er in dem in
Fig. 7 gezeigten Endzustand annahernd gleich weit ist
wie der waagerechte Ast 56. Die Formung des zweiten
freien Endbereichs 13 kann in der gleichen Weise erfol-
gen wie in Fig. 2, wobei gegebenenfalls auf den unteren
langsgeteilten ringférmigen Gegenhalter 49 in Fig. 2
verzichtet werden kann.

In Fig. 7 tragt das Expandierwerkzeug 22 in radialer
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Fluchtung mit jeder Bajonettkulisse 54 einen warzenar-
tigen Vorsprung 57. Der Vorsprung 57 pragt beim
Expandieren aus der zweiten Wand 8 einen Bajonett-
vorsprung 58 heraus, der dank der vorherigen radialen
Ausrichtung mit der Bajonettkulisse 54 in die Bajonett-
kulisse 54 eingreift. Der Bajonettvorsprung 58 ist in Fig.
6 gestrichelt angedeutet.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel nach Fig. 8 bis 10 ist

der Ausgangszustand geméaf Fig. 8 dem Ausgangszu-
stand gemaB Fig. 1 vergleichbar. Bei Fig. 8 findet
jedoch ein VerschluBelement 4 mit einer mittigen Ent-
nahmeéffnung 59 Verwendung. Die Entnahmedffnung
59 ist durch einen entfernbaren und wieder eindriickba-
ren Stopfen 60 aus Kunststoff dicht verschlossen.
Es kénnen aber auch alle anderen auf dem Markt
erhaltlichen Verschliisse aus Kunststoff oder Metall ein-
gesetzt werden, wie z.B. der in Fig. 10 eingezeichnete
Kunststoffverschlu3 64.

GemaB Fig. 9 werden durch das Expandierwerk-
zeug 22 die ersten Wand 7 und die zweite Wand 8,
zumindest Uber einen Teil ihrer axialen Lange, unter
einem negativen Winkel 61 (Fig. 10) zur LaAngsachse 33
des Verpackungsbehélters 1 geformt, wobei sich der
Durchmesser zu einem Innenraum 62 des Verpak-
kungsbehalters 1 vergréBert. Dabei werden gemas Fig.
9 die Wéande 7, 8 unterstiitzend durch den radial auBer-
halb angeordneten, langsgeteilten, ringférmigen
Gegenhalter 49 mit einer komplementaren Formkontur
63 geformt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum dichten Verbinden eines ersten
Randbereichs (5) eines Unterteils (2) eines Verpak-
kungsbehalters (1) aus Blech mit einem zweiten
Randbereich (6) eines VerschluBelements (4) aus
Blech,
wobei der zweite Randbereich (6) eine mit dem
ersten Randbereich (5) zusammenwirkende Ring-
dichtung (15) tragt,
und wobei sich innerhalb der Ringdichtung (15)
eine erste Wand (7) des ersten Randbereichs (5)
und eine zweite Wand (8) des zweiten Randbe-
reichs (6) gegenlberliegen,
mit folgenden Schritten:

(a) Das VerschluBelement (4) wird mit der
Ringdichtung (15) auf den ersten Randbereich

(5) gelegt,

(b) auf den zweiten Randbereich (6) wird mit
einem Drickwerkzeug (18) eine axiale Druck-
kraft (19) bis zur ausreichenden Dichtkompres-
sion der Ringdichtung (15) ausgeubt,

(c) mit einer radial inneren Seite (21) des zwei-
ten Randbereichs (6) wird ein Expandierwerk-
zeug (22) in Berthrung gebracht, und



7 EP 0 882 649 A1 8

(d) der erste (5) und der zweite Randbereich
(6) werden gemeinsam durch das Expandier-
werkzeug (22) expandiert, bis eine formschlis-
sige Verriegelung erreicht ist,

dadurch gekennzeichnet, daB im Schritt (d) die
formschlUssige Verriegelung an der ersten (7) und
der zweiten Wand (8) herbeigefihrt wird,

und daB wahrend des Expandierens durch eine
entsprechende Formkontur (53) in dem Driickwerk-
zeug (18, 39) ein zweiter freier Endbereich (13) des
zweiten Randbereichs (6) relativ zu einem ersten
freien Endbereich (10) des ersten Randbereichs (5)
in eine fir den Betrieb des Verpackungsbehalters
(1) guinstige Position verformt wird, in der ein radia-
ler Abstand zwischen dem ersten freien Endbereich
(10) und dem zweiten freien Endbereich (13)
besteht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB durch das Expan-
dierwerkzeug (22) die erste (7) und die zweite
Wand (8), zumindest Uber einen Teil ihrer axialen
Lange, unter einem negativen Winkel (61) zu einer
Langsachse (33) des Verpackungsbehalters (1) mit
sich zu einem Innenraum (62) des Verpackungsbe-
halters (1) vergréBerndem Durchmesser geformt
werden.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dafB die erste (7) und die
zweite Wand (8) unterstitzend durch einen radial
auBerhalb angeordneten, langsgeteilten, ringférmi-
gen Gegenhalter (49) mit einer komplementaren
Formkontur (63) geformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB radial auBerhalb der
Randbereiche (5,6) ein langsgeteilter, ringférmiger
Gegenhalter (49) angeordnet wird, und daB wah-
rend des Expandierens durch eine entsprechende
Formkontur (52) in dem Gegenhalter (49) ein Teil
des zweiten freien Endbereichs (13) des zweiten
Randbereichs (6) relativ zu dem ersten freien End-
bereich (10) des ersten Randbereichs (5) in die far
den Betrieb des Verpackungsbehélters (1) glinstige
Position verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Schritt (a) in
die erste Wand (7) wenigstens eine nach oben hin
offene Bajonettkulisse (54) eingeformt wird,

und daB im Schritt (d) die formschliissige Verriege-
lung dadurch erzeugt wird, daB durch das Expan-
dierwerkzeug (22) in die zweite Wand (8) ein sich in
die Bajonettkulisse (54) erstreckender Bajonettvor-
sprung (58) geformt wird.
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6.

10.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB im Schritt (d) an ein
axial duBeres Ende (26) der zweiten Wand (8) eine
sich Uber das auBere Ende (26) hinaus radial nach
innen erstreckende Sicke (27) angeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Schritt (a)
der erste freie Endbereich (10) als eine AuBenan-
rollung von wenigstens 360° ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB ein freies Ende (11)
der AuBenanrollung (10) einem radial auBeren
Abschnitt (12) der AuBenanrollung (10) gegentiber-
liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verhalinis V =
(Nenndurchmesser des Verpackungsbehalters (1))
: (wirksamer axialer Lange (38) des Expandier-
werkzeugs(22)) zu 15 bis 25 gemacht wird.

Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis V zu
18 bis 22 gemacht wird.
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