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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Deckels mit Verschluss fiir einen Behalter,
insbesondere fiir eine Getrankedose.

Stand der Technik

[0002] Ein Deckel fur eine Dose, der einen mehrfach
verschlieRbaren Verschluss aufweist, ist aus dem Stand
der Technik bekannt.

[0003] WO 2009/103817 A1 ist ein einschlagiges Ver-
fahren zur Herstellung eines Deckels mit Verschluss flr
einen Behélter, insbesondere fiir eine Getrankedose,
entnehmbar, das die folgenden Schritte umfasst:

Bereitstellen eines Deckelspiegels mit einer Aus-
gieRo6ffnung und wenigstens einer Fihrungsoff-
nung; Zusammenfihren eines auferen Gleitstiicks
und einer als Behalteraulenseite vorgesehenen
Seite des Deckelspiegels, wobei das duliere Gleit-
stiick ein den Deckelspiegel in der Flihrungséffnung
durchdringendes Verbindungselement umfasst; Zu-
sammenfihren eines Verschlusselements und der
als Behalterinnenseite vorgesehenen Seite des De-
ckelspiegels mit dem duBeren Gleitstiick und Her-
stellen einer Kopplung zwischen dem Verschlusse-
lement und dem Gleitsttick.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein effizientes
Herstellungsverfahren fiir einen Deckel mit Verschluss
bereitzustellen. Insbesondere soll das Verfahren bevor-
zugt automatisiert ablaufen kénnen, um groRe Stiickzah-
len zu produzieren.

Beschreibung der Erfindung

[0005] Die Erfindung stellt ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Deckels mit Verschluss fiir einen Behalter,
insbesondere fiir eine Getrankedose, gemal Anspruch
1 zur Verfigung. Das erfindungsgemafRe Verfahren um-
fasst die folgenden Schritte: Bereitstellen eines Deckel-
spiegels mit einer AusgieR6ffnung und wenigstens einer
Fihrungséffnung, vorzugsweise mit zwei Fihrungsoff-
nungen; Zusammenfiihren eines inneren Gleitstiicks und
einer als Behalterinnenseite vorgesehenen Seite des
Deckelspiegels; Zusammenflhren eines dufleren Gleit-
stlicks und einer als BehalterauRenseite vorgesehenen
Seite des Deckelspiegels; Verbinden des inneren mit
dem dulieren Gleitstlick Uber wenigstens ein zumindest
teilweise in der wenigstens einen Fihrungsoéffnung an-
geordnetes Verbindungselement; Zusammenfiihren ei-
nes Verschlusselements und der als Behalterinnenseite
vorgesehenen Seite des Deckelspiegels mitdem inneren
Gleitstiick; und Herstellen einer Kopplung zwischen dem
Verschlusselement und dem inneren Gleitstlick.
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[0006] Als Deckelspiegel wird hier das Deckelelement
bezeichnet welches die AusgieR6ffnung und die wenigs-
tens einer FUhrungsoéffnung aufweist, ohne weitere De-
ckelelemente, die dem Verschluss zuzuordnen sind. Der
Deckelspiegel istim Falle einer Getrankedose beispiels-
weise ein rundes Aluminium- oder Weillblech und hat
am Rand eine Boérdelung mit welcher der Deckel an ei-
nem zylindrischen Dosengrundkdérper befestigt werden
kann. Die Einheit aus miteinander verbundenen inneren
und duBeren Gleitstlick wird auch als Betatigungsele-
ment bezeichnet.

[0007] Mitder AusgieRéffnung ist die Offnung bezeich-
net aus der im Gebrauch des Behdlters der Inhalt aus-
gegossen werden kann. Im Falle einer Getrankedose ist
dies die Trinkéffnung.

[0008] Die Fuhrungsoffnung, von der wenigstens eine,
bevorzugt jedoch zwei vorgesehen sind, dient der Fiih-
rung der miteinander als Einheit verbundenen inneren
und auBeren Gleitstlicke. Die Fiihrungséffnungen kon-
nen z.B. schlitzférmig ausgebildet sein, so dass bei-
spielsweise Verbindungsstifte zwischen dem inneren
und dem auReren Gleitstlick darin gefiihrt werden, um
ein Verschieben der Einheit entlang der Schlitze zu er-
moglichen. Die Fuhrungséffnungen geben den Verbin-
dungsstiften den notwendigen Bewegungsspielraum,
die eigentliche Fiihrung wird konstruktivim Wesentlichen
zwischen dem Verschlusselement und dem inneren
Gleitstiicks des Betatigungselements hergestellt. Um
moglichst wenig (im Idealfall gar keinen) direkten Kontakt
zwischen dem Deckelspiegel und den Verbindungs-
stift(en) vorzusehen, um etwa Abrieb und Kerbung der-
selben zu vermeiden, ist der Flihrungsschlitz bzw. die
FUhrungsschlitze breiter freigestellt als die Ausdehnung
der Verbindungsstifte quer zur deren Bewegungsrich-
tung. Bei der Montage wird die Fihrung durch die Me-
chanik der Montageanlage Uibernommen. Das innere
Gleitstiick wird an der Seite des Deckels angeordnet, die
als ein Teil der Behalterinnenseite fungieren soll, diese
wird im Folgenden auch als Deckelinnenseite bezeich-
net. Das aullere Gleitstlick wird an der Seite des Deckels
angeordnet, die als ein Teil der BehalteraulRenseite fun-
gieren soll, diese wird im Folgenden auch als Decketau-
Renseite bezeichnet.

[0009] AnderDeckelinnenseite befindet sich auch das
Verschlusselement. Das Verschlusselement wirkt in ei-
ner SchlieRstellung dichtend zwischen der Behalterin-
nenseite und der Behélteraullenseite. Insbesondere
werden in der Schlief3stellung die in dem Deckelspiegel
befindlichen Offnungen beispielsweise (iber ein oder
mehrere Dichtungen abgedichtet. Das Verschlussele-
ment wird mit dem inneren Gleitelement gekoppelt.
Durch Bewegen der Einheit aus innerem und duflerem
Gleitstiick wird das Verschlusselement bewegt. In einer
Schlielstellung des Verschlusselements befindet sich
besagte Einheit aus innerem und dufRerem Gleitstiick in
einer entsprechenden SchlieRstellung (z.B. an einem
Ende des oder der Fiihrungsschlitze). In einer Offenstel-
lung des Verschlusselements befindet sich besagte Ein-
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heit in einer entsprechenden Offenstellung (z.B. an ei-
nem anderen Ende des oder der Flihrungsschlitze). Im
Falle einer Getrankedose mit kohlensaurehaltiger Flis-
sigkeit wird ein Gasdruck aufgebaut, der das Verschlus-
selement gegen die Deckelinnenseite driickt, zusatzlich
zur mechanisch erzeugten Anpresskraft beim Verschie-
ben des Betatigungselements.

[0010] Das Material aus dem das innere und das au-
Rere Gleitstlick gefertigt sind, umfasst bevorzugt Kunst-
stoff. Das Material aus dem das Verschlusselement ge-
fertigt ist umfasst ebenfalls Kunststoff, kann jedoch ins-
besondere zwei verschiedene Kunststoffe umfassen,
wobei einer der Kunststoffe als Dichtungsmaterial zu Ab-
dichtung gegeniiber dem Deckelspiegel fungieren kann.
[0011] Eine Weiterbildung des erfindungsgemaRen
Verfahrens besteht darin, dass der Schritt des Zusam-
menfiihrens des inneren Gleitstiicks und der als Behal-
terinnenseite vorgesehenen Seite des Deckelspiegels,
den folgenden Schritt umfassen kann: Ausrichten der re-
lativen Lage des inneren Gleitstiicks und des Deckel-
spiegels, insbesondere in Bezug auf die wenigstens eine
Fihrungséffnung. Der Vorteil ist, dass dadurch z.B. eine
Ausrichtung erfolgt, die ein Zusammenfiihren erleichtert,
und insbesondere vorgesehene Elemente (z.B. Zapfen,
Lécher) zur Verbindung mit dem &ulReren Gleitelement
hinsichtlich der Fihrungsoffnung ausgerichtet werden.
Optional kann zudem der folgende weitere Schritt vor-
gesehen sein: Ausrichten des inneren Gleitstiicks in eine
vorbestimmte Lage, insbesondere durch Zufiihren und
Einlegenin eine Vertiefung eines Werkstlicktragers. Eine
solche Vertiefung in einem Werkstlicktrager stellt eine
Fixierung der gewlinschten Lage zur Verfiigung. Mit dem
Werkstlcktrager kdnnen ein oder mehrere gleichartige
Deckelkomponenten in verschiedenen Stadien der Her-
stellung durch eine Anlage gefiihrt werden, in der die
erfindungsgemaRen Schritte automatisiert ablaufen kdn-
nen.

[0012] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens oder der bereits genannten
Weiterbildung kann der Schritt des Ausrichtens der rela-
tiven Lage des inneren Gleitstiicks und des Deckelspie-
gels durch Drehen des Deckelspiegels erfolgen. Vor-
zugsweise erfolgt dabei eine Drehlageerkennung durch
eine Kamera oder mechanisch. Die Kamera kann zu ei-
nem Kamerasystem gehdéren, das weiterhin eine Aus-
werteeinrichtung in Form von einem Computer und ei-
nem darauf laufenden Computerprogramm umfassen
kann. Optional kann der folgende weitere Schritt vorge-
sehen sein: Einsetzen des ausgerichteten Deckelspie-
gels in den Werkstlickstrager mit dem eingelegten inne-
ren Gleitstiick.

[0013] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens oder einer der bereits genannten Wei-
terbildungen besteht darin, dass der Schritt des Zusam-
menfiihrens des duReren Gleitstiicks und der als Behal-
teraufRenseite vorgesehenen Seite des Deckelspiegels
ein Auflegen des duBeren Gleitstlicks auf den Deckel-
spiegel umfassen kann. Dies positioniert das &uflere
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Gleitstiick in Bezug auf den Deckelspiegel und auch in
Bezug auf das innere Gleitstiick. Auch hier erfolgt zuvor
bevorzugt ein vorheriges Ausrichten des dulReren Gleit-
stiicks, insbesondere in Bezug auf die wenigstens eine
Flhrungséffnung.

[0014] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens oder einer der bereits ge-
nannten Weiterbildungen kann das wenigstens eine Ver-
bindungselement wenigstens einen - vorzugsweise ein-
stlickig mit dem dufReren Gleitstlick ausgebildeten - Stift
umfassen, und der Schritt des Verbindens des inneren
mitdem auReren Gleitstlick kann ein Einfiihren des Stifts
in eine entsprechende Offnung des inneren Gleitstiick
umfassen, oder das wenigstens eine Verbindungsele-
ment kann wenigstens einen - vorzugsweise einstlickig
mit dem inneren Gleitstlick ausgebildeten Stift - umfas-
sen, und der Schritt des Verbindens des inneren mitdem
auleren Gleitstiick kann ein Einfiihren des Stifts in eine
entsprechende Offnung des duReren Gleitstiicks umfas-
sen.

[0015] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens oder einer der bereits genannten Wei-
terbildungen besteht darin, dass der Schritt des Verbin-
dens des inneren mit dem &uferen Gleitstiick ein Ver-
nieten und/oder Verschweillen des wenigstens einen
Verbindungselements, vorzugsweise mittels Ultraschall,
umfassen kann; wobei in Kombination mit der zuvor be-
schriebenen Weiterbildung vorzugsweise ein Vernieten
und/oder Verschweil3en eines freien Endes des Stifts an
bzw. mit einem Rand der jeweiligen Offnung des inneren
bzw. dufleren Gleitstlicks erfolgen kann.

[0016] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens oder einer der bereits ge-
nannten Weiterbildungen kann das Zusammenfiihren
des Verschlusselements und der als Behélterinnenseite
vorgesehenen Seite des Deckelspiegels mitdem inneren
Gleitstiick die folgenden Schritte umfassen: Einsetzen
des Verschlusselements in eine entsprechende Ausspa-
rung in dem oder in einem weiteren Werkstlcktrager;
und Aufsetzen des Deckelspiegels mit den verbundenen
inneren und duleren Gleitstiicken.

[0017] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens oder einer der bereits genannten Wei-
terbildungen besteht darin, dass der Schritt des Herstel-
lens einer Kopplung zwischen dem Verschlusselement
und dem inneren Gleitstlick den folgenden Schritt um-
fassen kann: Einbringen wenigstens einer Gleitnase des
inneren Gleitstiicks in eine Nut des Verschlusselements.
Vorzugsweise wird der folgende weitere Schritt durch-
geflihrt: Verschieben der Gleitnase in der Nut des Ver-
schlusselements durch Verschieben der verbundenen
inneren und duleren Gleitstiicke. Durch das Verschie-
ben der Gleitnase in der Nut des Verschlusselements
kann eine Kopplung zwischen dem Verschlusselement
und dem inneren Gleitstiick erfolgen, so dass das Ver-
schlusselement am Deckel gehalten wird. Die Nut kann
insbesondere so ausgebildet sein, dass sie bei erfolgter
Kopplung zwischen dem Verschlusselement und demin-
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neren Gleitstiick schrag verlauft. Somit kann durch Ver-
schieben der Gleitnase ein Andricken des Verschluss-
elements andie innere Deckelseite erfolgen, da die Gleit-
nase das Verschlusselement heranzieht.

[0018] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens oder einer der bereits ge-
nannten Weiterbildungen kann das Verschlusselement
eine Ventilierungséffnung aufweisen, und der Deckel-
spiegel kann vorzugsweise eine Ventilierungsausspa-
rung aufweisen, die mit der Ventilierungséffnung beim
Zusammenfuhren des Verschlusselements und des De-
ckelspiegels ausgerichtet wird, und wobei das Verfahren
die folgenden weiteren Schritte umfassen kann: Benet-
zen der Ventilierungséffnung im Verschlusselement mit
einem Ol, vorzugsweise E900 (Polydimethylsiloxan)
oder Silikondl; und Einflihren eines an einem klappbaren
Teilstick des &uferen Gleitelements angeordneten
Stifts in die Ventilierungséftnung durch Klappen des
klappbaren Teilstiicks auf die duere Seite des Deckel-
spiegels. Die Ventilierungséffnung wird mit einem Ol be-
netzt damit der Stift an dem klappbaren Teilstiick mit ge-
ringem Widerstand in die Ventilierungséffnung einge-
bracht werden kann. Die Ventilierungs6ffnung weist be-
vorzugt eine ringférmige Dichtung auf, die formschlissig
mit dem bevorzugt mit kreisférmigem Querschnitt aus-
gebildeten Stift zusammenwirkt, um die Ventilierungsoff-
nung gas- und flissigkeitsdicht zu verschliel3en.

[0019] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens oder einer der bereits genannten Wei-
terbildungen besteht darin, dass der Deckelspiegel wei-
terhin wenigstens eine Niet6ffnung, vorzugsweise zwei
Nietéffnungen, aufweisen kann, und das Zusammenfih-
ren des Verschlusselements und des Deckelspiegels die
folgenden Schritte umfassen kann: Einflihren eines je-
weiligen Nietstifts (oder Schweil3pins) des Verschlusse-
lements in die wenigstens eine Nietéffnung (im Falle ei-
nes Schweilpins als Schweilpinéffnung bezeichnet)
des Deckelspiegels; und Vernieten (Verschweil’en) des
wenigstens einen Nietstifts. (Schweipins) auf der dulRe-
ren Seite des Deckelspiegels. Es kann der folgende wei-
tere Schritt vorgesehen sein: Einfliihren des jeweiligen
Nietstifts (Schweilpins) des Verschlusselements in eine
jeweilige Nietstiftaufnahme (SchweilRpinaufnahme) ei-
nes beim Offnen des Verschlusses abtrennbaren Teils
des auleren Gleitstlicks, wobei das Vernieten (Ver-
schweilen) des wenigstens einen  Nietstifts
(Schweillpins) ein Vernieten (Verschweil3en) mit der je-
weiligen Nietstiftaufnahme (Schwei3pinaufnahme) um-
fasst. Bei einem Offnen des Verschlusses wird der ab-
trennbare Teil des dulReren Gleitstlicks, wobei der ab-
trennbare Teil sich insbesondere an dem klappbaren
Teilstiick befinden kann, in der durch die Nietstifte
(Schweil3pins) fixierten Position belassen wenn das au-
Rere Gleitstiick bewegt wird, insbesondere wenn das
klappbare Teilstiick aufgeklappt wird. Bei vorhandener
Ventilierungséffnung wird der darin befindliche Stift des
klappbaren Teils aus der Ventilierungséffnung heraus-
gezogen, und es kann ein Druckausgleich zwischen In-
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nen- und Auf3enbereich der Dose erfolgen.

[0020] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens oder einer der bereits ge-
nannten Weiterbildungen kann der folgende weitere
Schritt durchgefuhrt werden: Aufbringen eines Sicher-
heitsbands, welches beim Offnen des Verschlusses
reildt, auf das auRere Gleitstlick; wobei das Vernieten
(Verschweillen) des wenigstens einen Nietstifts
(Schweillpins) ein Vernieten (Verschweil’en) des Sicher-
heitsbands mit dem wenigstens einen Nietstift
(Schweilpins) umfassen kann, insbesondere auch ein
Vernieten (Verschwei3en) mit der jeweiligen Nietstiftauf-
nahme (Schweilpinaufnahme); und wobei vorzugswei-
se wenigstens zwei Nietstifte (Schweil3pins) vorgesehen
sind und das Vernieten (Verschweilen) der wenigstens
zwei Nietstifte (Schweipins) ein Vernieten (Verschwei-
Ren)des Sicherheitsbands mitden wenigstens zwei Niet-
stiften (Schweilpins) umfassen kann. Das Sicherheits-
band kann beispielsweise ein klares oder geféarbtes
Kunststoffband bzw. eine klare oder gefarbte Kunststoff-
folie sein. Das Sicherheitsband ist derart angeordnet,
dass es beim erstmaligen Offnen des Verschlusses reildt
und somit einem Benutzer anzeigt, dass ein erstes Off-
nen bereits erfolgt ist. Im Speziellen kann das Sicher-
heitsband Uiber dem klappbaren Teil des duReren Gleit-
stlicks angebracht werden. Das Sicherheitsband kann
lediglich Uber das aufRere Gleitstiick gelegt sein und nicht
direkt damit verbunden sein. Alternativ kann es jedoch
direkt mit dem aufl3eren Gleitstlick verbunden sein, z.B.
dann wenn nur ein Nietstift (Schweil3pin) vorgesehen ist.
[0021] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens oder einer der bereits genannten Wei-
terbildungen besteht darin, dass der folgende weitere
Schritt vorgesehen sein kann: Uberpriifen der Lage der
Verschweilungen des wenigstens einen Nietstifts
und/oder Uberpriifen der Lage der Nietaufnahmen
und/oder Uberpriifen der Lage des Sicherheitsbands mit
einer Kamera, insbesondere mit einer Auswerteeinheit.
Vorzugsweise kann der folgende weitere Schritt durch-
gefiihrt werden: Uberpriifen des auReren Gleitstiicks
und/oder des Deckelspiegels und/oder des Randes des
Deckelspiegels auf Beschadigungen und korrekte Mon-
tage mit der Kamera, insbesondere mit der Auswerteein-
heit.

[0022] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens oder einer der bereits ge-
nannten Weiterbildungen kann der folgende weitere
Schritt durchgefiihrt werden: Beaufschlagen des De-
ckels mit Druck mittels eines Gases zur Uberpriifung der
Dichtheit des Deckels bei wenigstens einem Druckwert,
vorzugsweise bei zwei verschiedenen Druckwerten. Der
Test mit zwei verschiedenen Druckwerten kann bei ei-
nem vergleichsweise niedrigen Druck und bei einem ver-
gleichsweise hohen Druck erfolgen, wodurch unter-
schiedliche Belastungen auf die Dichtungen getestet
werden kénnen.

[0023] Eine andere Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens oder einer der bereits genannten Wei-
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terbildungen besteht darin, dass das Bereitstellen des
Deckelspiegels den folgenden Schritt umfassen kann:
Wodlben eines Innenbereichs des Deckelspiegels in eine
konvexe Form in Bezug auf die AuRenseite. Vorzugswei-
se kann zuvor der Schritt des Ausstanzens der Offnun-
gen im Deckelspiegel erfolgen. Das Wélben nach aulRen
hat den Vorteil, dass das Verschlusselement auch nach
einer eventuellen Verformung bei einer Druckbeauf-
schlagung von der Innenseite des Behélters weiterhin
zuverldssig schlieflt und abdichtet. Ein weiterer Vorteil
ist eine einheitliche formstabile Ausbildung des Deckel-
spiegels (Kalibrieren des Deckelspiegels), der sich in fla-
cher Ausgangsform ansonsten im Verlauf der Deckel-
produktion unterschiedlich ausformen kann.

[0024] GemaR einer anderen Weiterbildung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens oder einer der bereits ge-
nannten Weiterbildungen kann der folgende weitere
Schritt durchgefiihrt werden: Sammeln der Deckel in ei-
nem Stapel. Vorzugsweise wird der folgende weitere
Schritt durchgefiihrt: Verpacken des Deckelstapels,
wenn sich eine vorgegebene Anzahl von Deckeln im De-
ckelstapel befindet.

[0025] Des Weiteren kann ein Aufbringen, insbeson-
dere ein Aufdrucken, einer Kennzeichnung beinhalten.
Die Kennzeichnung kann die Riickverfolgung des De-
ckels ermdglichen und/oder Marketingzwecken dienen
und/oder besondere Information beinhalten, wie etwa
Pfandsysteme kennzeichnen oder Alkoholhinweise ge-
ben.

[0026] Weiterhin kann zuséatzlich auch eine Kontrollie-
ren der gestanzten Deckelspiegels erfolgen, um einen
eventuell vorhandenen Grat festzustellen, wobei las
schlecht bewertete Deckelspiegel aussortiert werden
kénnen. Alternativ kdnnen bereits gestanzte und kalib-
rierte Deckelspiegel zugefiihrt werden.

[0027] SchlieBlich kann das erfindungsgeméafie Ver-
fahren oder eine der bereits genannten Weiterbildungen
ein Messen und/oder Aufzeichnen von Montagekraften
oder -momenten umfassen. Damit kann eine Qualitats-
sicherung bereitgestellt werden. Z.B. kdnnen die Krafte
beim Zusammendriicken von innerem und &uflerem
Gleitelement oder beim SchlieRen des klappbaren Teils
bei intakten Elementen in einem bestimmten Wertebe-
reich liegen, der empirisch ermittelt wurde. Dann kann
aus einer Abweichung eines Werts nach oben oder unten
(auBerhalb des Bereichs) geschlossen werden, dass ein
Problem besteht. Beispielsweise kdnnte eines der Ele-
mente gebrochen sein oder dessen Ausrichtung ist nicht
optimal.

[0028] Die Erfindung stellt auch eine Vorrichtung zur
Verfiigung mit der die Schritte des erfindungsgemafen
Verfahrens oder einer der Weiterbildungen ausgefihrt
werden kdnnen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0029]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 1 stelltdas erfindungsgeméafie Verfahren gemaf
einer ersten Ausfiihrungsform dar.
Fig.2  stelltdas erfindungsgeméafie Verfahren gemafn

einer zweiten Ausfiihrungsform dar.
Beschreibung der Ausfiihrungsformen

[0030] Figur 1 (Figur 1A bis 1F) stellt das erfindungs-
gemale Verfahren gemaR einer ersten Ausflihrungs-
form dar.

[0031] Zun&chstwird gemaR Figur 1Aim ersten Schritt
der Deckelspiegel 110 bereitgestellt. Darin sind eine Aus-
gieRoffnung 112 und eine Fihrungsoéffnung 114 vorge-
sehen.

[0032] Im n&chsten Schritt erfolgt geman Figur 1B ein
Zusammenflhren eines inneren Gleitstlicks 120 und ei-
ner als Behéalterinnenseite 116 vorgesehenen Seite des
Deckelspiegels 110.

[0033] Anschliefend werden gemaf Figur 1C ein du-
Reres Gleitstiick 130 und eine als BehalteraulRenseite
118 vorgesehene Seite des Deckelspiegels 110 zusam-
mengefihrt.

[0034] Daraufhin erfolgt gemaR Figur 1D ein Verbin-
den des inneren Gleitstlicks 120 mit dem &uReren Gleit-
stiick 130 Uber wenigstens ein durch die Flhrungsoff-
nung 114 angeordnetes Verbindungselement 132.
[0035] Weiterhin werden dann gemalR Figur 1E ein
Verschlusselement 140 und die als Behalterinnenseite
116 vorgesehenen Seite des Deckelspiegels 110 mit
dem inneren Gleitstiick 120 zusammengefihrt. Das Ver-
schlusselement weist eine Nut 142 auf, deren Quer-
schnittsform komplementar zur Querschnittsform einer
am inneren Gleitstliick 120 angeordneten Gleitnase 122
ausgebildet ist.

[0036] SchlieRlich erfolgt gemal Figur 1F noch das
Herstellen einer Kopplung zwischen dem Verschlusse-
lement 140 und dem inneren Gleitstlick 120, in diesem
Beispiel Uber die Gleitnase 122, die in die Nut 142 des
Verschlusselements eingebracht wird.

[0037] Figur 2 (Figuren 2A bis 2E) veranschaulicht das
erfindungsgemafe Verfahren gemaR einer zweiten Aus-
fuhrungsform.

[0038] Das Bereitstellen des Deckelspiegels 210 er-
folgt gemaR Figur 2A. Darin sind die Trinkdffnung 212
und Fuhrungsschlitze 214 enthalten. Weiterhin sind eine
Ventilierungsaussparung 213 und zwei Niet6ffnungen
215 vorgesehen.

[0039] Figur 2B zeigt einen Werkstlcktrager 250. Da-
rin sind Mulden 251 vorgesehen (in diesem Beispiel vier
Mulden), die wiederum Vertiefungen 252 enthalten. In
die Vertiefungen 252 kdnnen innere Gleitstlicke nach ei-
ner vorherigen Ausrichtung eingebracht und somit in ih-
rer Lage fixiert werden. Die Mulden 251 kénnen Deckel-
spiegel oder/und Verschlusselemente aufnehmen.
[0040] In Figur 2C ist ein inneres Gleitstick 220 in
Draufsicht dargestellt, das in dieser Ausfiihrungsform mit
vier seitlich angeordneten Gleitnasen 222 versehen ist.
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Weiterhin hat das innere Gleitstlick 220 (")ffnungen 224,
in die entsprechende Verbindungsstifte eines dufleren
Gleitstiicks eingefiihrt werden kdnnen.

[0041] In Figur 2D ist ein solches auferes Gleitstlick
230in Draufsicht (oben) undin Seitenansicht (unten) dar-
gestellt. Dieses aulRere Gleitstlick 230 hat Stifte 232, die
in die Offnungen 224 des inneren Gleitstiicks 220 zum
Verbinden eingefiihrt werden kdnnen. Weiterhin umfasst
auBere Gleitstlick 230 ein klappbares Teilstiick 234 und
einen daran ausgebildeten Stift 238, der in eine entspre-
chende Ventilierungs6ffnung des Verschlusselements
eingebracht werden kann. Zudem sind abtrennbare Teile
236 des auBeren Gleitstlicks 230 vorgesehen, die Gber
Stege mitdem klappbaren Teilstlick 234 verbunden sind.
Das dulere Gleitstlick hat einen verjliingten Bereich 235,
um den das klappbare Teilstlick 234c geklappt werden
kann.

[0042] In Figur 2E ist das Verschlusselement 240 in
Draufsicht gezeigt, welches die Nute 242 zur Aufnahme
der Gleitnasen 222 des inneren Gleitstiicks 220 aufweist.
Weiterhin ist eine Ventilierungsdffnung 244 und zwei
Nietstifte 246 vorgesehen. Bei der Herstellung des De-
ckels werden die Nietstifte 246 mitden abtrennbaren Tei-
len 236 des auleren Gleitstlicks durch Verschweil3en,
z.B. mittels Ultraschall, miteinander verbunden. Dazu
kénnen sie zuvor beispielsweise in Offnungen 237 ein-
gefuhrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Deckels mit Ver-
schluss fiir einen Behalter, insbesondere fiir eine
Getrénkedose, umfassend die folgenden Schritte:

Bereitstellen eines Deckelspiegels (110) mit ei-
ner AusgieR6ffnung (112) und wenigstens einer
FUhrungséffnung (114), vorzugsweise mit zwei
FUhrungsoéffnungen;

Zusammenflihren eines inneren Gleitstlicks
(120) und einer als Behalterinnenseite (116)
vorgesehenen Seite des Deckeispiegels;
Zusammenflihren eines auBeren Gleitstlicks
(130) und einer als BehalteraulRenseite (118)
vorgesehenen Seite des Deckelspiegels;
Verbinden des inneren mit dem duf3eren Gleit-
stlick Uber wenigstens ein zumindest teilweise
in der wenigstens einen Fihrungséffnung ange-
ordnetes Verbindungselement (132);
Zusammenflihren eines Verschlusselements
(140) und der als Behélterinnenseite vorgese-
henen Seite des Deckelspiegels mit dem inne-
ren Gleitstlick; und

Herstellen einer Kopplung zwischen dem Ver-
schlusselement (140) und dem inneren Gleit-
stlick (120).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des
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Zusammenflihrens des inneren Gleitstlicks und der
als Behalterinnenseite vorgesehenen Seite des
Deckeispiegels, den Schritt umfasst:

Ausrichten der relativen Lage des inneren Gleit-
stiicks (120) und des Deckelspiegels (110), ins-
besondere in Bezug auf die wenigstens eine
Fihrungséffnung;

wobei optional der folgende weitere Schritt vor-
gesehen ist:

Ausrichten des inneren Gleitstiicks in eine vor-
bestimmte Lage, insbesondere durch Zufiihren
und Einlegen in eine Vertiefung eines Werk-
stlicktragers (250).

Verfahren nach. Anspruch 2, wobei der Schritt des
Ausrichtens durch Drehen des Deckelspiegels (110)
erfolgt, vorzugsweise mit dem weiteren Schritt der
Drehlageerkennung durch eine Kamera;

wobei optional der folgende weitere Schritt vorgese-
hen ist:

Einsetzen des ausgerichteten Deckelspiegelsin
den werkstiicktrager mit dem eingelegten inne-
ren Gleitstiick.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
der Schritt des Zusammenfiihrens des &dulieren
Gleitstliicks (130) und der als BehalterauRenseite
vorgesehenen Seite des Deckelspiegels (110) ein
Auflegen des dulleren Gleitstlicks auf den Deckel-
spiegel umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
das wenigstens eine Verbindungselement (132) we-
nigstens einen vorzugsweise einstiickig mit dem au-
Reren Gleitstlick (130) ausgebildeten Stift umfasst,
und der Schritt des Verbindens des inneren mit dem
auBeren Gleitstlick ein Einfihren des Stifts in eine
entsprechende Offnung des inneren Gleitstiicks
(120) umfasst, oder wobei das wenigstens eine Ver-
bindungselement wenigstens einen vorzugsweise
einstiickig mit deminneren Gleitstlick ausgebildeten
Stift umfasst, und der Schritt des Verbindens des
inneren mit dem auleren Gleitstlick ein Einflihren
des wenigstens einen Stifts in eine jeweilige entspre-
chende (")ffnung des duBeren Gleitstlicks umfasst;
und/oder wobei der Schritt des Verbindens des in-
neren mit dem auReren Gleitstlick ein Messen einer
Kraft oder eines Drehmoments umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
der Schritt des Verbindens des inneren (120) mit
dem auBeren Gleitstick (130) ein Vernieten/Ver-
schweillen des wenigstens einen Verbindungsele-
ments (132), vorzugsweise mittels Ultraschall, um-
fasst;

wobei in Kombination mit Anspruch 5 vorzugsweise
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ein Vernieten/Verschweillen eines freien Endes des
Stifts mit einem Rand der jeweiligen Offnung des
inneren bzw. duleren Gleitstlcks erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
das Zusammenfiihren des Verschlusselements
(140) und der als Behélterinnenseite vorgesehenen
Seite des Deckelspiegels (110) mit dem inneren
Gleitstiick (120) die folgenden Schritte umfasst:

Einsetzen des Verschlusselements in eine ent-
sprechende Aussparung in dem oder in einem
weiteren Werkstucktrager; und

Aufsetzen des Deckelspiegels mit den verbun-
denen inneren und duleren Gleitstiicken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
der Schritt des Herstellens

einer Kopplung zwischen dem Verschlusselement
(240) und dem inneren Gleitstiick (220) den folgen-
den Schritt umfasst:

Einbringen wenigstens einer Gleitnase (222)
des inneren Gleitstiicks in eine Nut des Ver-
schlusselements;

vorzugsweise mit dem weiteren Schritt:

Verschieben der Gleitnase in der Nut des
Verschlusselements durch Verschieben
der verbundenen inneren und &aulleren
Gleitstiicke.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
das Verschlusselement eine Ventilierungs6ffnung
aufweist, und der Deckelspiege (210) vorzugsweise
eine Ventilierungsaussparung (213) aufweist, die mit
der Ventilierungs6éffnung beim Zusammenfiihren
des Verschlusselements und des Deckelspiegels
ausgerichtet wird, und wobei das Verfahren die fol-
genden weiteren Schritte umfasst:

Benetzen der Ventilierungsoéffnung im Ver-
schlusselement mit einem O, vorzugsweise
E900 oder Silikondl; und

Einflihren eines an einem klappbaren Teilstlick
des auReren Gleitelements angeordneten Stifts
in die Ventilierungs6ffnung durch Klappen des
klappbaren Teilstlicks auf die dulRere Seite des
Deckelspiegels.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei
der Deckelspiegel weiterhin wenigstens eine Niet-
6ffnung, vorzugsweise zwei Nietdffnungen, auf-
weist, und das Zusammenfiihren des Verschlusse-
lements und des Deckelspiegels den folgenden
Schritt umfasst:

eines

Einfiihren jeweiligen
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Nietstifts/Schweil3pins des Verschlusselements
in die wenigstens eine Nietéffnung des Deckel-
spiegels; und

Vernieten/Verschweiflen des wenigstens einen
Nietstifts/Schweil3pins auf der auleren Seite
des Deckelspiegels;

vorzugsweise mit dem weiteren Schritt:

Einfihren des jeweiligen Niet-
stifts/SchweiRpins des Verschlussele-
ments in eine jeweilige Nietstiftaufnah-
me/SchweiRpinaufnahme eines beim Off-
nen des Verschlusses abtrennbaren Teils
des aulieren Gleitstlicks, wobei das Vernie-
ten/Verschweilen des wenigstens einen
Nietstifts/Schweilpins ein Vernieten/Ver-
schweiRen mit der jeweiligen Nietstiftauf-
nahme/SchweilRpinaufnahme umfasst.

11. Verfahren nach Anspruch 10, mit dem weiteren

Schritt:

Aufbringen eines Sicherheitsbands, welches
beim Offnen des Verschlusses reifltt, auf das du-
Rere Gleitstlick;

wobei das Vernieten/Verschweillen des we-
nigstens einen Nietstifts/SchweiRpins ein Ver-
nieten/Verschweillen des Sicherheitsbands mit
dem wenigstens einen Nietstift/Schweilpin um-
fasst, insbesondere auch ein Vernieten/Ver-
schweilen mit der jeweiligen Nietstiftaufnah-
me/Schweillpinaufnahme;

wobei vorzugsweise wenigstens zwei Nietstif-
te/Schweilpins vorgesehen sind das Vernie-
ten/Verschweillen der wenigstens zwei Nietstif-
te/Schweillpins ein Vernieten/Verschweiflen
des Sicherheitsbands mit den wenigstens zwei
Nietstiften/Schweillpins umfasst.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, mit dem wei-

teren Schritt:

Uberpriifen der Lage der Vernietungen/Ver-
schweiBungen des wenigstens einen Niet-
stifts/Schweilpins und/oder Uberpriifen der La-
ge der Nietstiftaufnahmen/SchweiRpinaufnah-
men und/oder Uberpriifen der Lage des Sicher-
heitsbands mit einer Kamera, insbesondere mit
einer Auswerteeinheit;

vorzugsweise mit dem weiteren Schritt:

Uberpriifen des &uReren Gleitstiicks
und/oder des Deckelspiegels und/oder des
Randes des Deckelspiegels auf Beschadi-
gungen mit der Kamera, insbesondere mit
der Auswerteeinheit.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, mit
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dem nachfolgenden weiteren Schritt:

Beaufschlagen des Deckels mit Druck mittels
eines Gases zur Uberpriifung der Dichtheit des
Deckels bei wenigstens einem Druckwert, vor-
zugsweise bei zwei verschiedenen Druckwer-
ten.

14. Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 13, wobei

das Bereitstellen des Deckelspiegels den folgenden
Schritt umfasst:

Woélben eines Innenbereichs des Deckelspie-
gels in eine konvexe Form in Bezug auf die Au-
Renseite;

vorzugsweise mit dem vorangehenden Schritt
des Ausstanzens der Offnungen im Deckelspie-

gel.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, mit

dem nachfolgenden Schritt:

Sammeln der Deckel in einem Stapel,
vorzugsweise mit dem weiteren Schritt:

Verpacken des Deckelstapels, wenn sich
eine vorgegebene Anzahl von Deckeln im
Deckelstapel befindet.

Claims

Method for producing a lid with closure for a contain-
er, in particular a beverage can, comprising the fol-
lowing steps:

provision of alid panel (110) with a pouring open-
ing (112) and at least one guide opening (114),
preferably with two guide openings;

bringing together an inner slide piece (120) and
a side (116) of the lid panel that is provided as
a container inner face;

bringing together an outer slide piece (130) and
a side (118) of the lid panel that is provided as
a container outer face;

connecting the inner with the outer slide piece
via at least one connection element (132) that
is disposed at least partially in the at least one
guide opening;

bringing together a closure element (140) and
the side of the lid panel that is provided as con-
tainer inner face with the inner slide piece; and
establishment of a coupling between the closure
element (140) and the inner slide piece (120).

2. Method according to Claim 1, wherein the step of

bringing together the inner slide piece and the side
of the lid panel provided as container inner face com-
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prises the following step:

alignment of the relative position of the inner
slide piece (120) and the lid panel (110), in par-
ticular in relation to the at least one guide open-
ing;

wherein the following further stepis provided op-
tionally:

alignment of the inner slide piece into a pre-
determined position, in particular through
feeding and inserting in a cavity of a work
piece carrier (250).

Method according to Claim 2, wherein the step of
alignment takes place by means of turning the lid
panel (110), preferably with the further step of de-
tecting the rotary orientation with a camera;
wherein the following further step is provided option-
ally:

inserting of the aligned lid panelin the work piece
carrier with the inserted inner slide piece.

Method according to one of the Claims 1 to 3, where-
in the step of bringing together the outer slide piece
(130) and the side of the lid panel (110) provided as
a container outer face comprises positioning of the
outer slide piece onto the lid panel.

Method according to one of the Claims 1to 4, where-
in the at least one connection element (132) com-
prises at least one pin that is formed preferably as
one piece with the outer slide piece (130), and where-
in the step of connecting the inner with the outer slide
piece comprises inserting of the pin in a respective
opening of the inner slide piece (120), or wherein the
at least one connection element comprises at least
one pin that is formed preferably as one piece with
the inner slide piece and the step of connecting the
inner with the outer slide piece comprises inserting
of the at least one pin in a respective opening of the
outer slide piece; and/or wherein the step of con-
necting the inner with the outer slide piece comprises
measurement of a force or a torque.

Method according to one of the Claims 1to 5, where-
in the step of connecting the inner (120) with the
outer slide piece (130) comprises riveting/welding of
the atleast one connection element (132), preferably
by means of ultrasound;

wherein in combination with Claim 5, preferably riv-
eting/welding of a free end of the pin with an edge
of the respective opening of the inner and/or outer
slide piece takes place.

Method according to one of the Claims 1to 6, where-
in the process of bringing together the closure ele-
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ment (140) and the side of the lid panel (110) pro-
vided as container inner face with the inner slide
piece (120) comprises the following steps:

inserting the closure element in a respective re-
cess in the work piece carrier orin a further work
piece carrier; and

positioning the lid panel onto the connected in-
ner and outer slide pieces.

Method according to one of the Claims 1 to 7, where-
in the step of establishing a coupling between the
closure element (240) and the inner slide piece (220)
comprises the following step:

inserting atleastone slide nose (222) of the inner
slide piece in a groove of the closure element;
preferably with the further step:

shifting the slide nose in the groove of the
closure element through shifting the con-
nected inner and outer slide pieces.

Method according to one of the Claims 1 to 8, where-
in the closure element has a ventilation opening and
the lid panel (210) preferably has a ventilation recess
(213) that is aligned with the ventilation opening dur-
ing bringing together the closure element and the lid
panel, and wherein the method comprises the fol-
lowing further steps:

wetting of the ventilation opening in the closure
element with an oil, preferably EQ00 or silicone
oil; and

inserting a pin that is disposed on a hinged piece
section of the outer sliding element in the venti-
lation opening through folding of the hinged
piece section to the outer side of the lid panel.

Method according to one of the Claims 1 to 9, where-
in the lid panel further has at least one riveting open-
ing, preferably two riveting openings, and the proc-
ess of bringing together the closure element and the
lid panel comprises the following step:

inserting a respective riveting pin/welding pin of
the closure element in the at least one riveting
opening of the lid panel; and

riveting/welding of the at least one riveting
pin/welding pin on the outer side of the lid panel;
preferably with the further step:

inserting the respective riveting pin/welding
pin of the closure element in a respective
riveting pin input/welding pin input of a part
of the outer slide piece that is detachable
during opening of the closure, wherein riv-
eting/welding of the at least on riveting

($]
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pin/welding pin comprises riveting/welding
with the respective riveting pin input/weld-
ing pin input.

11. Method according to Claim 10, with the further step:

positioning of a safety tape, which breaks during
opening of the closure, onto the outer slide
piece;

wherein riveting/welding of the at least one riv-
eting pin/welding pin comprises riveting/welding
of the safety tape with the at least one riveting
pin/welding pin, in particular also riveting/weld-
ing with the respective riveting pin input/welding
pin input;

wherein preferably at least two riveting
pins/welding pins are provided and rivet-
ing/welding of the at least two riveting pins/weld-
ing pins comprises riveting/welding of the safety
tape with the at least two riveting pins/welding
pins.

12. Method according to Claim 10 or 11, with the further

step:

verification of the position of the rivetings/weld-
ings of the at least one riveting pin/welding pin
and/or verification of the position of the riveting
pin inputs/welding pin inputs and/or verification
of the position of the safety tape by means of a
camera, in particular with an evaluation unit;
preferably with the further step:

checking the outer slide piece and/or of the
lid panel and/or of the edge of the lid panel
for damages with the camera, in particular
with the evaluation unit.

13. Method according to one of the Claims 1 to 12, with

the following further step:

pressurizing the lid by means of a gas to verify
the tightness of the lid for at least one pressure
value, preferably for two different pressure val-
ues.

14. Method according to one of the Claims 1 to 13,

wherein the provision of the lid panel comprises the
following step:

bulging of the inner area of the lid panel into a
convex form in relation to the outer face;
preferably with the preceding step of punching
the openings in the lid panel.

15. Method according to one of the Claims 1 to 14, with

the following step:
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collection of the lids in a stack;
preferably with the further step:

packaging of the lid stack if there is a pre-
defined number of lids in the lid stack.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un couvercle avec un sys-
teme de fermeture pour un récipient ou contenant,
notamment une boite ou canette pour boissons,
comprenant les étapes suivantes :

préparation et fourniture d’'une paroi de couver-
cle (110) comportant une ouverture de verse-
ment (112) et au moins une ouverture de guida-
ge (114), de préférence deux ouvertures de
guidage ;

réunification d’'une piéce de coulissement inté-
rieure (120) et d’'un c6té de la paroi de couvercle
prévu en tant que cété intérieur de contenant
(116) ;

réunification d’'une piece de coulissement exté-
rieure (130) et d’'un c6té de la paroi de couvercle
prévu en tant que c6té extérieur de contenant
(118);

assemblage de la piece de coulissement inté-
rieure et extérieure par l'intermédiaire d’au
moins un élément d’assemblage (132) agencé
au moins partiellement dans ladite au moins une
ouverture de guidage ;

réunification d’'un élément de fermeture (140) et
du coté de la paroi de couvercle prévu en tant
que cbté intérieur de contenant avec la piece de
coulissement intérieure ; et

établissement d’'un couplage entre I'élément de
fermeture (140) et la piece de coulissement in-
térieure (120).

Procédé selon la revendication 1, d’aprés lequel
I'étape de la réunification de la piéce de coulisse-
ment intérieure et du c6té de la paroi de couvercle
prévu en tant que coté intérieur de contenant, com-
prend I'étape suivante :

orientation de la position relative de la piéce de
coulissement intérieure (120) et de la paroi de
couvercle (110), notamment quant a ladite au
moins une ouverture de guidage ;

le procédé prévoyant en option I'étape supplé-
mentaire suivante :

orientation de la piéce de coulissement in-
térieure dans une position prédéterminée,
notamment par amenée et insertion dans
un creux d’un porte-piece (250).
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10

3.

Procédé selon la revendication 2, d’aprés lequel
I'étape de I'orientation est effectuée par rotation de
la paroi de couvercle (110), de préférence avec I'éta-
pe supplémentaire d’'une reconnaissance de posi-
tion de rotation par une caméra ;

le procédé prévoyant en option I'étape supplémen-
taire suivante :

mise en place de la paroi de couvercle orientée
dans le porte-piéce dans lequel a été déposée
la piéce de coulissement intérieure.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3,
d’apres lequel I'étape de la réunification de la piece
de coulissement extérieure (130) et du cbté de la
paroi de couvercle (110) prévu en tant que coté ex-
térieur de contenant, comprend le dépét de la piece
de coulissement extérieure sur la paroi de couvercle.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4,
d’apres lequel ledit au moins un élément d’assem-
blage (132) comporte au moins une broche réalisée
de préférence d’un seul tenant avec la piéce de cou-
lissement extérieure (130), et I'étape de 'assembla-
ge de la piece de coulissement intérieure avec celle
extérieure comprend une insertion de ladite au
moins une broche dans une ouverture correspon-
dante de la piéce de coulissement intérieure (120),
ou d’apres lequel ledit au moins un élément d’as-
semblage comporte au moins une broche réalisée
de préférence d’un seul tenant avec la piéce de cou-
lissement intérieure, et I'étape de I'assemblage de
la piece de coulissement intérieure avec celle exté-
rieure comprend une insertion de ladite au moins
une broche dans une ouverture respective corres-
pondante de la piéce de coulissement extérieure ;
et/ou d’aprés lequel I'étape de 'assemblage de la
piéce de coulissementintérieure avec celle extérieu-
re comprend une mesure d’une force oud’un couple.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5,
d’aprés lequel I'étape de I'assemblage de la piéce
de coulissementintérieure (120) avec celle extérieu-
re (130) comprend un rivetage/soudage du dit au
moins un élément d’assemblage (132), de préféren-
ce par ultrasons ;

et d’aprés lequel en combinaison avec la revendica-
tion 5, on effectue de préférence un rivetage/souda-
ge d’une extrémité libre de la broche avec un bord
del'ouverture respective de la piéce de coulissement
intérieure ou respectivement extérieure.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 6,
d’apreés lequel laréunification de I'élément de ferme-
ture (140) et du coté de la paroi de couvercle (110)
prévu en tant que c6té intérieur de contenant avec
la piece de coulissement intérieure (120), comprend
les étapes suivantes :
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insertion de I'élément de fermeture dans un évi-
dement correspondant dans ledit ou dans un
autre porte-piéce ; et

application par-dessus, de la paroi de couvercle
avec les piéces de coulissement intérieure et
extérieure assemblées.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 7,
d’aprés lequel I'étape de I'établissement d’'un cou-
plage entre I’élément de fermeture (240) et la piéce
de coulissement intérieure (220) comprend I'étape
suivante :

introduction d’au moins un talon de glissement
(222) de la piéce de coulissement intérieure
dans une rainure de I'élément de fermeture ;
de préférence avec I'étape supplémentaire
suivante :

coulissement du talon de glissement dans
larainure de I'élément de fermeture par cou-
lissement des piéces de coulissement inté-
rieure et extérieure assemblées.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 8§,
d’apres lequel I'élément de fermeture présente une
ouverture de ventilation et la paroide couvercle (210)
présente de préférence un évidement de ventilation
(213) que I'on aligne avec l'ouverture de ventilation
lors de la réunification de I'élément de fermeture et
de la paroi de couvercle, le procédé comprenant les
étapes supplémentaires suivantes :

mouillage de l'ouverture de ventilation dans
I'élément de fermeture avec une huile, de pré-
férence E900 ou une huile au silicone ; et
introduction d’'une broche agencée sur une par-
tie rabattable de I'élément de glissement exté-
rieur, dans I'ouverture de ventilation, en rabat-
tant la partie rabattable sur le c6té extérieur de
la paroi de couvercle.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 9,
d’aprés lequel la paroi de couvercle présente par
ailleurs, au moins une ouverture de rivetage, de pré-
férence deux ouvertures de rivetage, et la réunifica-
tion de I'élément de fermeture et de la paroi de cou-
vercle comprend I'étape suivante :

introduction d’'une broche de rivetage/fiche de
soudage respective de I'élément de fermeture
dans ladite au moins une ouverture de rivetage
de la paroi de couvercle ; et

rivetage/soudage de ladite au moins une broche
de rivetage/fiche de soudage sur le coté exté-
rieur de la paroi de couvercle ;

de préférence avec I'étape supplémentaire
suivante :
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introduction de la broche de rivetage/fiche
de soudage respective de I'élément de fer-
meture dans un logement de réception de
broche de rivetage/logement de réception
de fiche de soudage respectif d’'une partie
de la piéce de coulissement extérieure,
pouvant étre séparée lors de I'ouverture du
bouchon de fermeture, le rivetage/soudage
de ladite au moins une broche de riveta-
ge/fiche de soudage comprenant un riveta-
ge/soudage avec le logement de réception
de broche de rivetage/logement de récep-
tion de fiche de soudage respectif.

11. Procédé selonlarevendication 10, comprenant|'éta-

pe supplémentaire suivante :

application sur la piéce de coulissement exté-
rieure, d’'une bande de sécurité, qui se déchire
lors de l'ouverture du bouchon de fermeture ;
procédé

d’aprés lequel le rivetage/soudage de ladite au
moins une broche de rivetage/fiche de soudage
comprend un rivetage/soudage de la bande de
sécurité avec ladite au moins une broche de ri-
vetage/fiche de soudage, notamment égale-
ment un rivetage/soudage avec le logement de
réception de broche de rivetage/logement de ré-
ception de fiche de soudage respectif ;
d’apres lequel sont prévues de préférence au
moins deux broches de rivetage/fiches de sou-
dage, et le soudage/rivetage desdites au moins
deux broches de rivetage/fiches de soudage
comprend un rivetage/soudage de la bande de
sécurité avec lesdites au moins deux broches
de rivetage/fiches de soudage.

12. Procédé selon la revendication 10 ou la revendica-

tion 11, I'étape supplémentaire

suivante :

comprenant

vérification de la position des rivetages/souda-
ges de ladite au moins une broche de riveta-
ge/fiche de soudage, et/ou vérification de la po-
sition des logements de réception de broche de
rivetage/logements de réception de fiche de
soudage, et/ou vérification de la position de la
bande de sécurité, a 'aide d’'une caméra, no-
tamment avec une unité de traitement de
données ;

de préférence avec I'étape supplémentaire
suivante :

vérification de la piéce de coulissement ex-
térieure et/ou de la paroi de couvercle et/ou
du bord de la paroi de couvercle quant a
des détériorations, a I'aide de la caméra,
notamment avec l'unité de traitement de
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données.

13. Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, com-
prenant I'étape supplémentaire ultérieure suivante :

sollicitation du couvercle avec une pression au
moyen d’un gaz pour vérifier ou contréler I'étan-
chéité du couvercle, pour au moins une valeur
de pression, de préférence pour deux valeurs
de pression différentes.

14. Procédé selon l'une des revendications 1 a 13,
d’aprés lequel la fourniture et la préparation de la
paroi de couvercle comprend I'étape suivante :

bomber la zone intérieure de la paroi de couver-
cle en une forme convexe en se référant au cété
extérieur ;

de préférence avec I'étape précédente de dé-
coupage par matricage-poingonnage des
ouvertures dans la paroi de couvercle.

15. Procédé selon I'une des revendications 1 a 14, com-
prenant I'étape ultérieure suivante :

collecte des couvercles en une pile ;
de préférence avec I'étape supplémentaire
suivante :

emballage de la pile de couvercles lorsque
la pile de couvercles comporte un nombre
prédéterminé de couvercles.
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