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69 Verfahren zum Verschliessen eines dosenartigen Behilters mittels einer Membran.

@ Dosenartige Behéltnisse werden hédufig mit einer

Membran verschlossen bzw. versiegelt, die mit Soll-
rissstellen entlang ihrer Wandung versehen ist. Die neue
Dose ist derart verschlossen, dass der Flansch (3) der
Membran die Schnittkante (16) der Dosenwand (17) iiber-
greift, wihrend sein inneres Schenkelende von der Ober-
kante (19) des zylindrischen Wandteils (2) der Membran
einen kleinen Abstand (a) aufweist, der sicherstellt, dass
die Sollrissstellen (4) bereits gerissen sind. Diese Sollriss-
stellen werden durch schmale, von Schnitten (5) unterbro-
chene Stege (4) gebildet, die abwechselnd entlang einer
Umfangslinie in der Wandung (2) der Membran angeord-
net sind. Eine Membran zum Verschliessen dosenartiger

Behilter wird z.B. so hergestellt, dass die Folie tiefgezogen .

wird und in ihrer Wandung (2) in der Endphase der
Schliessbewegung durch Scherkanten (8) Schnitte (5) gebil-
det werden. Wenigstens eine Scherkante (8) ist von Aus-
nehmungen unterbrochen, in deren Bereich Stege (4) ver-
bleiben.
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1. Verfahren zum Verschliessen wenigstens einer Stirnseite eines
dosenartigen Behilters mittels einer Membran, wobei ein dusserer
Kreisringteil der Membran die Schnittkante der Dosenwand iiber-
greift, wihrend der zylindrische Wandungsteil der Membran, in dem
eine Sollrisslinie verlduft, mit der Innenwand des dosenartigen Be-
halters verklebt oder versiegelt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der die Schnittkante (16) der Dosenwand (17) {ibergreifende Kreis-
ringteil (3) der Membran (14) auf der Schnittkante (16) festgehalten
wird, wihrend der Teller (1) der Membran (14) um einen Weg (a) so
weit in die Dose (17) gedriickt wird, bis die Sollrissstellen (4) gerade
gerissen sind.

2. Dosenartiger Behélter, hergestellt geméss einem Verfahren
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das obere Ende (19)
des zylindrischen Wandungsteiles (2) iiber 3 bis 50% des Umfanges
gerissen und iiber 97 bis 50% des Umfanges geschnitten ist.

3. Dosenartiger Behélter nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das obere Ende (19) des zylindrischen Wandungsteiles
(2) iiber 10 bis 15% des Umfanges gerissen und iiber 90 bis 85% des
Umfanges geschnitten ist.

4. Membran zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch
1, bestehend aus einem Teller mit daran anschliessender, dem Quer-
schnitt des dosenartigen Behilters entsprechender Wandung sowie
einem radial abstehenden Befestigungsflansch, wobei in der
Wandung wenigstens eine Sollrissstelle vorgesehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Wandung (2) entlang einer Umfangslinie
(4, 5) abwechselnd Schnitte (5) und Stege (4) gebildet sind.

5. Membran nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite eines Steges (4) etwa 3 bis etwa 50%, vorzugsweise 10 bis
15% der Lénge eines Schnittes (5) betrigt.

6. Membran nach Anspruch 4 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umfangslinie (4, 5) iiber der halben Hohe, vorzugsweise im
oberen Drittel der Wandung (2) verlauft.

7. Membran nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stege (4) vorgeknickt und/oder — wenigstens
iiber einen Teil ihrer Breite — in ihrer Dicke geschwicht sind.

8. Verfahren zur Herstellung der Membran nach einem der An-
spriiche 4 bis 7, mit Hilfe eines Tiefziehstempels und einer Matrize,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Schliessung des Werkzeugs vorerst
Teller (1), Wandung (2) und Flansch (3) gebildet werden, worauf in
der Endphase der Schliessbewegung durch integrierte Scherkanten
(8 und 11) in die Wandung (2) Langsschlitze (5) geschnitten werden.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Tiefziehstempel (6) und
die Matrize (10) je eine umlaufende Scherkante (8, 11) aufweisen,
von denen wenigstens eine an mehreren Stellen (4) unterbrochen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Unterbrechungen der Scherkanten (8, 11) durch — vorzugs-
weise iiber den Umfang gleichmissig verteilte — Ausnehmungen (9)
gebildet sind, die vorzugsweise an ihrer tiefsten Stelle der Stirke der
Membran (14) entsprechen.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschliessen eines do-
senartigen Behdlters nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, einen
nach diesem Verfahren verschlossenen dosenartigen Behilter, eine
Membran zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung der Membran..

Das eingangs erwéihnte Verfahren ist in der EU-A 007 487 be-
schrieben, in der Praxis aber nie bekanntgeworden, weil es einerseits
viel zu aufwendig war und andererseits gar nicht funktionierte. Es
wurde dort némlich vorgeschlagen, den Kragenteil der Verschluss-
membran zuerst mittels harter Pressflichen entlang einer spater als
Sollbruchstelle dienenden Umfangslinie in seiner Stirke zu verrin-
gern oder zu perforieren, die Membran dann in die Dosendffnung

einzusetzen, zu erwérmen und durch Aufbringen eines radial nach

aussen wirkenden, entlang oder neben der Sollbruchlinie verlaufen-
den Druckes den Membrankragen und den Uberdeckungsteil von-
einander zu trennen. Abgesehen von diesem komplizierten und sté-

5 rungsanfilligen Verfahren ergab sich in der Praxis leider nie eine

wirklich vollstindige Trennung der beiden Membranteile, so dass

beim Offnen der Dose durch Aufreissen des Membrantellers immer
wieder Teile des Uberdeckungsteiles mitgezogen wurden und aus-
fransten. Es trat also genau der Effekt auf, der eigentlich mit der Er-
findung hétte vermieden werden sollen.

Ein anderer Vorschlag ist in der DE-A 32 12 990 beschrieben,
konnte aber ebenfalls in der Praxis nicht verwirklicht werden. Dort
besteht die Membran aus zwei Schichten; nur die innere Schicht des
Membrantellerkragens ist von dem zugehdrigen Uberdeckungsteil
getrennt, wihrend die #ussere Schicht Teller und Uberdeckungsteil
unverletzt {ibergreift und zum Aufreissen dient. Dabei ist es so gut
wie unmdglich, die Haftfestigkeit der inneren Schicht auf der Dosen-
innenwand mit derjenigen der beiden Folien so aufeinander abzu-
stimmen, dass der erfindungsgemiss angestrebte Effekt erreicht
wird, weil ndmlich einander widersprechende Forderungen auftre-
ten: Im Tellerbereich muss die Haftung der beiden Folien aufeinan-
der grosser sein als die Haftung des Kragens der inneren Schicht an
der Doseninnenseite; im Uberdeckungsbereich miisste es genau um-
gekehrt sein, damit die innere Folie die Schnittkante des Dosen-
rumpfes auch nach dem Aufreissen noch mit Sicherheit iiberdeckt.

Die Erfindung hat sich daher unter anderem die Aufgabe gestellt,
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das die ge-
nannten Nachteile vermeidet und sich in der Praxis verwirklichen
ldsst. Dies gelingt durch die im Kennzeichen des Anspruches 1 vor-
geschlagenen Massnahmen. Eine so verschlossene Dose lisst sich
leicht herstellen und bietet beim Aufreissen keine Probleme, sondern
einen glatt und sauber verbleibenden Uberdeckungsteil.

Gemiss einer weiteren Aufgabe der Erfindung soll ein dosenarti-
ger Behilter geschaffen werden, der im Gegensatz zu bekannten der-
artigen Behdltern beim Aufreissen — meist mittels einer an der
Oberseite des Membrantellers befestigten Lasche — sowohl eine
saubere, nicht fransende Trennung des Membrantellers vom zylin-
drischen Teil der Membran erméglicht und trotzdem die Schrittkan-
te der Dosendffnung feuchtigkeitsdicht abgedeckt Idsst. Dies ge-
schieht durch die im Kennzeichen des Patentanspruches 2 beschrie-
benen Massnahmen.

Aufgabe der Erfindung ist es des weiteren, eine Membran zum
Verschliessen von Dosen od. dgl. Behiltern zu schaffen, die in einem
Arbeitsgang erstellt werden kann und trotzdem ein leichtes Offnen
durch geeignete Sollrissstellen gewihrleistet. Dieses Ziel wird durch
die im Kennzeichen des Anspruches 3 beschriebenen Massnahmen
erreicht. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemissen
Membran sind in den Kennzeichen der Anspriiche 4 bis 6 beschrie-
ben.

Schliesslich ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur rationellen Herstellung der erfindungsgemissen
Membran zu schaffen, die fiir das Herstellen einer erfindungsgemdss
verschlossenen Dose Verwendung findet.

Nun ist bereits eine Dose nach DE-PS 3 008 274 bekanntgewor-
55 den, die mit eine Metallmembran verschlossen ist. Diese enthilt ei-

nen von der Membranfliche abstehenden zylindrischen Teil, der
oben mit einem Kantenschutz begrenzt ist. Etwa in der Mitte des zy-
lindrischen Teiles befindet sich eine Querschnittsverringerung, die
als Solltrennstelle zum Offnen dient. Nachteilig ist aber die aufwen-

60 dige Herstellung der Membran, insbesondere der Solltrennstelle. So
muss zur umlaufenden Querschnittsverringerung im zylindrischen
Teil der Metallmembran zuerst ein Absatz eingeformt werden, und
erst nach Einsetzen der vorgeformten Metallmembran in die Dosen-
6ffnung kann dieser Absatz zusammen mit einem nach unten an-

65 grenzenden Bereich des zylindrischen Teiles der Membran an die In-
nenfliche der Dosenwand eingeformt werden. Mit anderen Worten
muss also jeder Dosenverschluss ausser der Herstellung der Mem-
bran selbst durch weitere Arbeitsginge laufen.
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Aus der EU-PS 7487 ist weiters eine Dose mit einer Membran
bekanntgeworden, deren zylindrische Wandung eine Ringzone
geringerer Dicke als die iibrige Membran (dhnlich der DE-PS
3 008 274) oder eine Perforierung aufweist, wodurch sich ebenfalls
eine Sollrissstelle ergibt. Die letztere ist aber wieder nur relativ auf-
wendig herzustellen und bedeutet das Abstehen von Graten, wenn
die Perforierung mittels Stichel erfolgt, bzw. die Notwendigkeit zur
Beseitigung der Pldttchen, wenn ausgestanzt wird.

Der wesentliche Nachteil dieser bekannten Dose ist aber der,
dass die Sollrisslinie nicht so diinn gehalten werden kann, dass die
Membran beim Aufreissen wirklich entlang dem gesamten Umfang
eine glatte Trennung ergibt, sondern es kommt zum Abheben von
Membranteilen auch oberhalb der Solltrennlinie und dort zum Aus-
fransen zylindrischer Teile der Membran.

Ein Steg in der erfindungsgeméissen Membran ist etwa 3 bis etwa
50%; vorzugsweise 5 bis 25%, insbesondere 10 bis 15% des Schnit-
tes lang, wobei je nach Durchmesser der Membran 3, vorzugsweise 6
bis etwa 12, insbesondere 8 bis 10 Schnitte und Stege vorzusehen
sind. Weniger (lingere) Schnitte und/oder kiirzere Stege gefdhrden
die Verarbeitbarkeit der Membran beim Einkleben in die Dose, da
die langen Schnitte zum Auseinanderziehen neigen. Mehr (kiirzere)
Schnitte und/oder ldngere Stege ergeben grossere Probleme beim
Aufreissen.

Damit die Membran verlésslich dichtschliessend in die Dose ein-
gesiegelt werden kann, ist es zweckméssig, wenn die Sollrisslinie
iiber der halben Hohe der Wandung, z. B. in deren oberem Drittel
verlduft. Andererseits kann es beim Aufreissen trotzdem vorkom-
men, dass die Klebung der Stege nachgibt und diese nach oben aus-
fransen. Um das zu vermeiden, werden sie vorzugsweise bereits vor-
geknickt und/oder sogar — wenigstens iiber einen Teil ihrer Breite
— in ihrer Dicke geschwicht, so dass sie Sollrissstellen bilden, die
bei Zuganwendung wihrend des Aufreissvorganges auch tatsichlich
unter Beibehaltung der Siegelung des oberen Teiles der Wandung
reissen. Besonders zweckmdssig ist es, wenn die Stege einen etwa
spindelf6rmigen Querschnitt haben, indem sie z. B. an beiden, an die
jeweiligen Schnitte grenzenden Enden verlaufend auf die Stirke 0
gequetscht oder eingeschnitten sind.

Um auf einfache Weise eine solche Membran mit integrierter
Sollrissstelle herstellen zu kénnen, werden nach einer weiteren Aus-
bildung der Erfindung ein Tiefziehstempel und eine Matrize verwen-
det, die'je eine umlanfende Scherkante zur Herstellung der Schnitte
aufweisen. Zumindest die Scherkante eines Werkzeugteiles ist an am
Umfang vorzugsweise gleichméssig verteilten Stellen unterbrochen.

Anhand eines Ausfithrungsbeispiels sei die Erfindung néher er-
lautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine fertige Membran,

Fig. 2 den Tiefziehstempel,

Fig. 3 die dazugehorige Matrize,

Fig. 4 das Werkzeug in Offenstellung im Schnittbereich,

Fig. 5 das Werkzeug in Offenstellung im Stegbereich,

Fig. 6 das Werkzeug in Schliessstellung im Schnittbereich,

Fig. 7 das Werkzeug in Schliessstellung im Stegbereich,

Fig. 8 das stirnseitige Ende einer Dosenwand mit der erﬁdungs-
gemissen Membran verschlossen, im Schnitt,

Die Fig. 1 zeigt im Schrigriss eine fertige (kreisférmige) Mem-
bran 14 (fiir eine Dose runden Querschnitts). Die Membran besteht
aus einem Teller 1, der seitlichen Wandung 2 sowie dem radial ab-
stehenden Flansch 3. Im oberen Drittel der Wandung 2 sind die
gleichméssig am Umfang verteilten Lingsschlitze 5 angeordnet, die
durch Stege 4 begrenzt sind. Ferner sind noch Abschnitte A und B
angegeben, die im jeweils mittlere bzw. rechten Teil der Zeichnung
im Schnitt dargestellt sind. Dabei ist ersichtlich, wie die Lings-
schlitze 5 und die Stege 4 angeordnet sind. Die Materialstirke der
Membran kann z. B. 40 bis 60 pm betragen.

Aus Fig. 2 sind der Tiefziehstempel 6 sowie dessen Bereiche A
und B ersichtlich. Der Tiefziehstempel 6 hat oben einen Schaft 7
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zum Einspannen in das Werkzeug. Der Stempel selbst ist ein schei-
benartiger Werkzeugteil, der an der Stirnseite 13 im Umfang einen 7
Ziehradius 12 enthilt; die zylindrische Ziehkante endet in einer
Scherkante 8. Diese ist in den Bereichen A angeordnet und aus dem
dazugehorigen Schnitt ersichtlich. In den Bereichen Biist die Aus-
nehmung 9 angeordnet. Es ist hier lediglich die Scherkante 8 unter-
brochen, und zwar mit einer Tiefe von etwa 100 pm und einer Nei-
gung von 25 bis 60 Grad von der Lingsachse aus gesehen. Die Brei-
te der Ausnehmung 9 entspricht der gewiinschten Breite eines Ste-
ges 4.

Fig. 3 stellt die Matrize 10 dar. Es handelt sich dabei um ein
ringformiges Werkzeug, das an seiner Innenseite eine Scherkante 11
aufweist, die zwar Unterbrechungen aufweisen kann, die aber in
Fig. 3 nicht dargestellt sind. Man sieht dies auch daran, dass die
Schnitte A und B identisch sind.

Die Fig. 4 und 5 zeigen das Werkzeug in offener Stellung. Uber
der Matrize 10 liegt die Membranfolie 14, die als ebene Scheibe vor-
bereitet ist. Als Ring ist der Niederhalter 15 ausgebildet, der am
Tiefziehstempel 6 gefiihrt ist. Auch hier ist die Ziehkontur 12 zu er-
kennen, wobei in Fig. 4 die Scherkante 8 aufgefithrt und in Fig. 5
hingegen deren Unterbrechung durch die Ausnehmung 9 ersichtlich
ist.

Die Fig. 6 und 7 zeigen das Werkzeug in geschlossener Stellung.
Die Matrize 10 trifft beim Hochfahren zuerst auf den Niederhalter
15 und umgreift unmittelbar hernach den Tiefziehstempel 6. Die
Membranfolie 14 ist nun umgewandelt in den Teller 1, die Wandung
2 und den Flansch 3. Die Stelle C zeigt, dass die fertige Membran
seitlich aufgeschnitten ist. Dies entspricht in Fig. 1 der Stelle A. An-
ders in Fig. 7, wo durch die Ausnehmung 9 eine Unterbrechung des
Schnittes erzeugt wurde. Dadurch ergibt sich in der Wandung 2 nur
eine Krépfung der Membranfolie 14, wie dies durch die Stelle D her-
vorgehoben ist.

Die Herstellung geschieht in der Weise, dass bei Schliessung des
Werkzeugs vorerst Teller 1, Wandung 2 und Flansch 3 gebildet wer-
den, gleichzeitig die Wandung 2 im Querschnitt eine Z-formige Aus-
bildung erfahrt und in der Endphase der Schliessbewegung durch
Scherkanten 8 und 11 die Lingsschlitze 5 geschnitten werden.

Wesentlich ist, dass die Scherkanten 8 und 11 eine nur geringfii-

gige Uberlappung aufweisen, und zwar in der Grossenordnung von
100 bis 200 pm. Damit ist die Gewéhr gegeben, dass die Membran in
einem Arbeitsgang erstellbar ist, wobei gleichzeitig die Lingsschlitze
5 geschnitten und die Stege 4 gekropft bzw. geknickt und gegebenen-

- falls sogar — wenigstens teilweise — in ihrem Querschnitt verringert
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werden, wodurch sich die gewiinschten Sollrissstellen bilden.
Besonders wichtig ist jedoch die Tatsache anzusehen, dass nur
ein einziger Arbeitsgang zur Herstellung dieser Membran geniigt
und kein weiterer Maschineneinsatz erforderlich ist. Vorhandene
Werkzeuge sind gegebenenfalls durch Anbringen von Scherkanten 8
und Ausnehmungen 9 umbaubar. )
Die offene Stirnseite 16 der fertig verschlossenen Dose 17 gemiss
Fig. 8 wird von dem nunmehr abgetrennten, kreisringformigen
Flansch 3 der Membran 14 umgriffen. Das obere Ende 19 der zylin-
drischen Wandung 2 ist vom unteren Ende des innenliegenden
Schenkels des Flansches 3 in einem kleinen Abstand a angeordnet,
der gerade so gross gew#hlt ist, dass die friitheren Sollrissstellen 4
(Fig. 1) gerissen sind. Unter Zugbeanspruchung erfolgt nimlich in

 aller Regel ein glattes Abreissen im Gegensatz zu der Gelbeanspru-
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chung beim Offnen der Dose, bei der es wie eingangs erwihnt oft
zum Ausfransen des Innenschenkels des Flansches 3 kommen kann.
Deshalb kann gegebenenfalls auch eine andere als die erfindungsge-
mésse Membran, sofern sie nur eine {iber den Umfang ihres zylindri-
schen Wandungsteiles verlaufende Sollrissstelle aufweist, zur Her-
stellung der erfindungsgemissen Dose Verwendung finden, obwohl

65 die erfindungsgemésse Membran wegen ihrer leichten Herstellbar-

keit bevorzugt ist.
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