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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines zylinderförmigen, nahtlosen Dosenkörpers
und eines Deckelringes aus Metall, wobei der mit dem
Öffnungsrand eines Dosenkörpers verbindbare Deckel-
ring eine Entnahmeöffnung begrenzt und auf dem Dek-
kelring zur Bildung eines Dosendeckels eine die Entnah-
meöffnung überdeckende Verschlussmembran anbring-
bar ist, bei welchem Verfahren ein zylinderförmiger Ring
zum Deckelring umgeformt wird.
�[0002] Bei bekannten Dosendeckeln der eingangs ge-
nannten Art mit einem Deckelring und auf diesem ange-
ordneter Verschlussmembran erstreckt sich die Entnah-
meöffnung bis in die Nähe des Bördelrandes, so dass
nach dem Entfernen der Verschlussmembran nur einer
schmale, vom Bördelrand radial nach innen angrenzen-
de Ringfläche verbleibt. Nach dem Entfernen der Ver-
schlussmembran, die in den meisten Fällen als Auf-
reissfolie ausgestaltet ist, wird nach dem Abziehen (Pee-
len) der Membran, ähnlich wie bei einem Vollaufreiss-
deckel, eine verhältnismässig grosse Behälteröffnung
geschaffen, wodurch das Füllgut leicht zugänglich wird.
Ein weiterer Vorteil dieses Deckelsystems liegt darin,
dass das Füllgut sterilisiert werden kann.
�[0003] Die EP-�A-�1 029 613 offenbart ein Verfahren ge-
mäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
�[0004] Bei einem aus der EP-�A-�1 153 840 bekannten
Verfahren zur Herstellung eines Deckelringes für einen
Dosendeckel mit Verschlussmembran wird zunächst ein
ebenes Blechteil zu einem zylindrischen Rohr umge-
formt. Die axial verlaufenden Ränder des Rohres werden
zusammengepresst und miteinander verschweisst, was
mittels eines Laserstrahls erfolgt und zur Bildung einer
Stumpfstossschweissnaht führt. Das Rohr wird sodann
in gleich lange Rohrabschnitte bzw. zylinderförmige Rin-
ge unterteilt. Jeder zylinderförmige Ring wird zu einem
Deckelring mit einem Bördelrand zur Befestigung auf ei-
nem Dosenrumpf und zu einer ringförmigen Auflageflä-
che für die spätere Festlegung der Verschlussmembran
umgeformt. Aus der DE-�A-�43 32 306 ist es zudem be-
kannt, an Stelle des zu einem zylindrischen Rohr umge-
formten und geschweissten Blechteils durch mehrstufi-
ges Tiefziehen eine möglichst hohe Dose mit zylindri-
scher Wandung zu formen und anschliessend die zylin-
drische Wandung in mehrere, zylinderförmige Ringe auf-
zuteilen. Der verbleibende Bodenteil der Dose wird als
Schrott verworfen.
�[0005] Die beiden vorstehend erwähnten Verfahren
zur Herstellung eines Deckelringes ausgehend von ei-
nem zylinderförmigen Ring haben gegenüber der klas-
sischen Deckelringherstellung, bei welcher zunächst ei-
ne Blechscheibe umgeformt und anschliessend zur Bil-
dung des Deckelringes die Entnahmeöffnung ausge-
stanzt wird, den Vorteil eines erheblich verminderten
Schrottanteils.
�[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, mit

welchem der Schrottanteil bei der Herstellung von Do-
senkörpern und Deckelringen weiter vermindert werden
kann.
�[0007] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des
Anspruchs 1 gelöst.
�[0008] Die dem erfindungsgemässen Verfahren zu-
grundeliegende Idee, bei der Herstellung eines Dosen-
körpers im gleichen Arbeitsgang einen zylinderförmigen
Ring zur Herstellung eines Deckelringes bereitzustellen,
führt zu der gewünschten Minimierung des Schrottan-
teils, der sich auf das Besäumen des Öffnungsrandes
der so hergestellten Dosenkörpervorform beschränkt
und der nicht grösser ist als der Schrottanteil, der sich
bei der Herstellung nahtloser Dosenkörper ergibt. Das
erfindungsgemässe Verfahren kann mit geringem Inve-
stitionsaufwand in eine bestehende Produktionslinie in-
tegriert werden. Im einfachsten Fall ist nur die Anordnung
eines zweiten Messers oder einer anderen Schneid- bzw.
Trennvorrichtung in Abstand zur bestehenden Besäum-
vorrichtung erforderlich.
�[0009] Der von der Dosenkörpervorform abgetrennte
zylinderförmige Ring wird bevorzugt zu einem Deckelring
mit einem Bördelrand zur Festlegung auf dem Öffnungs-
rand eines Dosenkörpers und mit einer in der Deckele-
bene liegenden Ringfläche zur Befestigung der Ver-
schlussmembran umgeformt.
�[0010] Da die Herstellung der Dosenkörpervorform in
mehreren Ziehschritten erfolgt, wird erfindungsgemäß
der zylinderförmige Ring bereits nach einem Zwischen-
ziehschritt, d.h. vor dem vollständigen Ausformen der
Dosenkörpervorform, von dieser abgetrennt. Der zylin-
derförmige Ring hat in diesem Fall eine grössere Mate-
rialdicke und einen grösseren Durchmesser als der end-
geformte Dosenkörper.
�[0011] Als Metall zur Durchführung des erfindungsge-
mässen Verfahren eignen sich alle zur Dosenherstellung
bekannten Metalle wie Aluminium, Stahl oder
Weissblech. Diese Metalle können auch lackiert oder mit
einer Kunststoffbeschichtung aus beispielsweise Poly-
propylen umgeformt werden.
�[0012] Der Deckelring muss nicht notwendigerweise
zusammen mit dem nach diesem Verfahren hergestell-
ten Dosenkörper verwendet werden. Er kann bei ein-
oder zweiteiligen Dosenkörpern aus unterschiedlichen
Metallen oder auch bei Dosenkörpern aus anderen
Werkstoffen als Metall, beispielsweise aus Kunststoff
oder aus beschichteten Kartonmaterialien, eingesetzt
werden.
�[0013] Es versteht sich von selbst, dass der von einer
Dosenkörpervorform abgetrennte zylinderförmige Ring
bzw. der daraus hergestellte Deckelring nicht notwendi-
gerweise mit dem aus derselben Dosenkörpervorform
hergestellten Dosenkörper zusammen verwendet wer-
den muss. Vielmehr dürfte in der Praxis eine getrennte
Weiterverarbeitung der Dosenkörper und der zylinder-
förmigen Ringe und das spätere ungeordnete Zusam-
menführen von Dosenkörpern und aus den zylinderför-
migen Ringen gefertigten Deckelringen eine zweckmäs-
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sige Verfahrensvariante sein.
�[0014] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausführungsbeispiele sowie an-
hand der Zeichnung; diese zeigt in

- Fig 1 die Seitenansicht einer Dosenkörpervorform
mit Zipfelbildung;

- Fig 2 die Seitenansicht der Dosenkörpervorform von
Fig. 1 mit abgetrennten Zipfeln;

- Fig. 3 die Seitenansicht der Dosenkörpervorform
von Fig. 2 mit weiter abgetrenntem zylindrischen
Ring;

- Fig. 4 den teilweisen Schnitt durch einen aus dem
zylinderförmigen Ring von Fig. 3 hergestellten Dek-
kelring;

- Fig. 5 den teilweisen Schnitt durch den Deckelring
von Fig. 4 mit aufgesiegelter Verschlussmembran.

�[0015] Eine in Fig. 1 dargestellte Dosenkörpervorform
10 weist einen einseitig mit einem integralen Boden 14
verschlossenen zylinderförmigen Dosenrumpf 12 in
Form eines zylinderförmigen Rohrstückes auf. Die Do-
senkörpervorform 10 kann in bekannter Weise aus einer
Scheibe oder Ronde aus Metall durch ein- oder mehr-
stufiges Tiefziehen, Abstreckziehen, Abstreck-�Gleitzie-
hen, Fliesspressen sowie durch weitere Massivumform-
verfahren hergestellt werden. Bei diesen Verfahren er-
gibt sich der am Dosenrumpf 12 integral angeformte Bo-
den 14 als Rest der als Rohling eingesetzten Metallschei-
be nach deren Umformung. Zur Herstellung der Metall-
scheiben oder -ronden als Rohlinge zur Herstellung der
Dosenkörpervorform 10 kann in bekannter Weise
Weissblech, verchromtes Stahlblech oder Aluminium-
blech verwendet werden.
�[0016] Die oben beschriebenen Massivumformvor-
gänge führen als Folge der bekannten Zipfelbildung zu
einem ungleichmässig ausgebildeten Öffnungsrand 11
der auf diese Weise hergestellten Hohlkörper. Dieser un-
gleichmässige Rand bzw. die Zipfel 16 werden durch ei-
nen ersten Horizontalschnitt a bezüglich der senkrecht
verlaufenden Dosenachse z als Schrott entfernt.
�[0017] Gemäss den Fig. 2 und 3 wird nach dem Be-
säumen des Randes mit einem zweiten Horizontalschnitt
b ein zylinderförmiger Ring 18 von der Dosenkörpervor-
form 10 abgetrennt. Hierbei wird die Ausgangshöhe der
Dosenkörpervorform 10 so gewählt, dass nach dem Be-
säumen und dem Abtrennen des zylinderförmigen Rin-
ges 18 der verbleibende Rest der Dosenkörpervorform
10 nach wenigstens einem weiteren Ziehschritt dem ge-
wünschten Dosenkörper 20 entspricht.
�[0018] Der zylinderförmige Ring 18 wird in bekannter
Weise durch mehrere aufeinanderfolgende Umformope-
rationen zu dem in Fig. 4 dargestellten Deckelring 22
umgeformt.
�[0019] Der Deckelring 22 weist einen üblichen Bördel-
rand 24 auf, dessen freies Ende der durch ersten Hori-
zontalschnitt a entstandenen Kante entspricht. Der Bör-

delrand 24 geht in eine horizontale Ringfläche 26 über.
Der innere Rand 28 der eine Entnahmeöffnung 30 be-
grenzenden Ringfläche 26 ist zur Beseitigung einer Ver-
letzungsgefahr sowie zur Erhöhung der Steifigkeit des
Deckelringes 22 mit radial nach aussen gerichteter
Schnittkante, welche der durch den zweiten Horizontal-
schnitt b entstandenen Kante entspricht, eingerollt.
�[0020] In Fig. 5 ist der Deckelring von Fig. 4 mit einer
Verschlussmembran 32 versehen. Die Verschlussmem-
bran 32 liegt der Ringfläche 26 auf und ist mit dieser über
eine Klebstoff- oder Siegelschicht 34 verbunden. Als Ma-
terial für die Verschlussmembran 32 dient beispielsweise
eine Folie aus Aluminium oder aus Stahlblech, die ge-
gebenenfalls eine heisssiegelfähige Beschichtung auf-
weisen kann. Die Verschlussmembran 32 kann mit einer
Aufreisslasche 36 versehen sein. In diesem Fall wird die
Siegelung zwischen Verschlussmembran 32 und Ring-
fläche 26 so eingestellt, dass die Verschlussmembran
von der Ringfläche bzw. vom Siegelrand durch Abziehen
(Peelen) entfernt werden kann. Bei einer alternativen
Ausführungsform ist die Verschlussmembran 32 un-
trennbar mit dem Deckelring 22 verbunden. In diesem
Fall wird die Membran zur Öffnung durchstochen und
entlang dem inneren Rand der Ringfläche 26 vom Dek-
kelring 22 entfernt.
�[0021] Der mit der Verschlussmembran 32 versehene
Deckelring 22 wird nach dem Einfüllen eines Füllgutes
als Dosendeckel 38 auf den Öffnungsrand 21 des Do-
senkörpers 20 aufgebördelt.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines zylinderförmigen,
nahtlosen Dosenkörpers (20) mit einer vorgegebe-
nen Höhe und eines Deckelringes (22) aus Metall,
wobei der mit dem Öffnungsrand eines Dosenkör-
pers verbindbare Deckelring (22) eine Entnahmeöff-
nung (30) begrenzt und auf dem Deckelring (22) zur
Bildung eines Dosendeckels (38) eine die Entnah-
meöffnung (30) überdekkende Verschlussmembran
(32) anbringbar ist, bei welchem Verfahren in meh-
reren Ziehschritten eine zylinderförmige, nahtlose
Dosenkörpervorform (10) gefertigt, von dieser ein
zylinderförmiger Ring (18) abgetrennt und zum Dek-
kelring (22) umgeformt wird,�
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosenkörpervorform (10) nach dem Abtrennen
des zylinderförmigen Ringes (18) in wenigstens ei-
nem weiteren Ziehschritt zum Dosenkörper (20) mit
der vorgegebenen Höhe weiter umgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zylinderförmige Ring (18) zu ei-
nem Deckelring (22) mit einem Bördelrand (24) zur
Festlegung auf dem Öffnungsrand eines Dosenkör-
pers und mit einer in der Deckelebene liegenden
Ringfläche (26) zur Befestigung der Ver-

3 4 



EP 1 519 802 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schlussmembran (32) umgeformt wird.

Claims

1. Method for producing a cylindrical, seamless can
body (20) with a preset height and a lid gasket (22)
made of metal, wherein the lid gasket (22) connect-
able to the opening edge of a can body delimits a
removal opening (30) and mountable on the lid gas-
ket (22), to form a can lid (38), is a sealing membrane
(32) covering the removal opening (30), in which
method in several drawing steps a cylindrical, seam-
less can body blank mould (10) is made and a cylin-
drical ring (18) is cut off from this and remoulded into
the lid gasket (22), �
characterised in that
after the cylindrical ring (18) has been cut off, the
can body blank mould (10) is further remoulded in
at least one further drawing step to form the can body
(20) with the preset height.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the cylindrical ring (18) is remoulded to form a lid
gasket (22) with a beaded edge (24) for fixing on the
opening edge of a can body and with an annular face
(26) located in the plane of the lid for fastening the
sealing membrane (32).

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d’un corps de boîte de
forme cylindrique sans jonction (20) d’une hauteur
prédéterminée, et d’une bague de couvercle (22) en
métal, dans lequel la bague de couvercle (22) sus-
ceptible d’être reliée à la bordure de l’ouverture d’un
corps de boîte délimite une ouverture de prélève-
ment (30) et, pour former un couvercle de boîte (38),
une membrane d’obturation (32) qui recouvre
l’ouverture de prélèvement (30) peut être posée sur
la bague de couvercle (22), procédé dans lequel une
ébauche de corps de boîte (10) de forme cylindrique
et sans jonction est fabriquée en plusieurs passes
d’emboutissage, ébauche de laquelle est découpé
un anneau de forme cylindrique (18) et transformé
pour donner une bague de couvercle (22),�
caractérisé en ce que  l’ébauche de corps de boîte
(10) est encore transformée après la découpe de
l’anneau de forme cylindrique (18) en au moins une
autre passe d’emboutissage pour donner le corps
de boîte (20) présentant la hauteur prédéterminée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  l’anneau de forme cylindrique (18) est trans-
formé en une bague de couvercle (22) avec un bord
rabattu (24) pour la fixation sur la bordure de l’ouver-
ture d’un corps de boîte, et avec une surface annu-

laire (26) disposée dans le plan du couvercle pour
la fixation de la membrane d’obturation (32).
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