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(54) Bezeichnung: Dosenkorper

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Dosen-
korper fir eine Getrankedose, der einteilig aus Aluminium-
blech geformt ist und eine Umfangswand sowie einen Do-
senboden aufweist, der einen kalottenartigen nach innen ge-
wolbten Zentralabschnitt sowie einen den Zentralabschnitt
ringartig umgebenden und nach auf’en gewdlbten Standab-
schnitt aufweist. Der nach auRen gewdlbte Standabschnitt
ist Uber einen im Querschnitt schrag verlaufenden auleren
Ubergangsabschnitt mit der Umfangswand verbunden und
definiert einen Standring, entlang dessen der Standabschnitt
eine ebene Flache zumindest annahernd berthrt, wenn der
Dosenkérper auf einer solchen ebenen Flache abgestellt
wird. Erfindungsgeman weist der Dosenkdérper einen Durch-
messer von weniger 56 mm auf und die gréRte Blechdicke
des geformten Aluminiumblechs im Bereich des kalottenar-
tigen nach innen gewdlbten Zentralabschnitts ist kleiner als
0,25 mm.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Dosenkérper ins-
besondere fir Getrdnkedosen.

[0002] Bekannt sind sogenannte zweiteilige Getran-
kedosen, die aus einem Dosenkdrper und einem De-
ckel bestehen, wobei Dosenkérper und Deckel typi-
scherweise durch einen Doppelfalz dicht miteinander
verbunden sind. Der Deckel selbst kann seinerseits
wieder mehrteilig sein und weist typischerweise we-
nigstens eine Grifflasche oder auch einen wiederver-
schlieRbaren Verschluss auf.

[0003] Der Dosenkdrper selbst ist einteilig und aus
einem urspringlich flachen Blech geformt. Die Ver-
fahren und Werkzeuge zum Formen eines Dosen-
korpers aus Blech mittels Streckziehen sind grund-
satzlich bekannt. Es ist auch bekannt, dass typische
Dosenkorper flr Getrankedosen einen nach innen
gewodlbten Boden aufweisen, um dem Boden eine
Druckfestigkeit zu verleihen. Im Bereich des (vor dem
Befullen) offenen Endes des Dosenkdrpers ist der
Dosenkérper typischerweise mit einem sich verjin-
genden ,Hals* versehen, also etwas eingezogen.

[0004] Ziel bei der Konstruktion eines Dosenkorpers
ist es typischerweise eine ausreichend hohe Festig-
keit mit moglichst wenig Materialeinsatz und Ferti-
gungsaufwand zu erzielen.

[0005] Diese Aufgabe liegt auch der vorliegenden
Erfindung zugrunde.

[0006] Erfindungsgemal wird ein Dosenkérper flr
eine Getrdnkedose vorgeschlagen, wobei der Do-
senkdrper einteilig aus Aluminiumblech geformt ist
und eine Umfangswand sowie einen Dosenboden
aufweist, der einen kalottenartigen nach innen ge-
wolbten Zentralabschnitt sowie einen den Zentralab-
schnitt ringartig umgebenden und nach aul3en ge-
wolbten Standabschnitt aufweist. Der nach auf3en ge-
wolbte Standabschnitt ist Gber einen im Querschnitt
schrag verlaufenden duBeren Ubergangsabschnitt
mit der Umfangswand verbunden und definiert einen
Standring, entlang dessen der Standabschnitt eine
ebene Flache zumindest anndhernd beruhrt, wenn
der Dosenkorper auf einer solchen ebenen Flache
abgestellt wird. Erfindungsgemal weist der Dosen-
korper einen Durchmesser von weniger als 60 mm
und vorzugsweise weniger als 56 mm auf und die
gréfte Blechdicke des geformten Aluminiumblechs
im Bereich des kalottenartigen nach innen gewdlbten
Zentralabschnitts ist kleiner als 0,25 mm. Diese groR-
te Blechdicke weist der kalottenartig nach innen ge-
wolbte Zentralabschnitt des Bodens in etwa zwischen
seiner Mitte und dem Rand, in dem der nach innen
gewodlbte Zentralabschnitt in den Standabschnitt, auf.
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[0007] Die Begriffe ,nach innen“ und ,nach auflen*
sind im Rahmen dieses Textes auf den Innenraum
des Dosenkdpers und nicht auf eine Ladngsachse das
Dosenkdérpers bezogen, so dass eine nach innen wei-
sende Wélbung von aulden betrachtet eine konkave
Wélbung ist und eine nach auflen weisende Wélbung
eine von aufden betrachtet konvexe Wélbung ist.

[0008] Vorzugsweise weist das Aluminiumblech,
aus dem der Dosenkérper geformt ist, im ebenen Zu-
stand vor der Formung zum Dosenkérper eine Blech-
dicke von weniger als 0,25 mm auf. Dies hat zur
Folge, dass die Blechdicke des fertiggeformten Do-
senkdrpers an keiner Stelle innerhalb des Standrings
gréRer ist als 0,25 mm, weil das Blech beim Formen
des Dosenkdrpers gestreckt und somit diinner wird.
Allerdings kann es zwischen Dosenwand und Stand-
ring zu einer Aufdickung kommen, so dass dort die
Blechdicke des fertigen Dosenkoérpers etwas groflier
sein kann, als die Blechdicke des flachen Aluminium-
blechs vor dem Formen des Dosenkdrpers (beispiels-
weise 0,245 mm).

[0009] Aulerdem ist es bevorzugt, wenn der nach
innen gewdlbte Zentralabschnitt des Dosenkérpers
durch wenigstens einen zentralen Wélbungsradius
R1_a und einen sich an diesen glatt anschlieRenden
peripheren Wolbungsradius R1_b definiert ist, von
denen der zentrale Wélbungsradius R1_a zwischen
39 mm und 45 mm betragt und der periphere Wol-
bungsradius R1_b zwischen 25 mm und 35 mm. Auf
diese Weise erhalt der kalottenartig nach innen ge-
wolbte Zentralabschnitt trotz geringer Blechdicke ei-
ne ausreichende Festigkeit.

[0010] Desweiteren ist es bevorzugt, wenn der
Standabschnitt zusammen mit dem gewdlbten Zen-
tralabschnitt eine Bodentiefe als grofitem Abstand
des gewolbten Zentralabschnitts von einer durch den
Standring definierten Ebene definiert, die zwischen
9,5 mm und 11 mm betrégt. Der kalottenartig nach
innen gewolbte Zentralabschnitt hat seinen groften
Abstand von einer durch den Standring definierten
Ebene Ublicherweise seiner Mitte, so dass die Boden-
tiefe in der Mitte des kalottenartig nach innen gewdlb-
ten Zentralabschnitts bestimmt werden kann.

[0011] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn der Dosen-
korper im Bereich des Bodens nach dem Streckzie-
hen in an sich bekannter Weise reformiert wird. Bei
diesem Reformieren erfolgt eine weitere Umformung
insbesondere des Standabschnitts zur endglltigen
Geometrie des Dosenkdrpers. Vorzugsweise hat ein
nach innen gewsdlbter Ubergangsradius R2, in dem
der gewodlbte Zentralabschnitt in den Standabschnitt
Ubergeht, ein Mal zwischen 1,5 mm und 1,9 mm und
zwar vor dem Reformieren. Dieses Mal} wird beim
Streckziehen durch die eingesetzten Werkzeuge de-
finiert. Besonders bevorzugt ist ein MaR des Uber-
gangsradius von anndhernd 1,7 mm.
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[0012] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn der Stand-
abschnitt angrenzend an den Standring (als dem bei
aufrecht stehender Dose tiefsten Punkt (wenn man
den Querschnitt betrachtet — tatséchlich ist es ein
Kreis) des Standabschnitts) zumindest vor dem Re-
formieren einander identische und ohne Radiusande-
rung ineinander tbergehende Wdolbungsradien R3_a
und R3_b aufweist.

[0013] Ein weiteres bevorzugtes Geometriemerkmal
des Bodens des Dosenkdrpers ist, dass der Stand-
abschnitt in dem duReren Ubergangsabschnitt mit ei-
nem nach innen gewdlbten Radius R4 und einem
an diesem anschlieRenden, nach aullen gewdlbten
Radius R5 in die Umfangswand Ubergeht, wobei der
nach innen gewdlbte Radius R4 vor dem Reformieren
zwischen 2,7 mm und 3,1 mm (vorzugsweise in der
Groélenordnung von 2,9 mm) betragt und der nach
aulden gewdlbte Radius R5 vor dem Reformieren zwi-
schen 3,0 mm und 3,5 mm betragt, also beispielswei-
se zwischen 3,2 mm und 3,3 mm.

[0014] Vorzugsweise weist der Standring einen
Durchmesser zwischen 43 mm und 46,5 mm auf.

[0015] Weiterhin ist ein Dosenkoérper bevorzugt,
dessen Boden in an sich bekannter Weise mit ei-
nem Reformierwerkzeug im Bereich des Ubergangs
von dem Standabschnitt zu dem nach innen gewdlb-
ten Zentralabschnitt reformiert ist, so dass im Ergeb-
nis ein nach innen gewdlbter innerer Ubergangsab-
schnitt mit einem Durchmesser zwischen und 43 mm
und 45 mm und einem Wdlbungsradius vorliegt, der
zwischen 0,8 mm und 1,2 mm betragt. Bei Refor-
mieren wird eine innere Umfangswand des Standab-
schnitts mit einem scheibenférmigen Werkzeug bear-
beitet, das an der inneren Umfangswand abrollt und
auf diese Weise eine umlaufende, zu einer zentra-
len Langsachse des Dosenkdrpers hin offene Ver-
tiefung erzeugt, die im Profil eine Rundung mit ei-
nem Radius von etwa 1 mm hat, entsprechend ei-
nem Querschnittsradius am Umfang des scheiben-
férmigen Werkzeugs zum Reformieren.

[0016] Das Reformieren erfolgt vorzugsweise mit ei-
nem Werkzeug, dessen kleinster, mit dem zu refor-
mierenden Dosenkorper in Eingriff stehenden Radius
zwischen 0,8 mm und 1,2 mm, also z.B. die zuvor er-
wahnten 1 mm betrégt.

[0017] Im Bezug auf die gréte Blechdicke des ge-
formten Aluminiumblechs in einem zentralen Bereich
der Umfangswand (beispielsweise auf halber Ho6-
he des Dosenkérpers) ist es bevorzugt, wenn diese
grofite Blechdicke kleiner als 0,1 mm ist und vorzugs-
weise kleiner als 0,09 mm ist. Insgesamt ergibt sich
ein sehr dinnwandiger Dosenkdrper, der typischer-
weise erst durch einen Innendruck nach dem Beful-
len und VerschlieRen die erwartete Grifffestigkeit auf-
weist.
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[0018] Die Umfangswand des Dosenkérpers ist vor-
zugsweise nahezu zylindermantelférmig und schlief3t
vorzugsweise einen Durchmesser von weniger als 55
mm und vorzugsweise zumindest anndhernd 53 mm
ein. AuBerdem ist der Dosenkdrper vorzugsweise so
bemessen, dass er ein Fillvolumen zwischen 150 ml
und 250 ml aufweist und hat dementsprechend vor-
zugsweise eine Héhe zwischen 85 mm und 140 mm.

[0019] Ein Beispiel eines derartigen Dosenkérpers
wird nachfolgend mit Bezug auf die Figuren néher er-
l&utert. Von den Figuren zeigt

[0020] Fig. 1: eine Seitenansicht eines Dosenkor-
pers mit einem Fillvolumen von 250 ml und einer er-
findungsgeméafien Bodengeometrie;

[0021] Fig. 2: eine Seitenansicht eines Dosenkor-
pers mit einem Fillvolumen von 200 ml und einer er-
findungsgemafien Bodengeometrie;

[0022] Fig. 3: eine Seitenansicht eines Dosenkor-
pers mit 150 ml Fillvolumen und einer erfindungsge-
malen Bodengeometrie;

[0023] Fig. 4: eine erfindungsgemalle Bodengeo-
metrie vor dem Reformieren im Detail; und

[0024] Fig. 5: eine erfindungsgemalle Bodengeo-
metrie nach dem Reformieren.

[0025] Wie Fig. 1 zu entnehmen ist, besitzt ein Do-
senkdrper 10 eine im wesentlichen zylindermantelfor-
mige Umfangswand 12 und einen Boden 14 mit ei-
nem nach innen gewdlbten Zentralabschnitt 16 sowie
einen diesen umgebenden und mit der Umfangswand
verbundenen Standabschnitt 18. Der Standabschnitt
18 ist Gber einen im Querschnitt schrag verlaufenden
Ubergangsabschnitt 24 mit der Umfangswand 12 ver-
bunden. Auferdem weit der Standabschnitt 18 eine
zur zentralen Langsachse Z hin weisende innere Um-
fangswand 26 auf.

[0026] An seinen im Querschnitt tiefsten Punkten
(siehe Fig. 4 und Fig. 5) berlhrt der Standabschnitt
eine ebene Flache, falls der Dosenkdrper 10 aufrecht
auf einer solchen Flache abgestellt wird. Diese tiefs-
ten Punkte sind Teil eines kreisformigen Standrings,
entlang dessen der Standabschnitt die ebene Flache
beruhrt.

[0027] Im Bereich seines oberen offenen Endes 20
besitzt der Dosenkoérper 10 einen kurzen sich verjln-
genden Abschnitt 22.

[0028] Eingezeichnet sind die H6he H und der
Durchmesser D des Dosenkdrpers und angedeutet
ist eine zentrale L&ngsachse Z. Der Durchmesser der
in Fig. 1 bis Fig. 3 abgebildeten Dosenkoérper betragt
53 mm.
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[0029] Fig. 1 zeigt die Seitenansicht eines Dosen-
korpers mit 250 ml Fullvolumen, Fig. 2 zeigt entspre-
chend die Seitenansicht eines Dosenkoérpers mit 200
ml Fillvolumen und Fig. 3 die Seitenansicht eines
Dosenkdrpers mit 150 ml Fillvolumen. Die Héhe H
hangt vom Fullvolumen ab und betragt fir den Do-
senkdrper mit 250 ml Fullvolumen in Fig. 1 knapp 135
mm, fir den Dosenkdérper mit 200 ml Fillvolumen in
Fig. 2 knapp etwa 111 mm und fur den Dosenkdrper
mit 150 ml Fillvolumen in Fig. 3 knapp etwa 90 mm.

[0030] Fig. 4 zeigt die Geometrie des Dosenbodens
vor dem Reformieren im Detail. Zu erkennen ist,
dass der durch die abgebildete Geometrie definier-
te Standring vor dem Reformieren einen Durchmes-
ser von etwas mehr als 46 mm besitzt. Weiterhin
ist zu erkennen, dass der kalottenartige nach innen
gewodlbte Zentralabschnitt 16 einen zentralen Wol-
bungsradius R1_a aufweist, der vorzugsweise zwi-
schen 39 mm und 45 mm, also beispielsweise 42
mm betragt. Dieser Woélbungsradius geht in einen
peripheren Wélbungsradius R1_b Uber, der vorzugs-
weise zwischen 25 mm und 35 mm betragt, also
beispielsweise 30 mm. An dem nach innen gewdlb-
ten Zentralabschnitt 16 schliet sich der Standab-
schnitt 18 an. Ein Ubergangsradius zwischen dem
nach innen gewoélbten Zentralabschnitt 16 und dem
Standabschnitt 18 betragt vor dem Reformieren vor-
zugsweise zwischen 1,5 mm und 1,9 mm, also bei-
spielsweise 1,7 mm. Weiterhin ist der Standabschnitt
18 durch einen nach auflen gewdlbten Teil in der
Umgebung des Standrings definiert, wobei die nach
aufden gerichteten Woélbungsradien angrenzend an
den Standring vor dem Reformieren jeweils zwischen
1,3 mm und 1,5 mm, also beispielsweise 1,4 mm
betragen. Diese Woélbungen um den Standring her-
um gehen in eine von auflen betrachtet konkave
Woélbung im Bereich des schrag verlaufenden aulle-
ren Ubergangsabschnitts zwischen Standabschnitt
18 und Umfangswand 12 (ber, wobei diese von au-
Ren betrachtete konkave Woélbung vorzugsweise ei-
nen Radius zwischen 2,8 mm und 3 mm, also bei-
spielsweise 2,9 mm hat. SchlieBlich geht der schrag
verlaufende duRere Ubergangsabschnitt in einen von
aullen betrachtet konvexen Radius von 3,0 mm bis 3,
4 mm in die Umfangswand 12 Gber.

[0031] Die groRte Dicke besitzt der nach innen ge-
wolbte Zentralabschnitt des Bodens in etwa dort, wo
in Fig. 4 eine Markierung ,Dicke® eingezeichnet ist.
An dieser Stelle hat der nach innen gewoélbte Zentral-
abschnitt des Bodens in etwas eine Blechdicke, die
der Blechdicke des Blechs vor dem Verformen zum
Dosenkorper entspricht, also kleiner als 0,25 mm ist.
Wenn der Dosenkdérper aus einem urspriinglich fla-
chen Aluminiumblech mit einer urspringlichen Blech-
dicke von 0,24 mm gefertigt ist, betragt die in Fig. 4
eingezeichnete Dicke im Bereich des nach innen ge-
woélbten Zentralabschnitts des Bodens beispielswei-
se ebenfalls annahernd 0,24 mm. Die Umfangswand
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12 hat demgegenlber nach dem Formen eine Blech-
dicke von etwa 0,09 mm.

[0032] Fig. 5 zeigt schlieflich die endglltige Geo-
metrie des Bodens nach dem Reformieren. Zu er-
kennen ist, dass sich die Bodentiefe durch das Re-
formieren von zunachst etwas mehr als 10 mm (ver-
gleiche Fig. 4, das mall DD_FE) ausschlieB8lich et-
was weniger als 10 mm, namlich beispielsweise 9,
7 mm verringert hat; siehe Fig. 5, das Mal® DD_BE.
Das Reformieren erfolgt dabei mit einem scheiben-
férmigen Werkzeug mit einem kleinsten, mit dem Do-
senkdrper im Eingriff stehenden Radius von etwa 1
mm. Beim Reformieren befindet sich der Mittelpunkt
dieses Radius in etwa in einem Abstand von 2 mm
bis 3 mm von einer durch den Standring definierten
Ebene. Beim Reformieren rollt das scheibenférmige
Werkzeug bearbeitend an der inneren Umfangswand
des Standabschnitts ab und erzeugt auf diese Weise
eine umlaufende, zur zentralen Léangsachse des Do-
senkdrpers hin offene Vertiefung, die im Profil eine
Rundung mit einem Radius von etwa 1 mm hat, ent-
sprechend einem Querschnittsradius am Umfang des
scheibenférmigen Werkzeugs zum Reformieren. Die
von dem Reformierwerkzeug erzeugte zur zentralen
Langsachse des Dosenkdrpers hin offene Vertiefung
hat einen Durchmesser (reforming dia) zwischen 44
mm und 45 mm. Diese Mal3e sind ebenfalls der Fig. 5
zu entnehmen.

[0033] Das Material des Dosenkdrpers istim Ausfih-
rungsbeispiel Aluminium der Legierung 3104 mit ei-
nem Hartegrad H19 und einer nominalen Blechdicke
von 0,245mm.

Patentanspriiche

1. Dosenkorper (10) fir eine Getrankedose, wo-
bei der Dosenkérper (10) einteilig aus Aluminium-
blech geformt ist und eine Umfangswand (12) sowie
einen Dosenboden (14) aufweist, der einen kalotten-
artig nach innen gewdlbten Zentralabschnitt (16) so-
wie einen den Zentralabschnitt ringartig umgebenden
und nach aul3en gewdélbten Standabschnitt (18) auf-
weist, der Uber einen im Querschnitt schrag verlau-
fenden &uBereren Ubergangsabschnitt (24) mit der
Umfangswand (12) verbunden ist, wobei der ring-
artig nach aulen gewoélbte Standabschnitt (18) ei-
nen Standring definiert, entlang dessen der Stand-
abschnitt (18) eine ebene Flache zumindest anna-
hernd berihrt, wenn der Dosenkérper auf einer sol-
chen ebenen Flache abgestellt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dosenkoérper einen Durch-
messer (D) von weniger als 58 mm aufweist und die
grote Blechdicke des geformten Aluminiumblechs
im Bereich des kalottenartig nach innen gewdlbten
Zentralabschnitts kleiner als 0,25 mm ist.

2. Dosenkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der nach innen gewdlbte Zen-
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tralabschnitt durch wenigstens einen zentralen Wol-
bungsradius R1_a und einen sich an diesen glatt an-
schlieBenden peripheren Wélbungsradius R1_b defi-
niert ist, von denen der zentrale Wélbungsradius R1_
a zwischen 39 mm und 45 mm betragt und der pe-
riphere Wélbungsradius R1_b zwischen 25 mm und
35 mm.

3. Dosenkérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Standabschnitt zusam-
men mit dem gewdlbten Zentralabschnitt eine Boden-
tiefe als gréfitem Abstand des gewdlbten Zentralab-
schnitts von einer durch den Standring definierten
Ebene definiert, die zwischen 9,5 mm und 11 mm be-
tragt.

4. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 3, dessen Boden zunéchst geformt
und anschlielend zum Erzielen einer endgultigen
Geometrie reformiert ist, dadurch gekennzeichnet,
dass der gewdlbte Zentralabschnitt in einem nach in-
nen gewdlbten Ubergangsradius R2 in den Standab-
schnitt (ibergeht, wobei der Ubergangsradius R2 zu-
mindest vor dem Reformieren zwischen 1,5 mm und
1,9 mm betragt.

5. Dosenkorper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Standring einen Durchmesser zwischen 43 mm und
46,5 mm aufweist.

6. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spruche 1 bis 5, dessen Boden zunachst geformt und
anschlielend zum Erzielen einer endgultigen Geo-
metrie reformiert ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Standabschnitt angrenzend an den Standring —
zumindest vor dem Reformieren — einander identi-
sche und ohne Radiusédnderung ineinander Uiberge-
hende Woélbungsradien R3_a und R3_b aufweist.

7. Dosenkorper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 6, dessen Boden zunachst geformt und
anschlieend zum Erzielen einer endgultigen Geo-
metrie reformiert ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Standabschnitt in dem &uReren Ubergangsab-
schnitt mit einem nach innen gewdlbten Radius R4
und einem an diesen anschlielRenden, nach aulRen
gewdlbten Radius R5 in die Umfangswand Ubergeht,
wobei der nach innen gewdlbte Radius R4 vor dem
Reformieren zwischen 2,7 und 3,1 mm betragt und
der nach auRen gewoélbte Radius R5 vor dem Refor-
mieren zwischen 3,0 mm und 3,5 mm betragt.

8. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 7, dessen Boden zunachst geformt und
anschlielend zum Erzielen einer endgiiltigen Geo-
metrie reformiert ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Boden in an sich bekannter Weise mit einem Re-
formierwerkzeug im Bereich des Ubergangs von dem
Standabschnitt zum nach innen gewdlbten Zentralab-
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schnitt reformiert ist, so dass im Ergebnis ein nach in-
nen gewdlbter innerer Ubergangsabschnitt mit einem
Durchmesser zwischen 43 mm und 45 mm und ei-
nem Woélbungsradius vorliegt, der zwischen 0,8 und
1,2 mm betragt.

9. Dosenkodrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
grélte Belchdicke des geformten Aluminiumblechs in
einem zentralen Bereich der Umfangswand kleiner
als 0,1 mm und vorzugsweise kleiner als 0,09 mm ist.

10. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aluminiumblech im ebenen Zustand vor der Formung
zum Dosenkdrper eine Blechdicke von weniger als 0,
25 mm aufweist.

11. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umfangswand wenigstens nahezu zylinderman-
telférmig ist und einen Durchmesser von zumindest
annahernd 53 mm einschlief3t.

12. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der Dosenkdrper ein Flllvolumen zwischen 150 ml
und 250 ml aufweist.

13. Dosenkdrper nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Dosenkorper eine Hohe zwischen 85 mm und 145
mm aufweist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Figur 2
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Figur 3
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Figur 4
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Figur 5
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