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@ Verfahren zur Herstellung von Deckeln mit einem mindestens ein Ausgiessioch abdeckenden Verschiussstreifen,

insbesondere fiir Getrankedosen.

@ Bei Deckeln aus Aluminiumiegierungen oder Eisenmate-
rial wie Weissblech oder zinnfreiem Stahi mit mindestens
einem ausgestanzten Ausgiessloch und gegebenenfalls min-
destens ein Luftioch, welche Lécher durch einen heissaufge-
siegelten, wegreissharen Verschiussstreifen agbedeckt sind,
wird auf die Deckelinnenseite der Bereich der Locher 2 mit
einem Haftprimer vorbehandelt und darauf mit einer Plasti-
sol-Beschichtung 10 versehen, wodurch die Schnittkanten 3
der Ldcher vor einem Angriff durch das Fillgut geschiitzt
werden.
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Verfahren zukt Herstellung von Deckeln mit einem mindestens

ein Ausgiessiloch abdeckenden Verschlussstreifen, insbesondere

fir Getrénkeﬁosen

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
5 Herstellung von Deckeln insbesondere fiir Getrinkedosen. Sol-

che Deckel werden meistens aus Aluminium (Reinaluminium

oder Aluminiﬁmlegierung), Weissblech oder zinnfreiem Stahl

(tin free steel, TFS) hergestellt und sind iiblicherweise min-

destens auf ihren Innenflichen mit einer Schutzlackschicht

10 z.B. auf Phenol-Epoxid-Basis {iberzogen.

Es ist bekannt, solche Deckel mit einem Ausgiessloch bzw.

einer Ausgiessldchergruppe und gegebenenfalls mit mindes-

tens einem Luftloch zu wversehen.

Diese L&cher werden dann durch einen aufgesiegelten und weg-
15 reissbaren Verschlussstreifen zugedeckt. Sclche Verschluss-
streifen bestehen vorteilhafterweise aus einer Aluminium—
folie mit einer Dicke von etwa 0,9 - 0,14 mm, die auf ihre
zu versiegelnde Fldche mit einem Ueberzug aus einem thermo-

plastischem Kunststoff z.B. mit einer Dicke von etwa

200,015 bis 0,03 mm, iiblicherweise etwa 0,02 mm, {iberzogen ist,
wobei meistens vor dem Aufbringen der Runststoffschicht die
Aluminiumoberfl&che zundchst mit einer diinneren Phenol-
Epoxid-Lackschicht versehen ist. Auf der Aussenseite ist der
Streifen iblicherweise noch mit einer Dekorationslackierung

25 iberzogen. Sehr bewdhrt haben sich Streifen aus einem Alu-
minjum—-Polyamid-Laminat, insbesondere mit Polyamid-12-Be-

schichtung.

Aus Fabrikationsgrinden wird das Deckelmaterial in Bandform
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oder in Tafeln lackiert und hieraus werden die Deckel gefer-
tigt, in welchen dann die Ausgiess- und gegebenenfalls die
Luftldcher ausgestanzt werden. Dies hat zur Folge, dass die

Schnittkanten dieser Locher ungeschiitzt bleiben.

5Diese ungeschiitzten Schnittkanten der L&cher sind abtrdglich,
da sie unter dem Einfluss des Fiillgutes insbesondere eines
COs-haltigen Fiillgutes einem Korrosionsangriff unterworfen
sind, wobei die Korrosionsprokukte zu einem Verderb des Fiill-
gutes filhren kodnnen. Solche Erscheinungen treten in mdssigem

10 Umfang bereits bei Deckeln aus Aluminiumlegierungen, im ver-

grb&sserten Masse aber bei Deckeln aus Eisenmaterial (Weiss-—
blech odér TFS) hervor. Z.B. wird Bier bereits bei einem
Eisengehalt von 1 mg Fe-Ionen pro Liter und manche Cola-Ge-

trdnke bei 1,5 mg Fe pro Liter triib.

15 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, bei Deckeln mit
ausgestanzten Ldchern, die durch einen aufgesiegelten Ver-
schlussstreifen abéedeckt werden, diesen Mangel zu beheben

und derartige Deckel zu schaffen, welche an den Schnittkan-

ten der L&cher durch das Fiillgut nicht angegriffen werden.

20 Diese Aufgabe wird nach dem erfindungsgemd@ssen Verfahren da-
durch geldst, dass man nach dem Aufsiegeln des Verschluss-
streifens, dessen den Lécherﬁ‘entsprechende freistehende
Oberflédche sowie die die L8cher umgebende Fldche des Deckel-
materials von der Innenseite des Deckels her mit einem

25 Haftprimer behandelt, diesen Haftprimer trocknet, worauf man
auf die so vorbereitete Deckelinnenfl&che eine Plastisol-
schicht auftrdgt, und diese durch eine Wdrmebehandlung ge-

lieren lé&dsst.

Diese Wirmebehandlung kann bei 130 bis 1759C wdhrend 5 sec.
30 bis 15 min. 2.B. in einem Luftumwdlzofen, mit Infrarotstrah-

lung oder mit &hnlichen bekannten Mitteln vorgenommen werden.

Die Dicke der aufgetragenen Plastisolschicht betrdgt vorzugs-

weise 0,1 bis 0,25 mm.

LS
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Als Haftprimer hat sich vor allem epoxidiertes Polymethyl-
methacrylat als glinstig erwiesen. Zu diesem Zweck kdnnen aber

auch weitere Polyacrylester, insbesondere Polymethacrylester,

vor allem in ihrer epoxydierten Form verwendet werden.

Solche Haftprimer werden vorzugsweise als 0,05 bis 0,5%—ige
Ldsung in geeigneten Ldsungsmitteln, z.B. durch Aufspritzen,
aufgetragen, und zwar in einer solchen Menge, dass die Haft-
primerschicht eine Dicke von 0,05 bis 15, vorzugsweise von

0,1 bis 2 g pro m2, aufweist. Flir die epoxidiertenPolyacryl-
ester kann z.B. Methyl&thylketon als Ldsungsmittel verwendet

werden.

Auf der Deckelinnenfl&che trocknet die Haftprimerldsung re-
lativ schnell. Wenn nétig kann man den Trocknungsvorgang

z.B. mit einer Warmluftdusche beschleunigen.

Die geschilderte Vorbehandlung des genannten Bereichs der
Deckelinnenfldchen wirkt sich dahingehend aus, dass der
Plastisol-Ueberzug nicht nur an der lackierten Oberfléche
des Deckelmaterials, sondern ebenfalls am freiliegenden
Runststoff-Ueberzug, insbesondere Polyamid-Ueberzug des

Verschlussstreifens einwandfrei haftet..

Damit wird erreicht, dass jede Gefahr eines Unterwanderns
des Flllgutes zwischen Plastisolschicht und Verschlussstrei-
fen bis zur Schnittkante eliminiert wird, ferner dass beim
Wegreissen des Verschlussstreifens der auf ihm haftende
Bereich der Plastisolbeschichtung einwandfrei bis zu der

Lochkante mitgerissen wird.

Es wurde nd&mlich bei Vorversuchen festgestellt, dass ohne
diese Vorbehandlung mit einem Haftprimer die Plastisolschicht
vor allem auf der freistehenden Oberflidche eines Verschluss-

streifens aus einem Aluminium-Polyamid-Laminat schlecht haf-
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tet, so dass beim Wegreis;en des Streifens dieser sich vom
Plastisolfilm trennt und Eieser Film das Loch weiterhin
schliesst (Windowing-Effekt), bzw. dass am Lochrand Fetzen
des Plastisolfilms hénge£ bleiben (feathering), was unan-

5 sehnlich ist.

Im weiteren wird oftmals der dem Ausgiessloch entsprechende
Fldchenbereich des Verschlussstreifens mit einer Prdgung
Zz.B. in Form von regelméssig angeordneten Erhéhungen und Ver-

2

tiefungen versehen.

10 Falls bei dem Pr&dgevorgang Verletzungen oder Schwdchungen
des Runststoff- insb. des Polyamid-Ueberzugs entstehen soll-
ten, so werden diese Stellen durch die Plastisolschicht zu-
gedeckt. Wiederum ist dies vor allem von Bedeutung, wenn
solche Streifen auf Deckeln aus Weissblech oder zinnfreiem

15 Stahl eingesetzt werden, weil dann dié Korrosionsgefahr
durch Bildung von galvanischen Elementen bestehen kann, dies
im Gegensatz zur Verwendung von Aluminiumdeckeln.

Fir einen einwandfreien Kantenschutz mit Plastisol wird
eine gute Voraussetzung geschafft, wenn dieses bis zur Sie-

20 gelnaht gelangt. Daher wird zweckmdssigerweise die Siegel-
naht so gelegt, dass sie bis zur Lochkante reicht. Damit wird
verhindert, dass Lufttaschen zwischen der Plastisolschicht

und der Siegelnaht eingeschlossen werden.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung hat es sich als vor-
25 teilhaft erwiesen, vor dem Auftragen des Plastisols vorzugs-
weise bereits vor dem Auftragen des Haftprimers den das Loch
abdeckenden Bereich des Verschlussstreifens in das Loch ein-
zudriicken, derart, dass die Streifeninnenfldche etwa in der-

selben Ebene wie die eigentliche Deckelinnenfldche zu liegen
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kommt, wodurch in der N&he der Schnittkante eine leichte Ver-
tiefung, entsprechend der Dicke des Deckelmaterials, entsteht.
Vorteil davon ist es, dass vor allem das Plastisol mit einem

stempelartigen Werkzeug mit in einer Ebene liegender Arbeits-

5 fl4che aufgetragen werden kann und dabei gewdhrt wird, dass
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dieser Auftrag tats&chlich regelmdssig auf dem ganzen ge-

wiinschten Bereich erfolgt. Beim Heisssiegeln des Verschluss-

streifens kommt es ndmlich oft vor, dass dessen das Deckel-
loch {iberspannende Bereich infolge der Temperaturgradienten
nicht glatt bleibt, sondern sich mehr oder weniger nach au-
ssen oder nach innen unregelmdssig ausbeult. Fiir die Be-
schichtung mit dem Plastisol sind solche unregelmd@ssigen
Verformungen unglinstig, vor allem, wenn sich auf der Deckel=-
innenseite eine muldenfdrmige Vertiefung gebildet hat, in

welche die aufgetragene Plastisolmenge zusammenlaufen kann,

wodurch der angestrebte Schutz der Schnittkanten nicht mehr

mit Sicherheit gewdhrleistet wird. Solche unerwilinschten Ver-
formungsarten werden durch das beschriebene Eindrilicken des

Streifens in das Deckelloch vermieden.

Das vorerwdhnte Werkzeug kann z.B. wie eine Blirste aussehen
und eine Anzahl Stahlstifte aufweisen, die an einem Ende in
einer Trdgerplatte eingefasst sind, mit ihrem Schaft einen
durchlochten Boden einer Kammer fiir das Plastisol durchdring-
gen und deren abgeflachte Spitzen in ein und derselben Ebene
liegen und die Arbeitsflidche bilden. Dabei sind die Schafte
der Stifte im Berxeich dés gelochten Bodens konisch ausge-
bildet, derart, dass sie die Bodenl®&cher im Ruhezustand des
Werkzeugs verschliessen. Fir einen Beschichtungsvorganc wer-
den die Stifte durch die Trdgerplatte zuriickverschoben, wo-
dufcﬂ\sich die Ldcher &ffnen und das Plastisol unter Druck
entlang der Stifte auf die 2zu beschichtende Oberfldche aus-

fliesst.
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Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Figuren ab-

gebildet: es zeigen

Fig. 1l: Einen Deckel mit gestanztem Ausgiessloch

Fig. 2: Einen Deckel mit aufgesiegeltem Verschlussstreifen

5Fig. 3: Den Deckel nach Fig. 2 von der Innenseite gesehen,
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mit der Plastisolbeschichtung.

Fig. 4: Den Deckel im Querschnitt

Der abgebildeﬁe Deckel 1 (z.B. flir Getrdnkedosen, insb. Bier-
dosen), besteht zum Beispiel aus zinnfreiem Stahl und weist
ein tropfenfdrmiges Ausgiess-, bzw. Trinkloch 2, dessen
Lingsachse in Bezug auf den Deckel radial verlduft.

Dieses Ausgiessloch 2 mit Schnittkante 3 ist durch einen
aufgesiegelten Verschlussstreifen 4 geschlossen, bestehend
aus einem Aluminiumdiinnband 5 mit Polyamid—iZ—Ueberzug 6.
Rings um das Loch betridgt die Breite der Siegelnaht 7 etwa 1
bis 2 mm. Der Streifen weist férner eine freistehende Griff-
lasche 8 an der der Streifen zum Wegreissen angefasst Q;}den
kann. Diese Lasche sowie der dem Loch entsprechende geréich

des Verschlussstreifens sind mit einer Prdgung 9 versehen.

Im Bereich des Loches ist das Streifenmaterial ins Loch einée—‘
driickt, derart, dass die Innenoberfliche des Streifens etwa
in der selben Ebene wie die Deckelinnenoberfldche zu liegen
kommt. Dieser Bereich sowie der Umgebungsbereich des Deckel-
materials sind auf der Innenseite mit dem Haftprimer vorbe-

handelt und mit einer PVC-Plastisolschicht 10 vollst&dndig
abgedeckt. :

In Abwandlung-davon, und insbesondere bei gr&sseren Ausgiess-
ldchern, ist es auch mdéglich, lediglich die Schn;ttkante 3

und deren Ndhe mit dem Plastisol abzudecken und den mittle-
ren Teil des das Loch Uberspannenden Bereichs des Verschluss-

streifens unbedeckt zu belassen.
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Patentansprﬁche

Verfahren zur Herstellung eines Dosendeckels mit min-—
destens einem durch einen aufgesiegelten Verschluss-

streifen verschlossenen Ausgiessloch und gegebenenfalls

mindestens einem Luftloch,
dadurch gekennzeichnet,

dass man nach Aufsiegeln des eine Siegelfliche aus
Polyamid aufweisenden Verschlussstreifens dessen Innen-
fldche sowie den umgebenden Bereich der Innenfldche

des Deckelmaterials mit einem aus einer Ldsung eines
Polyacrylesters bestehenden Haftprimer vorbehandelt,
diesen Haftprimer trocknet und auf den so vorbereite-
ten Bereich der Deckelinnenflé&che eine Plastisolschicht

auftridgt und durch eine Warmébehandlung gelieren ldsst.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Haftprimer aus einer Ldsung eines Polymethacrylesters

insbesondere von Polymethylmethacrylat besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Polyacrylester, bzw. Polymethyl-
ester bzw. das Polymethylmethacrylat in ihrer epoxi-

dierten Form eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man die Warmebehandlung der aufge-
tragenen Plastisolschicht bei 130 bis 175°¢c wihrend

5 sec. bis 15 min. durchfihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Haftprimer-L&sung in einer sol-
chen Menge aufgetragen wird, dass die verbleibende

Haftprimerschicht eine Dicke von 0,05 bis 15, vorzugs-

weise 0,1 bis 2 g pro m2 aufweist.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Auftragen der Plastisolschicht, vorzugsweise
bereits vor der Vorbehandlung mit dem Haftprimer den
dem Loch entsprechenden Bereich des Verschlussstreifens
in das chh eingedriickt wird, derart, dass die Innen-
oberfldche des Streifens etwa in der Ebene der Deckel~-

innenoberfldche zu liegen kommt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Aufsiegeln des Verschlussstrei-
fens die Siegelnaht so angeordnet wird, dass sie bis

zur Lochkante reicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Verschlussstreifen aus Aluminium-

diinnband mit heissiegelfihiger Polyamidbeschichtung,

insbesondere aus Polyamid-12, besteht.

L
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Fig. 1
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