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_ der US-A-22 44 940 wird ebenfalls ein zusammenbaubarer Behalter beschrieben. Auch hier kann der
Yot 0 Deckel oder der Boden durch eine Ronde gebildet werden, die an ihrem Umfang mit Einschnitten versehen
ist, so daf auch hier Lappen gebildet werden, die sich an die AuBenseite der Wandung der Dose anlegen und
hier verklebt werden.
Schliefilich ist aus der US-A-23 83 760 ein Behélterverschiuf bekannt, der aus Pappe besteht, wobei der
Deckel in einer bestimmten Form gestanzt ist. Hier wird nicht erl&utert, wie diese Deckelform erreichbar Ist
45  und es wird an dem umlaufenden, nach untén gerichteten Rand des Deckels ein umlaufender Streifen befestigt,
der offensichtlich die Form des Deckels bewahren soll. Dieser Deckel ist nach diesseitiger Ansicht nicht form-
stabil und daher nicht fiir einen sicheren Verschiuf von Lebensmittel aufiehmenden Behéiterdosen geeignet.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren zur Herstellung, eines Deckels fiir Dosen oder
dosen3hnliche Behlter zu schaffen, der aus Pappe hergestellt werden kann urid trotzdem die erforderliche
50  Festigkeit, insbesondere die notwendige Standfestigkeit aufweist.
Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch die Lehre des Hauptanspruches geldst.
Ausfiihrungsbeispiele sind in den Unteranspriichen erléutert.
Mit anderen Worten ausgedriickt wird vorgeschiagen, daft der umlaufende, nach oben oder unten gerich-
tete Flansch eines Deckels - je nachdem ob es sich um einen Ubergreifdeckel oder um einen Einsetzdeckel
85  handelt - aus dem gerillten Rand einer Ronde geformt wird und dann mit einem Stabilisierungsring versehen
wird, der auBen oder innen auf dem Flansch fest anliegt. Da die Deckel ebenso wie die Dosen mit einem hauch-
diinnen Kunststoffbelag versehen sind, ist es nunmehr méglich, durch Warmeeinwirkung auf den Bereich des
umlaufenden Stabilisierungsrandes oder -flansches und durch entsprechende Druckeinwirkung ein Ver-
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with adhe# é'Ph@?“sﬂPsﬂ“aFUP'ITP'Lei lichilsty and st abilising flange. Since the
hei ght of tﬁ I-!g '§]98 Fhf‘!,&?f‘ %@ﬁnden Deckel, beispielsweise des Deckels 2, wird von

einer Pappronde 20 ausgegangen ( |g dle wenigstens in-threm Randbereich mit Rillen 21 ausgeriistet ist,
die ein Rilckstellen des spiter umzubiegenden Flansches vermelden.

Um einem solchen aus Pappe bestehenden und daher dblicherweise nicht formbesténdigen Deckel 2 zu-
sétzlich noch eine Formfestigkeit zu verlethen, wird gemaR Fig. 3 der umlaufende Flansch 3a eines Deckels
2a nach innen umgebogen und bildet derart einen Stabilisierungsring 4a. Dieser Stabilisierungsring 4a wird

- 40  unter Warmeeinwirkung auf die Innenseite des nach unten gerichteten Flansches 3a geprefit und durch Ver-
s schmelzen der dilnnen Kunststoffschicht festgelegt, so dai® der in Fig. 4 dargestellte Deckel erzielt wird. An-
stelle der Warmeeinwirkung und des Verschweiflens der aneinander zur Anlage kommenden Kunststoffschich-
ten kann auch eine Verklebung eingesetzt werden, so daR anstelle der Kunststoffschicht die Klebschicht wirkt.

Durch die Darstellung in den Fig. 5 und 6 wird verdeutlicht, da es mdglich ist, den Flansch 4a mehr oder

45  weniger weit, d. h. hochreichend, an der Innenseite des Flansches 3a zu verschweillen, so daR dadurch der
obere Teil des Stabilisierungsringes 4a oder 4b mehr oder weniger weit nach innen vorsteht. Aus der Darstel-
lung in Fig. 13 wird dabel erkennbar, daR hierdurch eine Sicherung des Deckels 2a erzielt wird, die es ermdg-
licht, entweder den Deckel 2a besonders fest auf die Dose 1a aufzukilemmen oder ihn als Sicherheitsdeckel
auszubilden, so daR er sogar eine Sicherheit gegen ein ungewolltes Offnen gibt.

50 Bei der Ausfiihrungsform gem&g Fig. 7 und 8 ist wie vorher der nach unten gerichtete, umlaufende Flansch
3c nach innen-umgebogen. In den so geschaffenen U-formigen Raum wird ein Verstiirkungsring 5 eingesetzt.
Dieser Verstarkungsring 5 wird dann durch Warmesinwirkung fest mit dem umlaufenden Flansch 3c, und zwar
auch mit der Innenseite des umgebogenen Randes dieses Flansches 3c verbunden. Hierdurch wird der Sta-
bilisierungsring 3¢ des Deckels 2¢ erreicht, der - unter Hinweis auf die Darstellung in den Fig. 5 und 6 - in glei-

55  cher Weise mehr oder weniger hoch verschweiBt oder verklebt sein kann.

Bei der Ausfiihrungsform gem&8 den Fig. 9 und 10 ist ein zusétziicher Stabilisierungsring 4b vorgesehen,
der bei dem dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel J-formig ausgebildet ist. Der kleine Schenkel liegt auf der In-
nenseite des nach unten gerichteten umlaufenden Flansches 3b eines Ubergreifdeckels 2b und der groBe
Flansch des Stabllisierungsringes 4b liegt auf der AuBenseite des Flansches 3b. Auch hier wird z. B. durch
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die untere Randkante des umlaufenden Flan-
sches (3a) nach innen umgebogen und auf der Innenseite des umiaufenden Flansches (3a) durch Ver-
kieben und/oder Verschweilen festgelegt wird und so den Stabilisierungsring (4a) bildet.

“ 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die untere Randkante des umiaufenden Flan-
sches (3c) nach innen umgebogen wird, in den Raum des derartig gebildeten U's ein Verstarkungsring
(5) eingelegt wird und dann der umgebogene Rand und der Verstirkungsring (5) auf der Innenseite des
umlaufenden Flansches (3¢) durch Verkleben und/oder Verschweilen festgelegt wird und derart den Sta-
45 bilisierungsring (4¢) bllden

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dait ein J- oder U-formiger Stabilisierungsring (4b)
eingesetzt wird, der auf der Innenseite und AuRenseite des umlaufenden Flansches (3b) durch Verkleben
und/oder Verschweilen festgelegt wird.

8 5, Verfahren nach Anspruch 1, dédurch gekennzeichnet, daB die umlaufende freie Randkante des Randes
(13) eines Deckels (11) nach auBen umgebogen und auf der Aufienseite des Randes (13) des Deckels
durch Verkleben oder Verschweilen festgelegt wird.

58 Claims

1. A method for producing a sealing cover, which is oonstructed as an overlapping cover or an insert cover,
a) a circle {20) being produced from cardboard,
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The representations of Figs. 5 and 6 make it clear that it is possible to
wel d t:he flange 4a nore or less 45 extensively, i.e. to a higher or |ower
point, to the inside of the flangepdusesis@y t hat the upper part of the
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1, which conS|sts substantlally of a base 12 and an uprlght rim3. Fig 11
shows that the free rimedges of the rim13 are bent outwards, i.e. a
U-shaped PdtenthhspilichelS is formed in the upper area of the rim13. If this
U-shaped flange 15 is then exposed to pressure directed fromthe outside
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rim 13 and -detistnabeit he starting nmaterial has been provided with a fine
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which is 30 ?P H?P‘ES’H%PF\%"@P% IrSvnd V\/m ch may be positioned on the filled
carton in t F" ivel Ion time after its
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on the upper rze"go*'er?Wé carton and thus constitutes a 35 |imt stop. At
the sanme 4.1 'eriﬂ?én%a&iﬁ@u@érhéhsﬂ ddurth qilenhébichfidt Safdie untere Randkante des umlaufenden Flan-

sches (3a) nach innen umgebogen und auf der Innenseite des umlaufenden Flansches (3a) durch Ver-
kleben und/oder Verschweilen festgelegt wird und so den Stabilisierungsring (4a) bildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die untere Randkante des umlaufenden Flan-
sches (3c) nach innen umgebogen wird, in den Raum des derartig gebildeten U’s ein Verstérkungsring
(5) eingelegt wird und dann der umgebogene Rand und der Verstirkungsring (5) auf der Innenseite des
umlaufenden Flansches (3¢) durch Verkleben und/oder Verschweiien festgelegt wird und derart den Sta-

45 bilisierungsring (4¢) bilden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da ein J- oder U-formiger Stabilisierungsring (4b)
eingesetzt wird, der auf der Innenseite und AuBenseite des umlaufenden Flansches (3b) durch Verkleben
“und/oder Verschweilen festgelegt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die umlaufende freie Randkante des Randes
(13) eines Deckels (11) nach auRen umgebogen und auf der AuBenseite des Randes (13) des Deckels
durch Verkleben oder Verschweien festgelegt wird.
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1. Amethod for producmg a sealing cover, which is constructed as an overlapping cover or an insert cover,
a) a circle (20) being produced from cardboard,
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a grip, such that easy release of the Iid 11 is possible. The draw ngs show
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according to claim1, characterized in that a 35 J- or U shaped stabilising
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b} le flan circulaire (20) est ensuite conformé en couvercle {2, 23, 2b, 2¢, 11) en forme de cuvette,
c) un anneau de stabilisation (4a, 4b, 4c, 14) est ensuite soudé ou collé au moins & la zone de la bride
continue (3, 3a, 3b, 3¢, 13) du bord du couvercle faisant face & I'anneau de stabilisation,
caractérisé en ce qu'avant I'étape b), des rainures (21) sont produites dans la zone de bord du flan cir-
culaire (20) par Fimpression d'un outil cbrrespbndant

30

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'aréte mféneure du bord de la bride {3a) continue
35 est recourbée vers I'intérieur et fixée par collage et/ou soudage sur la face intérieure de la bride (3a) conti-
nue et forme ainsi I'anneau de stabilisation (4a).

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'aréte inférieure du bord de la bride (3c) continue

est recourbée vers I'intérieur, un anneau de renfort (5) est introduit dans un espace en U ainsi formé et

40 le-bord recourbé et I'anneau de renfort (5) sont ensuite fixés par collage et/ou soudage sur la face inté-
rieure de la bride continue (3c) et forme ainsi I'anneau de stabilisation (4¢).

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'un anneau de stabilisation (4b) en forme de J ou
de U est introduit, ledit anneau étant fixé sur la face intérieure et la face extérieure de la bride continue
45 (3b) par collage et/ou soudage.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'aréte libre continue du bord (13) d’un couvercle
(11) estrecourbée vers I'extériour ot fixée sur la face extérieure du bord (13) du couvercle par collage ou
soudage.
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