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(54)【発明の名称】
金属製飲料缶缶の基材を形成するためのパンチ組立体

(54)【発明の名称】
punch  assembly  for  forming  a  base  in  a  metal
beverage  can

(57)【要約】
[0001]
金属を形成するための底形成ステーションは、側壁を有
することができ、そして、ベース部が設けられている。
底部形成端ステーションであって、次のものから構成さ
れる。パンチスリーブ。
パンチスリーブは、本体を確実にがパンチノーズ部を受
容するためのボアを規定する側壁を有する備えている。
パンチスリーブの側壁は、飲料缶ベースの少なくとも一
部の形状に対応する第一セクションを有している。パン
チスリーブの側壁は、飲料の少なくとも一部に対応する
第二の断面プロファイルは、側壁ができる。第二の表面
は、第一の面と一体に結合されている。パンチスリーブ
の側壁は、パンチノーズと通信するに適合された第三の
セクションを有しており、非動作領域における接合領域
を有するスリップラインを形成する。第三のセクション
は、第一の第二の部と一体的に結合されている。
[0002]
底形成ステーションはパンチノーズ部を含む。パンチノ
ーズ部は本体は、側壁を有する備えている。側壁は、飲
料缶ベースの少なくとも一部の形状に対応する第一セク
ションを有している。パンチノーズ部の側壁は、第一の
セクションに一体的に結合された第二部分を有している
。パンチノーズは、パンチの第三のセクションとの通信
におけるパンチノーズの第二の面は、スリップ線が非活
性領域内の接合領域が形成されるように側壁をスリーブ
パンチスリーブのボア内に機械的に結合されていること
を特徴とする，金属を形成のための底形成ステーション
。

(57)【要約】
[0001]
A bottom forming station for forming a metal can
having a sidewall and base portion is provided.
The  bottom  forming  station  comprises  a  punch
sleeve. The punch sleeve comprises a body having a
sidewall that defines a bore for securely receiv-
ing a punch nose. The punch sleeve sidewall has a
first section that corresponds to the shape of at
least a portion of a beverage can base. The punch
sleeve sidewall has a second section that corres-
ponds to at least a portion of a beverage can
sidewall profile. The second surface is integ-
rally coupled with the first surface. The punch
sleeve sidewall has a third section that is adap-
ted to communicate with a punch nose and form a
slip line that has a junction area in a non-act-
ive area. The third section is integrally coupled
with the first and second sections.
[0002]
A bottom forming station also comprises a punch
nose. The punch nose includes a body having a
sidewall. The sidewall has a first section that
corresponds to the shape of at least a portion of
a beverage can base. The punch nose sidewall has a
second section that is integrally coupled with the
first  section.  The  punch  nose  is  mechanically
coupled within the bore of the punch sleeve with
the second surface of the punch nose in communica-
tion with the third section of the punch sleeve
sidewall such that a slip line is formed with a
junction area in a non-active area.

【特許請求の範囲】
【請求項1】
金属を形成するための底形成ステーションアセンブリは
、側壁とベース部分を有する底部ができ、前記底部は、
絞りとシゴキ後段工程で形成されること、前記ステーシ
ョンアセンブリとを備えている。パンチスリーブは、本
体を備えており、そこにおいてそれは、次のものから構
成される。確実なは、パンチノーズ部を受けるための孔
を構成する内側壁と、
飲料缶ベース、外側壁のうちの少なくとも一部の形状に
対応する外側側壁、第一の部分と第二部分と、を含み、
缶の側壁の少なくとも一部分に対応し、第一の部分は、
第二の部分に対して斜めが、そこから第一の部分端部は
、内側側壁に結合されるように半径方向内向きに延びる
されていることと、
パンチノーズは本体を含む方法であって、以下を含んで

【特許請求の範囲】
【Claim1】
1. A bottom forming station assembly for forming a
metal can bottom having a sidewall and a base por-
tion, said bottom being formed in a single-stage
process after drawing and ironing, said station
assembly comprising:
a punch sleeve comprising a body having:
an inner sidewall that defines a bore for se-
curely receiving a punch nose;
an outer sidewall that corresponds to a shape of
at least a portion of a beverage can base, the
outer sidewall including a first portion and a
second portion, the second portion corresponding
to at least a portion of a can sidewall, the first
portion being oblique to the second portion and
extending radially inwardly therefrom such that an
end of the first portion is coupled to the inner
sidewall; and
the punch nose comprising a body having:
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なる。飲料缶ベースの少なくとも一部の形状に対応する
第一の側壁と、
第一の側壁と延びる後方に一体に結合された第二の側壁
と、パンチの外側側壁の第一部分に近いパンチノーズの
第二の側壁は、サイドウォールをスリーブパンチスリー
ブのボア内に機械的に結合されるように適合される前記
パンチノーズと、
ダイアセンブリ、そして、パンチアセンブリと対向して
設けられ、ドーム部及びドーム部に配置された環状イン
サートを含む、動かせないであるインサートは、ドーム
部に対して着脱自在にパンチノーズ部の一部を受け入れ
るように寸法決めと、
これは以下のようにしている。スリップ線が非活性領域
におけるパンチスリーブとパンチノーズ間の最も前方の
接合部に形成され、前記非活性領域は、そのフォーミン
グによって缶ベース金属ストックに接触していない、前
記底形成ステーションアセンブリは、金属が一つのステ
ージプロセスにおいてドームから底部ができるため、成
形に適している。ダイインサートは、パンチの外側側壁
第一の部分に対して缶底部を押し付けることによって缶
底面の一部を形成することを特徴とする，金属を形成の
ための底形成ステーションアセンブリ。

a first sidewall that corresponds to the shape of
at least a portion of a beverage can base; and
a a second sidewall integrally coupled with the
first sidewall and extending rearwardly therefrom,
said punch nose adapted to be mechanically coupled
within  the  bore  of  the  punch  sleeve  with  the
second sidewall of the punch nose proximate to the
first portion of the outer sidewall of the punch
sleeve sidewall; and
a die assembly, disposed opposite the punch as-
sembly, comprising a domed portion and an annular
insert disposed around the domed portion, the in-
sert being immoveable relative to the domed por-
tion and sized to removably receive a portion of
the punch nose therein;
such that a slip line is formed at a forward-most
junction between the punch sleeve and the punch
nose in a non-active area, whereby said non-act-
ive area is not in contact with the can base met-
al stock during forming thereof, whereby said bot-
tom forming station assembly is suitable for form-
ing a metal can bottom dome in a one-stage pro-
cess and whereby the die insert forms a portion of
the can bottom by urging the can bottom portion
against the punch outer sidewall first portion.

【請求項2】
請求項1の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。パンチスリーブ内側壁と、パンチ
ノーズ側壁は、次のような並列である。一つの別のスリ
ップラインと接触して実質的に水平である場合であるこ
とを特徴とする，請求項1の底部形成ステーションアセン
ブリ。

【Claim2】
2. The bottom forming station assembly of claim 1
wherein the inner wall of the punch sleeve and the
sidewall of the punch nose are substantially par-
allel such that when in contact with one another
the slip line is substantially horizontal.

【請求項3】
請求項1の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。前記パンチスリーブは、カーバイ
ド材料によって形成されていることを特徴とする，請求
項1の底部形成ステーションアセンブリ。

【Claim3】
3. The bottom forming station assembly of claim 1
wherein said punch sleeve is formed of a carbide
material.

【請求項4】
請求項1の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。パンチノーズは、セラミック材料
を含む材料により形成されていることを特徴とする，請
求項1の底部形成ステーションアセンブリ。

【Claim4】
4. The bottom forming station assembly of claim 1
wherein the punch nose is formed of a material
comprising a ceramic material.

【請求項5】
請求項1の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。パンチノーズは、カーバイド材料
を含む材料により形成されていることを特徴とする，請
求項1の底部形成ステーションアセンブリ。

【Claim5】
5. The bottom forming station assembly of claim 1
wherein the punch nose is formed of a material
comprising a carbide material.

【請求項6】
請求項1の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。外側の第二の壁部の一部がテーパ
状であることを特徴とする，請求項1の底部形成ステーシ
ョンアセンブリ。

【Claim6】
6. The bottom forming station assembly of claim 1
wherein a portion of the outer wall second por-
tion is tapered.

【請求項7】
請求項1の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。ダイ組立体とパンチスリーブは、
相対付間によってワンステップに缶底部を形成すること
ができることを特徴とする，請求項1の底部形成ステーシ
ョンアセンブリ。

【Claim7】
7. The bottom forming station assembly of claim 1
wherein the die assembly and the punch sleeve are
capable of forming the can bottom in one-step by
relative urging therebetween.

【請求項8】
請求項7の底形成ステーションアセンブリであって、次の
ものから構成される。ダイ組立体は、ドーム部と、環状
インサートの本質的に唯一のなることを特徴とする，請
求項7の底部形成ステーションアセンブリ。

【Claim8】
8. The bottom forming station assembly of claim 7
wherein the die assembly consists essentially only
of the domed portion and the annular insert.

図面の簡単な説明
[0029]
図1は、本発明に中の作られた応じてであってもすること
ができる金属製飲料缶缶の斜視であり。
[0030]
図2は、金属製のベースの底面は、図1に示す線2—2に沿っ
て撮影できる。

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS
[0029]
FIG. 1 is a perspective view of a metal beverage
can  that  can  be  made  in  accordance  with  the
present  invention;
[0030]
FIG. 2 is a bottom view of the base of the metal
can taken along line 2—2 shown in FIG. 1;
[0031]
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[0031]
図3は、図1のライン3—3に沿った基部の部分断面である。
[0032]
図4は、従来のボトム形成ステーションの断面である。
[0033]
図5は、本発明に係るボトム形成ステーション断面であり
。
[0034]
図6は、図5に示すボトム形成ステーションに用いられる
本発明に一つの態様によれば、パンチスリーブの断面で
ある。
[0035]
図7は、図5に示すボトム形成ステーション一部の部分拡
大断面である。
[0036]
図8は、図7のライン8—8沿った接合部の拡大断面である。
[0037]
図9は、図5に示すボトム形成ステーションに用いられる
本発明に別の態様によれば、パンチノーズ部の断面で
[0038]
図10は、図9に示すライン10—10に沿って取りパンチノー
ズ部の拡大部分断面である。

FIG. 3 is a partial sectional view of the base
taken along line 3—3 in FIG. 1;
[0032]
FIG. 4 is sectional view of a conventional bottom
forming station;
[0033]
FIG. 5 is sectional view of a bottom forming sta-
tion in accordance with the present invention;
[0034]
FIG. 6 is a sectional view of a punch sleeve in
accordance with one aspect of the present inven-
tion that is employed in the bottom forming sta-
tion shown in FIG. 5;
[0035]
FIG. 7 is an enlarged partial sectional view of a
portion of the bottom forming station shown in
FIG. 5;
[0036]
FIG. 8 is an enlarged sectional view of a junc-
tion area taken along line 8—8 in FIG. 7;
[0037]
FIG. 9 is a sectional view of a punch nose in ac-
cordance with another aspect of the present inven-
tion that is employed in the bottom forming sta-
tion shown in FIG. 5; and
[0038]
FIG. 10 is an enlarged partial sectional view of
the punch nose taken along line 10—10 shown in
FIG. 9.
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