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@ Einrichtung zum Auftragen einer Schutzschicht auf die Schweissoder Létnaht von Dosenriimpfen.

@ Einrichtung zum Auftragen einer Schutzschicht auf die
Schweiss- oder Lotnaht von Dosenrimpfen mit einer zum
Auftragen einer Ueberzugsmasse innerhalb eines die Naht
tberdeckenden Bereiches auf der Innenseite (15) des Dosen-
rumpfes dienenden Auftragsrolle, die in einem mittleren
Bereich (9) ihres Mittelteiles {6) mit einer unter 60% der
Breite des Mittelteiles (6) liegenden Bereichsbreite mindes-
tens eine Vertiefung (10} aufweist und dessen periphere
Mantellinie (5) in diesem mittleren Bereich (9) mindestens
einen Knickpunkt und/oder mindestens zwei Wendepunkte
hat. Die Einrichtung ermdglicht es erstmalig, optimale
Schichtdicken des Ueberzuges tiber der Schweissozw. L6t-
naht zu erzielen, die weder zu gering fiir die bei Langzeit-
lagerungen von aggresiven Flissigkeiten auftretenden

Beanspruchungen noch zu gross fiir die Reissfestigkeits-
beanspruchung des Ueberzuges sind, die beim umbérdeln
der Rénder der Dosenrimpfe auftritt. Aufgrund der Ausbil-
dung der Auftragsrolle ergibt sich ein optimales Profil der
aufgetragenen Ueberzugsschicht mit der grossten Schich-
tdicke unmittelbar Gber der Schweiss- bzw. Létnaht, wie es
mit keiner der bisher bekannten Auftragsrollen erreicht
werden konnte.
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Paul Opprecht Bergdietikon (Schweiz)

Einrichtung zum Auftragen einer Schutzschicht auf die

Schweiss- oder Lotnaht von Dosenriimpfen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum Aufl-
tragen einer Schutzschicht auf die Schweiss- oder Lotnaht
von Doseunriimpfen wit einer zum Auftragen einer Ueberzugs-
masse innerhalb eines die Naht iiberdeckendeun Bereiches
auf der Innenseite des Dosenruwpfes dienenden Auftrags-
rolle, die zwei seitliche, zur Auflage des Dosenrumpfes
auf der Auftragsrolle dienende Stﬁtzrénder und ein zwi-
schen den Stiitzrindern gelegenes, zum Mitfiilhren und Auf-
tragen der Ueberzugsmasse dienendes Mittelteil aufweist,
das sich von der Rollenﬁitte nachrjeder der beiden Rol-
1enseiteﬁ zu bis zum letzten Knick- oder Wendepunkt einer
das Rollenprofil der Auftragsrolle représentierenden, von

einer zur enderen Rolleunseite verlaufendep peripheren
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Mantellinie vor dem Punkt oder Bereichsbeginn auf der Man-
tellinie erstreckt oder iwm Falle des Fehlens eines solchen
Enick- bzw. Wendepunktes bis zu dem Punkt bzw. Bereichsbe-
ginn reicht, in dem der Dosenrumpf auf dem der betreffen-

den Rollenseite zugeordneten Stiitzrand zur Auflage kowmwmt.

Einrichtungen dieser Art sind beispielsweise aus der CH-PS
624.591, der DE-PS 31 34 968 und der US-PS 4,361,113 be-
kaunt. Diese und auch alle anderen bekannten Einrichtungen
der eingangs genannten Art waren jedoch aus einer Reihe
von unterschiedlichen Griinden, von demnen fiir jede dieser
bekannten Einrichtungeun jeweils einige relevant waren,
bisher noch nicht geeignet, die Schweissndhte von Dosen-
rimpfen mit einem in jeder Hinsichit opfimalen Lackiliberzug
zu versehen. Und oft brachten neuere Einrichiungen dieser
Art, die zur Ueberwindung von Mingeln vorher benutzter
Einrichtungen geschaffen worden waren, neben der ange-
strebten Beseitigung der betreffenden Mingel neue Nach-
teile wit{ sich, die wiederum die Erreichung des Zieles
von in jeder Hinsicht optimalen Lackiiberziigen verunmdg-
lichten. Aus diesen Grinden hatte sich im Laufe der Zeit
in Pachkreisen schon wehr und mehr die Auffassung durch-
gesetzi,dass es unter den bei den modernen Dosenschweiss—
maschinen bherrschendeun Bediungungeu wierLaufgeschwindig-
keiten der Dosenriimpfe in der Grossemordnung von 1 m/sec
und daraus resulitierenden Drehzahlen der Auftragsrolle
von ca. 500 Umdrehungen/Minute sowie den sich bei diesen

Iaufgeschwindigkeiten mit noch realisierbaren Absténden
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gwischen Schweiss~ und Lackierstation von z.B. nicht mehr
als 1 m ergebenden Abkilhlzeiten von nur ca. 1 sec und ent-
sprechend hohen Temperaturen der Schweissnaht beim Auftre-
gen des Lackes praktisch nicht mehr mdglich sei, auf die
Schweissnédhte an den Innenseiten von Dosenriimpfen einen
Lackiiberzug aufzubringen, der auch unter den ungﬁhétigsten
Unsténden allen bei der Weiterverarbelifung der Dosenrlimpfe
und der spéteren Verwendung der Dosen auftretenden Anfor-
derungen wie der notwendigen Rissfestigkeit beim Umbdrdeln
der Rédnder der Dosenriimpfe, der vollstidndigen Porenfrei-
heit und dauerhaften Besténdigkeilt auch gegen hochaggresi-
ve und stark korrodierendeAFﬁlléﬁter, dem Ausschluss jeg-
licher Gaseinschliisse sowohl iumnerhalb des Lackes wie auch
zwischen demwm Lackiiberzug und dem damit liberdeckten Bereich
auf der Dbsenrumpfinnenseite sowie der damit erforderli-
chen vollsidndigen Benetzung dieses Bereiches und insbe-
sondere auch der an der Schweissnaht befindlichen Einbuch-
fungen im Moﬁent des Auftragens des Lackes und schliess-
lich der notwendigen festen Haftung des Lackes an der Un-
terlage insbesondere auch in den Randbereichen des lack-
iiberzuges gewachsen wire, weswegen man in der Praxis bei
den modermen Dosenéchweissmaschinen zunehmend dazu iiber-
geht,die Schweissnahtinnenseite nicht wehr wit einewm Lack-
ﬁberzﬁg sondern mit einem Ueberzug aus in Pulverform auf-
gebrachten und dann durch Wirmeeinwirkung aufgeschmolze-
nen und zusammengeschmwolzenen Kunsistoffpartikeln abzu-
decken, was aber erheblich kosispieliger als diewAufbrin-

gung eines ILackiiberzuges ist.
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Die Schwierigkeiten, die bel den yerschiedenen bekannten
Einrichtungen der eingangs genannten Art aufgetreten, sind,
lassen sich gum Tell direkt aus den obengenannten ILitera-
turstellen entnehmen, und zum Tell gehen sie fiir den Fach-
mann aus den Angabeu hervor, die in den einzelmnen ILitera-
turstellen bezliglich der dort haupisichlich beschriebenen
Einrichtungen gemacht worden sind. Eine Hauptschwierigkeit
war urspritnglich, als die Drehung der Auftragsrolle nbch
in der bei Malerrollen iiblichen Weise durch Mitnahwme der
auf der zu lackierenden Fliche aufliegenden Rolle bei der
Relativbewegung zwischen Rolle und Fliche bewirkt wurde,
ein in Léngsrichtung der Dosenrimpfe ungleichmissiger und
insbesondere jJjeweils am Anfang der einzelnen Doseunriimpfe
zu geringer Iackaufirag, der sich infolge des Stehenblei-
bens‘der Aﬁftragsrolle wihrend der Zeitabschnitte ergab,
in demen ein vorangehender Dosenruwmpf die Aufitragsrolle
bereits passiert und ein im Abstand folgender Dosenrumpf
die Auftragsrolle noch nicht erreicht hatte (siehe CH-PS
624.591,5.2,7T.5p. ,%Z.15-26). Diese und andere bei vom Do-
senrunpf mitgenowmmener Auftragsrolle aufitreteunde Schwie-
rigkeiten wie die Noitwendigkeit eines hohen Aunpressdruckes
der Auftragsrolle an den Dosenrumpf und dadurch verursach-
te Lackierungsfehler (CH-PS 624.591,5.2,r.Sp.,Z.17-20),
die unvollstéindige Dackierung des ersten Doseunrumpfes mnach
Jjedem Stillstand der Schweissmaschine und das dadurch er-
forderlich werdende Aussortiereun solcher unvollstindig

lackierter Dosenriumpfe (CH-PS 624.591,5.2,T.5p.,%.23-26)
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und die bei Stillstand der Auftragsrolle bestehende Gefahr
des ILackeintrockneuns sowie die daraus resultierende Un-
brauchbarkelt der an sich sehr erwiinschten schnelltrock-
nenden Lacke (CH-PS 624.591,5.2,r.Sp.,2.20-23,%2/3%) konn-
ten durch einen kontinuierlichen, unabhéngig vonrder Mit-
nahme der Auftragsrolle durch den Dosenrumpf erfolgenden
Antrieb der Auftragsrolle iiberwunden werden(CH-PS 624.591,
S¢2,Te5pe,Z2.34=36). Die damaligen Erwartungen, wit der
-Massnahme des kontinuierlicheun Antriebs der Auftragsrolle
bereits optimale Lackiiberziige auf den Schweissnihten der
Dosenriimpfe erzielen zu konnen (CH-PS 624.591,5.2,r.Sp.,
Z.27-32),erfiillten sich unter den im praktischen Betrieb
herrschenden,wesentlich h&rteren Bedingungen alé im Labor-
. betrieb Jjedoch nicht. Im Gegentell war es sogar so, dass
der kontinulierliche Antriedb der Auftragsrolle bereits im
Laborbetrieb zusétzliche Mittel in Form eiper speziell aus-
gebildeten,die Mantel- und Seitenfléchen der Auftragsrolle
teilweise umfassepnden Abstreifvorrichtung (CH-PS 624.591,
Auspr. 4 und S.3,1.5p.,%.54, bis r.5p.,Z%.30) erforderte,

us das Wegschleudern von iberschiissigem Lack von der Auf-
tragsrolle und ein dadurch infolge der kontinuierlichen

- Drehung der Auftragsrolle verursachies Hinausspritzen von
Lack durch die Zwischenriume zwischen im Abstand voneinan-
der aufeinanderfolgenden Dosenriimpfen hindurch zu verhin-
dern und ausserdem die Dicke des Lackauftrages auf die
Schweissnaht beeinflussen zu kdunen (CH-PS 624.591,S.3,
1.5p.,%.61-63, und r.Sp.,Z.19-29). Die erhoffte Beein-

flussbarkeit der Dicke des ILackaufitrages und insbesondere

sae
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auch die erwartete Widhlbarkeit des Profils der auf die
Schweissnabt aufgetragenen Lackschicht durch entsprechen-
de Wahl der Form des Abstreifers (CH-PS 624.591,8.3,r.Sp.,
Z.19-29) war jedoch iun der Praxis nmur in Verbindung mit
Eigenschaften der Lackschicht wie mangelhafter Haftung des
Iackes an der Untzrlage in den Randbereichen der Lack-
schicht infolge von unvollsténdiger Benetzung beim Auftra-
gen des Iackes realisierbar (US-PS 4,361,113,5p.2,%.29-32),
die eine sichere Erfiilllung des Hauptzweckes der Lackabdek-
kung derchhweissnaht, also eine sichere Verhinderung ir-
gendeines direkten Kontaktes zwischen aggressiven Filllgi-
tern und dem Metall an der Schweissnaht, in Frage stellien
und daher nicht akzeptabel waren, so dass de facto eine
Wﬁhlbarkeit des Profils der auf die Schweissnaht aufgetra-
genen Léckschichﬁ wit den in der CH-PS 624.591 beschriebe-
nen Mitteln nicht gegeben war. Vielmehr erforderte die we-
gen der notwendigen festen Haftung des Lackes an der Un-
terlage unverzichtbare vollstdndige Benetzung der zu
lackierenden Flachen wit DLack im Moment des Auftragens
desselben die Verwendung eines relativ diinnflissigen Lak-
kes, der seinerseits aus Griinden der Oberflidchenspaunnuung
nur die Aufbringung einer relativ diinnen Lackschicht wit
einer Schichtdicke in der Grissenordnung vou 2 bis 5 Mikron
erlaubte, die durch Ver&nderungen der Form des Abstreifers
in ihrer Séhichtdicke nicht verdnderbar war und die insbe-
eondere'den fiir Langzeitlagerung von aggressiven Fillgli-
tern zu stéilenden Anforderungen hinsichtlich Porenfrei-

bheit und Besfﬁnﬁigkeit gegen solche Fillgiiter nicht{ in
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asusreichendem Masse geniigte (US-PS 4,361,113,5p.2,%.25-29
u.32-35). Als Auftragsrolle wurde bei der in der CH-PS
624.591 beschriebenen Einrichtung der eingangs genannten
Art eine Rolle benutzt, deren periphere Mantelfléche im
Mittelteil eine konka%evKrﬁmmung und in den die seitli-
chen Stiifzrdnder zur Auflage des Dosenrumpfes auf der Auf-
tragsrolle bildenden Randbereichen eine im wesentlichen an
die Kriimmung des Dosenrumpfes angepasste kouvexe Krimwung
aufwies (CH-PS 624.591,Anspr.7 und-S.3,r.Sp.,Z.31-35). Dos
Mitteltell der Auftragsrolle ersireckte sich dabei von der
Rolle%mitte nach jeder der beiden Rollenseiten zu mit ste-
~tiger konkaver Krimmung bis zu einem Knickpunkt der das
Rollenprofil der Auftragsrolle reprisentierenden Mantelli-
nie, an dem das Mittelteil an den der betreffenden Rollen-
seite zugeordneten, den Stiitzrand bildenen konvexen Rand-
bereich angrenzt (CH-PS 624.591,Fig.5,6,8?. Diese Ausbil-
dung der Auftragsrolle war zum Teil durch die spezielle
Ausbildung der Abstreifvorrichtung und die oben schon er-
wihnte, zum Zwecke der Wdhlbarkeit des Profils der auf die
Schweissnaht aufgetragenen Lackschicht veridnderbare Form-
des Abstreifers bedingt (CH-PS 624.591,5.3,r.S5p.,%.19-29,
u.Fig.8), da man seinerzeit noch davon ausgegangen war,
dass dem freienRaum zwischen Aﬁftragsrolle und Abstreifer
auch ungef&hr das Profil der auf die Schweissnaht aufge-
tragenen Lackschicht entsprechen wiirde (CH-PS 624.591,5.3,
r.5p.,%.24-27), was sich in der Praxis jedoch schon wegen
der erforderlichen Verwendung von diinnfliigsigem Lack als

unzutreffend herausgestellt hat.
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Die wegen der erfbrderlichen‘Verwendung von diilnnfliissigem
Lack fehlende Beeinflussbarkeit des Profils der mit den

in der CH-PS 624.591 beschriebenen Mitteln auf die
Schweissnaht aufgetragenen Lackschicht und insbesondere
auch die fiir Langzeitlagerung aggressiver Fiillgiter unzu-
reichende Schichtdicke der Lackschicht iiber der Schweiss-
nah{, die sich iw der Praxis wnach der Langzeitlagerung
soléber aggressiver PFillglter herausgestellt hatte, fiihr-
ten dahn zu dem aus der DBE-PS 31 34 968 ersichtlichen Vor-
schlag, die beiwm Aufifragen der Lackschicht mit den in der
CHi-PS 624.591 bzw. der korrespondierenden DE-0S 27 2% 741
beschriebenen Mitteln entstandenen Schwierigkeiten, "die
Verteilung der Ueberzugsmasse quer zur Naht optimal den
jeweiligen Amspriichen und Gegebenheiten anzupassen (DE-PS3
31 34 968,5p.1,Z2.58-60)", durch zwei hintereinander ange-
ordnete Auftragsrollen mit einer derartigen Ausbildung,
"dass die Aufftragsfléche der einen Auftragsrolle die
Schweiss~ bzw. Lotnaht iliberdeckt und zwei durch eine Ring-
nut voneinander getrennte Aufitragsflidchen der anderen Aufl-
tragsrolle die Bereiche beiderseits der Schweliss- bzw.
Lotnaht beaufschlagen (DE-PS 31 34 968,Anspr.1)", zu iiber-
winden. Diesem Vorschlag lag die Ueberlegung zugrunde,dass
man wit den in der CH-PS 624.591 beschriebenen Mitteln ja
bei Verwendung eines dickfliissigeren Lackes auch eine
Lackschicht wit relativ grosser Schichtdicke auftragen
konute, die nur wegen der wangeludeu Haftung des Lackes an

der Unterlage in den Randbereichen der Lackschicht infolge
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unvollstéindiger Benetzung der Unterlage beim Auftragen des
Lackes nicht akzeptabel gewesen war, und dasgs es daher mit
gwel zus#tzlicheun, diese Randbereiche nachtrdglich noch-
mals beaufschlagenden Auftregsfléchen moglich sein miisse,
in diesen Randbereichen eine vollstEndige Benetzung und
damit eine feste Haftung des Lackes an der Unterlage zu
erzielen. Um aber diese angestrebte vollsténdige Benetzung
zu erreichen, war sozusagen ein Andriicken des Lackes an
die Unterlage bzw. eine diesen Effekt wit sich bringende
Ausbildung der beiden zusitzlichen Auftragsfléchen mit ei-
ner geradlinigen oder leicht konvex gewdlbten peripheren
Mantellinie erforderlich, und mit dieser Ausbildung der
beiden zus&tzlichen Auftragsfléchen ergab sich dann der
unerwiiuschte Nebeneffekt, dass die den Lack an die Unter-
lage andriickenden zus&tzlichen Auftragsfléchen gleichzei-
tig den aufgetragenen Lack auch wulstartig nach beiden
Seiten herausdriickten und so an den beiden Réndern der
insgesamt aufgetragenen Lackschicht je eine Lackwulst ent-
stand, die wiederum die Gefahr eines AblOsens der Lack-
schicht von der Unterlage insbesondere bei der Langzeit-
lagerung aggressiver Fillgliter mit sich brachte, da an

der Unterseite der Lackwlilste Spalte entstehen, die der
Ausgangspunkt eines allwidhlichen Abhebens der ILackschicht
von der Uﬁterlage bel Langzeitlagerung sein kOnnen.Ausser-
dem sind solche Lackwiilste auch deswegen unerwiinscht, weil
sie beim Umbdrdeln der Rénder der Dosenriimpfe reissen kon-
nen und solche Rissstellen ebenfalls Ausgangspunkte einer

allm&hlichen Abldsung der Lackschicht von der Unterlage
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bei Langzeitlagerung sein ktOnnen. Die Vermeidung der ILack-
wiilste beim Auftragen der Ieckschicht auf die Schweissnaht
mit der in der DE-PS 31 34 968 beschriebenen Einrichtung
war wiederum wnur durch Verwendung eines relativ diinnfliis-
sigen Lackes miglich, bei dem der Hauptteil des ILackes von
der ersten, mit relativ hohen StiUtzréndern und einem Mit-
telteil wit geradliniger achsparalleler peripherer Mantel-
linie versehenen Auftragsrolie aufgebracht wurde und die
beiden zusd@tzlichen, nicht wit Stiitzréndern versehenen
Auftragsflidchen nur relativ wenig Iack forderten und daher
beim Andriicken des Leckes an die Unterlage such preaktisch
keinen Lack nach deu Seiten herausdriickten, aber immerhin
konunte bei der Einrichtung nachder DE-PS 31 34 968 doch ein
etwas weniger diinnfliussiger Lack verwendet und sowmit auch
eine efwas grossere Schichtdicke der Lackschicht iiber der
Schweissnahti von ca. 5 bis 8 Mikron erreicht werden, die
allerdings fiir Langzeitlagerung von aggressiven Flillglitern

noch immer nicht ausreichend war.

Bei einmer anderen, in der US-PS 4,361,113 beschriebenen
Entwicklung, deren Ziel es ebenfalls war,grdssere Schicht-
dicken der Lackschicht liber der Schweissnaht zu erreichen,
versuchte man diesem Ziel auf rein experimentellem Wege
durch Ausprobieren der verschiedenartigsten Auftragsrollen
oder genauer gesagt durch Ausprobieren einer Reihe von
Auftragsrollen mit unterschiedlich gestalteten peripheren
Mantelfldchen undber zu komwmen (US-PS 4,361,113,5p.4,%.11-

26). Ausgangspunkt war bei dieser Entwicklung wiederum die
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oben schon im Zusammenhang wit der CH-PS 624.591 beschrie-
bene und dort in dem Figuren 5, 6 und 8 gezeigte Auftrags-
rolle, deren periphere Mantelfléche im Mittelteil eine
konkave Kriimmung und an den beiden seitlichen Stiitzréndern
eine konvexe Kriimmung aufweist und bei der sichrdas Mit-
telteil der Auftragsrolle von der Rollenwitie nach jeder
der beiden Rollenseiten zu wit stetiger konkaver Kriimmung
bis zu einem Knickpué&t der peripheren Mantellinie er-
streckt, an dem das Mittelteil an den eine kounvexe Kriim-~
mung aufweisenden Stiitzrand angrenzt (US-PS 4,361,113,5p.4,
Z.11-13,u.Fig.2). Von diesem Ausgangspunkt ausgehend wurde
bei der in der US-PS 4,361,113 beschriebenen experimentel-
len Entwicklung zunichst einmal untersucht, ob durch wei-
tere Vertiefung des Mittelteiles dieser den Ausgangspunkt
bildenden Auftragsrolle bzw. durch stérkere konkave Kriim-
wung in diesem Mittelteil grossere Schichﬁdicken der Lack-
schicht iiber der Schweissnaht erreichbar sind (US-PS
4,361,113,5p.4,%2.13-19,u.Fig.34). Nach fruchtlosem Verlauf
dieses Experiments versuchte man dann, den entgegengesetz-
ten Weg zu gehen, also das Mittelteil gegeniliber der den
Ausgangspunkt bildenden Auftragsrolle zu erhdhen, und zwar
zundchst einmal dadurch, dass man die konkave Kriimmung in
diesem Mittelteil bis auf Null - also auf eine geradlinige
periphere Mantellinie in diesem Mitftelteil - und gleich-
zeitig die Bfeite der Stiitzrénder bis auf den schmalen Be-
reich einer Aussenkante verringerte (US-PS 4,361,113,Sp.4,
2.21-22,u.Fig.3B), und dann dadurch, dass. man anstatt ei-

ner Auftragsrolle wit konkav gekriimmtem Mittelteil eine
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solche wit konvex gekriimmiem Mittelteil und ebenfalls bis
auf eine Aussenkante verringerter Breite der StiitzrHnder
verwendete (US-PS 4,361,113,5Sp.4,%.22-23,u.Fig.3C), aber
auch dieser enigegengesetzte Weg fiihrte nicht zu dem ge-
wiinschten Erfolg einer akzeptablen Dhackschichi mit grosse-
rer Schichtdicke iiber der Schwelssnaht. Wdihrend Jedoch die
beiden vorgeunamnten Wege der Vertiefung bzw. ErhShung des
Mittelteiles auf seiner gesawmten Breite von vornherein
ohne Aussicht auf Erfolg waren, hdtte der nichste in die-
ser experimentellen Entwicklung beschrittene Weg, die pe-
riphere Mantellinie der Auftragsrolle welleunformig zu ge-
etalten (US-PS 4,%61,11%,5p.4,%.23-24,u.Pig.3D) bei geeig-
neter Weiterenitwicklung von Erfolg begleitet sein konnen,
denn bei dieser Form der peripheren Mantellinie waren be-
reits zwel die Form einer Sinushalbwelle aufweisende erha-
bene Stlitzrénder und ein Mitteltell wit drei ebenfalls die
Form einer Sinushalbwelle aufweisenden Vertiefungeun sowie
zwel gleichfalls die Form einer Sinushalbwelle aufweisen-
den ErhShungen vorhanden, aber die gleichméssige Wellen-
form dieser peripheren Maniellinie, bei der der von den
beiden sinushalbwellenformigen Erhthungeun und der mwittle-
ren sinushalbwellenfdormigen Vertiefung gebildete mittlere
Bereich des Mittelteiles bereits 60% der Breite des zwi-
schen den beiden simushalbwellenfOrmigen Stiitzré&ndern lie-
genden Mittelteiles der Auflagerolle einnahm und sich fer-
ner die beiden Stiitzrénder iiber mehr als je 14% der Ge-
samtbreite der Auftragsrolle erstreckten und ausserdem der

Mittelteil musserhald seines mittleren Bereiches zwel wei-

ot
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tere sinushalbwellenformige Vertiefungen aufwies, schloss
einen Erfolg im Sinne der Erzielung einer skzeptablen
Lackschicht mit grosserer Schichtdicke iiber der Schweilss-
naht wiederum aus (US-PS 4,361,113,5p.4,2.23-26), und da
die Ursachen von Erfolg und Misserfolg bei dem blossen
Ausprobieren von Auftragsrollen wit unterschiedlich ge-
stalteten peripheren Mantelflédchen natiirlich nicht er-
kannt werden konnten (US-PS 4,361,113,5p.4,%.3-7), konnte
der Misserfolg wit der Auftragsrolle mit wellenformiger
peripherer Mantellinie keine Anregung zu einer Weiterent-
wicklung auf dem Wege einer im Hittelteil der Auftragsrolle
Vertiefungen und Erhbhungen aufweisenden peripheren Man-
tellinie vermitteln sondern musste im Gegenteil gerade
von einer solchen Weiterentwicklung ablenken. Und tat-
sédchlich weist die dann im Rahmen der weiteren experimen-
tellen Enitwicklung entweder auf dem Wege iliber verschiede-
ne in der US-PS 4,361,113 nicht angegebene Zwischemstufen
oder aber rein zuf#llig gefundene Géstaltung der Auf-
tragsrolle, mit der Lackschichten mit Schichitdicken in
der Grossenordnung von 200 Mikron auf die Schweissnaht
aufgetragen werden konnen (US-PS 4,361,113,Sp.4,2.27-53,
u.Fig.4A+B), im Vergleich zu der in Fig. 3D der US-PS
4,361,113 gezeigten Auftragsrolle auch genau gegenteilige
Merkmale auf, n&wlich eine Erhohung in der Mitte des Mit-
telteiles, wo sich in der Fig. 3D eine Vertiefung befin-
det, eine geradlinige achsparallele periphere Mantellinie
in den Bereichen dem Mittelteiles, wo die Mantellinie in

der Fig. 3D sinusformig verléuft, und schmale spitze

ey wwr
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Stitzrander, wo sich in der Fig. 3D breite sinushalbwel-
lenformige Stiitzrénder befinden. Mit dieser in den Figu-
ren 4A und 4B der US-PS 4,361,113 gezeigten meuen Gesial-
tung der peripheren Mantelfliche der Auftragsrolle mit je
einer spitzwinkligen Erhthung in dexr Mitte und an den bei-
den seitlichen Enden der Peripherie der Auftragsrolle
(US—fS 4,%361,113,5p.6,%2.6-9) war es nun zwar moglich ge-
worden, lLackschichten wmit sehr grossen Schichtdicken von
ca. 180 bis 200 Mikrom (US-PS 4,3%361,113,5p.4,%.51 u.%.27)
auf die Schweissnaht aufzutragen, aber das angesirebte
Ziel der Aufbringung eines in jeder Hinsicht optimalen
Lackilberzuges auf die Schweissninte von Dosenriimpfen war
damit noch immer micht erreicht. Denn die in der US-PS
4,361,113 nicht erwidhniten Tatsachen, dass erstens bereits
Schichtdicken der ILackschicht von ca. 30 bis 60 Mikron
eine dauerhafie Best@ndigkeit auch gegen hochaggressive
und stark korrodierende Fillgiiter garantieren und daher
Schichtdicken von 180 bis 200 Mikron zur Erzielung einer
dauerhafien Bestindigkeit garnicht erforderlich sind una
zweitens die in Betrachi kommenden Wandstédrken der Dosen-—
rimpfe selbst nur zwischen 160 und 220 Mikron betragen
und beiiso geringen Wandstédrken die Rissfestigkeit eines
etwa gleichstarken Lackiiberzuges beim UmbGrdeln der Rin-
der Dosenriimpfe nicht mehr mit Sicherheit garantierbar
ist, machen deutlich, dass es mit der in den Figuren 4A
und 4B der US-PS 4,361,113 gezeigiten Auftragsrolle offen-
bar nicht gelungen ist, Schichtdicken des Dackiiberzuges

iiber der Schweissnaht in der optimalen Grissenordnung,
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elso von c&a. 30 bis 60 Mikron, zu erreichen, sondern dass
mit dieser Aufiragerolle offenbar nur relativ dicke Lack-
Uiberziige von mehr als 150 Mikron Schichtdicke aufgetragen

werden kdnnen.

Der Erfindung lag dasher die Aufgebe zugrunde, eine Ein-
richtung der eingangs genanntenlArt zu schaffeun, die ge-
eignet ist, die Schweissnéhte von Dosenriimpfen mwit einem
in jeder Hinsicht optimalen Lackiiberzug zu versehen, der
ellen bei der Weiterverarbeitung der Dosenriimpfe und der
spdteren Verwendung der Dosen auftretenden Anforderungen
wie Rissfestigkeit beim Bordeln, Bestédndigkeit gegen ag-
gressive Fﬁligﬁter, Ausschluss von Gaseinschliissen im
lack sowie zwischen ILack und Unterlage und fester Haftung

des Lackes an der Unterlage gewachsen ist.

Erfindungsgeméss wird das bei einer Binrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch erreicht, dass die Auftrags-
rolle in einem mittleren Bereich ihres Mittelteiles mit
einer unter 60% der Breite des Mittelteiles liegenden Be-
reichsbreite mindestens eine Vertiefung aufweist und die
periphere Mantellinie in diesem mittleren Bereich minde-
sténs einen Enickpunkt und/oder wmindestens zwei Wendepunk-

te hat.

Hauptvorteil der vorliegenden Einrichtung ist, dass sich
wit derselben ohne Schwierigkeiten optimale Schichtdicken

des ILackiiberzuges liber der Schweiss-~ bzw. Lotunaht erzie-
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len lassen, die weder zu gering filr die bel Langzeitlage-
rungen von aggressiven Fillgitern auftretenden Beanspru-
chungen noch zu gross fiir die Reissfestigkeitsbeanspru-
chung sind, die beiw Unbbrdeln der Rénder der Dosenrimpfe
auftritt und bei grossen Schichtdicken oberhalb der Reiss-
festigkeit des Lackes liegt. Ein welterer wesentlicher
Vorteil der‘vorliegenden Einrichtung liegt darin, dass
sich aufgrund der Ausbildung der Auftragsrolle von selbst
ein-Profil der aufgetragenen Lackschicht ergibt, das mit
der grossten Schichidicke unwittelbar iliber der Schweiss-
bzw. Lotnaht und stetig abnehmender Schichtdicke nach den
Randern des Lackiiberzuges zu genau den Anforderungen ent-
spricht, die aufgrund der bestehenden Beanspruchungen an

einen optimalen Lackiiberzug zu stellen sind.

Vorteilhaft kaon beli der vorliegenden Einrichitung die Auf-
tragsrolle so ausgebildet sein, dass der mittlere Bereich
des Mititelteiles derselben eine Breite von mindestens 5,
vorzugsweise mehr als 15%, und zweckmissig hochstens 50%
der Breite des Mittelteiles der Auftragsrolle hat und dass
weiter das Mittelteil der Auftragsrolle eine Breite von
windestens 72%, vorzugsweise von iiber 80%, der Rollenbrei-
te hat. Innerhalb dieser Bemessungesgrenzen lassen sich die
glinstigsien Ergebnisse hinsichtlich der Ausbildung des

Lackiiberzuges erzielen.

Hinsichtilich der Vertiefung im mittleren Bereich des Mit-

telteiles der Auftragsrolle gilt bei der vorliegenden Ein-
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richtung, dass der tiefste Punkt der Vertiefung zweckmis-
8ig von einer zwischen hdchstem und tiefstem Punkt der
peripheren Mantellinie parallel zur Rollenachse verlaufen-
den Mittelgeraden, die den zum Mittelteil der Auftrags-
rolle gehdrenden Abschunitt der Mantellinie so in obefhalb
und unterhalb der Mittelgeraden gelegene Teilabschunitte
aufteilt, dass die zwischen Mantellinie und Mittelgeraden
liegenden Fléchen oberhaldb und unterhaldb der Mittelgeraden
gleichgross sind, einen grosseren Abstand als das 0,775~
fache, vorzugsweise als das 0,82-fache, des Abstandes des
des hochsten Punktes der peripheren Mauntellinie von der
Mittelgeradeun haben sollte. Diese Mindesttiefe der Vertie-
fung ist, von Ausnahmef&llen abgesehen, erforderlich, um
genligend Ueberzugsmasse zur Bildung einer Schutzschicht
mwit ausreichender Schichtdicke auf den Schweiss- bzw. Lot-
nahtbereich auf der Inneunseite des Doseunrumpfes auftragen
zu konnen. Vorteilhaft sollfte derrtiefste Punkt der Ver-
tiefung daher von der Mittelgeraden einen mindestens dop-
pelt so grossen, vorzugsweise einen wehr als viermal so
grossen, Abstand wie der hochste Punkt der peripheren Man-

+tellinie haben.

Von wesentlichem Vorteil fiir die erwlnschte Ausbildung

der Schutzschicht wit der grdssten Schichtdicke iiber der
Schweiss~ bzw. Lotnaht und stetig nach den Réndern der
Schutzschicht zu abnehmender Schichtdicke ist fermer, wenn
der Abstand der peripheren Mantellinie von der Innenseite

des auf den Stlitzrédndern aufliegenden Dosenrupwfes in zur
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Rolilenachsrichtung senkrechiter Richiung vonden Husseren En-
den des Mittelteiles nach dem mittleren Bereiéh des Mittelimi~

les zu und vorzugsweise bis zu demselben fortlaufend amsteigt.

Bei einer bevorzugiten Ausbildungsform der vorliegenden
Einrichtung weist die Auftragsrolle in dem mittleren Be-
reich ihres Mitteltelles nur eine Vertiefung auf. Die Auf-
tragsrolle kanu dabei vorteilhaft so ausgebildet sein,
dass die periphere Mauntellinie im mittleren Bereich des
Mittelteiles der Auftragsrolle mindestens einen vorzugs-
weise in der Mitte des mittleren Bereiches gelegenen, eine
Innenkaunte in der peripheren Mantelf{l&che der Auftragsrol-
le repridsentierenden Knickpunkt und/oder zwei vorzugsweise
syometrisch gur Mitte des wmittleren Bereiches gelegene
Wendepunkte und/oder zwei an den Husseren Enden des witi-
leren Bereiches und vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur
Mitte desselben gelegene, je eine Aussenkante in der peri-
pheren Mantelflédche der Auftragsrolle repridsentierende
Knickpunkte aufweist. Mit besonderem Vorteil kann dabei
die periphere Mantellinie im mittleren Bereich des Mittel-
teiles der Aufiragsrolle mindestens einen eine stumpfwink-
lige Inneunkante in der peripheren Mantelfl&iche der Auf-
tragsrolle représentierenden Kuickpunkt sufweisen. Diese
bevorzugte Ausfiihrungsform stellt die Basisform der vor-
liegenden Erfipdung dar, die die oben schon genannten ge-
nerellen Vorteile der Erfindung mwit sich bringt. Weitere
spezielle Vorteile lassen sich durch die folgenden Varian-

+en dieser Basisform ersielen.
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Bel einer ersten vorteilhaften Variante der Basisform der
vorliegenden Einrichtung liegt die Vertiefung zwischen
zwel innerhaldb des mititleren Bereiches des Mittelteiles
der Auftragsrolle gelegeuen, vorzugsweise mindestens an-
ndhernd bis an den Dosenrumpf bheranreichenden ErhShungen.
Die Auftragsrolle kann dabei zweckméssig so ausgebildet
sein, dass die periphere Mantellinie im mittleren Bereich
des Mittelteiles der Auftragsrolle mindestens einen vor-
zugsweise in der Mitte des mittleren Bereiches gelegenen,
eine Innenkante in der peripheren Mantelfliche der Auf-
tragsrolle repriésentierenden Knickpunkt und/oder zwei im
Bereich der Vertiefung und vorzugsweise symmetrisch zur
Mitte.des mittleren Bereiches gelegene Wendepunkte
und/oder windestens zwei im Spitzenbereich der ErhShungen
und vorzugswelse ebeunfalls symmetrisch zur Mitte des mitt-
leren Bereiches gelegene, je eine Aussenkante in der peri-
pheren Mantelfléche der Auftragsrolle représentierende
Knickpunkte und/oder zwei ausserhald des Bereiches der
Vértiefung und vorzugsweise ebenfalls sywmetrisch zur Mit-
te des mittleren Bereiches gelegene Wendepunkte und/oder
zwel ausserhalb des Bereiches der Vertiefung und vorzugs-
weise an den &usseren Enden des mittleren Bereiches sowie
vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte desselben ge-
legene, Jje eine Innenkante in der peripheren Mantelfliche
der Auftragsrolle repridsentierende Knickpunkte aufweist.
Mit besonderem Vorteil kann dabeil die periphere Mantelli-
nie am tiefsten Punkt der Vertiefung einen eine stumpfwink-

lige Iunenkante in der peripheren Mantelfléche der Auf-
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tragsrolle représentierenden Kuickpunkt aufweisen. Der
spezlielle Vorteil dieser ersten Variante der Basisform
liegt darin, dass es wmit dieser Variante mbglich ist, Do-
genriinpfe wit unterschiedlichem Durchmesser wit ein und
derselben Auftragsrolle mwit Ueberzugsmasse zu beaufschla-
gen, indem an der Ausseunseite des Dosenrumpfes angeordnete
Druckrollen den Dosenrumpf nicht nur suf die Stﬁtzrénder
der Auftragsrolle sondern auch sauf die beiden an derselben
vorgesehenen Erhthungen driicken und dadurch bei einem Wech-
sel des Durchmessers der hergesiellten Dosenriimpfe der
Raum zwischen der peripheren Mantelfldche im Mittelteil
der Auftragsrolle und der Innenwand des Dosenrumpfes etva

gleichgross bleibt.

Bei einer zweiten vorteilhaften Variante der Basisform der
vorliegenden Einrichtung weist die Auftragsrolle im mitt-
leren Bereich ihres Mittelteiles zwel Vertiefungen und ei-
ne zwischen denselben gelegene, vorzugsweise mindestens
apnéhernd bis an den Dosenrumpf heranreichende Erhdhung
auf. Die Auftragsrolle kann dabei zweckmissig so ausgebil-
det sein, dass die periphere Mantellinie im mittleren Be-
reich des Mittelteiles der Auftragsrolle mindestens einen
vorzugsweise in der Mitte des wititleren Bereiches gelege-
nen, eine Aussenkante in der peripheren Mantelfliche der
Auftragsrolle repriésentierenden Knickpunkt und/oder zwei
im Bereich der Erhbhung und vorzugsweise symmetrisch zur
Mitte des mittleren Bereiches gelegene Wendepunkie und/oder

mindestens gweil im Bereich des Grundes der Vertiefungen
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und vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte des mitt-
leren Bereiches gelegene, Jje eine Innenkante in der peri-
pheren Mantelflédche der Auftragsrolle représentierende
Kniekpunkte und/oder zwei ausserhalb des Bereiches der Er-
hthung und vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte
des mittleren Bereiches gelegene Wendepunkte und/oder

zwel ausserhalb des Bereiches der ErhBhung und vorzugs-
wveise an den Husseren Enden des mittleren Bereiches sowie
vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte desselben
gelegene, je eine Aussenkante in der peripheren Mantelflé&-
che der Auftragsrolle représentierende Knickpunkte auf-
veist. Mit besonderem Vorteil kann dabei die periphere
Mantellinie an den tiefsten Punkten dexr Vertiefungen je
einen eine spitzwinklige Iunnenkaunte in der peripheren HMan-
télflﬁche der Auftragsrolle représentierenden Kuickpunkt
sufweisen. Die speziellen Vorteile dieser zweiten Variante
dér Basisform liegen darin, dass mit dieser zweiten Vari-
ante erstens Schichtdicken der Schutzschicht iiber der
Schweiss- bzw., LOtneht innerhalb eines Bereiches reali-
gsierbar sind, dessen obere Bereichsgrenze deutlich iiber
der entsprechenden oberen Bereichsgrenze der Basisform und
dessen untere Bereichsgrenze noch innerhalb des mit der
Basisform-réalisierbaren Schichtdickenbereiches und damit
bedeutend niedriger als die untere Bereichsgrenze des mit
der erwdhnten bekannten, Schutzschichten mwit einer Dicke
von ca. 200 Mikron auftragenden Auftragsrolle realisierba-
ren Schichtdickenbereiches liegt, und dass ferner mit die~

ser gweiten Variante zusitzlich die gleichen oben schon
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erwiihnten Vorteile wie mit der oben erliuterten ersten Va-

riante der Basisform erzielbar sind.

Mit Vorteil kann bei der vorliegenden Einrichtung die Auf-
tragsrolle‘ferner s0 susgebildet sein, dass die periphere
Mantellinie mindestens im iiberwiegenden Teil ihrer zwi-
schen dem wmittleren Bereioch des Mittelteiles der Auftrags-
rolle und den Husseren Enden des Mittelteiles liegenden
Abschnitten einen wenigstens anndhernd kreislinienformipgen
konvexen Verlauf wit einem vorzugsweise grosseren Kriim-
mungsradius als dem halben Innendurchmesser des Doseunrump-
fes hat. Der Kriimmungsradius des kreislinienformigen Ver-
laufs sollte debei zZweckmissig zwischen dem 1,25-fachen
und dem 5-fachen des halben Innendurchmessers des Dosen-
rumpfes liegem. Dexr Vorteil einer solchen Ausbildung der
Auftiragsrolle liegt darin, dass damit der obeh schon er-—-
widhnte vorteilhafte sietige Anstieg des Abstandes der pe-
ripheren Mantellinie von der Innenseite des auf dem Stutz-
rindern sufliegenden Dosenrumpfes von den Husseren Enden
des Mittelteiles mnach dem mittleren Bereich des Mitteltei~
les zu in fir das Aufiragen der Ueberzugsmasse optimaler

Form realisiert wird.

Die zur Auflage des Dosenrumpfes auf der Auftragsrolle
dienenden seitlicheun Stiitzrinder sind zweckmissig gegen-
lUber den dusseren Buden des Mittelteiles der Auftragsrolle
erhoht und greunzen vorzugsweise mit Je einer stuwpfwinkli-

gen Aussenkante an die zugeordnete Rolleunseite und tiber je
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eine spitzwinklige Ausseukante an das Mitteltell der Auf-
tragsrolle an. Die erhdhien Stiitzrédnder haben den Vorteil,
dass sie elne relativ scharfe Begrenzung der Busseren Rin-
der der Schutzschicht mit sich bringen bzw. Randverschmie-
rungen im wesentlichen ausschliessen. Sie werden haupt-
séchlich dann vorgesehen, weunn der Abstand der peripheren
Mantellinie von der Innenseite des auf deu Stiitzréndern
aufliegenden Dosenrumpfes von den &usseren Enden des Mit-
telteiles der Auftragsrolle nach dem mittleren Bereich des
Mittelteiles zu relativ schwach ansteigt. Bei relativ
starkem Anstieg dieses Abstandes hingegen ist es zur Er-
zielung eines stetigen Abfalles der Schichtdicke der
Schutzschicht voh der Mitte mnach den R&ndern der Schutz—
schicht zu h8ufig vorteilhafter, wenn die Stilitzrénder tie-
fer als die &Eusseren Enden dés Mittelteiles des Auftrags-
rolle gelegen sind und vorzugsweise mit je einer stumpf-
winkligen Aussenkante an di% zugeordnete Rollemnseite und
mit je einer stumpfwinkligen Aussenkante an das Mittelteil
der Auftragsrolle angrenzen. In beideun F8llen ist es zur
Erzielung einer guten Auflage des Doseunrumpfes sowie zur
Vermeidung einer raschen Abnutzung der Stilitzrinder von
Vorteil, wenn die periphere Mantellinie in den zur Auflage
des Dosenrumpfes auf der Auftragsrolle dienenden Bereichen
der Stiitzrinder eine konvexe Kriwmung mit einem vorzugs-
weise mindestens anndhernd dem halben Innendurchmesser des

Dosenrumpfes entsprechenden Kriimmungsradius aufweist.

Mit{ besonderem Vorteil kann die vorliegende Eiurichtung
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ferner so weltergebildet sein, dass zur Beeinflussung der
Schichtdicke der sich nach dem Auftragen der Ueberzugs-
masse unter dewm Einfluss der Oberfliéchenspannung der
Ueberzugsmasse ausbildenden Schuizschicht Mittel zur Kih-
lung des Schweigs- bzw. Idtnahtbereiches der Dosenriimpfe
vor dem Auftragen der Ueberzugsmasse und damit zur Beein-
flussung der Erwdrmung der aufgetragenen Ueberzugsmasse
durch den erhitzten Schweiss-~ bzw. Lotnahtbereich des Do~

senrumpfes und damit zur Beeinflussung der Oberfléchen-

spannung der aufgetragenen Ueberzugsmasse vorgesehen sind,

vorzugeweise in Form vow Mitteln zur Erzeugung eines auf
den Schweiss- bzw. Lotnahtbereickh der Dosenriimpfe von
aussen her gerichteten Kihllufistromes. Das hat den Vor-
teil, dass die Schichtdicke der Schutzschicht innerhalb
eines bestimmien, iw wesentlichen durch die Ausbildung
der peripheren Mantelfliche der Auftrags?olle vorgegebe~
nen Schichtdickenbereiches durch Verdnderung der Kiihlung
an die Anforderungen angepasst werdeun kann, die an die

Schutzschicht gestellt werden.

Anhand der nachsiehenden Figuren ist die Erfindung im
folgenden sowohl hinsichitlich ihrer generellen Wirkungs-
weige als auch an einigen Ausfiihrungsbeispielen n&her

erliéutert. Bs zeigen

Fig. 1 die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Einrichitung mit erhohten Stiitzrin-

dern und kreislinienftérmigen Verlauf im Mittel-

8160882
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Fig. 3

Fig. 4
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teil der Auftragsrolle und einer im Querschnitt
dreieckigen Vertiefung im mittlerenm Bereich des

Mittelteiles

die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Einrichtung wmit erhthten Stiitzrindern
und einen Vérlauf im Mittelteil der Auftragsrolle
mit nach der Mitte zu stetig zunehmender Kriimmung
und einew den tiefsten Punkt einer Vertiefung bil-
denden Knickpunkt im mittleren Bereich des Mittel-

teiles

die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegendeun Einrichtung mit erhdhten Stiitzréndern
und kreislinienformigem Verlauf im Mittelteil der
Aﬁftragsrolle und einer im Quersdhnitt trapezfor-
migen Vertiefung im mittleren Bereich des Mittel-

1
teiles

die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Einrichtung mit erhOhien Stiitzré&ndern
und kreislinienformigem Verlauf im Mittelteil der
Auftragsrolle und einer im Querschnitt kalotten-

formigen Vertiefung im mitileren Bereich des Mit-

teltelles

die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Einrichtung mit erhdhten Stiitzrindern
und kreislinienformigem Verlauf im Mittelteil der

Auftragsrolle und einer zwischen zwel Erhthungen
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liegenden, im Querschnitt dreieckigen Vertiefung

im mittleren Bereich des Mittelteiles

die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Einrichitung mit flachen Stiitzridndern
undieinem Verlauf im Mittelteil der Auftragsrolle
mit nach der Mitte zu stetig zunehmender Kriimmung
und einem den tiefsten Punkt einer Vertiefung bil-
deﬁden Knickpunkt im mittleren Bereich des Mittel-

teiles

die periphere Maentellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Einrichtung mit erhdhten Stiitzrindern
und kreislinienformigem Verlauf im Mittelteil der
Auftragsrolle und zwel im Querschnitt dreieckigen
Vértiefungen sBowie einer zwischeﬁ denselben gele-
genén, im Querschunitt trapezformigen Erhdhung im

L]

mittleren Bereich des Mittelteiles

die periphere Mantellinie einer Auftragsrolle der
vorliegenden Binrichiung mit flachen Stiitzrindern
und einem Verleuf im Mittelteil der Auftragsrolle
mit nach dem mittleren Bereich zu stetig zunehmen-
der Krﬁmmung und zwel eine kalottenfdrmige Vertie-
fung begrenzenden Wendepunkten an den Husseren En-

den des wmittleren Bereiches des Mittelteiles

ein Beispiel einer mit der vorliegenden Einrich-
tung auf die Schweissnaht eines Dosenrumpfes auf-

getragenen bLackschicht im Querschnit+
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Fig. 10 und 11 schewatische Darstellungen der Vorgénge
beim Auftragen des Lackes ﬁon der Auftragsrolle
guf die Innenseite des Dosenrumpfes und der sich
~dabel bildenden sogenanniten "Lackfahnen" zur Er-

lduterung der Wirkungsweise der Erfindung.

Im Verlaufe der Untersuchungen, die zu der vorliegenden
Erfindung gefliihrt haben, wurde festgestellt, dass sich
zwischen dem mit Lack beaufschlagten Schweissnahtbereich
auf der Innenseite des Dosenrumpfes 1 und den sich von
dem Dosenrumpf wegbewegenden Teilen der Auftragsrolle 2,
wie in den Figuren 10 und 11 schematisch dargestellt, ei-
. ne sogenannte "Dackfahne" 3 bzw. 4 ausbildet, deren Form,
Grosse und Stabilit&t in erster Linie die Eigenschaften
der sozusagen das auf der Dosenrumpfinnenseite auslaufen-
de Ende der Lackfahne bildenden, den Schqeissnahtbereich
iiberdeckenden Lackschicht bestimmen. Es wurde weiter
festgestellt, dass der eigentliche Lackauftrag zum griss-
ten Teil iiber diese lLackfshne erfolgt, oder genauer ge-
sagt, dass der Hauptteil der insgesawmt von der Auftrags-
rolle 2 auf die Innenseite des Dosenruwpfes 1 libertrage-
nen ILackmenge nicht wie bisher angenomwen etwa zum Zeit-
punkt der Beriihrung zwischen Auftragsrolle und Dosen-
rumpfinnenseite sondern vielwehr erst danach iiber diese
Lackfahne auf die Dosenrumpfinnenseite aufgebracht wird.
Physikalisch gesehen l8uf{ der Auftragsvorgang dabei so
ab, dass dié Dosenrumpfinnenseite etwa ZuD Zeitpunkt der

Beriihrung gwischen Auftragsrolle und Dosenrumpfinnensei-
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te wit Lack benetzt wird und diese zundchst noch diinne,
an den Metallfléchen an der Dosenrumpfinnenseite fes¥®
baftende Benetzungsschicht dann den von der Auftragsrol-
le mitgefiihrten Lack iiber die Lackfahne von der Auftrags-—
rolle abzieht. Die Front der Lackfahne hat - wie an den
Beispielen der Lackfahnen 3 und 4 in den Figuren 10 und
11 angedeutet - im wesentlichen dle rorm einer Hyperbel,
deren Asympioteun mit einer zur Dosenrumpfacnse parallelen
Geraden auf der Dosenruwmpfinnenseite sowie einer Tangente
an die Aultragsrolle im Auslaufpunkt der Lackfahnenmitte
an der Auftragsrolle zusammenfallen und deren ein Mass
fiir die Ieckfehnenlidnge bildende Exzentrizitidt im stabi-
len Zustend der Lackfahne von der Oberfléachenspannung und
der Zihigkeit des DLackes sowie von den Oberflidchenkriim-
wungen der Lackfahné, insbesondere im Scheitelpunkt der
Hyperbel, bestimmt wifd. Von der besagten, an der Dosen-
rumpfinnenseite festhaftenden Benetzungsschicht wird nun
der Teil des Lackes, der sich inmnernalb der Lackfahne
zwischen der Dosenrumpfinnenseite und dem derselben zuge-
wandten Eyperbelasti sowie einer Verbindungsfléche zwi-~
schen dem Scheitelpunkt der Hyperbel und einmer die Beriih-
rungspunkte vou Auftragsrolle und Dosenrumpfinnenseilte
verbindenden Geraden befindet, von der Auftragsrolle suf
aie Dosenrumpfinnenseite abgezogen, widhrend der restliche
Teil des Lackes, der sich inmnerhalb der Lackfahune zwi-'
schen der Auftragsrolle und dem derselben zugewandten Hy-
perbelast sowie der besagien Verbindungsfléche zwischen

dewm Scheitelpunkt der Hyperbel und der die Beriihrungs-
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punkte von Aufiragsrolle und Dosenruwmpfinnenseite verbin-
denden Geraden befindet, von der Auftragsrolle wieder wit-
genommeun wird. Daraus ergibt sich, dass die Menge des auf
die Dosenrumpfinnenseite aufgetragenen Lackes im wesentli-
chen proportional dew Volumen der Lackfahne und der geome-
trische Or{ des griéssien Lackaufirages der-der Dosenrumpf-
innenseite zugewandte Ast der die Front der Lackfehne bil-
denden Hyperbel oder genauer gesagt der Auslauf diese Iy~
perbelastes auf der Dosenrumpfinnenseite ist. Zur Erzie-
lung eines bestimmten Profiles des Lackiiberzuges liber demn
Schweissnahtbereich ist es sowmit erforderlich, erstens das
Volumén der Lackfahne innerhalb eines bestimmien Volumen-
bereiches zu halten und zweitens dafiir zu sorgen, dass
sich nicht mehrere parallele Lackfahnen sondern nur eine
einzige Iackfahne ausbilden kann und dass sich diese ja bei
jedem Dosenrumpf neu euntstehende Lackfahqe immer an der
gleichen Stelle ausbildet, also z.B. immer in der Mitte
der Auftragsrolle, wenn die Schweissnaht iliber der Mitte
der Auftragsrolle liegi. Bei allen drei vorgenaunten Er-
fordernissen handelt es sich um die ILOsung von Stabili-
tdtsproblemen, die bisher noch nicht einmal formuliert,
geschweige denn geldst worden sind. Um ndmlich das Volu-
men einer Lackfahne innerhalb eines bestiwmten Volumenbe-
reiches halten zu kOunen, muss die Grosse der Lackfahne im
wesentlichen kounstant gehalten werden, und das gelingt
nur, wenn dig Lackfahne bei ihrer Entstehung gleichzeitig
wit dem Erreichen dieser Grosse auch eine Form erreicht,

mit der sich ein stabiler Zustand im Siunne einer gegensei-
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tigen Aufbebung sBmtlicher auf die Lackfehue einwirkender
Krifte einstellt. Die esuf eine Lackfahne eiuwirkenden
Krdfte sind nun iw weseuntlichen die durch die Bewegung

des Dosenrumpfes und die Rotation der Auftragsrolle ver-
ursachten und durch die Z&higkeit des Lackes auf die ILack-
fahne iibertragenen, im Sinne einer Verléngerung der Lack-
fahne wirkenden Kr&fte und die durch die Oberflichenspan-
nung des Iackes sowie die Krimmung der Oberfliche der
Lackfahne verursachten Krdfte, von deunen die durch die
konvexe Kriimmung der hyperboiischen Front der Lackfahne
verursachten Kr&éfte im Sinne einer Verlingerung der lack-
fahne und déie durch die kounkave Kriimmung des Lackfahnen-
querschuittes verursachten Kré&fte im Siune einer Verkiir-
zung der Iackfahne wirken. Demit sich also bei einem be-
stimmten Volumen bzw. einer bestimmiten Grisse der Lackfah-
ne ein stabiler Zustand einstellt, wuss die konkave Krim-
‘mung des Lackfahneunquerschnittes iw Scheitelpunkt der be-
sagten Hyperbel so gross sein, dass die dadurch verursach-
ten, im Siuone einer'Verkﬁrzung der Lackfahne wirkenden
Kréfte die im Sinne einer Verlingerung der Lackfahne wir-
kenden Krifite, also die durch die Bewegung voun Dosenrumpf
und Auftragsrolle verursachten uund durch die Zihigkeit des
Lackes auf die Lackfahne iibertrageneun Kridfte und die durch
die konvexe Kriimmung der hyperbolischen Front der Lackfah-
ne verursachteu Kr&f{e, aufbeben, d.h., die Lackfahne muss
bei ihrer Enitstehung gleichzeitig mwit dem Erreichen der
genanpten bestimwten Grosse auch eine Form mit der genann-—-

teun, zum Kréiftegleichgewiochi{ erforderlichen Grosse der
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konkaven Kriimmung des Iackfahumenquerschnitts im Scheitel-
punkt der die Lackfahnenfront bildenden Hyperbel errei-
chen, damit sich ein stabiler Zustend einstellt, und de
die Form der Lackfahne und insbesondere die die Griosse
der konkaven Kriimmung des Lackfahnenquerschnittes im Fah-
nenfrontscheitelpunkt bestimmende Breite der Fahnenfront
wesentlich von der Ausbildung der peripheren Mantelfliche
der Auftragsrolle abhidngt, lésst sich also das Volumen ei-
ner Lackfahne nur beli Verwendung einer Auftragsrolle mit
geelgnet ausgebildeter'peripherer Mantelfl&che innerhalb
eines bestimmten Volumenbereiches halten und demgemiss
auch nur mit einer geeigneten Auftragsrolle ein bestimmies
gewlunschtes Profil des Dackiiberzuges liber dem Schweiss-

nahtbereich erreichen.

Mit den bisher bekannten Auftragsrollen war es nun haupt-
sdchlich deswegén nicht mdglich, das Volﬁmen einer Lack-
fahne innerhalb eines bestimwten, den Lackvolumen von wiin-—
schenswerten Profilen des Lackiiberzuges liber dem Schweiss—
nahtbereich entsprechenden Volumenbereiches zu halten,weil
die sich bel den bekannten Auftragsrollen ausbildenden
Lackfahnen zu breit waren und dawit auch eine zu breite
Fahnenfront hatten, so dass sich eine zu geringe Kriimmung
des Lackfahnenquerschnittes im Scheitelpunkt der die Fah-
nenfront bildenden Hyperbel ergab, was wiederum zur Folge
hatte, dass die durch diese zu geringe kounkave Kriimmung
verursachten, im Sinne einer Verkiirzung der Lackfahne wir-

kenden Kr&éfte bei den fiir die wiinschenswerten Profile der
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Iackiibersziige ilber dew Schweissunahtbereich erforderlichen
Iackfahnenvolumen zu gering waren, umw die im Sinne einer

Verléngerung der Lackfahne wirkenden Krédfte aufzuheben.

Damit ergab sich bei den bisher bekannten Auftragsrollen
entweder ein Anwachsen der ILackfahne bis zu einer Lénge,
bei der die mit wachsender lLackfahnenlénge ansieigende,

im Sinne eites Auseinanderziehens der Lackfahne wirkende
Spannung, die von den durch die rotierende Auftragsrolle
verursachten und durch die Zinigkeit des Lackes auf die
Lackfabhne iibertrageunen Kréfiten an der Oberflidche der Lack-
fahne erzeugt wird, grosser als die die Lackfehnenoberfli-
che zusammenhaltende OberflEcheuspannung des Lackes wird
und die Lackfahne daher sufgerissen wird und auschliessend
bis etwa zur Beriihrungsstelle voun Auftragsrolle und Dosen-
runpfinnenseite gerreisst und sich danachb wieder neu suf-
baut und bis zZum nichsten Aufreisgen anwidchst und somit in
ibhrer Grosse #hnlich wie eine Kippschwingung oszilliert
(wie dies 2.B. bei den in den Figuren 5, 6 und 8 der CH-PS
624.591 und den in deun Piguren 2 und 3A bis 30D der US-PS
4,361,113 gezeigten Auftragsrollen bei Verwendung von
dickfliissigen Iacken der Pall war), oder es ergab sich ein
Anwachsen der Lackfahne bis zu einer Linge, bei der die
vorgenanute, im Siunne eimes Auseinanderziehens der Lack-
fehne wirkende Spannung gerade unoch ein wenig unter der
die lackfahnenoberflédche gusammenhalienden Oberfliéchen-
spannung des Lackes lag und daher die Arbeitsbedingungen

zur Vermeidung eines gum Abreissen der Lackfahne fiihren-
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den welteren Anstieges dieser Spannung iliber die Oberfli-
chenspannung des Lackes hinaus sehr genau eingehalten wer-
den mussten und die dieser hohen Spannung zugeordnete
grosse Lackfahnenlédnge bzw. das entsprechend grosse Volu-
men der Lackfahne zu einem sehr starken.Lackauftrag auf
den Schweissnahtbereich an der Dosenrumpfinnenseite fiihr-
te (wie dies z.B. bei der in den Figuren 44 und 4B der
US-PS 4,361,113 gezeigten Aultragsrolle bel Verwendung des
in dieser US-PS angegebenen dickfliissigen Lackes und Ein-
haltung der ilibrigen aus dieser US-P5 entnehwbaren Arbeits—

bedinsungen der Fall war).

In beiden Fdllen, also sowohl bei oszillierender Lackfahne
- als auch bei der Lackfaehne mit nur wenig unter der Stabi-
litdtsgrenze liegender Lange ergaber sich auch im Rahmen
der Untersuchungen, die im Zusammenhang mit der vorliegeu-
den Erfindung zu Kontrollzwecken gewmacht wurden, die ein-
gangs anhand der betreffenden Literaturstellen bereits er-
lduterten MEngel der ILackiiberziige liber der Schweissnahi,
also mit Aufiragsrollen wie in den Figuren 5, 6 und 8 der
CH-PS 624.591 und in den Figuren 2 sowie 3A bis 3D der
US-PS 4,361,113 bei Verwendung von.dickflﬁssigen Lacken
infolge der oszillierenden Lackfahne eine unvollst&ndige
Benetzung in den Randbereichen der ILackschicht, die de-
durch zustandekommt, dass im Moment des Zerreissens der
Lackfahne eine relativ grosse Lackmenge &hnlich wie ein
grosser lacktropfen und anschliessend dann widhrend der

Ausbildung der neuen ILackfahne wegen des anfangs noch ge-
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ringen Volumens derselben nur eine geringe Lackmenge auf-
getragen wird, und mit einer Aufiragsrolle wie in den Fi-
guren 4A und 4B der US-PS 4,361,113 bei Verwendung des

dort angegebenen dickfliissigen Lackes infolge der grossen
Lackfahnenlénge und.des entsprechend grossen Volumens der
Lackfahne eine sehr grosse Schichitdicke des Lackliberzuges
und infolgedessen eine ungeniligende Rissfestigkeit dessel-

ben beim Unmbdrdeln der R&nder des Dosenrumpfes.

Auch 2in im Rehmen dieser Unitersuchungen durchgefilhrier
Fonirollversuch zur Xl&rung der Frapre, ob sich die ge-
nannten Miungel durch Verwendung vou weniger dickflissigen
Lacken und eine entsprechende Reduzierung der durch die
Bewegung des Dosenrumpfes und die Rotation der Aufirags—
rolle verursachten und durch die Zihigkeit des Lackes
auf die Lackfaehne ibertragenen Kridfte abstellen lassen,
fihrte nicht etwa zur Erzielung von stablilen anstelle
vou oszillierenden Lackfahnen bzw; zur Erreichung stabi-
lerer VerhHltnisse mit wesentlich unter der Stabilitéts-
grenze liegenden Lackfahnenléngen sondern vielmehr zum
Auftreten eines neuen Stabilitdtsproblemes, indem sich
punmehr bei den meisten bekannten Auftragsrollen micht
nur eine sondern mehrere parallele, in Querrichitung un-
tereinander bis zum einem Teil ihrer Gesamitlinge verbun-
dene Lackfahnen susbildeten, deren Fahnenlédngen in der
Regel micht etabil und gleichgross waren sonderun sich
wegen der Querverbindungen der Lackfahnen abhingig von-

einander verinderten und die deher zu einem Husserst un-—-
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gleichméssigen Lackauftrag auf der Dosenrumpfinnenseite
fihrten. Das dabeil neu aufgetretene Stabilititsproblem
ist insofern uniibersichtlich, als sich beim Auftreten
mehrerer untereinander in Verbindung stehender Lackfah-
nen unter gleichen Arbeitsbedingungen schon rein theore-
tisch eine unendliche Anzahl von untereinender verschie-~
denen stabilen Zusitdnden ergeben konnen, widhrend es im
Falle von nur einer Lackfahne bei vorgegebenen Arbeits-
bedingungen theoretisch nur einen einzigen stabilen Zu-
stand gibt, und schon aus diesem Grunde sowie wegen der
praktisch daraus resulitierenden und in dem Kontrollver-
such auch festgestellten Ungleichmissigkeit des Lackaui-
trages auf der Dosenrumpfinnenseite beim Auftreten meh-
rerer paralleler Lackfahnen musste eine weitere Bedin-
gung fiir die Erzielung eines bestimmten Profils des Iack-
uberzuges iiber dewm Schweissnahitbereich die Verninderung

eines Aultretens mehrerer paralleler Lackfahnen sein.

Im einzelnen wurde bei dem Kontrollversuch insbesondere
bei der Verwendung von mit ausgeprigten ErhShungen in

der peripheren Mantelfliche versehenen Aufiragsrollen

eine starke Tendenz zur Ausbildung mehrerer paralleler
Lackfahnen festgestellt. So war eine solche Tendenz be-
sonders bel der in Fig. 3D der US-PS 4,361,113 gezeig-
ten Auftragsrolle mit wellenformiger peripherer Mantel-
fl8che festzustellen, bei deren Einsatz bis zu vier pa-
rallele Tackfahnen, also je eine ILackfahne pro ErhShung

ihrer vier halbwellenfdrmige Erhbhungen aufweisenden
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reripheren Mantelfléche,beobachiet werden konnten; aber
such die in dem Figuren 3A und 2 dieser US-PS gezeigtien
Auftragsrollen und insbesondere auch die den Gegenstand
dieser US-PS bildende, in den PFiguren 44 und 4B dersel-
beu dargestellie Auftragsrolle zeigten eine solche Ten-
denz. Diese Tendeunz zur Ausbildung von bis zu drei pa-
rallelen Leckfahunen bei der Auf{ragsrolle nach den Fi=-
guren 4A und 4B der US-PS 4,3%61,113 im Falle der Verwen-
dung von weniger dickfliissigen Lacken diirfie auch der
Grund dafir gewesen sein, weswegen mit dieser Auftrags-
rolle fleichmilssige ILackiibercziige nur nit dieck{liisgigem
Lack und den sich damit{ bel dieser Auftragsrolle ergeben-
den sehr grossen Schichtdicken der Lacklibverziige erzielbar
waren, wihrend geringere, inuerhalb des optimalen Berei-
ches fiir lLackiiberziige iiber der Schweissnaht liegende
Schichtdicken wegen der sich bel dieser Aufiragsrolle
bei Verwendung voun weniger dickfliissigen Lacken ergeben-
den Tendenz zur Ausbildung wehrerer paralleler Lackfahnen
und der daraus resultierenden Uugleichmiéssigkeit des
Lackauftrages auf der Dosenrumpfinnenseite nicht erreich-
bar waren. Ebenso diirfie auch die bei der Auftragsrolle
nach der Fig. 3D der US-PS 4,361,113 beobachtete ausge-
priagte Tendenz zur Ausbildung mehrerer Lackfahnen der
Grund fir die mangelnde Eigoung dieser Auftragsrolle zur

Brzielung gleichmissiger ILackiiberziige liber dem Schweiss-

nahtbereich sein.

Aus den Ergebnissen des vorgenannten Koutrollversuches

.....
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war zﬁ schliessen, dass die Ursache der Eutstehung mehre-
rer paralleler Lackfahnen die auf den von der Auftrags-
rolle mitgefiihrten lack einwirkenden Zentrifugalkréfte
sind, die bel nicht allzu z&hfllissigen Lacken innerhalb
des von der Auftragsrolle mitgefiihrten Lackes eine Lack-
stromung in Richtung éuf die am weitesten von der Rol-
lenachse entfernten Teile der peripheren MantelflHche

zu bewirken und die daher dazu filhren, dass sich der
von der Aufitragsrolle mitgefihrte Lack infolge der Rota-
tion der Auftragsrolle nach den ErhShungen oder genauer
gesagt nach den hther gelegenen Teillen der peripheren
Mantellinie der Auftragsrolle zu bewegt und sich von den
am hochsten gelegenen Stellen derselben dann in Form von
Lackfahnen ablost, néchdem der liber diesen am hochsitén
gelegenen Stellen zu einer Art Lackbergen angesammelie
Lack mit der Dosenrumpfinnenseite in Kontakt gekommen

ist und damit die Ablosung dieser Lackfahnen ausgeldst

hat.

Diese Erkenntnis der Ursache der Entstehung mehrerer
paralleler Lackfahnen ldsst sich nun dazu benutzen, um
die oben erwdhnte, zur Erzielung wiinschenswerter Profi-
le und insbesondere geeigneter Schichtdicken des Lack-
liberzuges iliber dem Schweissnahtbereich einzuhaltende
Bedingung zu erfiillen, das Lackfahnenvolumen innerhalb
eines bestimmten Volumenbereiches zu halten und hierzu
die Lackfahnenbreite und damit auch die Breite der Fah-

nenfront und die daraus resultierende, die Lackfahnen-

+
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lénge und damlt das ILackfahunenvolumen bestimmende kon-
kave Kriimpung des Lackfahnenquerschnittes im Scheitel-
punkt der die Lackfahnenfront bildenden Hyperbel gering
zu halten: Denn wenn man die periphere Mantelfliche der
Auftragsrolle so ausbildet, dass die periphere Mantel-
linie der Auftragsrolle bzw. genauer gesagt der Abstaund
derselben von der Rollenachse im Mittelteil der Auftrags-
rolle nach einem mittleren Bereich des Mittelteiles zu
ansteigt und sich in diesewm mititleren Bereich oder an

den Grenzen desselben Maxima der peripheren Mantellinie
befinden, dann filhrt diese Ausbildung dazu, dass sich

der von der Auftragsrolle mitgenommene Lack infolge der
Rotation der Auftragsrolle an diesen Maxima der periphe-
reu Mantellinie ansammelt und sich nach dem Kontakt die-
ses an den Maximsa der peripheren Mantelliunie angesammel-
ten Lackes mit der Dosenrumpfinnenseite von diesen Maxi-
ma parallele Lackfahnen abldsen, die jedoch bei geniigend
geringem Abstand dieser Maxima voueinander bzw. bei genii-
geud geringer Breite des genannten mittleren Bereiches zu
einer einzigen relativ schmalen Lackfahne verschmelgzen,
d.h. man kann sozusagen durch eine Brzeugung von mehreren
parallelen, eng beieinander liegenden und daher miteinan-
der verschmelzenden Lackfahuen zu der gewlinschten einzigen
relativ schmalen Iackfahne kowmen, deren Fahnenvolumen zu
dem gewiinschten Profil und der gewiinschten Schichtdicke
der Iackiiberziige iiber dem Schweissnahibereich filhrt und
die auch infolge der Fixierung ihrer Lage durch die ge-

nannien Maxima der peripheren Mantellinie immer an der
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gleichen Stelle entsteht und sich daher bei jedem die
Lackiereinrichtung passierenden Doseunrumpl unmittelber

liber der Schweissnaht an der Dosenrumpfinnenseite aus-

bildet.

Wesentlich fiir die Ausbildung einer zuwm Auftragen einer
" Schutzschicht auf die Schweiss- oder Lotnaht von Dosen-
rimpfen geeigneten, optimale Uebersziige innerhaldb eines
die Naht {iberdeckenden Bereiches auf der Innenseite der
Dosenriimpfe ermglichenden Auftragsrolle ist also fol-

gendes:

Die periphere Mantellinie der Auftragsrolle bzw. deren

. Abstand von der Rollenachse sollte im Mittelteil der
Auftragérolle mindestens zwel relativ nahe beieinander
liegende und zweckmissig etwa gleichhohe Maxima aufwei-
sen. In einem mittleren Bereich des Mittelteiles der
Auftragsrolle, an dessen Zusseren Grengen oder innerhalb
desselben diese Maxima liegen, muss sich also mindesteuns
eine Vertiefung der peripheren Mantelfliche der Auftrags-—
rolle bzw. mindestens ein Minimum des Abstandes der peri-
pheren Mantellinie der Auftragsrolle von der Rollenachse
befinden. Ausserdem wilissen sich an die beiden den Husse-
ren Grenzen des mittleren Bereiches des Mittelteiles der
Auftragsrolle am néchsten gelegenen oder mit diesen zu-
sammenfallenden Maxima in Richtung auf die Husseren En-
den des Mittelteiles der Auftragsrolle zu Teile der peri-

pheren Mantelfldche der Auftragsrolle wit nach den Busse-
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ren Enden des Mitteltelles zu abnehmendem Abstand der pe-
ripheren Megutellinie der Aufitragsrolle von der Rollenach~

ge anschliessen.

Innerhalb der beiden Bereiche des Mittelteiles der Auf-
tragsrolle, die von den Busseren Enden des Mittelieiles
bis zu dem jeweils n#Hchsigelegenen, lnnerhalb des mittle~
ren Bereiches des Mittelteiles des Auftragsrolle befind-
lichen oder an dessen Husserer Grenze liegenden Maximum
reichen, sollte der Abstand der peripheren Mantellinie
der Auftragsrolle von der Rollenachse zweckmissig kleiner
ale an diesem zugeordnetien nichstgelegenen Maximum und
grosper als oder mindestens gleichgross wie an dem zuge-
ordneten Husseren Ende des Mittelteliles der Auftragsrolle
sein und vorzugsweise von jedem der beiden Husseren Enden
des Mittelbeiles nach dem zugeordneten nichstgelegenen
Haxiwum zu fortlaufend ansteigen. Durch diese Ausbildung
wird die gewiinschite Bewegung des Lackes in Richfung auf

die beiden Maxime zu gefordert.

In den Bereichen der sich aussen an das Miftelteil der
Aufi¥ragsrolle anschliessenden Stiitzrinder sollte die pe-
riphere Mantellinie der Auffragsrolle Zweckméssig gerin-
gere Abstdnde von der Rollenachse als aun den beiden den
8usseren Grenzen des wmiti{leren Bereiches des Mitteltei-
les der Auftragsrolle am nichsten gelegenen oder mit die-
sen zusammenfallenden Maxima haben. Ausserdem sollten
die Punkite in den Stiitzrandbereichen mit dem grossten Ab-

stend von der Rollenachse gweckmissig einen nur wenig
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grosseren und vorteilhaft wenigstens nahezu gleichgrossen
Abstand von der Rollenachse wie die Husseren Enden des

Mittelteiles der Auftragsrolle haben. Durch diese Ausbil-
-dung kann verhindert werden, dass sich auch an den Stiitz-

réndern Lackfahumen ausbilden konnen.

Hinsichtlich der besagten Veftiefung im mittleren Bereich
des Mittelteiles der Auftragsrolle ist zu beachten, dass
die genannten in dem mittleren Bereich oder an den Zusse-
ren Grenzen desselben gelegenen Maxima genligend ausgeprigt
sein sollten, um die Entstehung der gewiinschten Lackfahnen
an diesen Stellen zu ermoglichen bzw. zu férdern, was eine
bestimmte Mindesttiefe bzw. einen bestimmiten Mindestraum-—
inhalt{ der Vertiefung erfordert, dass aber andererseits
das innerhalb deerertiefung befindliche Lackvolumen und
dawit such der Rauminhalt bzw. die Tiefe der Vertiefung
nicht zu gross sein darf, dawmit die entstehenden Lackfah-
nen nicht von dew von inumen her aus der Vertiefung zusiro-
menden Lackvolumen auseinandergedringt sondern vielmebr
von dem von aussen her zustrbmenden Lackvolumeﬁ zusammen-—
gedréngt werden, so dass sie in der gewiinschten Weise zu

einer ' einzigen Lackfahne verschmelzen.

Die in den Figuren 1 bis 8 mit ihren peripheren Mantelli-
nien als Ausfiihrungsbeispiele dargestellten Auftragsrollen
erfiillen simtliche oben als wesentlich angegebenen Bedin-
gungen fiir eine optimale Lackiiberziige iliber dem Schweiss-

nahtbereich ermdglichendeAusbildungsolcher Auftragsrollen:
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Die periphereu Mantellinien 5 der Auftragsrollen in den
Figuren 1 bis B8 welseu im Mifteltell 6 der Auftragsrolle
zwei nahe beieinander liegende gleichhohe Maxima 7 und 8
auf, die an den Bussereu Grenzen des wittleren Bereiches
0 dee Mittelteiles 6 der Auftragsrolle (Pig.l1-4 u.6-8)
oder inmerhalb des mittleren Bereiches 9 (Fig.5) liegen
und zwiséhen denen eine Vertiefung 10 (Pig.1-6 u.8) oder
zwel Vertiefungeu 10' und 10" mit einer zwischen deusel=-
ben gelegeunen Erhthung 11 (FPig.7) liegen. Innerhalb der
beiden Bereiche 12 und 13 des Mittelteiles 6 der Auf-
tragsrolle, die von den &Bussereun Enden des Mittelteiles
6 bis zum mittleren Bereich 9 des Mittelteiles 6 reichen,
steigt der Abstand der peripheren Mantellinie 5 der Auf-
tragsrolle von jedem der beiden Husseren Enden des Mit-
telteiles 6 nach den zugeordneten nédchstgelegeunen Maxima
7 bzw. 8 zu fortlaufend an. In den Bereichen der Stiitz-
ridnder 14 hat die periphere Mantellinie 5 der Aufirags-
rolle geringere Abstinde von der Rolleumachse als an den
beiden Maxiwa 7 und 8. Auf den Stiitzrandern 14 liegt die
in den PFiguren 1 bis 8 gestrichelt angedeutete Dosen-
rumpfinnenwand 15 auf. Die Stlitzrdnder 14 sind mit einer
an die Dosenrumpfinnenwand 15 angepassten Kriimmung kon-
vex gekrimmi. Die Stellen der Stitzrédnder 14 wit dem
grossten Abstand von der Rollenachse haben bei deu in
den Figuren 1 bis 5 und 7 dargestellien Auftragsrollen
einen um ca. 0,1 mm grosseren Abstand von der Rollenach-
se als die Husseren Buden des Mittelieiles 6 der Auftrags-
rolle und bei den in dem Figuren 6 und 8 dargestellten
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Auftragsrollen den gleichen Abstand von der Rollenachse
wie diese Husseren Enden des Mittelteiles 6. Die Tiefe
der Vertiefungen 10 bzw. 10' und 10" gegeniiber den Maxi-
ma 7 und 8 betrédgt bei den Auftragsrollen mit relativ
breiten Vertiefungen in den Pigurem 1, 3 und 4 ca. 0,2 wn,
bel den Auftragsrollen mit eftwas schm&leren Vertiefungen
in den Figuren 2, 6 und 8 ca. 0,4 wm und bei den Auftrags-
rollen, die mit bis an die Dosenrumpfinnenseite heranrei-
chenden Erhthungen im mittleren Bereich 9 des Mitteltei-
les 6 versehen sind, ca. 0,6 mm. Der Abstand der Maxima 7
und 8 von der Dosenrumpfiunnenseite liegt bei allen in den
Figuren 1 bis 4 und 6 bis 8 dargestellten Auftragsrollen

bei ca. 0,3 mm,

Mit den in den Piguren 1 bis 4 sowie 6 bis 8 mit ihren
peripheren Mantellinien dargestellten Auftragsrollen konn-
ten Lacklbersziige liber dem Schweissnahtbereich mit einer
Schichtdicke iiber der Schweissnaht bis zu ca. 60 Mikron
aufgetragen werden. Noch grossere Schichtdicken bis 80
bzw. 100 Mikron lassen sich mit den Auftragsrollen in den
Figuren 5 und 7 erreichen, allerdings besteht fiir Schichit-
dicken iber 60 Mikron in der Regel kein grosses Bediirfnis.
Bei allen dargestellten Auftragsrollen ergeben sich Lack-
iiberzilige iliber dem Schweissnahtbereich von einer etwa der
Breite der Auftragsrollen von ca. 10 wm entsprechenden
Breite mit der grossten Schichtdicke in der Mitte des
Ueberzuges und dewmit unmittelbar liber der Schweissnaht und

nach den Réndern des Ueberzuges zu sbnehmender Schicht-
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dicke. Die Verteilung der Schichtdicke in Querrichtung
des Ueberzuges lésst sich noch in einem gewissen Umfang
durch mebhr oder weniger starke Kiihlung der Doseunriimpfe
auf ihrem Weg von der Schweissstation zur Lackiereinrich-
tung mittels eines von aussen her auf die Schweissnaht
der Dosenrimpfe gerichteten Kiihlluftstromes beeinflussen,
da der aufgetragene Leck von der moch nicht abgekiihlien
Schweissnaht erhitzt wird und sich die Oberflichenspan-
nung des Lackes dabei mit steigender Erwidrmung verrin-
gert, so dass durch starke Kihlung der Dosenriimpfe eine
hohe OberflBchenspannung des aufgetragenen Lackes erzielt
werden kann, die die Lackoberflédche glattzuziehen ver-
sucht und dadurch in gewissem Umfang fir einen Ausgleich
der Schichtdicken in unmittelbarer Umgebung der Schweiss-

naht sorgt.

BEin Beispiel eines Iackiiberzuges, der wit der in Fig. 1
dargestellien Auftragsrolle aufgebracht wurde, ist im
Querschnitt in der Fig. 9 gezeigt. Der Lackiiberzug wurde
auf die Schweissnaht auf der Innenseite eines aus 0,2 mm
starkem Blech hergestellien Dosenrumpfes aufgebracht. Die
verwendete Aufiragsrolle hatte eine Breite von 10 mm und
eine periphere Mantellinie wie in der Figur 1 mwit 0,5 mm
breiten Stiitzréndern 14, einer Brhohung der Stiitzrinder
14 {ber deun Busseren Enden des Mittelteiles 6 von 0,1 wm,
einem kreislinienformigem Yerlauf der peripheren Mantel-
linie 5 in den Bereichen 12 und 13 wit konvexer Kriimmung

und einem Kriimwungsradius voun 120 wm, einer Tiefe der Ver-



tiefung 10 gegeniiber den Maxima 7 und 8 von 0,2 ww, einem
Abstand des tiefsten Punktes der Vertiefung 10 von der
Dosenrumpfinnenseite von ca. 0,5 mm und einem Winkel zwi-
schen den beiden die Vertiefung 10 begrenzenden Flichen
von 160°. Als Iack wurde ein im Handel unter der Bezeich-
nung "Grace Pillnay A 4699-S-77" bekanunter Lack mit weis-
ser Farbe verwendet. Es ergab sich folgende aus Fig. 9
ersichtliche Schichtdickenverteilung in Querrichitung des
Ueberzuges (in Pig.9 von links nach rechts): Im Abstand
von 2 mm von der Schweissnahtmitte eine Schichtdicke von
14 Mikron, im Abstand von 1 mm von der Schweissnahitmitte
eine Schichtdicke von 20 Mikron, im Abstand von 0,5 mm
von der Schweissnahtmitie eine Schichtdicke von 50 Mikron,
iiber der Schweissnahitmitte eine Schichtdicke von 40 Mi-
kron, im Abstand von 0,5 mm von der Schweissnahtmitte eine
Schichtdicke von 20 Mikron und im Abstand von 1,5 mm von

der Schweissnahtmitte eine Schichtdicke wvon 10 Mikron.

Abschliessend ist noch darauf hinzuweisen, dass die vorlie-
gende Einrichtung zum Auftragen einer Schutzschicht auf die
Schweiss~ oder Lotnaht von Dosenrimpfen abgesehen von der
Auftragsrolle in gleicher Weise aufgebaut sein kann, wie
dies z.B. in der CH-PS 624.591 oder der US-PS 4,361,113
beschrieben ist, d.h. eine Auftragsrolle nach der vorlie-
genden Erfindung kann ohne weiteres in eine solche bekann-
te Einrichtung eingesetzt werden und fiihrt in Verbindung
mit einer solchen bekanunten Einrichtung zu dem mit der

der vorliegenden Erfindung erzielten Erfolg. Es eriibrigt
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gich deher eine uochmalige nbhere ErlHuterung des Aufbaus
und der Wirkungsweise dieser bekaunten Einrichtungen im
Zusammenheng wit der vorliegenden Erfindung. Es wire le-
diglich zu bemerken, dass es von Vorteil ist, die Auf-
tragerollen nach der vorliegenden Erfindung entsprechend
der schon in der CH-PS 624.591 gegebenen Anregung (S.3,
TeSPe%2.49~51) mit einem neben der Auftragsrolle angeord-
neten Motor, zweckmissig einem Elektromotor, anzutreiben.
Ferner sollte die zum Abstreifen des Lackes vorgesehene
Abstreifvorrichtuﬁg zweckmissig so ausgebildet sein, dass
bei den Aufiragsrollen nach der vorliegenden Erfindung
der Lack von den Stuitzrindern 14 vollsténdig abgestreift
wird {was durch einen nahezu an deun Stiitzrindern 14 anlie-
genden Abstreifer erreicht werden kanp), um dawit jede
Moglichkeit einerxr Ausbildung von ILackfahnen an den Siiitz-

réandern 14 auszuschliessen.
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Patentanspriche

1. Einrichtung zum Auftragen einer Schutzschicht auf die
Schweiss~ oder Lotnaht von Doseunrimpfen wit einer zum
Auftragen einer Ueberzugsmasse innerhalb eines die Naht
iiberdeckenden Beréiches auf der Inneunseite des Dosenrump-
fes dienenden Auftragsrolle, die zwei seitliche, zur Auf-
lage des Doseﬁrumpfes auf der Auftragsrolle dienende Stiitz-
riander und ein zwischen den Stlitzréindern gelegenes, zum
Mitfilhren und Auftragen der Ueberzugsmwasse dienendes Mit-
telteil aufweist, das sich von der Rolleumitte nach je-
der der beideuw Rollenseiten zu bis zum letzten Kunick- oder
Wendepunkt einer das Rollenprofil der Auftragsrolle re-
présentierenden, von einer zur anderen Rollenseite verlau-
fenden peripheren Mantellinie vor dem Punkt oder Bereichs-
beginn auf der Mantellinie erstreckt oder im Falle des
Fehlens eines solchen Knick- bzw. Wendepunktes bis zu

dem Punkt bzw. Bereichsbeginn reicht, in dew der Dosen-
rumpf auf dem der betreffenden Rollenseite zugeordneten
Stltzrand zur Auflage komwmt, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auftragsrolle in einem mittleren Bereich ihres Mittel-
teiles mit einer unter 60% der Breite des Mittelteiles lie-
genden Bereichsbreite mindestens eine Vertiefung aufweist
und die periphere Mantellinie in diesem wittleren Bereich
mindestens einen Knickpunkt und/oder mindestens zwei Wen-

depunkte hat.
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2. Biunrichitung nach Anspruoh 1, dadurch gekenmzeichuet,
dass der mittlere Berelch des Mittelteiles der Auftrags-
rolle eine Breite von mindestens 5%, vorzugsweise mehr
als 15%, und zweckmissig hochetens 50% der Breite des
Mittelteiles der Auftragsrolle hat.

3. BElnrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekeun-
zeichnet, dass das Mittelitell der Aufiragsrolle eine Brei-
te von mindesteﬁs 72%, vorzugsweise von iiber 80%, der Rol-

lenbreite hat.

4. Binrichtung nach einewm der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der tiefste Punkt der Vertiefung
von einer zwischen hbchstem uund tiefstem Punkt der peri-
pherén Mantellinie parallel zur Rollenachse verlaufenden
Mittelgeraden, die den zum Mittelitell der Auftragsrolle
gehirenden Abschnitt der Mantellinie so in oberhalb und
unterhalb der Mittelgeraden gelegeune Telilabschnitte auf-
teilt, dass die zwischen Mantellinie und Mittelgeraden
liegenden Fl&chen oberhalb und unterhaldb der Mittelgera-
den gleichgross sind, eineun grosseren Abstand als das
0,775-fache, vorzugsweise als das 0,82-fache, des Abstan-
des des hochsten Punkites der peripheren Mantellinie von

der Mittelgeradeun hat.

5. Biurichitung uech Auspruch 4, dadurch gekennzeichunet,
dass der tiefste Punkt der Vertiefung von der Mittelge-

raden einen, mindestens doppelt so groesen, vorzgugsweise
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eineun wehr als viermal so grossen, Abstand wie der hSch-

ste Punkt der peripheren Mantellinie hat.

6. Einrichtung unach einewm der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand der peripheren Mantelli-
nie von der Iunenseite des auf den Stiitzridndern aufliegen-—
den Dosenrumpfes in zur Rollenachsrichtung senkrechter
Richtung von den &dusseren Eunden des Mittelteiles nach dem

mittleren Bereich des Mitftelteiles zu und vorzugsweise bis

zu demselben fortlaufend ansteigt.

Te Einrichtung nach einewm der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftragsrolle in dew mittleren

Bereich ihres Mittelteiles nur eine Vertiefung aufweist.

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die periphere Mantellinie im mwittleren Bereich des
Mittelteiles der Aufitragsrolle windestens einen vorzugs-
weise in der Mitte des wmittleren Bereiches gelegenen,
eine Innenkante in der peripheren Mantelflidche der Auf-
tragsrolle repriésentierenden Knickpunkt und/oder zwei
vorzugsweise symmetrisch zur Mitte des wmittleren Berei-
ches gelegene Wendepunkte und/oder zwei an den Husseren
Enden des mwmittleren Bereiches und vorzugsweise ebenfalls
symmetrisch zur Mitte desselben gelegene, je eine Aussen-
kante in der peripheren Mantelflédche der Auftragsrolle

reprédsentiereunde Knickpunkte sufweist.
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9. Binriohtuug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
seichnet, dass dle periphere Mantellinie im wittleren
Bereich des Mitteliteiles der Aufiragsrolle mindestens
einen eine stumpfwinklige Inneunkante in der peripheren
Mantelfléche der Aufiragsrolle représentieren&én.Knick-
punkt aufweist.

10. Binrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekeunzeichmet, dass die Vertiefung zwischen zwei inner-
halb des wittleren Bereiches des Mittelteiles der Auftrags—
rolle gelegenen, vorzugswelse mwindestens annéherndvbis an

den Dosenrumpf heranreichenden EBErhohungen liegt.

11. EBinrichitung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die periphere Mentellinie im mittleren Bereich des
Mittelteiles der Auftragsrolle mindestens einen vorzugs-
welge in der Mitie des mittleren Bereiches gelegeunen,

eine Inmenkante in der peripheren Mantelfliche der Auf-
tragsrolle reprisentierenden Knickpuunkt und/oder zwei im
Bereich der Veritiefung und vorzugsweise symmetrisch zur
Mitte des mittleren Befeiches gelegene Wendepunkte
und/oder mindestens gwei im Spitzenbereich der Erhthungen
und vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Miftte des mitt-
leren Bereiches gelegene, je eine Aussenkante in der peri-
Pheren Mantelfléche der Auftragsrolle représentierende
Kuickpunkte und/oder zwei auséerhalb des Bereiches der
Vertiefung und yorzugsweise ebenfalls symmetrisch gur Mit-

te des mititleren Bereiches gelegene Wendepunkte und/oder



o5 0160882
zwel ausserhaldb des Bereiches der Vertiefung und vorzugs-
weise an den Husseren Enden des wittleren Bereiches sowie
vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte desselben ge-
legene, je eine Iunnenkante in der peripheren Mantelfliche

der Auftragsrolle représentierende Knickpunkte aufweist.

12. Eiunrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekenn~
zeichnet, dass die periphere Mantellinie am tiefsten Punkt
der Vertiefung einen eine stumpfwinklige Iumenkante in der
peripheren Mantelflédche der Auffragsrolle reprédsentieren-

den Knickpunkt aufweist.

15. Eiwrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftraegsrolle im wittleren Be-
reich ihres Mittelteiles zwel Vertiefungen und eine zwi-
schen denselben gelegene, vorzugsweise mindesteus anni-
hernd bis an den Dosenruwmpf heranreichende Erhohung auf-

weist.

14. Einrichtung nach Aunspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die periphere Mantellinie im mifttleren Bereich des
Mittelteiles der Auftragsrolle wmindestens einen vorgugs-
weise in der Mitte des wittleren Bereiches gelegenen,
eine Ausseunkante in der peripheren Mantelflédche der Auf-
tragsrolle repriésentierenden Kuickpunkt und/oder zwei im
Bereich der ErhShung und vorzugsweise symmetrisch zur Mit-
te des mitileren Bereiches gelegene Wendepuukte und/oder

windestens zwel im Bereich des Grundes der Vertiefungen
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und vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte des mitt-
leren Bereiches gelegene, Je eine Inumenkante in der peri-
pheren Mautelflliche der Auftragsrolle représentierende
Knickpunkte und/oder zwei susserbaldb des Bereiches der Er-
hthung und vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte
des mittleren Bereiches gelegene Wendepuukte und/oder
zwei ausserhelb des Bereiches der Erhdhung und vorzugs-
weise an den Husseren Enden des mittleren Bereiches sovie
vorzugsweise ebenfalls symmetrisch zur Mitte desselben
gelegene, je eiﬁe Aussenkante in der peripheren Mantelfld-
che der Auftragsrolle reprisentierende Kunickpunkte auf-

weist.

15. Binrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die periphere Mentellinie an den tiefsten
Punkten der Yertiefungeﬁ je einen eine spitzwinklige In-
nenkante in der péripheren Mantelfléche der Auftragsrolle

reprisentierenden Kuickpunkt aufweist.

16. Einrichtung nach einem der Auspriiche 1 bis 15, dadurch
gekenzeichnet, dass die peripbere Mantellinie mindestens
im liberwiegenden Teil ihrer zwischen dem mittlereh Bereich
des Mittelteliles der Auftragsrolle und den &ussereu Enden
des Mittelteiles liegenden Abschnitten einen wenigstens
anndhernd kreiélinienfﬁrmigen konvexen Verlauf mit einem
vorgugswelse grisseren Krﬁmmuhgsradius els dem halben In-

nendurchmesser des Dosenrumpfes hat.

-
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17. Einrichtung nach Aunspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kriimmungsradius des kreislinienformigen Verlaufs
gwischen dem 1,25-fachen und dem 5~-facheun des halben

Innendurchmessers des Dosenrumpfes liegt.

18. Einrichiung nach einew der Amnspriiche 1 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stiitzrénder gegeniiber den &usse-
ren Enden des Mitteltelles der Auftragsrolle erhtht sind
und vorzugsweise mit Je einer stumpfwinkligen Aussenkante
en die zugeordnete Rollenseite und iliber je eine spitzwink-
lige Aussenkante an das Mitteltell der Auftragsrolle an-

grenzen.

19. BEinrichtung nach einew der Anspriiche 1 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stilitzrander tiefer als die Busse-
ren Enden des Mittelteiles der Auftragsrolle gelegen sind
und vorzugsweise wit je einer stumpfwinkligen Aussenkante
an die zuggordnete Rollenseite und wit je einer stumpfwink-
ligen Aussenkante an das Mittelteil dér Aufitragsrolle an-

grenazen.

20. Einrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die periphere Mantellinie in den zur Aufla-
ge des Dosenrumpfes auf der Auftragsrolle dienenden Berei-
chen der Stiitzrénder eine konvexe Kriimmung wit einem vor-
zugsweise windestens aunnZhernd dew halben Innendurchmesser

des Dosenrumpfes entsprechenden Kriimoungsradius aufweist.

21. Einrichiung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch
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gekennzeiohnet,dass zur Beeluflussung der Schichitdicke der
sich nach dem Aufi{regen der ﬁeberzugsmasse unter dem Ein-
fluss der 0berf1§.chenspannuﬁg der Ueberzugsmasse ausbilden-
den Schutzschicht Mittel zur Kilhlung des Schweiss- bzw Lot-
nahtbereiches der ﬁosenrﬁmpfe vor dem Auftragén der Ueber-
gugsmasse und damitsnz-Beeinflussungder Erwidrmung der auf-
getragenen Ueberzugsmasse durchden erhitzten Schweis&-bzu
Lotnahtbereich dés Dosenrumpfes und damit zur Beeinflussung
dexr Oberfléchénspannung dér aufgetragenen Ueberzugsmasse

vorgesehen sind,#oriugsweise in Fbrm von Mitteln zur Er-

zeugung einesrauf den Sébwéiés- bzw. Lﬁtnahtbereich der

Dosenrimpfe von aussen her gerichiteten Kihlluftstromes.

22, Einrichtung nach einem der Auspriiche 1 bis 21, dadurch
gekennzeic;hnet,dass der Abstand der peripheren Mantellrinie
der Auftragsrolle von der Rollenachse in den Bereichen,die
von den Huysseren En&en des Mittelteiles der Auftragsrolle

bis zu demw mittleren.Bereich des Mittelteiles reichen,klei-
ner alsan der zugeordneten Grenze des wittleren Bereiches

und grosser als oder windestens gleichgross wie an dem zu-
geordneteﬁ dusseren Ende des Mittelteiles ist undvorzugswoise
von jedem dieser beiden &usseren Enden nach der zugeordne-

ten Grenze des miitleren Bereiches zufortlaufend ansteigt.

23. Einrichtung nach einewm der Ané;ﬁrﬁche 1 bis 22, dadurch
gekennzeichnet,dass die periphé.{'e Mantellinie der Auftrags-
rolle in den Bereichen dér Sfﬁtzrénder geringere Absténde
von der Rollenachse als an den Eéiden Grenzen deé Mittle-

ren Bereiches des Mittelteiles der Auftragsrolle-hat.
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