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€9 Auftragsrolle.

6) Eine Léckauftragsrolle (1) zum Auftragen einer streifen-
férmigen Lackschicht auf die Schweissnaht (6) eines Dosen-
rumpfes (7) weist im zentralen Bereich ihrer Peripherie (5)

einen umlaufenden, die Peripherie (5) {iberragenden

Steg (8) auf. Dieser Steg (8) zieht beim Abreissen des lak-
kes (12) an der Auftragsrolle den Lack (13) gegen das Zen-
trum der Peripherie (5) und bewirkt dort eine Lackanhiu-
fung.
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Auftragsrolle

Die Erfindung betrifft eine Auftragsrolle fir eine Vor-
richtung zum Auftragen einer streifenfdrmigen Lackschicht

auf die Schweissnaht eines Dosenrumpfes.

Aus der US-Patentschrift 4 249 476 ist eine Vorrichtung
zum Auftragen einer Schutzschicht auf die Schweissnaht
von Dosenrimpfen mit einer teilweise in ein Lackbad tau-
chenden Rolle bekanntgeworden. Die Auftragsrolle hat eine
dem abzudeckenden Streifen entsprechende Breite und die
Peripherie der Rolle kann eine glatte, aufgerauhte und/
oder konvexe Oberfldche aufweisen, die an die Krimmung

des Dosenrumpfes angepasst ist.

Solange Dosenriimpfe von gleichbleibender Ausbildung mit
stets identischer Lackspezifikation lackiert werden, kén-
nen mit der bekannten Vorrichtung befriedigende Resultate

erzielt werden.

Es sind auch Vorrichtungen bekanntgeworden, bei welchen
zwei in Serie angeordnete Rollen von unterschiedlicher
Breite und Ausbildung vorgesehen sind, um den Lack insbe-
sondere im Bereich der wulstartigen Schweissnaht dicker

auftragen zu kdnnen.

Solche Vorrichtungen sind sehr kompliziert in der Ein-
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stellung auf die jeweiligen Verhdaltnisse sowie umstdnd-

lich bei der tdglichen Reinigung.

Ein weiterer Nachteil der bekannten Vorrichtung ist darin
zu sehen, dass der im Ueberschuss zugefiihrte Lack wdh-
rend des Lackauftrages stirnseitig an den Peripherien der
Rolle austritt und wulstartige Lackanhdufungen hinter-

ldsst.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin,
eine Vorrichtung zu schaffen, welche die Nachteile der
bekannten Vorrichtungen behebt und unter allen Betriebs-

bedingungen einwandfreie Abdeckungen erzeugt.

Eine weitere Aufgabe besteht darin, die Auftragsrolle
derart auszugestalten, dass deren Peripherie keine steti-

ge Anpassung an die jeweilige Ausbildung der abzudecken-
den Fl&che bedarf,

—~N\QH\‘\s\\“\\‘\‘““--~__und dass

insbesondere auf der Schweissnaht eine dickere Lack-
schicht aufgetragen werden kann als auf den benachbarten

Bereichen.

Erfindungsgemdss werden diese Aufgaben durch die kenn-

zeichnenden Merkmale des Patentanspruches 1 geldst.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind den abhdngigen
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Ansprichen zu entnehmen.

Ueberraschenderweise ermdglicht der zentrale Steg auf der
Auftragsrollenperipherie das bei herkdmmlichen Rollen
auftretende Phidnomen, dass auf der Schweissnaht eine zu
diinne und auf den benachbarten Bereichen eine zu dicke
Lackschicht vorliegt, zu vermeiden, indem ndmlich durch
den Steg der zwischen den Dosenkdrpern und der Rollen-
peripherie vorliegende Lack beim Abl&sen der Rollenperi-

pherie in das Zentrum, das heisst zur Schweissnaht zieht.

Anhand der mitfolgenden Zeichnungen ist der Erfindungs-

gegenstand dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 einen Léngsschnitt durch eine Lackauftragvor-

richtung,

Figur 2 einen Querschnitt durch eine Lackauftragvorrich-

tung lédngs Linie II-II von Figur 1,

Figur 3 einen Querschnitt durch die Auftragsrolle einer

anderen Ausfihrungsform.

Eine Lackauftragsrolle 1 ist auf einer Achse 2 drehbar
gelagert und taucht teilweise in ein Lackbad 3 in einem
Lackbehdlter 4 ein. Die Ausgestaltung des Behdlters 4

sowie der Antrieb und die Mittel zur Regulierung der von
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der Peripherie 5 der Lackrolle | mitgenommenen Lackmenge
sind nicht Gegenstand der Erfindung und werden nur soweit
beschrieben und dargestellt als dies zum Verstdndnis der

Erfindung notwendig ist.

Die Peripherie 5 der Auftragsrolle 1 nach Figur 2 weist
eine leicht konvexe, d.h. bogenfdrmige Kriimmung auf. Im
zentralen Bereich, also dort, wo die Peripherie 5 der
Lackrolle 1 der geschweissten Ldngsnaht 6 eines Dosen-
rumpfes 7 gegeniiberliegt, iiberragt ein Steg 8 die Peri-
pherie 5. Der Steg 8 weist eine H8he h auf, welche im
wesentlichen dem grossten Abstand zwischen der Peripherie
5 und dem Bosenrumpf 7 entspricht. Die Auftragsrolle 1,
bzw. deren Peripherie 5, steht dadurch an drei Stellen
X, ¥, z in Kontakt mit dem Bosenrumpf 7. Seitlich des
Steges 8 kbnnen Nuten 9 in die Peripherie 5 eingelassen

sein.

In der Ausfihrungsform nach Figur 3 besteht der Steg 8
aus einer in die Auftragsrolle 1 eingesetzten Ringscheibe
oder einer Scheibe 10. Die Peripherie 5 dieser Auftrags-
rolle I ist zylindrisch und kann seitlich durch Stege 11
begrenzt sein, deren Aufgabe darin besteht, das seitliche

Herausquellen von Lack an der Auftragsrolle zu verringern.

Die Peripherie 12 des Steges 8 kann bogenfdrmig oder als

Kante ausgebildet sein (Figur 2); sie kann auch eben sein
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(Figur 3). Das Verhdltnis der Breite s des Steges 8 zur

Breite d der Auftragsrolle 1 liegt im Bereich von % = %
bis l—, je nach der Breite d der Auftragsrolle 1, vor-
1n0

zugsweise ist der Steg 8 ungefdhr 0,5 + 0,4 mm breit.

Die Wirkungsweise der erfindungsgemdssen Auftragsrolle 1

ist die folgende:

Die in bekannter Weise auf einer Nahtschweissmaschine
hergestellten Dosenrimpfe 7 gelangen in Figur 1 von links
kommend in Berlhrung mit dem Scheitel A der Auftragsrolle
} und dem dem Lackbad 3 entnommenen fliissigen Lack 13 auf
der Peripherie 5 der Auftragsrolle 1. Durch das Abwdlzen
der Auftragsrolle 1 ldngs der Schweissnahtrﬁ und den bei-
den benachbarten Bereichen staut sich eingéngsseitig
(links vom Scheitel A in Figur 1) eine gewissg Menge Lack
13, weshalb die beiden durch die drei Punkte x, y, z und
die Peripherie 5 begrenzten R&ume zwischen dem Dosenrumpf
7 und der Rollenperipherie 5 vollstdndig mit Lack 13 ge-
fullt werden. Ausgangsseitig (rechts vom Scheitel A)
bleibt der keilfdrmige Raum mit Lack 13 gefiillt, bevor

dieser dann an der Stelle B abreisst.

Bei den herkdémmlichen Auftragsrollen ohne einen Steg 8
fliesst der Lack 13 zwischen dem Scheitel A und der Stel-
le B sukzessive nach aussen gegen die Stirnfldchen 14 der

Lackrollen und bildet nach dem Abreissen zwei wulstartige
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Streifen. Auf der Schweissnaht 6 selbst bleibt nur eine

hauchdiinne Lackschicht zuriick.

Durch den Steg 8 wird der Lack im keilfdérmigen Raum zwi-
5 schen Scheitel A und Stelle B gegen das Zentrum der Peri-
pherie 5 der Auftragsrolle 1 gezogen und dort als Wulst

auf die Schweissnaht 6 iibertragen.

Durch die seitlich des Steges 8 angebrachten Nuten 9 kann
10 anndhernd die gesamte Lackmenge beim Abreissen im zentra-
len Bereich der Peripherie 5 zuerst gesammelt und dann

auf den Dosenrumpf 7 lbertragen werden.

15
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Patentanspriiche

1.

Auftragsrolle fir eine Vorrichtung zum Auftragen

einer streifenfdérmigen Lackschicht auf die Schweiss-
naht eines Dosenrumpfes, dadurch gekennzeichnet, dass
im zentralen Bereich der Peripherie (5) der Rolle (1)
ein die Peripherie (5) liberragender umlaufender Steg

(8) angebracht ist.

Auftragsrolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Steg (8) aus einer in die Rolle 1 eingesetz-

ten Ringscheibe oder einer Scheibe (10) besteht.

Auftragsrolle nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Peripherie (12) des
Steges (8) bogenférmig, scharfkantig oder eben ausge-

bildet sein kann.

Auftragsrolle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass seitlich des Steges (8) Nuten (9) in die Peri-

pherie (5) eingestochen sind.

Auftragsrolle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhdltnis der Breite (s) des Ste-
ges (8) zur Breite (d) der Rolle (1) 1 : 5 bis 1 : 100
betrdgt.
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Auftragsrolle nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Breite (s) des Steges (8) 0,5 + 0,4 mm be-

trdagt.
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