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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung mit Lack oder Kunst-
stoff oder sonstigen Korrosionsschutzmitieln be-
schichteten Behaltern, bei denen der Behéalterman-
tel aus einem rechteckigen Blechzuschnitt herge-
stellt wird, der entsprechend der spatern Form des
Behaltermantels gebogen wird und an den aneinan-
der stoBenden Langskanten stumpf oder iiberlap-
pend verschweiBt oder gelGtet wird und an den Be-
haltermantel der Boden und eventuell auch der
Deckel angefalzt wird und der Blechzuschnitt von
einer langen, in der Regel zu einem Coil aufgewickel-
ten Blechbahn abgeschnitten wird.

Es ist bekannt, den Behéalter zunichst aus unbe-
schichtetem Blech herzustiellen und den fertigen Be-
hélter anschlieBend durch Spritzen oder Tauchen
zu beschichten.

Die Beschichtung im fertigen Zustand des Behal-
ters muBte bisher deshalb durchgefithrt werden,
weil sich beschichtetes Blech nicht SchweiBen oder
Léten 1481, weil die Beschichtung z. B. beim Rollnaht-
schweiBen isolierend wirkt und den Stromdurchgang
verhindert.

Das bisherige Verfahren hat den Nachteil, daB
die Emballagen herstellende Industrie wegen der
heutigen strengen Umweltbestimmungen sehr auf-
wendige Beschichtungseinrichtungen unterhalten
muB. Die beschichteten Emballagen miissen wegen
ihres groBen Volumens in auBerordentlich groBen
Trocknungséfen getrocknet werden.

Es ist auBerdem bekannt, eine Blechbahn mit ei-
ner schmaleren Beschichiungswalze, als die Breite
der Blechbahn betragt, zu beschichten, so daB die
auBeren Rénder unbeschichtet bleiben. An die un-
beschichteten Rénder werden spater beim Zusam-
menschweiBen des Behélters die SchweiBnéhte ge-
legt. Diese vorbeschichteien Blechbahnen haben
den Nachteil, daB der Umfang der Behaélter der Brei-
te der Blechbahn entsprechen muB. Beim Wechsel
auf z.B. im Durchmesser kleinere Behélter muf3 die
Blechbahnbreite verandert werden und es muB eine
schmalere Beschichtungswalze eingesetzt werden.
Dies ist sehr umstandlich, weil mehrere Blechbahn-
breiten und Beschichiungswalzenbreiten auf Vor-
rat gehalten werden miissen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf-
wendige Beschichtungsaniagen bei den Emballagen-
herstellern einzusparen und ein Verfahren und eine
Vorrichtung zu schaffen, bei dem mit einer Blech-
bahnbreite ohne den Wechsel von Beschich-
tungswalzen auch im Durchmesser kieinere Behél-
ter hergestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 be-
schriebene Verfahren und durch die im Anspruch 4
beschriebenen Vorrichtung gelést. Weiterbildun-
gen des Verfahrens und der Vorrichtung sind in
den Unteranspriichen 2 und 3 und 5 bis 8 beschrie-
ben.

Das Verfahren und die Vorrichtung sind nicht an
eine einzige Fabrikationsstédtte gebunden. Es kann
z.B. die Beschichtung des Blechbandes beim Blech-
hersteller erfolgen und es kann das Blechband als
beschichtetes Coil oder in Form von Blechzuschnit-
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ten dem Emballagenhersteller geliefert werden. Fir
die Erfindung ist lediglich entscheidend, daB bei der
Beschichtung, wo immer sie auch erfolgt, entspre-
chende Streifen fir die spater zu verschweiBenden
Kanten freigelassen werden oder nach dem Aushar-
ten der Beschichtung eingeschliffen werden. Beim
Embaliagenhersteller werden spater am fertigen Be-
hélter lediglich die fertigen SchweiBnahte beschich-
tet, was wegen der kleinen Flachen auch mit einfa-
chen Mitteln umweltfreundlich méglich ist.

Ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Fig. 1, 2 und 3 naher erl3utert.

Die Fig. 1 zeigt die Beschichtungsstation, die Fig.
2 die Schneidestation und Fig. 3 eine Draufsicht auf
die beschichtete Blechbahn.

In der Beschichtungsstation wird das unbe-
schichtete Blechband 12 vom Coil 11 abgewickelt und
lauft Uber eine Umlenkrolle 13 zu einer weiteren Um-
lenkrolle 14 an der die durch den hydraulischen Kol-
ben 25 andriick- und abhebbare Beschichtungswal-
ze 15 angebracht ist, die mit dem Beschichtungsmit-
tel aus der Wanne 16 durch die Rolle 17 versorgt
wird. Das beschichtete Blechband 12 lauft durch
den Trocknungsofen 18.

Fiir das aus dem Trocknungsofen herauskom-
mende Blechband gibt es zwei weitere mogliche Ver-
arbeitungswege.

Bei dem einen Weg wird das Blechband 12 {iber
die Umlenkrolle 19 zu einer Coilaufwickelvorrich-
tung gefithrt, wo es zum Coil 20 aufgewickelt wird.
Die aufgweickelten Coils 20 werden zum Emballa-
genherstieller transportiert. Der Emballagenherstel-
ler besitzt eine in Fig. 2 dargestellte Schneidstation.

In der Schneidstation wird das Coil 20 wieder ab-
geweickelt und durch die Schere 21 gefithrt und in
Tafeln 22 bis 24 zerteilt. Es entspricht die Lange ei-
ner jeden Tafel dem Umfang des daraus herzustel-
lenden Behéltermantels. Beim Beschichten wurde
die Beschichtungswalze 15 durch den hydraulischen
Kolben 25 kurzzeitig vom Blechband 12 abgehoben,
so daB die in der Fig. 3 mit 26, 27 und 28 bezeichne-
ten nicht beschichteten Querstreifen auf dem
Blechband 12 enistehen. Die Schere 21 zerteilt das
Blechband 12 im mittleren Bereich dieser Querstrei-
fen, so daB die Tafeln 22, 23 und 24 entstehen, von
denen jede den Zuschnitt fiir den herzustellenden
Behaitermantel darstellt, wobei der spater zum Man-
tel gebogene Zuschnitt an den von der Be schich-
tung freien Kanten in einer paraliel zur Mantelach-
se verlaufenden SchweiBBnaht verschweift wird und
die iibrigen Kanten des ehemaligen Blechzuschnitts
die AnschluBkanten zum Anfalzen bzw. Anbringen
des Deckels oder Bodens des Behdlters darstellen.

Der zweite mogliche Weg des Blechbandes 12 ist
in der Fig. 1 gestrichelt angedeutet. Das Blechband
12 |auft direkt durch die Schere 21 und wird in die Ta-
feln 22 bis 24 zerschnitten und diese werden zu den
Blechménteln in einer nicht gezeichneten Vorrich-
tung weiter verarbeitet. Es kénnen auch die
Blechtafeln zum Emballagenhersteller transportiert
werden, so daf3 die Herstellung des Behalters in ei-
ner eigenen Fabrikationsstétte erfolgt.

Die unbeschichteten Querstreifen 26, 27 und 28
missen, entsprechend dem Behilterumfang in ei-
nem genau definierten Abstand auf dem Blechband
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12 erzeugt werden.

Zu diesem Zweck ist die Umlenkrolle 13 gleichzei-
tig eine MeBrolle, bei der in bekannter Weise das
durchgelaufene Blechband 12 bzw. die Umdrehun-
gen in elektrische Impuise verwandelt und iiber die
Leitung 30 zu einer Steuervorrichtung 31 gegeben
werden. In dieser Steuervorrichtung 31 ist ein Weg-
zéhler enthalten. Nachdem eine der Lange einer Ta-
fel 22 abziglich der Breite des Querstreifens
durchgelaufene Lange des Blechbandes 12 unter
der Beschichiungswalze 15 durchgelaufen ist, wird
von der Steuervorrichtung 31 iber die Leitung 32
das Magnetventil 29 gesteuert, das wiederum den
Kolben 25 in Abhebrichtung der Beschichtungsrolle
15 steuert. Nach dem Durchlauf der Breite eines
Querstreifens 26 wird der Kolben 25 wieder in An-
driicksteliung gesteuert. Das Magnetventil 29 wird
von der nicht gezeichneten Pumpe Uber die Leitung
33 und 34 mit Hydraulikél versorgt.

Die Steuervorrichtung 31 kann auch gleichzeitig
eine Schere 21 zum Zerteilen des Blechbandes 12
steuern, wenn der Weg des Blechbandes 12 zwi-
schen der Umienkrolle 13 und der Schere 21 mit be-
riicksichtigt wird. Die Schere 21 wurde gestrichelt
gezeichnet, da sie auch an einer anderen Fabrikati-
onsstétte aufgestellt sein kann.

Wenn das beschichtete Blechband zu einem Coil
aufgewickelt wird und zu einer speziellen Fabrikati-
onsstatte fir Emballagen transportiert wird, so wird
zur Steuerung der Schere eine gesonderte MeBein-
richtung benbtigt. Diese ist ebenfalls mit einem MeB-
rad oder Anschiag zum Abmessen der Lénge einer
Tafel ausgestattet. Es ist auch méglich, den unbe-
schichteten quer verlaufenden Streifen durch ei-
nen unterschiedlich reflektierten Lichtstrahl in sei-
ner Lange und Breite zu ermitteln.

Dies geschieht in der einfachsten Form mit Hilfe
von Photozellen. Mit Hilfe einer Diodenzeilenkame-
ra wird die Breite und die Lae des unbeschichteten
Streifens auf 0,1 mm genau bestimmt.

Es sind verschiedene Abwandlungen der Vor-
richtung zur Durchfithrung des Verfahrens még-
lich. So kann das Blechband auch durch Spritzen
beschichtet werden und die nicht beschichteten
Querstreifen sind durch Bekleben mit Klebeband
oder durch Abdecken mit einer Schablone herstell-
bar. Die Behalter kdnnen von rundem oder auch
eckigem Querschnitt sein.

Die Beschichtungsrolie kann ansstelle mit einem
Kolben durch z. B. einen Magneten angehoben wer-
den. Die Beschichtungswalze wird zur Massenre-
duzierung zweckméaBig innen hohl gesteltet und aus
einem leichten Werkstoff hergestellt.

Die Formstation fiir die Behalterméntel und die
Behalterbdden und die SchweiBstation sind an der
rechten Seite der Fig. 1 nicht eingezeichnet, da die-
se von bekannter herkdmmlicher Bauart sind.

Bei einer Abwandlung der Vorrichtung wird das
Blechband 12 kontinuierlich beschichtet. Zwischen
dem Trocknungofen 18 und der Umlenkrolle 19 ist ei-
ne Schieifvorrichtung eingebaut, die einen Schieif-
stein von der Breite der unbeschichteten Querstrei-
fen besitzt und mit der diese Querstreifen aus der
Beschichtung herausschleifbar sind. Der Schleif-
stein wird in analoger Weise wie der hydraulische
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Kolben 25 von der Steuervorrichtung 31 gesteuert.

In der Fig. 1 wird mit der Beschichtungswalze 15
nur die obere Seite des Blechbandes 12 beschich-
tet. Eine gleiche Abheb- und Beschichtungsvorrich-
tung ist auch an der Unterseite des Blechbandes 12
anbringbar. Diese untere Seite kann spéater die In-
nenseite des Behaltermantels ergeben. FUr diese
Innenseite ist oft schon eine Beschichtung aus z. B.
Wachs als Korrosionsschutz ausreichend.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung mit Lack oder
Kunststoff oder mit sonstigen Korrosionsschutzmit-
fein beschichteten Behaltern, bei denen der Behal-
termantel aus einem rechteckigen Blechzuschnitt
hergestellt wird, der entsprechend der spéteren
Form des Behéltermantels gebogen wird und der an
den aneinanderstofBenden Lé&ngskanten stumpf
oder Uberlappend verschweiBt oder gel6tet wird
und an den der Boden und eventuell auch der
Deckel angefalzt wird und der Blechzuschnitt von
einer langen, in der Regel zu einem Coil (20) aufge-
wickelten Blechbahn (12) abgeschnitten wird, da-
durch gekennzeichnet, daB die Blechbahn mit Lack
bzw. Kunststoff bzw. sonstigen Korrosionsschutz-
mitteln an der Ober- und/oder Unterseite unter Aus-
lassung quer zur Bandléngsrichtung verlaufender
Streifen beschichtet wird und die Blechbahn (12) in-
nerhalb der quer verlaufenden Streifen in Blechzu-
schnitte zerteilt wird und jeweils ein Zuschnitt zum
Behaltermantel geformt wird, wobei die unbeschich-
teten Streifen parallel zur Hohe des Behélterman-
tels liegen und verschweiBt bzw. verlotet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Blechbahn (12) ununterbrochen
beschichtet wird und nach dem Ausharien der Be-
schichtung die unbeschichteten Querstreifen durch
Abschleifen der Beschichtung hergestellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Blechbahn (12) mit kurzen Unter-
brechungen zum Herstellen der Querstreifen be-
schichtet wird.

4. Vorrichtung zur Herstellung von mit Lack oder
Kunststoff oder sonstigen Korrosionsschutzmitieln
beschichteten Behaltern aus einer langen Blech-
bahn (12), bestehend aus einer Beschichtungsstati-
on mit einer Beschichtungswalze, Schneide-, Biege,
Lot- oder SchweiB- und Falzstation zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtungs-
station mit einer Abheb- und Andriickvorrichtung
fur die Beschichtungswalze (15) ausgestattet ist,
die {ber eine Steuervorrichtung mit einer Langen-
meBeinrichtung zum Bestimmen der Linge der an
der Beschichtungswalze (15) zwecks Beschichtung
entlang gelaufenen Blechbahn (12) verbunden ist,
und die Schneidestation mit einem Mittel zum Erken-
nen oder Bestimmen von unbeschichteten Quer-
streifen in der beschichteten Blechbahn (12) ver-
bunden ist und die Schnitteinstellung der Schneide-
station innerhalb des unbeschichteten
Querstreifens liegend eingestellt ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Mittel zum Erkennen der un-
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beschichteten Querstreifen aus einer auf die unter-
schiedliche Reflexion des Lichies ansprechenden
optischen Vorrichtung, wie z.B. einer Diodenzeilen-
kamera besteht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die LangenmeBvorrichtung aus
einem die Blechbahn (12) beriihrenden MeBrad be-
steht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Mittel zum Bestimmen der un-
beschichteten Querstreifen aus einem Anschlag
fir die Stirn- bzw. Schnitiseite der Blechbahn (12)
besteht, der in Transportrichtung der Blechbahn
(12) gesehen um eine Entfernung hinter dem Messer
(21) der Schneidestation angebracht ist, die der Ent-
fernung von der Mitte des einen unbeschichieten
Querstreifens bis zu Mitte des folgenden unbe-
schichteten Querstreifens entspricht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Mittel zum Bestimmen der un-
besr;:hichteten Querstreifen aus einem MeBrad be-
steht.

Revendications

1. Procédé pour la fabrication de récipients revé-
tus de vernis, de matiére plastique ou d'autres
agents anticorrosifs, dans lesquels la paroi du réci-
pient est constituée d'une section de t6le reetangu-
laire pliée en fonetion de la forme ultérieure de la pa-
roi du récipient et qui, aux cotés longitudinaux join-
tifs, est soudée ou brasée bord a bord ou a
recouvrement et & laquelle est fixé le fond et éven-
tuellement aussi le couvercle, et la section de tble
étant découpée & partir d’'une bande de {ole (12) gé-
néralement enroulée en bobine (20), caractérisé en
ce que la bande de tole est revétue de vemnis, de
matiére plastique ou d'autres agenis anticorrosifs a
la surface supérieure etfou inférieure, exception
faite de bandes perpendiculaires par rapport au
sens longitudinal de la bande de tdle, et en ce que la
bande de tole est divisée en sections de tdle au ni-
veau des bandes perpendiculaires, et chaque sec-
tions étant fagonnée en la paroi de récipient, les
bandes non revétues étant paralléles & la hauteur
de la paroi de récipient et étant soudées ou brasées.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la bande de tdle (12) est revétue sans in-
terruption, les bandes perpendiculaires non revé-
tues étant obtenues par meulage du revéiement
aprés durcissement de ce dernier.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la bande de tole (12) est revétue avec de
courtes interruptions pour produire les bandes per-
pendiculaires.

4. Dispositif pour la fabrication de récipients re-
vétus de vernis, de matiére plastique ou d'autres
agents anticorrosifs a partir d'une longue bande de
tdle (12), constitué d'un poste de revétement avec
un cylindre de revétement, d'un poste de coupe, de
pliage, de brasage ou de soudage et d'agrafage,
pour Pexécution du procédé selon les revendica-
tions 1 et 3, caractérisé en ce que le poste de reve-
tement est équipé d'un dispositif de relevage et de
pression pour le cylindre de revétement qui est re-
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lié, par un dispositif de commande, & un dispositif de
mesure des longueurs pour la détermination de la
longueur de la bande de t6le passée sur le dit cylin-
dre en vue du revétement, et le poste de coupe est
relié & un moyen de reconnaissance ou de détermi-
nation de bandes perpendiculaires non revétues
dans la bande de tole revétue, et le réglage de la
coupe du poste de coupe est ajusté pour qu'elle tom-
be a lintérieur de la bande perpendiculaire non re-
vétue.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractéri-
sé en ce que le moyen pour reconnaiire les bandes
perpendiculaires non revétues consiste en un dis-
positif optique réagissant a fa différence de ré-
flexion de la lumiére, par exemple une caméra a li-
gnes de diodes.

6. Dispositif selon la revendication 4, caractéri-
sé en ce que le dispositif de mesure de longueur est
constitué d'une roue mesureuse en contact avec la
bande de tdle (12).

7. Dispositif selon la revendication 4, caractéri-
sé en ce que le moyen de détermination des bandes
perpendiculaires non revétues est constitué d'une
butée pour la surface frontale ou de coupe de la
bande de tdle (12) qui, dans le sens de transport de
la bande de tble (12), est disposée en arriére de la la-
me (21) du poste de coupe, a une distance corres-
pondant & la distance du centre d'une premiére ban-
de perpendiculaire non revéfue au centre de la ban-
de de tdle perpendiculaire non revétue suivante.

8. Dispositif selon la revendication 4, caractéri-
sé en ce que le moyen de détermination des bandes
perpendiculaires non revétues est constilué d’une
roue mesureuse.

Claims

1. Method for producing containers coated with
varnish or plastics or other anti-corrosive agents,
in which the container wall is produced from a ree-
tanguiar sheet-metal blank which is bent according
to the subsequent form of the container wall and is
butt-welded or lap-welded or soldered on the contig-
uous Jongitudinal edges, and to which the base and,
if applicable, the lid are welted, and the sheet-metal
blank is cut off a long sheet-metal web (12) which is
usually would into a coil (20), characterised in that
the sheet-metal web is coated with varnish or plas-
tics or other anti-corrosive agents on the top side
andfor on the underside omitting strips extending
transversely to the longitudinal direction of the
web, and the sheet-metal web (12) is divided into
sheet-metal blanks within the transverse strips,
and each blank is shaped into the container wall,
wherein the uncoated strips are parailel to the
height of the container wall and are welded or sol-
dered.

2. Method as claimed in elaim 1, characterised in
that the sheet-metal web (12) is coated in a continu-
ous manner and, after the coating has hardened,
the uncoated transverse strips are produced by
abrading the coating.

3. Method as claimed in claim 1, characterised in
that the sheet-metal web (12) is coated with short in-
terruptions to produce the transverse strips.
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4. Device for producing containers coated with
varnish, plastics or other anti-corrosive agents
from a long sheet-metal web (12), comprising a coat-
ing station having a coating roller, cuiting, bending,
soldering or welding and welting station for carrying 5
out the method in accordance with claims 1 and 3,
characterised in that the coating station is provided
with a lifting and pressing device for the coating
roller (15), which is connected by way of a control
device to a length measuring device for determining 10
the length of the sheet-metal web (12) which has
travelled along the coating rolier (15) for the pur-
pose of coating, and the cutting station is connect-
ed to a means for detecting or determining uncoated
transverse strips in the coated sheet-metal web (12) 15
and the cutting setting of the cutting station is ad-
justed within the uncoated fransverse strip.
5. Device as claimed in claim 4, characterised in
that the means for detecting the uncoated trans-
verse strips comprises an optical device which re- 20
sponds to the varying reflection of light, such as,
for example, a diode line camera.
6. Device as claimed in claim 4, characterised in
that the length measuring device comprises a meas-
uring whee! which contacts the sheet-metal web (12). 25
7. Device as claimed in claim 4, characterised in
that the means for determining the uncoated trans-
verse strips comprises a stop for the front or cut-
ting end of the sheet-metal web (12) which, viewed in
the direction in which the sheet-metal web (12) is 30
conveyed, is disposed at a distance beyond the cut-
te (21) of the cutting station which corresponds to
the distance from the center of one uncoated trans-
verse strip to the centre of the following uncoated
transverse strip. 35
8. Device as claimed in claim 4, characterised in
that the means for determining the uncoated trans-
verse strips comprises a measuring wheel.
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