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@ Maschine zum beiderseitigen Bordein und Einziehen zylindrischer Dosenriimpfe.

&) Die Maschine weist wenigstens zwei gegensin-
nig axial in den jeweiligen Dosenrumpf ein-
schiebbare sowie rotierend antreibbare Bd&rdel-und
Einziehkdpfe (8,9) mit je einer radial verschiebbaren,
zentrisch auf dem axial gegen eine Feder ver-
schiebbaren Konusteil abgestlitzten Taumelscheiben
auf. Wenigstens eine Taumelscheibe besteht aus
zwei  konzentrisch  ineinandergreifenden  Ring-
scheiben (21,22), von denen die AuBere zur Aufnah-
me der inneren unter Bildung einer Ringschuiter
(23) abgestuft ist. Die duBere Ringscheibe stlitzt sich
auf einer gegen eine Feder (25) axial verschiebbar
l&ngs der Spindel (11) gefilhrien Huise (24) ab. Die
innere Ringscheibe, welche in ihrem AuBendurch-
messer hochstens dem Innendurchmesser des un-
<geb<’5rde!ten Rumpfes (7) entspricht, stiitzt sich ein-
erseits auf dem Konusteil und andererseits auf ein-
ql'em scheibenfdrmigen Widerlager (20) ab. Vor der
00 Verformung wird durch Einspannung des Dosen-
°rumpfes die duBlere Ringscheibe axial so weit ver-
c-,schoben, daB die Randzone des Dosenrumpfes auf
@& der Umfangsfldche der inneren Ringscheibe aufliegt.
Beim Eingriff der B&rdel-und Einziehrolle (32) ent-
steht ein hakenfdrmiger Randfiansch, welcher bei
B weiterer Verformung zwischen der Bdrdel-und Ein-
ziehrolle und der ZuBeren Ringscheibe klemmend
gehalten wird.
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*Maschine zum beiderseitigen Bérdeln und Einziehen zylindrischer Dosenriimpfe”

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum bei-
derseitigen Bo&rdeln und Einziehen zylindrischer
Dosenriimpfe gem3B dem Gattungsbegriff des An-
spruches 1.

Es sind vorgenannte Maschinen bekannt
(Prospekt Lanico "Bdrdel-und Einziehautomat BEA
6-325"), welche als Vollautomaten ausgebildet sind
und bei denen die Dosenrimpfe die Maschine in
horizontaler Lage ihrer Achsen durchiaufen. Dabei
sind mehrere planetenartig kreisende Stationen mit
den im Gattungsbegriff genannten, jeweils ge-
gensinnig in den jeweiligen Dosenrumpf ein-
schiebbaren Bérdel-und Einziehkdpfen sowie zu-
geordneten Schwenkarmen und Steuerkurven vor-
gesehen.

Bei der Bildung der Einzieh-und Bordelrdnder
werden die Dosenriimpfe durch den Andruck und
die radiale Ausweichbewegung der Taumelscheibe
gegenliber der fluchtenden Lingsachse der in den
jeweiligen Dosenrumpf eingreifenden Bdrdel-und
Einziehkdpfe bzw. der zugehdrigen Spindeln seit-
lich verschoben. Wenn nur an einem Ende des
Dosenrumpfes ein eingezogener Bdrdelrand herge-
stelit wird, wihrend das andere Dosenende zu ein-
em nichteingezogenen oder geringer eingezogenen
B&rdelrand verformt wird, erfolgt eine Schrigstel-
lung des Dosenrumpfes in bezug auf die Lan-
gsachse der zusammenwirkenden Spindeln. Durch
die Ausweichbewegung der Taumelscheibe bzw.
Taumelscheiben und die nur an einer Stelle des
Dosenumfanges auf den Dosenrumpf und die
Taumelscheibe einwirkenden B&rdel-und Einzieh-
rolle wird der Dosenrumpf wahrend der be-
schriebenen Verschiebung bzw. Schrigsteliung
nicht mehr exakt gefiihrt.

Um hier Abhilfe zu schaffen, hat man axial
hinter der Taumelscheibe auf der Spindel eine sog.
Widerlagerglocke in Form eines Ringelementes an-
geordnet, welches eine dem Rand des Dosenrump-
fes zugekehrte glockenformige Ringfliche bildet,
an welcher sich wihrend des ersten Teiles der
Verformung des Rumpfendes dessen stirnseitiger
Rand abstlitzt, so da die Ausweichbewegungen
des Rumpfes wihrend eines Teiles der Verfor-
mung seiner Randbersiche in Grenzen gehalten
werden. Es ist jedoch nicht mdglich, wéhrend des
gesamten Bordel-und Einziehvorganges den
Dosenrumpf mittels  dieser  Widerlagerglocke
gefiihrt zu halten, so daB trotz der Widerlager-
glocke die Bildung der Bdrdel-und Einziehrénder
der Dosenriimpfe nur unter Inkaufnahme relativ
groBer Toleranzen Uber den Umfang der einzelnen
Dosen gesehen und auch von Dose zu Dose her-
stellbar sind. Diese Toleranzen treten insbesondere
bei Dosenriimpfen auf, welche aus einem hirteren
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Blechmaterial gefertigt werden. Bei diesen hérteren
Werkstoffen wirkt sich fernerhin die mit den bekan-
nten Maschinen unvermeidbare und unter-
schiedliche Riickfederung des Materials im Bereich
des Bordel-und Einziehrandes aus, so daB es
praktisch bisher nicht mdglich ist, mit den bekan-
nten Ausbildungsformen der Maschine hértere
Bleche, insbesondere doppelt reduzierte Bleche,
fiir die Herstellung von Dosenrlimpfen zu verwen-
den, obgleich derartige Bleche wesentlich preis-
glinstiger sind und fiir Dosenrlimpfe in wesentlich
dunnwandigerer Form verwendet werden kSnnen,
als bisher fir derartige Dosenrlimpfe verwendete
Bleche geringerer Hérte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Maschine der einigitend genannten Art so weiter-
zubilden, daB die Formung der Bérdel-und Einzieh-
rinder der Dosenrimpfe mit gr6Berer Genauigkeit
erreicht wird und darliber hinaus auch die Verfor-
mung von Dosenrlimpfen aus doppelt reduzierten
Blechen oder anderen Blechen mit einer Rockwell-
hirte von etwa 60 HR 30T oder grdBerer Hérte in
ginem Arbeitsgang mit den Einzieh-und Bordelrén-
dern versehen werden kdnnen.

Zur L8sung vorstehender Aufgabe kennzeich-
net sich die Maschine durch die im Kennzeichen
des Anspruches 1 genannten Merkmale.

Durch die neue Ausgestaltung der Maschine
kann der zu bearbeitende Dosenrumpf zwischen
den zusammenwirkenden Bérdel-und Einziehkdp-
fen so aufgenommen werden, daB er sich zumin-
dest mit dem einen stirnseitigen Ende auf der
JuBeren Ringscheibe der Taumelscheibe abstlitzt
und durch weitere gegensinnige, axiale Bewegung
der zusammenwirkenden Bérdei-und Einziehkdpfe
eine axiale Verschiebung der duBeren Ringscheibe
bewirkt bei gleichzeitigem Eingriff der inneren
Ringscheibe in den zu bdrdelnden Rand des
Dosenrumpfes. Bei entsprechender Bemessung
des AuBenumfanges der inneren Ringscheibe liegt
der Endbereich des Dosenrumpfes auf dem Aufle-
numfang der inneren Ringscheibe an, ehe nunmehr
die B&rdel-und Einziehrolle mit dem Dosenrumpf in
Kontakt gebracht wird. Dabei wird zu Beginn der
Verformung des Dosenrandes der auf der inneren
Ringscheibe aufliegende Endbereich hakenfrmig
abgewinkelt und durch die unter Federkraft ste-
hende ZuBere Ringscheibe kiemmend gegen die
B&rdel-und Einziehrolle gedriickt und hierdurch mit
der Bdrdel-und Einziehrolle in Kontakt gehalten,
und zwar auch wihrend des weiteren Verformungs-
vorganges, bis die Bérdel-und Einziehrolle mit der
Umfangsfldche der inneren Ringscheibe zusam-
menwirkt. In diesem Stadium ist der B&rdelrand im
wesentlich bereits gebildet. Bei weiterer Zustellung
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der B&rdel-und Einziehrolle wird unter radialer Ver-
schiebung der die Taumelscheibe bildenden bei-
den Ringscheiben die Einziehung geformt, wobei
die duBere Randzone des gebdrdelten und einge-
zogenen Randes des Dosenrumpfes stets unter der
Einwirkung der unter Federdruck stehenden duBe-
ren Ringscheibe gehalten wird.

Durch die beschriebene Weise wird der Dosen-
rumpf im Bereich seines Einzieh-und B&rdelrandes
widhrend der Formgebung des Randes sicher
gefiihrt und mit seiner endseitigen Randzone im
Bereich der zusammenwirkenden B&rdel-und Ein-
ziehrolle mit der Taumelscheibe klemmend gehal-
ten.

Dadurch, da8 zu Beginn der Verformung zu-
ndchst eine relativ schmale endseitige Randzone in
nahezu radialer Richtung hakenf&rmig umgebogen
wird, erfolgt eine Formstabilisierung des zu verfor-
menden Randes des Dosenrumpfes, wobei RiBbil-
dungen vermieden und die nachfolgende Ausfor-
mung des Bdrdel-und Einziehrandes beglinstigt
wird. Erfahrungen haben gezeigt, da8 auch bei der
Verwendung doppeit reduzierter Bleche bzw. von
Blechen mit der obengenannten Hirte praktisch
keine Ruckfederungen nach der RUckbewegung
der Brdel-und Einziehrolle und der Freigabe des
eingezogenen und gebdrdelten Dosenrandes aui-
treten.

Je nach Art der zu bérdelnden und mit einem
Einziehrand zu versehenden Dosen k&nnen die
jeweils zusammenwirkenden beiden Bdrdel-und

Einziehkdpfe erfindungsgem&B ausgebildet sein,.

wobei Ublicherweise an den beiden Enden eines
Dosenrumpfes unterschiedlich tiefe Bd&rdel-und
Einziehrdnder erforderlich sind oder gewlinscht
werden.

Eine besonders einfache Ausflihrung ergibt
sich, wenn die ZuBere Ringscheibe einen L-fGrmi-
gen Querschnitt aufweist, dessen kurzer Schenkel
einen ZuBeren axial vorspringenden Ringabschnitt
dieser Ringscheibe flir die gegenseitige Flihrung
der Ringscheiben bildet.

Um sicherzustellen, daB die beiden Ring-
scheiben nicht auBler Eingriff gelangen, empfiehit
es sich, den Weg der verschiebbaren Hiise auf der
Spindel durch einen Anschlag so zu begrenzen,
dafBl ihr Verschiebeweg kleiner als die Eingriffstiefe
der inneren Ringscheibe in die duBere Ringscheibe
ist. Dabei kann in einfacher Weise die Hilse eine
nach innen weisende Ringschulter als Anschlag
aufweisen, der mit einer von der Spindel gebildeten
ringférmigen Stirnfldche zusammenwirkt.

Um einen méglichst schmiegenden Ubergang
von dem unverformten Teil des Dosenrumpfes zu
dem B&rdel-und Einziehrand zu erreichen sowie

auch zur Erhdhung der Stabilisierung der Form des

Bdrdel-und Einziehrandes, empfiehlt es sich, das -
scheibenférmige Widerlager an seiner der Taumel-
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scheibe zugekehrten Seite mit einer Anphasung
des ZuBeren Randes zu versehen. Diese Anpha-
sung dient ais Anlage-und Widerlagefldche flir den
genannten Ubergangsbereich von dem Einzieh-und
Bérdelrand in den unverformten Dosenrumpf. Bei
entsprechender Gestaltung der Anphasung unter
Anpassung an die Umfangsflache der Bordel-und
Einziehrolle erfolgt gegen Ende der Verformung
des Bdrdei-und Einziehrandes eine Walzbehand-
lung der zwischen der Bérdel-und Einziehrolle und
der Anphasung des Widerlagers befindlichen Zone
des Dosenrumpfes, wodurch die Formstabilitdt des
B&rdel-und Einziehrandes zusitzlich erh&ht wird.

Die Zeichnung gibt ein Ausflihrungsbeispie! der
Erfindung wieder.

Es zeigen:

Fig. 1 den Grundaufbau einer Maschine mit
sechs planetenartig kreisenden Stationen zum B&r-
dein und Einziehen der Dosenrlimpfe in Seitenan-
sicht,

Fig. 2 die Maschine nach Fig. 1 in der Drauf-
sicht,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie
A-A der Fig. 1 mit einer schematisch dargestellten
Zuflihreinrichtung,

Fig. 4 eine teilweise Stirnansicht gegen den
einen Teil der Maschine nach den Fig. 1 bis 3,

Fig. 5 einen Schnitt durch die Anordnung
nach Fig. 4 entlang der Schnittlinie B-B,

Fig. 6 in vergréBerter Darstellung die in Fig.
5 mit Z bezeichnete Einzelheit,

Fig. 7a bis 7¢ den mit einem Kreis A um-
schriebenen teil der Anordnung nach Fig. 6 in ver-
schiedenen Positionen bei der Herstellung des
Bérdel-und Einziehrandes.

Die in den Fig. 1 bis 3 wiedergegebene Ma-
schine besteht aus zwei Antriebsaggregaten 1 und
2, die auf einem Untergestell gehalten sind und
Uber eine Gleichlaufeinrichtung so gesteuert wer-
den, daB sie gemeinsam die zentrische Welle 3
antreiben. Auf der zentrischen Welle 3 sind zwei im
Abstand gehaltene Flhrungsscheiben 4 vorgese-
hen, zwischen denen die Dosen rimpfe Aufnahme
finden. Die FUhrungsscheiben 4 weisen Ausneh-
mungen flr die in den Fig. 1 bis 3 im einzelnen
nicht wiedergegebenen Werkzeuge zum Einziehen
und Bdrdeln der Enden der Dosenrlimpfe auf.

Das Antriebsaggregat 2 ist zur Einstellung auf
unterschiedliche Langen der Dosenriimpfe in Rich-
tung des Uber dem Aggregat wiedergegebenen
Doppelpfeiles auf dem Untergestell hin und her
verschiebbar gehalten.

Die in den Fig. 1 und 2 wiedergegebene Ma-
schine ist gemdB Fig. 3 mit sechs planetenartig
kreisenden Stationen 5 ausgerlstet, denen die
Dosenriimpfe 7 iiber eine Zufilhrrinne 6 zugeleitet
werden. Fiir den Fall einer Unterbrechung der Zu-
fuhr der Dosen 7 durch die Rinne 6 ist eine zusitz-
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liche Zufuhrrinne 6 vorgesehen, um nach Mdglich-
keit die kontinuierliche Arbeitsweise der Maschine
zu gewdhrleisten.

Wihrend der kreisenden Bewegung der Statio-
nen 5 erfolgt die Bearbeitung der Dosenriimpfe 7,
die nach Fertigsteliung mittels eines Abweisers 10
in einen Ausfalischacht 11 Uberfiihrt werden, von
dem sie in nicht dargestellter Weise abtransportiert
werden k&nnen.

Der Aufbau der BGrdelwerkzeuge der einzelnen
Stationen 5 und ihre Arbeitsweise sind aus den Fig.
4 bis 7c¢ ersichtlich.

Die Fig. 5 und 8 zeigen, daB in den einzelnen
Stationen 5 die Dosenrimpfe 7 von gegensinnig
axial einschiebbaren Bordel-und Einziehkdpfen 8
und 9 gehalten sind. In der Fig. 5 ist nur eines der
Aggregate 1 bzw. 2 in teilweisem Schnitt wiederge-
geben, da das andere Antriebsaggregat den glei-
chen Aufbau wie das in Fig. 5 wiedergegebene
Aggregat aufweist.

GemiB den Fig. 5 und 6 ist der B&rdel-und
Einziehkopf 9 mit einer rofierend antreibbaren Spin-
del 11 verbunden. Die Spindel 11 ist ihrerseits in
siner Schubhiilse 12 gehalten bzw. gelagert. Mit
der Schubhlilse 12 sind drehsicher Vorschubrollen
13 verbunden, die in einer Nut 14 eines orisfest in
dem Gehduse 15 gehaltenen Ringteiles 16 eingrei-
fen. Ferner ist eine mit der Schubhlllse 12 verbun-
dene Fiihrungshlilse 17 fest verbunden, die ihrer-
seits auf einer mit der zentrischen Welle 3 umlau-
fenden Flhrungsbahn 18 zusammenwirkt.

Die Schubhiiise 12 st in einem mit der zentri-
schen Welle 3 verbundenen ringférmigen Lagerteil
19 gehalten.

Der Aufbau des Bérdel-und Einziehkopfes ist in
vergrSBerter Darstellung der Fig. 6 im einzelnen zu
entnehmen. Jedem Bdrdel-und Einziehkopf 8 bzw.
9 ist ein in einem ringférmigen Lagerteil 19 gehal-
tener Schwenkarm 26 zugeordnet (Fig. 4), welcher
drehsicher mit einer Schwenkachse 27 (Fig. 5)
verbindbar ist, die ihrerseits Uber einen Auslege-
rarm 28 und an diesem drehbar gehaltenen Kur-
venrollen 29 und 30 mit einer Steuerkurve 31 zu-
sammenwirkt. Die Steuerkurve 31 ist drehsicher in
dem ringférmigen Bauteil 16 gehalten.

An dem freien Ende des Schwenkarmes 26 ist
jeweils eine Bordel-und Einziehrolie 32 vorgese-
hen, die auf einer Drehachse 32a des Schwenkar-
mes 26 gehalien ist.

Der Bérdel-und Einziehkopf 9 ist gemaB Flg 6
am freien Ende der Spindel drehsicher mit dieser
verbunden und weist ein scheibenférmiges Wider-
lager 20 auf. Auf dem scheibenférmigen Widerla-
ger 20 stlitzt sich eine aus zwei konzentrisch inei-
nandergreifenden Ringscheiben 21 und 22 unter-
schiedlicher Aufendurchmesser bestehende
Taumelscheibe ab. Die duBere, im AuBendurch-
messer gr&fere Ringscheibe 21 weist einen L-

10

15

20

25

30

35

40

45

80

55

férmigen Querschnitt auf und bildet damit eine
abgestufte Ringschulter 23, die zur gegenseitigen
Flhrung der beiden Ringscheiben 21 und 22 bei
deren gegenseitiger axialer Verschiebung dient.

Die im AuBendurchmesser grdBere Ring-
scheibe 21 stiitzt sich auf einer auf der Spindel 11
axial und gegen eine Feder 25 verschiebbar ldngs
der Spindel 11 gefiihrten Hiilse 24 ab.

Die innere, im Durchmesser kleiner gehaltene
Ringscheibe 22 stltzt sich auf der dem -
scheibenférmigen Widerlager 20 gegeniberliegen-
den Seite auf einem Konusteil 33 ab, das seiner-
seits unter der Wirkung einer Feder 34 stent,
welche die Ringscheibe 22 gegen das -
scheibenfdrmige Widerlager 20 zu dricken sucht.

Die Ringscheiben 21 und 22 weisen auf ihrem
juferen Umfang der Form des Bdrdelrandes ange-
pafte Begrenzungsfldchen 21a bzw. 22a auf, wobei
diese genannten Begrenzungsflichen etwa der
radialen Andruckfliche der Bordel-und Einziehrolle
32 entsprechen.

Die Hllse 24 ist in ihrer axialen Ver-
schiebebewegung gegen die Wirkung der Feder 24
durch einen Anschlag begrenzt, der in dem darge-
stellten Beispiel von siner nach innen weisenden
Ringschulter 24a gebildet wird. Der Verschiebeweg
der Hillse 24 ist durch die Weite des Spaltes 34a
bestimmt. Dieser Verschiebeweg ist kleiner als die
Eingrifftiefe der Ringscheibe 22 in die Ringscheibe
21 der Taumelscheibe.

Das scheibeni&rmige Widerlager 20 ist gemas
Fig. 6 an seinem, der Taumelscheibe, d.h. den
Ringscheiben 21,22 zugekehrten duferen Rand mit
einer Anphasung 20 versehen.

Die Ringscheibe 22 ist in ihrem AuBendurch-
messer gleich oder kleiner gehalten als der Innen-
durchmesser des zu b6rdelnden Dosenrumpfes 7.

Das Zusammenwirken des Bordel-und Einzieh-
kopfes 9 gem#p der Fig. 6 mit der Bdrdel-und
Einziehrolle 32 ist aus den Fig. 7a bis 7c¢ ersicht-
lich.

Nachdem ein Dosenrumpf 7 zwischen die in
entsprechendem  axialem Abstand gehaltenen
B&rdel-und Einziehkdpfe 8 und 9 positioniert wur-
de, werden diese axial so weit gegeneinander be-
wegt, daB die Ringscheibe 21 unter der Einwirkung
des Dosenrumpfes 7 die in Fig. 7a gezeigte Stel-
lung einnimmt. Bei der durch den Dosenrumpf 7
bewirkten axialen Verschiebung der Ringscheibe
21 dringt die den Innendurchmesser des Dosen-
rumpfes 7 angepaBte Ringscheibe 22 um den Ver-
schiebeweg der Ringscheibe 21 in den Dosen-
rumpf 7 ein, so daB sich eine schmale Randzone
7a des Dosenrumpfes 7 auf der Umfangsfldche der
Ringscheibe 22 abstiitzt.

In dieser Position wird die Bdrdel-und Einzieh-
rolle 32 gegen den Bd&rdel-und Einziehkopf 9 ver-
schwenkt und formt die schmale Randzone 7a des
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Dosenrumpfes 7 hakenfSrmig in einen schmalen,
radialen Flansch um, wobei die Ringscheibe 21
durch die Wirkung der Feder 25 {lir sinen festen
Andruck der hakenférmig geformten Randzone 7a
an die Bdrdel-und Einziehrolle 32 sorgt, so daB
gine Rickfederung nicht md&glich ist. Unter Beibe-
haltung dieser Kiemmwirkung der hakenfGrmig in
Form eines Flansches umgeformten duBeren Rand-
zone 7a erfolgt die weitere Zusteilung der Einzieh-
und Bordelrolle 32 bis in die Position der Fig. 7c,
in welcher die Einzieh-und Bé&rdelrolle 32 die Ring-
scheiben 21 und 22 zur Bildung des Einzieh-und
B&rdelrandes des Dosenrumpfes 7 bereits axial bis
in ihre Endposition verschoben hat, und zwar ge-
gen die Wirkung des Konusteiles 33 und der auf
diesen Konusteil einwirkenden Feder 34. Dabei
wirkt die B&rdel-und Einziehrolle 32 in dieser Posi-
tion auch mit der Anphasung 20a des -
scheibenférmigen Widerlagers 20 zusammen, so
daB ein schmiegender Ubergang von dem zylindri-
schen Teil des Dosenrumpfes 7 zu dem Bdrdel-
und Einziehrand des Dosenrumpfes entsteht und
der Bdrdelrand zusitzlich durch Walzwirkung form-
stabilisiert wird.

Die in der Fig. 8 wiedergegebene Ausbildung
des Bordel-und Einziehkopfes 8 weicht in diesem
Beispiel von dem Bé&rdel-und Einziehkopf 9 ab. Der
Bordel-und Einziehkopf 8 ist nach herk&mmlicher
Weise mit einer einstlickigen Taumelscheibe 35
ausgeristet, welche axial versetzt von einer ringf&r-
migen Widerlagerglocke 36 umgeben ist, auf wel-

cher sich das mit- dem Bdérdel-und Einziehrand -

versehene andere Ende des Dosenrumpfes 7 zu-
mindest ber den ersten Teil des B&rdel-und Ein-
ziehvorganges abstlitzt, wenn die diesem Bdrdel-
und Einziehkopf 8 zugeordnete, in der Zeichnung
nicht wiedergegebene B&rdel-und Einziehrolle mit
der Taumelscheibe 35 zusammenwirkt.

In vielen Fillen, insbesondere wenn nur an
einem Ende des Dosenrumpfes eine tiefere Einzie-
hung mit einem Bdrdelrand notwendig ist, genligt
die Ausbildung nur eines B&rdei-und Einziehkopfes
entsprechend der Erfindung. Es kdnnen jedoch
auch beide Einziehkdpfe gleichartig ausgebildet
sein, wobei die unterschied liche Tiefe der Einzie-
hung durch entsprechende Ausbildung der Ring-
scheiben und der Zustellbewegung der Brdel-und
Einziehrolle erreicht werden kann.

Anspriiche

1. Maschine zum beidendigen Bérdeln und
Einziehen zylindrischer Dosenrimpfe, insbeson-
dere flr Aerosol-oder Getrdnkedosen, mit der das
Bdrdein und Einziehen in einem Arbeitsgang er-
folgt und bei der fiir die Aufnahme eines jeden
Dosenrumpfes wenigstens zwei gegensinnig axial
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in den jewsiligen Dosenrumpf einschiebbare sowie
auf rotierend antreibbaren Spindeln gehaltene
Bordel-und Einziehk&pfe vorgesehen sind, die je
eine radial verschiebbare, sich an einem -
scheibenf6rmigen Widerlager sowie anderseitig
zentrisch auf einem axial gegen eine Feder ver-
schiebbaren Konusteil abstlitzende Taumelscheibe
aufweisen und bei der jedem Bd&rdel-und Einzieh-
kopf ein mit einer B&rdel-und Einziehrolle ausgeri-
steter Schwenkarm zugeordnet ist, der um eine
parallel zur Drehachse der Spindeln verlaufende
Achse mittels wenigstens einer Steuerkurve so ver-
schwenkbar ist, daB die Bdrdel-und Einziehrolle mit
der Taumelscheibe unter radialer Verschiebung der
Taumelscheibe zur Bildung des B&rdel-und Ein-
zishrandes des Dosenrumpies in und auBer Eingriff
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daj
wenigstens eine Taumelscheibe der zusammenwir-
kenden Einziehkdpfe (8;9) aus zwei konzentrisch
ineinandergreifenden Ringscheiben (21;22) unter-
schiedlicher AuBendurchmesser besteht, von denen
die duBere im AuBlendurchmesser gréBere zur Auf-
nahme der inneren im AuBendurchmesser kleine-
ren Ringscheibe unter Bildung einer Ringschulter
(23) abgestuft ist und sich auf einer gegen eine
Feder (25) axial verschiebbar ldangs der Spindel
(11) geflhrten Hulse (24) abstiitzt, daB nur die
innere Ringscheibe, welche in ihrem AuBendurch-
messer hdchstens dem Innendurchmesser des un-
gebdrdelten Rumpfes (7) entspricht, sich auf dem
Konusteil (33) und dem scheibenfdrmigen Widerla-
ger (20) abstltzt, und daB beide Ringscheiben auf
ihrem duBeren Umfang der Form des B&rdelrandes
angepaBte Begrenzungsflichen (21a:22a) aufwei-
sen.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die duBere Ringscheibe (21)
ginen L-férmigen Querschnitt aufweist, dessen kur-
zer Schenkel einen duferen axial vorspringenden
Ringabschnitt dieser Ringscheibe flir die gegensei-
tige FUhrung der Ringscheiben (22;22) bildet.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Weg der verschiebbaren
Hilse (24) langs der Spindel (11) durch einen An-
schiag so begrenzt ist, daB ihr Verschiebeweg klei-
ner als die Eingriffstiefe der inneren Ringscheibe
(22) in die duBere Ringscheibe (21) ist.

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dag die Hilse (24) eine nach innen
weisende Ringschulter (24a) als Anschlag aufweist,
der mit einer von der Spindel (11) gebildeten ring-
férmigen Stirnfliche zusammenwirkt.

5. Maschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das -
scheibenférmige Widerlager (20) an seiner der

“Taumelscheibe zugekehrten Seite sine Anphasung

(20a) des duBeren Randes aufweist.
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