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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von pyramidenstumpfférmiger Dosenzargen.

@ Aus rechteckigen Blechzuschnitten werden
durch Runden und Langsnahtschweifen
kreiszylindrische Zargen (2) gebildet. Diese werden
in einem ersten Spreizarbeitsgang auf ihrer gesam-
ten Linge ovalkonisch gewsitet und anschlieBend
wieder entspannt. AnschlieBend werden die Zargen
(2) in einem zweiten Spreizarbeitsgang so gewasitet,
daB sie auf ihrer gesamten Lénge ihre polygonartige,
insbesondere rechteckihnliche, Querschnittsform er-
haiten. Dadurch werden die Zargen an ihren stirnsei-
tigen Randbereichen derart unter Spannung gesetzt,
daB diese Randbereiche nicht wellenférmig werden
und sich deshalb gut mit einem Dosendeckel bzw.
-boden verbinden lassen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen pyramidenstumpfférmiger Dosenzargen

Die Erfindung betrifft sin Verfahren zum Her-
stellen pyramidenstumpfférmiger Dosenzargen, bei
dem
- ebene Blechzuschnitte gerundet werden,

- zwei Lingsrdnder der Blechzuschnitte miteinan-
der verschweift werden, und

- die runde Querschnittsform der so gebildeten
Zargen durch Aufspreizen in eine polygonartige,
insbesondere rechteckdhnliche, Querschnittsform
umgewandelt wird.

Es ist bekannt, bei einem soichen Verfahren
von kreisringsektorfdrmigen Blechzuschnitten aus-
" zugehen und diese zu runden, so daB beim Ver-
schweifien ihrer Ldngsrdnder kegelstumpffdrmige
Zargen entstehen, die anschlieBend in einem
Schritt zu siner rechteckdhnlichen Querschnittsform
aufgeweitet werden. Beim Herstellen der kreisrin-
gsektorférmigen Blechzuschnitte entsteht viel Ab-
fall und beim Aufweiten besteht die Gefahr, dafi der
Rand, der die kleinere der beiden Stirnseiten der
Zarge begrenzt, sich infolge eines dort entstehen-
den Blechiiberschusses wdlbt und dadurch das
dichte Anbdrdeln eines Deckels erschwert.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren der beschrisbenen Gattung
derart weiterzubilden, daB mit vermindertem Mate-
rialaufwand Dosenzargen mit zum Anbdrdeln eines
Deckels bzw. Bodens gut geeigneten, stirnseitigen
Randern entstehen.

Die Aufgabe ist erfindungsgemisB dadurch ge-
18st, daB
- aus rechteckigen Blechzuschnitten durch Runden
und Lingsnahtschweifien kreiszylindrische Zargen
gebildet werden.

- die Zargen in einem ersten Spreizarbeitsgang auf
ihrer gesamten Linge ovalkonisch gewsitet und an-
schlieffend wieder entspannt werden, und

- die Zargen anschliefiend in sinem zweiten Sprei-
zarbeitsgang so gewsitet werden, da8 sie auf ihrer
gesamten Linge ihre polygonartige, insbesondere
rechteckdhnliche, Querschnittsform erhalten.

Erfindungsgemdl wird also jede einzelne
Zarge in zwei aufeinanderfolgenden Schritten
geweitet. Dadurch wird die Zarge, insbesondere in
ihren an je eine Stirnseite angrenzenden Randbe-
reichen, derart unter Spannung gesetzt, daB diese
Randbereiche nicht wellenf6rmig werden, sondern
sehr genau die vorgesehene ebene, abgerundet-
rechteckige Form aufweisen. Auf diese Weise wer-
den besonders glnstige Voraussetzungen flir eine
zuverldssig dichte Anbringung eines Deckels und
sines Bodens an jeder Zarge geschaffen.

Es ist vorteilhaft, wenn die Zargen in einem
vorbereitenden Arbeitsgang vor dem ersten Sprei-
zarbeitsgang flachgedrlickt werden, wodurch sie

10

20

25

30

35

40

45

50

eine ovalzylindrische Form erhaiten.

Digser vorbereitende Arbeitsgang wird zweck-
magig in der Weise durchgeflhrt, das
- beim Flachdrlicken der Zargen deren Langsnaht
in eine von zwei einander diametral gegeniber
angeordneten Zonen stdrkster Krimmung gelegt
wird, und
- diese Zonen durch die folgenden Verformungen
in je eine Schmalseite der fertigen Zarge-umge-
wandelt werden.

Besonders vortsilhaft ist es, wenn die Zargen
bei dem zweiten Spreizarbeitsgang auf dem Uber-
wiegenden Teil ihrer Linge so geweitet werden,
daB sie eine sich von ihrer gréBeren Stirnseite aus
verjingende Pyramidenstumpfform annehmen, und
in einem an ihre kieinere Stirnseite angrenzenden
Randbersich gegensinnig mindestens elastisch
gedehnt, vorzugsweise geringfligig bleibend gewsi-
tet werden, so daB dort ihre bisherige Kegelstumpi-
form einer Prismenform zumindest angendhert
wird. :

Wenn der 2zweite Spreizarbeitsgang diese
unterschiedlichen Einwirkungen auf den an die klei-
nere Stirnseite der Zarge angrenzenden Randbe-
reich einerseits und den gesamten Rest der Zarge
andererseits einschiieft, ist die Sicherheit vor
unerwilinschten Verformungen der Randbereiche
der Zargen besonders grof.

Die Erfindung betrifit ferner Vorrichtungen zum
Durchfiihren des erfindungsgemidBen Verfahrens
mit einem Langsfrderer.

Bei einer solchen Vorrichtung ist zum Flach-
driicken der kreiszylindrischen Zargen beiderseits
der Mittelebene des Lingsfdrderers je sines von
zwei in Bewegungsrichtung des LingstSrderers
konvergierenden seitlichen Fdrderbédndern an-
geordnet.

Unabhidngig davon oder zusitzlich kann eine
Vorrichtung zum Durchfiihren des erfindungsgema-
Ben Verfahrens in der Weise ausgestaltet sein, das
- anschlieBend an den Lingsf&rderer ein erster
Quertérderer angeordnet ist. der schrittweise be-
wegbar ist und min destens einen ersten Spreiz-
dorn trigt,

- der erste Spreizdorn aus einer ovalzylindrischen -
Form zum Aufnehmen je einer Zarge in seine
ovalkonische Form zum Weiten der Zarge aufs-
preizbar ist,

- dem ersten QuerfSrderer sin zweiter Querférderer
zugeordnet ist, der ebenfalls schrittweise bewegbar
ist und mindestens einen zweiten Spreizdorn tragt,
und )

- der zweite Spreizdorn pyramidenf&rmig aufspreiz-
bar ist.

Diese Vorrichtung ist zweckmaifigerweise
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dadurch weitergebiidet, da

- die beiden Querf&rderer einander derart gegen-
liberliegend angeordnet sind, da in einer Uberga-
bestation ein erster Spreizdorn mit einem zweiten
Spreizdorn fluchtet,

- diese beiden Spreizdorne sich im gespreizten
Zustand in gleicher Richtung verjlingen, und

- zwischen den beiden Querférderern ein Uberga-
befdrderer zum Ubergeben je einer Zarge von dem
ersten Spreizdorn an den mit ihm fluchtenden
zweiten Spreizdorn angeordnet ist.

Diese Weiterbildung hat den Vorteil, da jede
einzeine Zarge von dem ersten Spreizdorn, der sie
ovalkonisch gewsitet hat, zum zwsiten Spreizdorn,
der sie im wesentlichen pyramidenfSrmig weiten
-“wird, nur einen kurzen geraden Weg zurlicklegen
muB, so daB der UbergabefSrderer einfach gestal-
tet sein kann.

Als Querf&rderer eignen sich verschiedene be-
kannte Forderer, wie z.B. Schwenkarme, die zwi-
schen der Ubergabestation und je einer weiteren
Station hin- und herschwenkbar sind. Fir eine Fer-
tigung in grofen Stiickzahlen je Zeiteinheit sind
jedoch Endlosférderer besser geeignet.” Beispiels-
weise kdnnen der erste und der zweite Querfdrde-
rer von je einem KettenfSrderer gebildet sein.
Wesentlich ist dabei in erster Linie, daB stets ein
erster Spreizdorn zur Verfligung steht, wenn eine
flachgedriickte Zarge vom LingsfSrderer herange-
f5rdert wird, und daB stets ein zweiter Spreizdorn
zur Verfligung steht, wenn ein erster Spreizdorn
mit einer ovalkonisch geweiteten Zarge die Uberga-
bestation erreicht hat.

Besonders vorteiihaft ist eine erfindungsge-
miAfe Ausgestaltung, bei der
- die beiden Querférderer je einen Drehtisch mit
mehreren Spreizdornen aufweisen, und
- die Achsen der beiden Drehtische in einem Ab-
stand voneinander parallel zum LingsfGrderer an-
geordnet sind.

Dabei ist es ferner vorteilhaft, wenn
- die beiden Querférderer je einen Stdnder aufwei-
sen, an dem der zugeh®rige Drehtisch, mit seinen
Spreizdornen vom Stinder abgewandt, gelagert ist,
und
- an jedem Stinder mindestens ein Stdfel zum
Betdtigen der am zugehd&rigen Drehtisch angeord-
neten Spreizdorne abgesttzt ist.

Vorzugsweise weist jeder der zweiten Spreiz-
dorne in aufgespreiztem Zustand einen pyramiden-
frmigen Hauptabschnitt und einen prismenfdrmi-
gen Zusatzabschnitt auf. Dabei ist der Hauptab-
schnitt dem Hauptteil der Dosenzargen zugeordnet;
wihrend der Zusatzabschnitt dem Randbereich an
der kisineren Stirnseite der Dosenzargen zugeord-
net ist. .

Es ist ferner zweckmaBig, wenn jeder der zwei-
ten Spreizdorne in seiner aufgespreizten Stellung
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einrastbar ist, so daB er imstande ist, je eine im
wesentlichen pyramidenstumpfférmig geweitete
Zarge fiir eine Prégebearbeitung gespannt zu hal-
ten.

Aufgrund des letztgenannten Merkmals kann
die erfindungsgemaBe Vorrichtung dadurch weiter-
gebildet sein, daB dem zweiten Querfdrderer ein
Pragewerkzeug zum Einprigen von Vertiefungen in
gegeniiberliegende Seiten der Zargen zugeordnet
ist. Durch das Einprdgen von mehr oder weniger
groBflichigen Vertiefungen in die noch auf je ein-
em zweiten Spreizdorn aufgespannt gehaltenen
Zargen 4Bt sich mit zusétzlicher Sicherheit verhin-
dern, daB beim Freigeben der Zargen Beuispan-
nungen freiwerden, die deren Rinder verformen
k&nnten.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird im
folgenden anhand schematischer Zeichnungen mit
weiteren Einzelheiten erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Schrdgansicht einer Vorrichtung
zum Herstellen pyramidenf&rmiger Dosenzargen,

Fig. 2 fiinf aufeinanderfolgende Bearbei-
tungszusténde einer Dosenzarge,

Fig. 3 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig.
1,

Fig. 4 eine Schrigansicht in Richtung des
Pfeils IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine Schrdgansicht in Richtung des
Pfeils V in Fig. 1 und

Fig. 6 eine Schrigansicht in Richtung des
Pfeils Vi in Fig. 1.

Die abgebildete Vorrichtung dient dem Zweck,
Zargen 2 flir Konservendosen o.dgl. weiterzubear-
beiten, die ihr in einem in Fig. 2 mit a bezeichneten
kreiszylindrischen  Ausgangszustand von  siner
ZargenschweiBmaschine {iblicher Bauart zugeliefert
werden und je eine Lingsnaht 4 sowie, nahe einer
ihrer Stirnseiten, einen ringférmig in sich ge-
schlossenen Aufreistreifen 6 aufweisen. Die Vor-
richtung verformt die Zargen 2, wie aus Fig. 2
ersichtlich, schrittweise, ndmlich ausgehend von
der kreiszylindrischen Form a in eine ovalzylindri-
sche Form b, dann in eine ovalkonische Form c,
daraufhin in eine Form d mit einem pyramidenarti-
gen Hauptteil und einem prismenartigen Randbe-
reich 8.

Der pyramidenartige Hauptteil der Zargen 2 im
Verformungszustand d hat die Querschnitisform
sines abgerundeten Rechtecks; seine groBe Basis
ist an der Stirnseite, die dem AufreiBstreifen 6
benachbart ist, wihrend die kleine Stirnseite des
pyramidenartigen Hauptteils am Ubergang in den
prismenartigen Randbersich 8 liegt. Von da an bis
zu der vom Aufreistreifen 6 abgelegenen Stirn-
seite hat die Zarge 2 einen konstanten, abgerundet
rechteckigen Querschnitt.

SchiieBlich erhilt die Zarge 2 dis Form e, die
sich von der Form d nur dadurch unterscheidet,
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daB die beiden breiteren der vier Seitenfldchen je
eine ldngsgerichtete Vertiefung 10 aufweisen. Die
Langsnaht 4 liegt in der Mitte einer der beiden
schmalen Seitenflichen der Zarge 2.

Die Vorrichtung, welche die beschriebenen
Verformungen der Zargen 2 bewirkt, hat ein Ma-
schinengestell 12 mit einer Konsole 14, die einen
Elektromotor 16 und ein Getriebe 18 zum Antrei-
ben eines Langsfdrderers 20 trdgt. Der LAngsfdr-
derer 20 hat im dargestellten Beispiel ein F&rder-
band 22, das die Zargen 2 in kurzen Abstinden
hintereinander in Richtung des Pfeils A in Fig. 1
fordert. Vom Elektromotor 16 wird Uber das Getrie-
be 18 auch ein Paar seitlicher FSrderbdnder 24
angetrieben, die in Fdrderrichtung derart konver-
- “gieren, daB sie die Zargen 2, die eine Schweiflsta-
tion 26 im kreiszylindrischen Zustand a verlassen
haben, allmihlich in die ovalzylindrische Form b
driicken. Dabei liegt die Lingsnaht 4 in einer
Langsmittelebene zwischen den beiden seitlichen
F6rderbdndern 24, in der die Zonen stirkster
Krimmung der ovalzylindrisch verformten Zargen 2
liegen. Damit die Zargen 2 sich auf dem F&rder-
band 22 nicht drehen kénnen, ist dieses magneti-
siert oder auf einer Magnetschiene gefiihrt.

Auf dem Maschinengestell 12 ist, in Fig. 1
rechts, ein erster Stinder 28 befestigt, der zu ein-
em ersten Querférderer 30 gehdrt. Am Stinder 28
ist ein erster Drehtisch 31 um eine zum Langsfdr-
derer 20 parallele, waagerechte Achse B drehbar
gelagert. Am Drehtisch 31 sind in gleichmé&Bigen
Abstédnden acht zur Achse B parallele Spreizdorne
32 befestigt. Der Drehtisch 31 ist von einem nicht
dargestellten Antrieb schrittweise um jeweils 45",
also um den Winkelabstand zwischen je zwei be-
nachbarten Spreizdornen 32, drehantreibbar.

Jeder der Spreizdorne 32 hat ein am Drehtisch
31 befestigtes Stitzteil 34, an dem ein Kranz Seg-
mentstangen 36 gelagert ist. Jede der Segment-
stangen 36 ist um eine Achse schwenkbar, die
einen Kreis um die Achse des betreffenden Spreiz-
dorns 32 tangiert. Die Gesamtheit der Segment-
stangen 36 jedes Spreizdorns 32 biidet in einer
Ruhestellung einen im wesentlichen ovaizylindri-
schen Kdrper, auf den sich jeweils eine der Zargen
2 von ovalzylindrischer Form b leicht aufschieben
1&Bt. Eine Feder 38, die sich rings um die Seg-
mentstangen 36 erstreckt, ist bestrebt, deren Ruhe-
stellung aufrechtzuerhalten.

Gegen den Widerstand der Feder 38 lassen
sich die Segmentstangen 36 mittels eines Keils 40
derart auseinanderspreizen, da8 eine auf sie aufge-
steckie Zarge 2 aus ihrer ovalzylindrischen Form b
in die ovalkonische Form ¢ aufgeweitet wird, wobei
die stdrkste Aufweitung im Bereich der Stirnseite
stattfindet, die dem Aufreifstreifen 6 benachbart
und vom Drehtisch 31 abgewandt ist. Zum Betati-
gen des Keils 40 ist ein Stdfel 42 vorgesehen, der
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von einer am Stdnder 28 abgestiitzten Koibenzyiin-
dereinheit 44 in Richtung der Achse B hin- und
herbewegbar ist.

Damit die Zargen 2, nachdem sie auf je sinem
der Spreizdorne 32 ihre ovalkonische Form c erhal-
ten haben, nicht flihrungslos bieiben. ist jeder der
Spreizdorne 32 von einem Kranz Fiihrungslameilen
46 umschlossen. Wenn der StSfel 42 in seine
Ruhestellung, in Fig. 1 nach rechts, zurlickgezogen
worden ist, und die Segmentstangen 36 von der
Feder 38 ebenfalls in ihre Ausgangsstellung rlick-
gestellt worden sind, bleibt die auf dem betreffen-
den Spreizdorn 32 geweitete Zarge 2 in den Fih-
rungslamellen 46 derart gehaiten, daB ihre Achse
mit der Achse des Spreizdorns 32 weiterhin {iber-
einstimmt.

Auf dem Maschinengestell 12 ist in einem Ab-
stand von dem ersten Sténder 28, in Fig. 1 weiter
links, ein zweiter Stidnder 48 befestigt, der zu ein-
em zweiten Querfdrderer 50 gehd&rt. Am zwsiten
Sténder 48 ist ein zweiter Drehtisch 51 um eine zur
Achse B im Abstand parallele waagerechte Achse
C drehbar gelagert. Am zweiten Drehtisch 51 sind
parallel zur Achse C acht Spreizdorne 52 in glei-
chen Winkelabstdnden von 45° befestigt. Der
zweite Drehtisch 51 ist synchron mit dem ersten
Drehtisch 31 schrittweise um jewsils 45  drehbar
und derart eingestelit, daB nach jedem Schritt sin
Spreizdorn 32 mit einem Spreizdorn 52 fluchtet.

Jeder der Spreizdorne 52 hat ein am Drehtisch
51 befestigtes Stiitzteil 54, an dem vier Segment-
stangen 56 verschiebbar gelagert und durch Fe-
dern 58 zusammengehalten sind. Die Segment-
stangen 56 sind mittels sines Keils 60 aussinan-
derspreizbar, und zwar derart, daB die Spreizdorne
52 sich in gleicher Richtung, in Fig. 1 nach rechts,
verjiingen, wie die Spreizdorne 32. Zum Betétigen
des Keils 60 jewsils eines der Spreizdorne 52 ist
ein StBfel 62 vorgesehen, der von einer am Stin-
der 48 abgestlitzten Koibenzylindersinheit 64 beta-
tigbar ist. Im Gegensatz zu den Segmentstangen
36, die an der Basis des zugehdrigen Stitzteils 34
gelagert sind, haben die Segmentstangen 56 ihre
Lagerung an einem Kopfstlick 66 des zugehdrigen
Stitzteils 54. '

Von der Basis jedes Stitzteils 54 bis in die
NiZhe von dessen Kopfstlick 66 erstrecken sich
Rippen 68, die an je eine der vier Segmentstangen
56 angrenzen. Die Segmentstangen 56 haben je
einen ungefdhr viertelkreisfSrmigen Querschnitt
und haben einen Hauptabschnitt 70, der sich von
der Basis des zugehd&rigen Spreizdorns 52 aus
{iber den gréBeren Teil ihrer Linge erstreckt, und
an den sich zum Kopfstlick 66 hin ein Zusatzab-
schnitt 72 erstreckt. Mit ihren Hauptabschnitten 70
bilden die Segmentstangen 56 in ihrer Ruhestel-
lung einen Pyramidenstumpf, auf den sich eine
Zarge 2 in ihrer ovalkonisch gewsiteten Form c
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leicht aufschieben 148t. Wi#hrend die Hauptab-
schnitte 70 schon im Ruhezustand der Segment-
stangen 56 vom Kopfstiick 66 weg divergieren,
sind die Zusatzabschnitte 72 so gestaltet, daf sie
im Ruhezustand zum Kopfstlick 66 hin geringflgig
divergieren.

Nach jeder Drehung der beiden Drehtische 31
und 51 fluchtet mit dem Langsfdrderer 20 einer der
Spreizdorne 32, damit eine Zarge 2 von
ovalzylindrischer Form b auf ihn aufgeschoben
werden kann. Zum Aufschieben k&nnen Fdrdermit-
tel Ublicher Bauart vorgesehen ssin, beispielsweise
Nocken, die am Lingsférderer 20 seibst angeord-
net sind, oder getrennte F&rdermittel von der Ar,
wie sie im folgenden fiir die Ubergabe der Zargen
.2 von jeweils einem der Spreizdorne 32 an einen
der Spreizdorne 52 beschrieben werden. Die Stati-
on, in der jeweils eine Zarge 2 auf einen der
Spreizdorne 32 aufgeschoben wird, ist in Fig. 1 mit
S1 bezeichnet.

Derselbe Spreizdorn 32 gelangt nach einer
Drehung des Drehtisches 31 um 45" in eine Stati-
on S2, in der sein Keil 40 vom StdBel 42 in den
Raum zwischen den Segmentstangen 36 hinginge-
driickt wird, so daB diese auseinandergespreizt
werden und die Zarge 2 in der beschriebenen
Weise ovalkonisch weiten. Anschliefend wird der
St5Bel 42 zuriickgezogen, in Fig. 1 nach rechts,
und infolgedessen werden die Segmentstangen 36
von der Feder 38 in die Ruhesteliung rilckgestelit,
wobei der Keil 40 axial, in Fig. 1 ebenfalls nach
rechts, zurlickgedrangt wird.

Nach dem Riickzug des Stdfels 42 wird der
Drehtisch 31 schrittweise weitergedreht, so daB der
genannte Spreizdorn 32 samt ovalkonisch gewsite-
ter Zarge 2 (ber Stationen S2, S3 und S4 in eine
Station S5 gelangt, die der Station S1 diametral
gegeniiberliegt. Dort steht der Spreizdorn 32 einem
der am Drehtisch 51 befestigten Spreizdorne 52 in
geringem Abstand axial gegeniiber. Dieser zweite
Spreizdorn 52 steht in siner Station S6.

Zum Verschieben der genannten Zarge 2 vom
ersten Spreizdorn 32 auf den zweiten Spreizdorn
52, also aus der Station S5 in die Station S8, ist ein
Paar Ubergabef6rderer 74 vorgesehen, die einan-
der in bezug auf die in der Station S5 bzw. S8
stehenden Spreizdorne 32 und 52 diametral ge-
genliber angeordnet und auf je einem Paar zu den
Achsen B und C parallelen Fiihrungsstangen 76
hin- und herschiebbar sind. An jedem Ubergabefér-
derer 74 sind Querstangen 78 gefiihrt, die im rech-
ten Winkel zu den Flhrungsstangen 76 ver-
schiebbar sind und Joche 80 tragen. An jedem
Joch 80 sind Saugnidpfe 82 befestigt, die an eine
Saugpumpe angeschiossen sind und sich an die zu
verschiebende Zarge 2 anlegen lassen, um diese
bei einer Bewegung des UbergabefSrderers 74 aus
der Station S5 in die Station S6 mitzunehmen.
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Die ovalkonisch geweitete und nun auf einen
Spreizdorn 52 aufgeschobene Zarge 2 gelangt
beim ndchsten Schritt des Drehtisches 51 in eine
Station S7, in welcher der Spreizdorn 52 durch
Einwirkung des StdBels 62 gespreizt wird, wodurch
die Zarge 2 ihre groBentsils pyramidenstumpfartige
und im Randbereich 8 prismenartige Form d erhalt.

Jedem der Spreizdorne 52 ist ein Paar am
Drehtisch 51 befestigter Sockel 84 zugeordnet, an
denen je ein Riegel 86 schwenkbar gelagert ist.
Das Paar Riegel 86, das somit jedem der Spreiz-
dorne 52 zugeordnet ist, wird von einer ringférmi-
gen Feder 88 zusammengehalten. Am Keil 60 je-
des der Spreizdorne 52 ist sin rickwértiger Flan-
sch 90 ausgebildet, hinter dem die zugehdrigen
Riegel 86 einrasten, wenn der St6Bel 62 den Kaeil
80 in den Raum zwischen den zugehdrigen Seg-
mentstangen 56 hineingedrlickt hat, um diese aus-
einanderzuspreizen. Auf diese Weise werden die
Segmentstangen 56 in ihrer gespreizten Stellung
verriegelt, so daB sie nicht in ihre Ruhestellung
zuriickkehren, wenn der Stdfel 62 zurlickgezogen
und der Drehtisch 51 weitergedreht wird.

infolgedessen bleibt jeder der Spreizdorne 52
auf dem Weg von der Station S7 in eine ndchste
Station S8 gespreizt. In der Station S8 ist an siner
ortsfesten Wange 92 ein Prigewerkzeug 94 an-
geordnet, das die beschriebenen Vertiefungen 10
in die Breitseiten jeder in diese Station gelangen-
den Zarge 2 einprédgt. AnschlieBend wird der
Drehtisch 51 um weiters 45  gedreht, so daB der
genannte Spreizdorn 52 in eine Station S9 gelangt;
dort wird der Keil 60 entriegelt, so da8 die Seg-
mentstangen 56 in ihre Ruhestellung zurlickkehren.

Schiiefliich getangt der genannte Spreizdorn 52
mit der nun fertigen Zarge 2 in eine Station S10,
wo die Zarge mittels einer Vorrichtung, die dem
Ubergabeférderer 74 dhnlich sein kann, von dem
genannten Spreizdorn 52 abgezogen und auf ein-
em weiteren LingsfSrderer 96 abgelegt wird.

Der beschriebene Arbeitsablauf wiederholt sich
nach jeder Drehung der Drehtische 31 und 51 um
45", so daB im Verlauf einer vollen Umdrehung um
360" acht Dosenzargen 2 fertig werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen pyramidenstumpf-
{&rmiger Dosenzargen, bei dem
- ebene Blechzuschnitte gerundet werden,
- zwei Lingsrinder der Blechzuschnitte miteinan-
der verschweift werden, und
- die runde Querschnittsform der so gebildeten
Zargen (2) durch Aufspreizen in eine polygonartige,
insbesondere rechteckidhnliche, Querschnittsform
umgewandeit wird,
dadurch gekennzeichnet, daj
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- aus rechteckigen Blechzuschnitten durch Runden
und Lingsnahtschweifen kreiszylindrische Zargen
(2) gebildet werden,

- die Zargen (2) in einem ersten Spreizarbeitsgang
auf threr gesamten Ldnge ovalkonisch geweitet und
anschlieend wieder entspannt werden, und

- die Zargen (2) anschlieBend in einem 2zweiten
Spreizarbeitsgang so geweitet werden, daf sie auf
threr gesamten Ldnge ihre polygonartige, insbeson-
dere rechteckdhnliche, Querschnittsform erhaiten.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zargen (2) in
einem vorbereitenden Arbeitsgang vor dem ersten
Spreizarbeitsgang flachgedriickt werden, wodurch
sie sine ovalzylindrische Form erhalten.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daf
- beim Flachdriicken der Zargen (2) deren Langs-
naht (4) in eine von zwei einander diameiral ge-
geniiber angeordneten Zonen stirkster Krlimmung
gelegt wird, und
- diese Zonen durch die folgenden Verformungen
in je eine Schmalseite der fertigen Zarge (2) umge-
wandelt werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3.
dadurch gekennzeichnet, daB die Zargen (2) bei
dem zweiten Spreizarbeitsgang auf dem Uberwie-
genden Teil ihrer Lidnge so geweitet werden, daB
sie eine sich von ihrer gr&Beren Stirnseite aus
verjingende Pyramidenstumpfform annehmen, und
in einem an ihre kieinere Stirnseite angrenzenden
Randbereich (8) gegensinnig mindestens elastisch
gedehnt, vorzugweise geringfigig bleibend gewei-
tet werden, so dafB dort inre bisherige Kegelstumpf-
form einer Prismenform zumindest angendhert
wird.

5. Vorrichtung zum Durchflihren des Verfah-
rens nach Anspruch 2 oder 3 mit einem Langsfr-
derer (20),
dadurch gekennzeichnet, da8 zum Flachdrlcken
der kreiszylindrischen Zargen (2) beiderseits der
Mittelebene des Lingsfdrderers (20) je eines von
zwei in Bewegungsrichtung des Lingsférderers
(20) konvergierenden seitlichen Fdrderbédndern (24)
angeordnet ist.

6. Vorrichtung zum Durchfihren des Verfah-

rens nach einem der Anspriiche 1 bis 4 mit einem
Langstdrderer (20),
dadurchgekennzeichnet, dag
- anschliefend an den LangsfSrderer (20) ein erster
Querférderer (30) angeordnst ist, der schrittweise
bewegbar ist und mindestens einen ersten Spreiz-
dorn (32) tragt,
- der erste Spreizdorn (32) aus einer ovalzylindri-
schen Form zum Aufnehmen je siner Zarge (2) in
eine ovalkonische Form zum Weiten der Zarge (2)
aufspreizbar ist,
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- dem ersten Querfdrderer (30) ein zweiter Querfdr-
derer (50) zugeordnet ist, der ebenfalls schrittweise
bewegbar ist und mindestens einen zwsiten Spreiz-
dorn (52) tragt, und
- der zweite Spreizdorn (52) pyramidenfdrmig aufs-
preizbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, das
- die beiden QuerfGrderer (30, 50) einander derart
gegeniberliegend angeordnet sind, daB in einer
Ubergabestation (S5-S6) ein erster Spreizdorn (32)
mit einem zweiten Spreizdorn (52) fluchtet,
- diese beiden Spreizdorne (32, 52) sich im ges-
preizten Zustand in gleicher Richtung verjlingen,
und
- zwischen den beiden Querfdrderern (30, 50) ein
Ubergabeférderer (74) zum Ubergeben je einer
Zarge (2) von dem ersten Spreizdorn (32) an den
mit ihm fluchienden zweiten Spreizdorn (52) an-
geordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, das
- die beiden Querfdrderer (30, 50) je einen Drehti-
sch (31 bzw. 51) mit mehreren Spreizdornen (32
bzw. 52) aufweisen, und
- die Achsen (B, C) der beiden Drehtische (31, 51)
in einem Abstand voneinander paralie! zum L&ngs-
férderer (20) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, das
- die beiden Querfdrderer (30, 50) je einen Stinder
(28 bzw. 48) aufweisen, an dem der zugehdrige
Drehtisch (31 bzw. 51), mit seinen Spreizdornen
(32 bzw. 52) vom Sténder (28 bzw. 48) abgewandt
gelagert ist, und
- an jedem Stédnder (28, 48) mindestens ein StdBel
(42 bzw. 62) zum Betidtigen der am zugehdrigen
Drehtisch (31 bzw. 51) angeordneten Spreizdorne
(32 bzw. 52) abgestlitzt ist. )

10. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 6
bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder der zweiten
Spreizdorne (52) im aufgespreizien Zustand einen
pyramidenférmigen Hauptabschnitt (70) und einen
prismenfdrmigen Zusatzabschnitt (72) aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder der zweiten
Spreizdorne (52) in seiner aufgespreizten Stellung
ginrastbar ist, so daB er imstande ist, je eine im
wesentlichen pyramidenstumpfférmig geweitete
Zarge (2) fur sine Prdgebearbeitung gespannt zu
halten.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daf dem zweiten Quer-
férderer (50) ein Prigewerkzeug (94) zum Einpri-
gen von Vertiefungen (10) in gegeniiberliegende
Seiten der Zargen (2) zugeordnet ist.
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