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&) Behilter, insbesondere Fass.

&) Ein aus Metallblech bestehendes FaB, dessen
zylindrischer Rumpf an einem Ende durch einen
Boden und am anderen Ende durch einen Deckel
abgeschlossen ist, wobei der Boden und Deckel
durch SchweiBen mit dem Rumpf verbunden sind,
soll dahingehend gestaltet werden, daB es bei einfa-
cher und kostengiinstiger Herstellung einen még-
lichst stabilen Aufbau erhdlt. Dazu wird vorgeschla-
gen, daB der Deckel und der Boden je eine topffér-
mige Einprdgung geringer H&he aufweisen, deren
AuBendurchmesser dem Innendurchmesser des
Rumpfs entspricht, daB die Rumpfenden Méntei der
Einprdgung fest umschlieBen und die die Einpra-
gung umgebenden Borde auf den Stirnflichen des
o\ Rumpfes aufliegen, daB die Méntel und der Rumpf
& mittels in TeilnShe der Méntel verlaufende, durchge-
hende und vorteilhaft geringfligig Uberlappende
e\ SchweiBnéhte miteinander verbunden sind, und daB
QD die Uber den Rumpf vorstehenden Bereiche der Bor-
de zur mittleren Normalebene des Rumpfes hin ein-
& gerollt sind.
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Behdilter, insbesondere Fas

Die Erfindung betrifft einen aus Metallblech be-
stehenden Behilter, insbesondere ein FaB, mit ei-
nem vorzugsweise zylindrischen Rumpf, dessen ei-
nes Ende durch einen mit diesem verbundenen
Boden und dessen anderes durch einen Deckel
abgeschlossen sind, wobei die Verbindungen durch
Falzen, L&ten und/oder SchweiBen bewirkt, zusitz-
lich verstérkt, gesichert oder abgedichtet sind.

Es ist bekannt, aus Fein- bzw. Feinstblechen
bestehende Behdlter wie Konservendosen mit ei-
nem vorzugsweise zylindrischen Rumpf herzustel-
len, der mit einem Boden und/oder Dekkel durch
Falzen verbunden ist. Bereits die DE-PS 733 200
empfiehit ein Verfaizen, bei dem durch eine Wider-
standsschweifiung der einander umgreifenden Be-
reiche bereits nach einer Teilverformung eine gesi-
cherte und abgedichiete Verbindung sowie eine
Versteifung der gebildeten Rander erreicht werden
sollen.

Auf ein Aufiragen abdichtender Massen im zu
verfalzenden Bereich kann auch verzichtet werden,
wenn nach der DE-OS 35 46 458 nach teilweiser
oder fertiggesteliter Verfalzung der Falzrand so ver-
schweift wird, daB mindestens zwei, vorzugs weise
drei einander umfassende Blechiagen von der
SchweiBnaht erfaBt werden, die vorzugsweise mit-
tels eines Lasersirahles bewirkt wird.

Nach der DE-OS 36 00 532 sollen Behilter
hergestellt werden, indem Boden und Rumpf durch
Schweiflen ohne oder mit nur geringer Falzung und
ohne besondere DichtmaBnahmen miteinander ver-
bunden werden.

Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, die
bekannten Herstellungsverfahren weiterzubilden
und einen gr&Beren, stabilen Behilter, vorzugswei-
se ein FaB, zu schaffen, der sich leicht, einfach,
problemios und mit geringem Aufwande erstellen
148t, und der auch die Mdglichkeit zuldBt, den
Herstellungsgang in wiinschenswerter und vorteil-
hafter Weise aufzuteilen.

Geldst wird diese Aufgabe durch die Merkmale
des Patentanspruches 1. Hierbei wird ein in be-
kannter Weise erstellter Mantel bendtigt, bei dem
ein Zuschnitt gerolit und durch eine seine Enden
verbindende Schweifinaht zu einem rohrférmigen
Gebilde gestaltet wird, das zweckmdapig in bekann-
ter Weise mit umlaufenden Sicken versehen wird,
die einerseits eine Aussteifung und Stabilisierung
des Rumpfes gestatten und andererseits Transport-
probleme vereinfachen. Enigegen der bisherigen
Fertigungspraxis ist es aber nicht erforderlich, die
Enden des Rumpfes nach aufen abzubdrdein.

Deckel und Boden werden wie bisher als Ron-
den vorteilhaft aus Blechbindern ausgestanzt, je-
doch zusétzlich mit einer zylindrischen Einprégung
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geringer Tiefe versehen, die durch spaniose For-
mung, bspw. einem Pref- oder Tiefziehvorgang,
erstellbar ist, wobei zwar gestanzte Ronden ge-
pragt werden kdnnen, es sich aber bewidhrt hat,
die Einprdgungen in ein Blechband einzupressen
und danach die Ronden zentrisch hierzu auszu-
stanzen. In jedem Falle lassen sich derart herge-
stellte Deckel und B&den leicht zentrisch in die
Endbereiche des Rumpfes einflihren und dort
durch einen SchweiBvorgang abgedichtet befesti-
gen. Die Tiefe der Einfllhrung wird hierbei ohne
Bearbeitung der Stirnflichen der Rimpfe bersits
durch den Bord des Deckels bzw. des Bodens
begrenzt, der sich auf diese Stirnflichen legt. Das
fertiggestellte Faf erweist sich als auBerordentiich
stabil, da der Mantel der in ein Rumpfende eingrei-
fenden Einprdgung den Endbereich des Rumpfes
zusdtzlich verstéirkt, und eine weitere Versteifung
erfolgt durch den umgebd&rdelten bzw. eingeroliten
Rand des Bordes. Die Verbindungsnaht ist so weit
nach innen gelegt, dag beim Angreifen auch stér-
kerer Fremdkrifte der Nahtbsreich keinen wesentli-
chen Verformungen mehr unterliegt. Unterstlitzt
wird die Bildung der Schweiinaht, indem zundchst
beim Schweiflen selbst im Bereiche dieser
Schweifnaht die Innenfldche des Rumpfes fest auf
dem Mantel der Einprdgung aufiiegt. Dieses kann
durch einen auskragenden Wulst des Mantels
ebenso erreicht werden, wie durch eine Ringmulde
des Rumpfes, und gegebenenfalls auch durch die
gleichzeitige Verwendung von Wulst und Ringmul-
de. Darliber hinaus kann ein festes Anliegen auch
durch sin Verspannen erreicht werden, das entwe-
der allein im elastischen Bereiche oder Uber diesen
hinaus wirksam wird und im letzteren Falle bleiben-
de Verformungen hinterl4st.

Vorteilhafte und zweckmaBige Weiterbildungen
der Erfindung sind den Unteranspriichen entnehm-
bar.

Im einzslnen sind die Merkmale der Erfindung
anhand der folgenden Beschreibung von Ausfih-
rungsbeispielen in Verbindung mit diese darstellen-
den Zeichnungen erldutert. Es zeigen hierbei:

Figur 1 abgebrochen ein Ende eines Rump-
fes mit einer in dieses eingreifenden Einprdgung
eines Deckels,

Figur 2 ein abgewandeltes Ausflhrungsbei-
spiel mit weitergebildetem Mantel der Einprdgung,

Figur 3 in gleichartiger Darsteliung einen
weiter variierten Mante! in Verbindung mit sinem
Regenschutz,

Figur 4 eine weiter variierte Darsteliung mit
von Scherkriften entlasteter Schweifnaht,
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Figur 5 abgebrochen ein Ende eines mit
giner Ringmulde versehenen Rumpfes mit einer in
das Rumpfende eingreifenden Einprégung seines
Deckels,

Figur 6 ein abgewandsltes Ausflihrungsbei-
spiel der Fig. 5 mit einer durch einen gesonderten
Rand von Scherkrdften entlasteten Schweifinaht,

Figur 7 eine entsprechende Anordnung mit
einer durch eine Sicke bewirkten Entlastung, und

Figur 8 eine weiter abgewandelte Ausfiih-
rung.

In Fig. 1 ist abgebrochen und geschnitten das
Ende sines Rumpfes 1 dargestelit, der durch einen
Deckel 2 abgeschlossen ist. Dieser Deckel enthlt
zentrisch eine Einprdgung 3, die so bemessen ist,
daf ihr Mantel 4 sich zumindest mit einem durch
einen Wulst 10 geweiteten Teilbereich unter Vor-
spannung an die Innenwandung des Mantels legt.
Beim Einflihren des Deckels 2 in den Rumpf 1 wird
die Einprdgung 3 mit ihrer Grundfliche 5 gegen
das Innere des Rumpfes 1 vorgeschoben, bis sich
der die Einprdgung 3 umziehende Bord 6 auf der
Stirnfliche 7 des Rumpfes 1 auflegt.

Der duBerer Rand des Bordes 6 ist zu einer
B&rdelung 8 nach unten einwérts eingerolit. Etwa
im Scheitel des Wulstes 10 verlduft eine SchweiB-
naht 11, die mittels eines Lasers bewirkt ist, der
zweckmiBig von aufen an den Rumpf 1 angreift,
im Bedarfsfalle aber auch von der Innenseite her
Wulst und Rumpf beaufschlagen konnte.

Zun#chst einmal ist durch eine derartige Aus-
bildung eine relativ hohe Stabilitdt bei einfacher
und billiger Konstruktion gegeben: Durch die Ver-
bindung mittels einer durchgehenden, zweckmigig
geringfligig Uberlappten Schweifnaht entféllt die
Notwendigkeit der Verwendung gesonderter Dich-
tungen oder des Auftragens von Dichtmassen im
Verbindungsbereich. Das Zusammenfligen von Bo-
den bzw. Deckel und Rumpi gestaltet sich sehr
ginfach, da diese mit ihren hierbei flhrenden Ein-
pragungen einfach in die Offnungen des Rumpfes
1 eingeschoben werden, bis ihr Bord 6 zur Auflage
auf dessen Stirnfliche 7 gelangt. Die derartige
Fertigung erlaubt aber auch eine Aufteilung der zur
Herstellung von Féssern bendtigten Stationen, so
daB keine groBen StraBen bendtigt werden, bei
denen die Leistungen der einzelnen Stationen
streng aufeinander abzustimmen sind: Es kdnnen
in einem ersten Arbeitsgang die Zuschnitie des
Rumpfes sowie Deckel und Boden gestanzt und
gepreBt bzw. gezogen werden. Hierbei kann der
Bord 6 zundchst noch, wie in den Figuren strich-
punktiert dargestellt, gestreckt verbleiben; es be-
steht aber auch die Mdglichkeit, schon bei der
Fertigung von Deckel und Boden die jeweilige Bor-
delung herzusteilen. Eniweder erfolgt sie nur, wie
bspw. in Fig. 1 dargestelit, um 270" unter Einhal-
tung einer geringen Distanz bis zum AuBenmantel
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des Rumpfes 1, das Einrallen kann aber auch, wie
es bei Fig. 2 gezeigt wird, um einen grbBeren
Winkel, bspw. 360° erfolgen, und die eingeroliten
Schenkel k8nnen so weit dem Mantel 4 gendhert
sein, daB beim Aufpressen auf den Rumpf dessen
AuBenmantel die gebildete Bdrdelung 8 elastisch
zurlickdrdngt. Werden Deckel mit flachem Bord
zum Aufbau von Fassern verwendet, so sind deren
Borde, bspw. zur Vermeidung von Verletzungs-
mdglichkeiten, aber auch zur weiteren Stabilisie-
rung, nach der Verbindung mit dem Rumpf einzu-
rollen; die Verwendung bereits mit einer Bdrdelung
versehener Deckel erspart den nachtréglichen Roil-
vorgang. Auf jeden Fall 148t sich die Fertigung
aufgrund der gefundensn Raumform so unterteilen,
daB in ersten Stationen Deckel und Boden geformt
und’ zundchst nur ein Zuschnitt des Rumpfes her-
gestellt wird, wdhrend in weiteren Stationen der
Zuschnitt des Rumpfes gerollt und entlang einer
gebildeten Maniellinie verschweifit wird, und dann
Deckel und Boden singefUhrt und ebenfalls ver-
schweiBt werden. Bei der Herstellung von Deckeln
mit gestrecktem Bord kdme in diesem Falle noch
das Einrollen des Bordes hinzu.

Damit lassen sich aber Deckel und Rumpfzu-
schnitte gegebenenfails auf Vorrat herstellen, von
dem aus dann ein oder mehrere, die Endfertigung
bewirkende FertigungssiraBen arbeiten; es besteht
aber bspw. auch die M&glichkeit, die vorgefertigten
Zuschnitte, Deckel und Boden zentral herzustellen
und Endfertigungslinien dezentralisiert aufzustellen,
um bendtigte Transportwege nicht mit den groBvo-
lumigen, fertigen Fédssern belasten zu missen,
sondern mit deren wesentlich dichter zu packenden
Teilen stdrker auslasten zu kdnnen. Die hierbei
erforderlichen FertigungsstraBen weisen so geringe
Abmessungen aus, daB sie im Bedarfsfalle verla-
gerbar oder gar mobil ausgebildet sein kdnnen und
bspw. in einem oder mehreren Containern unter-
bringbar und mit diesen transportierbar sind.

In Fig. 1 war zur Herstellung eines innigen
mechanischen Kontaktes im Bersiche der Schweif-
naht 11 ein etwas vorstehender Wulst 10 vorgese-
hen, an den sich in Richtung Bord ein Bereich 9
etwas verringerten Durchmessers anschliefit, der in
der Figur durch einen Ubertrieben groB dargestell-
ten Spalt veranschaulicht wird.

Beim Ausfiihrungsbeispiei der Fig. 2 sind &hnli-
che Dimensionierungen benutzt, am oberen Ende
des Bereiches 9 wird jedoch eine Einschniirung 12
geringeren Durchmessers gebildet, indem das
Blechmaterial zundchst geringfligig nach innen ab-
gebogen ist und erst dann nach auBen zur Bildung
des Bordes umgelenkt ist. Hierdurch wird eine ein-
deutige Auflage auf der Stirnfliche 7 erreicht, da
bewust der Umlenkbereich vom Mantel 4 zum Bord
6 nach innen verlegt wurde und an der Stirnfldche
ein planer Bereich des Bordes anliegt. Gleichzeitig
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wird hiermit eine gewisse Erhdhung der Belastbar-
keit der freien Enden des Fasses, bspw. beim
Héhenfallversuch sowie diesem entsprechenden
Belastungen, erreicht.

In Fig. 3 ist ein weiter gewandeltes Ausflh-
rungsbeispiel gezeigt, bei dem zwar die Einschni-
rung 12 ausgepragt verwendet wird, auf den Wulst
10 aber verzichtet wurde. Eine satte Auflage des
Endbereiches des Rumpfes 1 auf dem Mantel 4
148t sich hier bspw. dadurch erreichen, daB beson-
dere Spannvorrichtungen vorgesehen werden, die
nach Eindrlicken des Dekkels 2 den unteren Be-
reich seines Mantels elastisch und/oder bleibend
weiten, bspw. durch radial angeordnete, druckmit-
telbetriebene Spannzylinder oder durch einen axial
einschiebbaren Konus, der auf radial stehende
Spannbacken einwirkt. Als vorieilhaft hat es sich
erwiesen, den Mantel 4 und das Rumpfende 1 mit
koinzidierenden L&chern 13 bzw. 14 auszustatten.
Da die Spunde von Spundfissern, um den Trans
port sowie Stapeimdglichkeiten nicht zu beein-
trdchtigen, unterhalb der Oberkante des Deckels
enden missen besteht bei der Unterbringung von
Fdssern im Freien die Mdglichkeit des Ansam-

meins von Regenwasser im Deckelraum. Bei ent--

sprechend tief gelegier SchweiBnaht 11 aber 188t
sich durch derartige L&cher 13, 14, die gebohrt
oder gestanzt sein k&nnen, das Ansammelin von
bspw. Regen- oder Spritzwasser Uber der Grund-
fidche 5 des Deckels 2 vorteilhaft begrenzen.

In Fig. 4 ist ein weiter variiertes Ausflhrungs-
beispiel dargesteilt, bei dem der Mantel 4 etwas
langer ausgefihrt ist und sich dann, einen auskra-
genden Rand 15 bildend, wieder nach innen - oben
wendet, ehe er in die Grundfliche 5 Ubergeht.
Mittels einer derartigen Ausbildung wird errsicht,
daB bei einer eventuellen Druckbeaufschlagung des
Fasses und dem hierdurch bedingten elastischen
Hochwdlben der Grundfliche § auch Zugkridfte auf
die SchweiBnaht ausgelibt werden und reine Scher-
kréfte, wie sie beim Versuch des kolbenartigen
Ausschiebens der Grundfliche § eines Dackels
nach Fig. 1 enistehen wiirden, abgebaut werden,
so daBf die Belastung der SchweiBnaht 11 des
Deckels durch im Behilter aufgebauten Druck so-
wie eine entsprechende Belasiung der Schweiinaht
des Bodens durch dessen Gewichts-und gegebe-
nenfalls Druckbelastung abgebaut werden.

Die zur Erleichterung und Vereinfachung des
SchweiBens vorgesehene feste Auflage der durch
die Schweifinaht 11 zu verbindenden Wandungen
148t sich nach Fig. 5 auch durch eine in HShe der
einzubringenden Schweinaht 11 vorgesshene
Ringmulde 16 erreichen; die Ubrigen Bezeichnun-
gen sind aus den vorhergehenden Figuren Uber-
nommen. Damit besteht neben der Méglichkeit, in
entsprechende Bereiche des Mantels 4 eines Dek-
kels 2 einen nach auBlen auskragenden, gegebe-
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nenfalls gestaffelten Wulst 10 sinzupressen, auch
die parallel oder alternativ vorzusehende M&glich-
keit einer in den Rumpf 1 eingepreften Ringmulde
16. Ergdnzen |48t sich diese oder ersetzen durch
die weitere M&glichkeit, Spannelemente vorzuse-
hen, welche das Rumpfende umfassen und es ge-
gen den Mantel vorspannen, oder aber von innen
radial nach auBen dringende Spannmittel im Man-
tel vorzusehen, um durch elastische und/oder blei-
bende Verformung ein eindeutiges Aufliegen der zu
verbindenden Wandungen zur Erlsichterung des
Einbringens der Schweilinaht zu erreichen. Soiche
Vorspannmittel k&nnen ausschlieflich im Bersiche
der elastischen Verformung wirksam sein, vorzugs-
weise jedoch wird dieser Bereich, gegebenenfalls
geringfligig, Uberschritten, so daB zusétzlich blei-
bende Verformungen zurlickbleiben.

Mit Figur 6 ist gleichartig und mit den bekann-
ten Referenzzeichen eridutert eine weitere Variante
dargestellt, die neben die Ansammlung von Regen-
und Spritzwasser begrenzenden L&chern einen die
SchweiBnaht 11 belastende Zug- und Scherkrifte
abbauenden auskragenden Rand 15 aufweist.

Bei empfindlichen Blechen und/oder empfindli-
che Oberflachenbeschichtungen aufwsisenden Ble-
chen kann es sich als zweckmigig erweisen, einen
scharf abgekanteten Rand 15 nach Fig. 4 bzw. 6 zu
vermeiden. Hier empfiehlt es sich, mit gr&B8eren
Krimmungsradien abgebogene Sicken zur Entla-
stung der Schweinaht 11 einzusetzen.

In Fig. 7 ist anstelle sines scharf umgekanteten
Randes 15 eine etwa halbkreisfrmig profilierte und
mit einem Viertelkreis in die Grundfliche § des
Deckels 2 zuriickgebogene Sicke 17 vorgesehen,
deren Grund 18 die Funktion des Randes 15 Uber-
nimmt. ZweckméBig ist hier die Schweifinaht 11
nach mindestens elastischer Verformung aufge-
bracht. Bei der Anordnung nach Fig. 8 ist eine
quasi trapezférmige Sicke 19 eingesetzt, die sich
ebenfalls mit gréBeren Kriimmungsradien herstel-
len 18Bt. Auch hier sorgen Ldcher 13 und 14 fir
eine Begrenzung von Wasseransammiungen, wah-
rend im Bereiche der SchweiBnaht 11 die ge-
wiinschte, das SchweiBen beglnstigende Fidchen-
pressung unter gleichzeitiger Einbeziehung einer
gewissen Rastwirkung zur Sicherung der gegensei-
tigen Lage durch einen Wulst 10 erreicht wird, der
in eine Sicke 20 des Rumpfes eingreift, deren Tiefe
geringer ist als die Hhe des Wulstes 10.

Damit aber erlaubt die Erfindung nicht nur die
problemlose und preisgiinstige Herstellung von
Féssern, Dichtigkeitsprobleme sind vermieden und
die Stabilitdt des Behilters ist verbessert, und als
wesentlich hat es sich gezeigt, dal8 bei einer derar-
tigen Ausbildung ohne Schwierigkeiten bisher be-
nutzte komplette FertigungsstraBen sich derart auf-
teilen lassen, daB an die Stelle einer zentralen und
ohne Zwischenlager durchzufiihrenden Herstellung
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die Einschaltung von Zwischenlagern ebenso treten
kann wie eine Aufteilung der Herstellung in eine
zentrale Fertigung der Rumpfzuschnitte, der Deckel
und B&den sowie eine, gegebenentfalls Uber lange
Transportwege angeschlossene, FertigstraBe.

Bewahrt hat es sich, bei der Herstellung ver-
wendete FertigungsstraBen so aufzuteilen, daB in
ersten Anordnungen die Zuschnitte des Rumpfes
sowie Deckel und Boden hergestellt werden. In
gegebenenfalls Uber ein Zwischenlager oder aber
Uiber ldngere Strafien- oder Bahn-Transportwege
nachschaltbaren weiteren Fertigungsstrafen wer-
den dann der Rumpf fertiggestellt, Deckel und Bo-
den eingeschoben und verschweifit, woran sich ge-
gebenenfalls die Bdrdelung des Deckels und des
Bodens anschlieBen kdnnen. Damit ist es mdglich,
FertigungsstraBen rdumlich begrenzt aufzubauen,
es besteht die Mdglichkeit, fur teilverarbeitete Teile
ein Zwischenlager zwi schenzuschalten, und we-
sentlich kann sein, die grundlegenden Arbeitsvor-
génge zentral vorzunehmen, wahrend der Zusam-
menbau und die Fertigstellung gegebenenfalls de-
zentralisiert vorgesehen sind, so da8 die Transport-
wege erheblich verbilligt werden.

Anspriiche

1. Aus Metallblech bestehender Behilter, ins-
besondere FaB, mit einem vorzugsweise zylindri-
schen Rumpf, dessen esines Ende durch einen mit
diesem verbundenen Boden und dessen anderes
durch einen Deckel abgeschiossen sind, wobei die
Verbindungen durch Falzen, L&ten und/oder
Schweifen bewirkt, zusitzlich verstirkt, gesichert
und/oder abgedichtet sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Deckel (2) und/oder der Boden eine topf-
férmige Einprdgung (3) geringer HBhe aufweisen,
deren AuBendurchmesser dem Innendurchmesser
des Rumpfes (1) enisprechen, daB die Rumpfen-
den Méntel (4) der Einpragungen (3) fest umschlie-
Ben und die die Einprdgungen umgebenden Borde
{6) auf den Stirnflichen (7) des Rumpfes (1) auflie-
gen, daB die Méntel (4) und der Rumpf (1) mittels
in Teilhdhe der Ménte! verlaufende, durchgehende
und vorteilhaft geringfiigig Uberlappte Schweifnéh-
te (11) miteinander verbunden sind,
und daB die tber den Rumpf (1) vorstehenden
Bereiche der Borde (6) zur mittleren Normalebene
des Rumpfes hin eingeroiit sind (BSrdelungen 8).

2. Behélter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Rumpf (1) im Bereiche der Schweifinaht
(11) eine Ringmuide (16) aufweist.

3. Behélter nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Mantel (4) der Einprdgung (3) in einem an
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dessen umschlossener Grundfliche (5) anschlie-
fenden Wulst (10) seinen gréBten Durchmesser
aufweist.

4. Behilter nach einem der Anspriiche 1 oder
3.
dadurch gekennzeichnet,
daR der Durchmesser des Mantels (4) der Einpra-
gung (3) vom Hohenbereiche seiner Grundfliche
{5) aus bis zu dem seines Bordes (6) sich gering-
formig kontinuierlich oder in Stufen veringert.

5. Behélter nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Mantel (4) der Einprdgung (3) an seinem
unteren Ende zu einem auskragenden Rande (15)
um 180° einwérts gebogen ist und die Grundfi4-
che (5) sich in einer geringen Teilh&he des Mantels
anschlieft.

6. Behélter nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Rand (15) durch eine U-f6rmige Biegung
bewirkt ist.

7. Behilter nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Rand (15) durch den Grund einer in den
umlaufenden Randbereich der Grundfliche (5)
nach unten eingeprégten Sicke (17) gegeben ist.

8. Behilter nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Mantel (4) der Ausnehmung (3) sich an
seinem HuBeren Ende zu einer Einschnirung (12)
geringfligig nach innen wendset und aus dieser Ein-
schnlirung heraus sich als Bord (6) nach auBen
wendet.

9. Behélter nach einem der Anspriiche 1 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Mantel (4) und Enden des Rumpfes (1)
auBerhalb einer Schweifinaht (11) koinzidierende
LScher (13, 14) aufweisen.

10. Behdlter nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
gekennzeichnet durch
Schutzgas-Schweifindhte.

11. Behélter nach einem der Anspriche 1 bis
9,
gekennzeichnet durch
Laser-SchweiBnéhte (11).

12. Behditer nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Rumpf (1) und die Méntel (4) der Einpré-
gungen (3) von Deckel und/oder Boden mindestens
wihrend des SchweiBens gegeneinander verspannt
sind.
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Fig. 4
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