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@ Verfahren, Vorrichtung und Beschichtungsmaterial zum Dosennahtbeschichten.

@ Die Erfindung erlaubt, bei einer Dosenzargenbe-
schichtungsanlage (2) die raumintensive Nachbe-
handlungsstrecke gemiss Stand der Technik einzu-
sparen, da ein kurzzeitig sich verfestigendes Be-
schichtungsmaterial verwendet wird. Weiter wird die
Dosenzargenbeschichtungsanlage (2) selbst wesent-

lich vereinfacht, da das Beschichtungsmaterial unbe-
handelt, in seiner Grundform, bis kurz vor die Aufbe-
reitungseinheit (41) herangefiihrt und erst dort in
einem zum Beschichten geeigneten verfliessfihigen
Zustand gebracht wird.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Beschichten von [Schweissndhten von Dosen-
zargen, Blechtafeln, Autotanks und anderen Blech-
oder Metallteilen] und eine Beschichtungsanlage
flir solche verschweissten Teile.

Blechtafeln werden miteinander verschweisst
um aus Einzelstlicken mit verschiedener Legierung
und/oder z.B. verschiedener Dicke eine neue Tafel
zu bilden, welche Abschnitte mit unterschiedlichen
Materialeigenschaften aufweist. Wird solch eine
neue, zusammen-gesetzte Blechtafel dann tiefge-
zogen, entsteht eine rdumliche Struktur mit (auf
Grund der verschiedenen Materialeigenschaften)
vorbestimmten, sich dndernden Eigenschaften liber
die Abmessung. Auf diese Weise werden z.B. Tr3-
ger in der Automobilindustrie hergestellt, welche im
Crash-Fall definierte Eigenschaften zeigen und so
die Grundlage sind flir die gewiinschte Ausbildung
der Knautschzone.

Autotanks werden z.B. aus tiefgezogenen,
Ubereinandergelegten H&lften durch Verschweis-
sung den Randbereichen entlang gebildet. Heute
ist absehbar, dass die Schweissndhte nicht mehr in
einer Ebene, sondern um die rdumlichen Gegeben-
heiten beim Einbau volistindig nutzen zu kdnnen,
dreidimensional verlaufen werden.

Andere Metallteile werden aus dem im Stand
der Technik bekannten Grlnden miteinander ver-
schweisst oder auch, um neue Bediirfnisse zu be-
friedigen.

All diesen Beispielen ist gemeinsam, dass
nach dem Schweissvorgang, insbesondere durch
Rolinahtschweissen, die Schweissnaht eventuell mit
Schlacke etwas geschitzt, sonst aber vollstindig
roh, ungeschiitzt und somit korrosionsanfillig ist.
Wird nicht eine eigentliche Beschichtung vorgese-
hen, hilft man sich in der Regel damit, die frisch
hergestellte Schweissnaht zu birsten, damit die
Schiacke zu entfernen, und sie einzudlen.

Entsprechend ist es eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, ein Verfahren und Vorrichtung
zu schaffen, mit welchen die Schweissndhte mit
vertretbarem Aufwand beschichtet, somit geschiitzt
werden k&nnen.

Wo nachstehend der klarheit halber von Do-
senbeschichtungsanlagen bzw. der Beschichtung
von Schweissnidhten von Dosenzargen gesprochen
wird, geschieht dies, um die Beschreibung zu ent-
lasten. Die Erfindung ist aber nicht auf die Anwen-
dung im Hinblick auf die Beschichtung von Dosen-
schweissnéhten limitiert.

Metallbleche, die dazu vorgesehen sind, zu
Metallbehiltnissen, wie beispielsweise Metalldosen
oder Konservendosen, verarbeitet zu werden, wer-
den zundchst auf derjenigen Seite beschichtet bzw.
lackiert, die dazu vorgesehen ist, den Innenraum
des Behdltnisses zu bilden. Anschliessend werden
diese Metallbleche beispielsweise aufgebogen oder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gefalzt, um so das Behiltnis zu bilden. Die jeweili-
gen Endkanten der so aufgebogenen oder gefalz-
ten Metallbleche werden zusammengefligt und bei-
spielsweise mittels einer Dosenschweissvorrichtung
dicht zusammengeschweisst, wobei jedoch die vor-
handene Beschichtung durch den Schmelzvorgang
zerstbért und abgetragen wird, so dass die
Schweissnaht wiederum unbedeckt ist. Damit ist
die Schweissnaht korrosionsanfillig, weshalb sie
anschliessend an den Schweissvorgang durch ge-
eignete Beschichtungsmittel zu Uberdecken bzw.
zu beschichten ist.

Kontinuierliche  Dosennahtbeschichtungsanla-
gen, z.B. nachgeschaltet einer Schweissvorrichtung
an einem Schweissarm sind bekannt. Dabei ist an
demselben Bearbeitungsarm in Bearbeitungsrich-
tung dem Schweisskopf nachgeschaltet eine Be-
schichtungsanlage angeordnet, mittels welchem die
Dosennaht durch Auftragen beispielsweise eines
Nasslacks oder von einem Pulver beschichtet wird.

Diese Beschichtungsanlagen missen ausge-
legt sein, die frisch geschweissten Dosenzargen
mit einer mittleren Geschwindigkeit von 50 Meter
pro Minute und einer Hochgeschwindiggekeit von
100 Meter pro Minute weiterbeférdern zu k&nnen.
Fir die unmittelbar vorstehende Zukunft ist ein
Hochgeschwindigkeitsbereich von 130 Meter pro
Minute zu erwarten, noch hdhere Geschwindkeiten
zeichnen sich bereits konkret ab. Dies bedeutet,
dass fur jede Sekunde Behandlungszeit flr die
Beschichtung der Dosennaht die Beschichtungsan-
lage eine Lange von 1 bis 2 Metern oder mehr
aufweisen muss.

Bekannt ist zum Beispiel die Verwendung von
Nasslack. Eine im unteren Bereich in einem Lack-
bad laufende Rolle wird im oberen Bereich von der
Dosenzarge an der Nahistelle Uberfahren, sodass
der unten von der Rolle aufgenommene und mitge-
fragene Lack oben auf der Dosennaht abgelagert
wird. Die Probleme, die sich bei diesem Verfahren
ergeben, kdnnen mit einem gewissen apparativen
Aufwand gelost werden; auf jeden Fall ist der Platz-
bedarf flr das Auftragen relativ bescheiden. Im
Gegensatz dazu ben&tigt die nachfolgende Trock-
nungsstrecke einen erheblichen Raum, da der
frisch aufgetragene Nasslack beim Durchlauf durch
eine Heizstrecke getrocknet werden muss. Es ist
md&glich, den Nasslack innert ca. 15 Sekunden
genligend zu frocknen, was aber eine Nachbehand-
lungsstrecke von einer Ldnge von 15 bis 30 Metern
bedingt. Zudem fallen betridchtliche Mengen von
L&sungsmitteln an, welche umweltschadlich sind
und speziell entsorgt werden missen.

Aehnliche Bedingungen ergeben sich bei der
Verwendung von Pulver als Beschichtungsmaterial.
Das Pulver wird statisch aufgeladen und in der
Beschichtungsstelle auf die Dosennaht aufgetra-
gen. Auch hier ist wie bei der Nasslackbeschich-
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tung ein recht betrachlicher apparativer Aufwand
unumganglich. Das Pulver muss vor und widhrend
dem Auftrag kiihl gehalten werden, damit es nicht
verklumpt. Weiter muss die statische Aufladung
derart erfolgen, dass die richtige Verteilung des
Pulvers auf der Dosennaht erfolgt. Der ganze Vor-
gang bendtigt eine feuchte Atmosphire auf Grund
der spezifischen Eigenschaften des Pulvers. Weiter
wird ebenfalls eine Nachbehandlungsstrecke von
gut 20 bis 30 Metern bendtigt, da das kalt aufgetra-
genene Pulver in der Nachbehandlungsstrecke
liber seinem Schmelzpunkt hinaus erhitzt werden
muss, damit es verfliessen kann. Pulverbeschich-
fungen haben weiter den Nachteil, dass sie relativ
dick ausfallen, was bei den enorm hohen produ-
zierten Stlickzahlen von Dosen entscheidend sein
kann. So erzeugt z.B. schon eine zweischichtig
gefahrene Dosenfabrikationslinie mit 500 Dosen pro
Minute weit Uber eine halbe Million Dosen pro Tag.

Insgesamt ergibt sich, dass den heutigen Do-
sennahtbeschichtungsanlagen der Nachteil inne-
wohnt, dass sie insbesondere an der Auftragsstelle
apparativ aufwendig sind und eine ausserordentlich
lange Nachbehandlungsstrecke bend&tigen, was in
einer Fabrikationslinie unerwlinscht ist. Zudem fal-
len entweder schidliche Losungsmittel in betrdcht-
lichen Mengen an, wahrend insbesondere beim
Pulver viel Grundstoff verbraucht wird.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Beschichten von Dosenndhten vorzuschlagen, bei
welchem nach dem Beschichtungsvorgang auf eine
Nachbehandlung wenigstens weitgehend verzichtet
werden bzw. die Nachbearbeitungsstrecke auf ein
Minimum von einigen wenigen Metern verkirzt
werden kann. Erfindungsgemiss wird diese Aufga-
be durch ein Verfahren mit den Merkmalen von
Anspruch 1 und eine Vorrichtung mit den Merkma-
len von Anspruch 13, 14, 15, 18 oder 20 gel&st.

Durch die Verwendung eines Materials, wel-
ches sich nach vollendeter Beschichtung der Do-
sennaht kurzzeitig mindestens verfestigt, erlibrigt
sich eine Nachbehandlungsanlage gemdss Stand
der Technik, was einen erheblichen Fortschritt bei
der Konzeption von Dosenschweisslinien erm&g-
licht und auch die noch notwendige Dosenbe-
schichtungsanlage erheblich vereinfacht. Ist die Be-
schichtung einmal verfestigt, kann, soweit noch not-
wendig, die endgiiltige Durchhértung auf dem Weg
zur ndchsten Bearbeitungsstation der Dosenk&rper
erfolgen.

Wird fiir die Beschichtung ein Hotmelt-Material
bzw. ein Schmelzkleber gemiss der Ausflihrungs-
form nach Anspruch 2 oder 3 verwendet, ergibt
sich Uber die gestellte Aufgabe hinaus der Erfolg,
dass auf eine Nachbehandlungsstrecke ganz ver-
zichtet werden kann. Derartige Hotmelt-Materialien
sind auch bekannt unter der Bezeichnung Heiss-
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schmelzmasse oder Schmelzkleber. Sie sind insbe-
sondere bekannt aus der Klebetechnik, wo sie zum
verkleben bzw. zusammenfligen zweier Teile ver-
wendet werden. Insbesondere in der Automobilin-
dustrie wie auch in der Textil- und Verpackungsin-
dustrie werden derartige Hotmelt-Materialien flr
das Verkleben der verschiedensten Anwendungen
verwendet.

Das Hotmeli-Material, aufgetragen auf eine Do-
sennaht verfestigt sich durch Abkihlung, welche
schnell erfolgt, da der metallische Dosenk&rper die
Wiarme aus dem Nahtbereich innert Sekunden ab-
flihrt. Eine Kiihlung ist Uberfliissig, die Nachbe-
handlung entfilit.

Auch dort, wo z.B. fiir eine Polymerisation der
aufgetragenen Beschichtung eine weitere Wirme-
zufuhr oder vorerst eine verlangsamte Abklihlung
angezeigt ist, geniigt eine Heizstrecke von maximal
einigen wenigen Metern, welche nicht vergleichbar
ist mit dem apparativen Aufwand gemiss dem
Stand der Technik.

Eine weitere Ausflihrungsform gemiss An-
spruch 3 erlaubt, den apparativen Aufwand an der
Beschichtungsstelle wesentlich zu vereinfachen, da
das Beschichtungsmaterial in einer unempfindli-
chen Grundform bis vor die Auftragsstelle gebracht
wird. Insbesondere Hotmel{-Material oder die ein-
zelnen Komponenten eines mehrkomponentigen
Beschichtungsmaterials sind in ihrer Grundform
problemlos transportier-, lager- und manipulierbar.

Ueber die gestellte Aufgabe hinaus ergibt sich
dann der Vorteil, dass kein konstruktiver Aufwand
getrieben werden muss um der teilweise Erhdrtung
oder einem Schdumen von Lack beziehungsweise
einer Verklumpung von Pulver zwischen der Aufbe-
reitungseinheit und der Auftragsstelle vorzubeugen.
Ebenfalls kann z.B. bei der Verwendung von Hot-
melt-Material die Zufuhr Uber einen beheizten
Schlauch zu der Auftragsstelle entfallen, was die
Risiken betreffend angehirteter Bereiche im zuge-
fUhrten Material eliminiert. Verklumpungs- oder Er-
hdrtungsgefahr besteht insbesondere bei War-
tungsarbeiten an der Dosennahtbeschichtungsanla-
ge bzw. der vorgeschalteten Dosenschweissma-
schine ,da zwischen der Aufbereitungseinheit und
der Auftragsstelle mit einer Distanz von mehreren
Metern gerechnet werden muss.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Ausflhrungsbeispiele ndher beschrieben.

Im Anschluss an die Erfindung wird nachste-
hend an Hand der Ausflihrungsbeispiele ndher be-
schrieben.

Die Ausfihrungsformen betreffen die Beschich-
tung von Dosenndhten. Die Organe fiir die Be-
schichtung selbst miissen jedoch nicht oder nur
unwesentlich modifiziert werden, um sie zum Be-
schichten der Schweissndhte von Blechtafeln oder
Autotanks verwenden zu kdnnen. Die Hauptmodifi-
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kationen betreffen dann auf jeden Fall die Trans-
porteinrichtung flir das zu beschichtende Werk-
stlick. Solche Transporteinrichtungen sind im Stand
der Technik bekannt; man denke etwa an eine
Nachbehandlung von Schweissndhten durch Biir-
sten, in welcher eine Burststation durch eine Be-
schlichtungsstation gemiss der vorliegenden Erfin-
dung ersetzt werden kdnnte.

Es zeigt:

Figur 1 schematisch eine Beschichtungsanlage
gemiss einer ersten Ausfihrungsform , bei wel-
cher die Auftragseinheit ein Reservoir flr im
verfliessfahigem Zustand sich befindenden Ma-
terial besitzt;

Figur 2 schematisch eine Beschichtungsanlage

gemiss einer zweiten Ausfiihrungsform, bei wel-
cher die Beschichtungseinheit nur sofort aufzu-
tragendes Beschichtungsmaterial verarbeitet;

Figur 3a schematisch eine Beschichtungsanlage

gemiss einer dritten Ausflihrungsform, bei wel-
cher die Beschichtungseinheit das Beschich-
tungsmaterial und auf die Dosennaht aufirigt,
wobei der verfliessfahige Zustand erst auf der

Dosennaht erreicht wird.

Figur 3b den Querschnitt entlang der Linie A

von Fig 3a.

Figur 1 zeigt schematisch eine Schweissma-
schine 1 mit einer daran gekoppelten Dosenzar-
genbeschichtungsanlage 2.

Die Schweissmaschine 1 besitzt ein Gestell 3
und daran angeordnet einen Rundapparat 4, einen
Schweissarm 5 sowie Schweissrollen 6 und 7. Aus
der Zeichnung ist die vertikal bewegliche Aufhin-
gung der oberen Schweissrolle 6 ersichtlich. Eben-
so dargestellt ist, die Aufhdngung 8 des Schweiss-
arms 5 sowie eine Z-Schiene 9. Eine soeben ge-
rundete noch offene Dosenzarge 10 befindet sich
im Rundapparat; eine vor der Verschweissung ste-
hende Dosenzarge 11 13uft an der Z-Schiene 9. Die
Dosenzarge 12 befindet sich im Schweissvorgang.

Die Dosenzargenbeschichtungsanlage 2 besitzt
ein auf einem Fuss 20 ruhendes, Gestell 21 wel-
ches mit einem Ende 22 fest mit dem Schweiss-
arm 5 verbunden ist.

Am Gestell 21 ist eine Transporteinrichtung 23
flr geschweisste Dosenzargen 24 angeordent.

Die Transporteinrichtung 23 besitzt ein F&rder-
band 24, 25 und 26 zum Weitertransport der ge-
schweissten Dosenzargen. Die F&rderbinder 24,
25 und 26 sind als parallel zueinander angeordnete
Doppelfdrderbdnder ausgefiihrt, derart, dass z.B.
die oben liegende Schweissnaht 54 der Dosenzar-
ge 12 zwischen den je seitlich angreifenden paral-
lelen Béandern der Fdrderbdnder 24, 25 und 26
liegt.

Beim F&rderband 24, 26 liegt die Dose auf den
Bindern auf; beim F&rderband 25 hingt sie, z.B.
durch Magnetkraft gehalten, an den beiden, parallel
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laufenden B3ndern.

Weiter ist am Gestell 21 eine Heizeinrichtung
28 sowie eine Heizrichtung 29 vorgesehen. Die
Heizeinrichtung 29 ist als Zusatzheizung ausgebil-
det. Beide Heizeinrichtungen 28, 29 wirken insbe-
sondere auf die Schweissnaht 54 der Dosenzargen
ein.

Zur Entlastung der Zeichnung weggelassen ist
ein Antrieb sowie eine Steuereinrichtung flir die
verschiedenen Organe der Dosenbeschichtungsan-
lage. Antrieb und Steuereinrichtung sind konventio-
nell ausgebildet und im Gestell 21 angeordnet.

Ein drahtférmiges, als Halbzeug vorliegendes
Beschichtungsmaterial 30 ist auf einer Spule 31
aufgewickelt. Eine F&rdereinrichtung 35 flir Be-
schichtungsmaterial besitzt Laufrollen 36 flir das
drahtférmige Beschichtungsmaterial 30. Die For-
dereinrichtung 35 besitzt weiter als Antriebsrollen
37 fir das Beschichtungsmaterial 30 ausgebildete
Zuflihrungsmittel, welche in F&rderrichtung vor ei-
ner Auftragseinheit 40 fir das Beschichtungsmate-
rial angeordnet sind. In der Auftragseinheit 40 ist
eine Aufbereitungseinheit 41 mit einem Reservoir
42 fir sich in verfliessfahigem Zustand befindem
Beschichtungsmaterial vorgesehen. Als Spriihkopf
43 ausgebildete Auftragsmittel sind Uber eine zur
Entlastung der Zeichnung weggelassene Pumpe
mit dem Reservoir 42 zusammengeschaltet.

Eine als Drucksensor 38 ausgebildete, druckva-
riable Kammer 39 steht Uber einen Wandabschnitt
65 mit dem Inhalt des Reservoirs 42 sowie der
Steurerung der Anlage 2 betriebsfihig in Verbin-
dung, was ermdglicht, den Druck im Reservoir 42
im gewiinschten Bereich zu halten. Die Steuerung
wirkt ihrerseits betriebsfdhig mit einem Ventil 66
des Spriihkopfs 43 zusammen.

Figur 2 zeigt dieselbe Dosenzargenbeschich-
tungsanlage 2 wie Figur 1, wobei jedoch die Aufbe-
reitungseinheit 41 modifiziert ausgebildet ist.

Die Aufbereitungseinheit 41 besitzt einen Auf-
bereitungsraum 44, in welchem das drahtférmige
Beschichtungsmaterial 30 direkt durch die An-
triebsrollen 37 hineingefbrdert wird. In diesem
Raum wirkt eine Heizung 45, welche als elekirische
Heizung, Mikrowellenstrahler etc. ausgebildet ist.
Ein schematisch dargestellter Schneckenfrderer
46 ist derart ausgebildet, dass er das Beschich-
tungsmaterial unter dem notwendigen Druck in den
Spriinkopf 43 weiterbefordern kann.

Der Schneckenfdrderer wirkt damit als Pumpe
fir das abzugebende Beschichtungsmaterial. Der
Mischvorgang flir mehrkomponentiges Material
bzw. der Schmelzvorgang flir einen Thermoplasten
enthaltendes Material findet in Raum 44 statt. Ent-
sprechend kann, dem fortschreitenden Misch- oder
Schmelzvorgang bzw. dem Druckanstieg entspre-
chend, der Durchmesser der Wendel und/oder des
Spindelkdrpers selbst bzw. die Steigung der Wen-
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del dndern.

Figur 3a zeigt die Dosenzargenbeschichtungs-
anlage 2 von Figur 1, wobei jedoch ebenfalls die
Aufbereitungseinheit 41 modifiziert dargestellt ist.

Die Aufbereitungseinheit 41 besitzt ein auf zwei
Aufbereitungsrollen 50, 51 umlaufendes Endlos-
bandband 52, welche eine Einrichtung 60 zum An-
lagen des Beschichtungsmaterials an die Nahtstelle
54 bilden. Die Aufbereitungsrolle 50 wirkt dabei mit
einer Rolle 53 als Antriebsrollen zusammen, welche
das drahtférmige Beschichtungsmaterial 30 zwi-
schen sich hindurchziehen und auf das Endlosband
52 fihren. Gleichzeitig kann durch die Rollen 50,
53 eine Vorprofilierung erfolgen. Die Aufbereitungs-
rolle 51 drlickt das Beschichtungsmaterial 30 ge-
gen die vorbeitransportierte Dosenzarge 55, wobei
die Zarge ihrerseits gegen diesen Druck von einer
Stitzrolle 56 abgestitzt ist. Entsprechend wird das
drahtférmige Beschichtungsmaterial 30 profiliert
(siehe Fig. 3b).

Figur 3b zeigt einen Querschnitt durch die
Stitzrolle 56 und die Auftragsrolle 51 am Ort des
gemeinsamen Berlihrungspunktes. Dargestellt ist
die Schweissnaht 57, das profilierte drahtférmige
Beschichtungsmaterial 30, das endlose Umlauf-
band 52.

Wegen der Ueberlappung der verschweissten
Dosenkanten ergibt sich eine Stufe 58, welche von
einer Anhiufung von Beschichtungsmaterial 30 ab-
gedeckt sein muss, da beim Verfliessvorgang aus
physikalischen Griinden die Tendenz besteht, dass
das Beschichtungsmaterial von der Kante 59 der
Stufe 58 seitlich weglauft und diese entbldst.

Im Betrieb der Schweissmaschine 1 gelangen
die zu einer Dosenzarge 10 zu rundenden Blechab-
schnitte in den Rundapparat 4 und werden dort zu
einer Zarge 10 gerundet. Dabei umschlingt die
frisch gerundete Dosenzarge das an den Laufrollen
36 laufende, drahtférmige Beschichtungsmaterial
30. Eine in den Figuren nicht dargestellte Zargen-
férdereinrichtung bewegt die soeben gerundete
Zarge 10 weiter; dabei 13uft die Zarge, nun als
Zarge 11 in der Figur dargestellt, mit ihrem Kanten
in der Z-Schiene 9. Die Zarge 11 passiert die
Aufhdngung 8 des Schweissarms 5, 13uft auf dem
Schweissarm 5 weiter, bis sie als Zarge 12 durch
die Schweissrollen 6 , 7 verschweisst wird. Die
Zarge 12 umschlingt immer noch das Beschich-
tungsmaterial 30 sowie den Schweissarm 5, ist nun
aber durch die Verschweissung zu einem Dosen-
mantel verschlossen.

Die frisch verschweisste Dosenzarge 12 wird
von der Schweissmaschine 1 ausgestossen und
vom Fd&rderband 24 der Dosenzargenbeschich-
tungsanlage 2 libernommen. Da die Dosenzarge 12
verschlossen ist, missen sich alle von innen auf
die Dosenwand d.h. auch auf die Dosennaht einwir-
kenden Organe in einem Bereich des Gestells 21
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befinden, dessen Ende 22 fest mit dem Schweiss-
arm 5 verkopppelt ist. Wahrend die Zargo 12 lber
das Forderband 25 14uft, wird sie durch eine Heiz-
einrichtung 28 in Wirme gehalten. Dies bedeutet
im wesentlichen, dass die vom Schweissvorgang
her erkaltende Schweissnaht auf erhdhter Tempe-
ratur gehalten wird. Danach wird die Dosenzarge
12 durch das Fd&rderband 26 Ubernommen, wel-
ches Forderband 26 die Zarge an der Aufiragsein-
heit 40 vorbei transportiert. In der Aufbereitungsein-
heit 41 wird nun das Beschichtungsmaterial wie
folgt zum Beschichten der Dosennaht aufbereitet:

Das Beschichtungsmaterial 30 wird in seiner
Grundform, als Halbzeug, von der Rolle 31 abge-
wickelt und durch die Fordereinrichtung 35 mit
Hilfe der Laufrollen 36 und der Antriebsrollen 37
zur Aufbereitungseinheit 41 mindestens teilweise
gezogen. Dieser F&rdervorgang des in seiner
Grundform vorliegenden Beschichtungsmaterials 30
ist sehr einfach und verlangt keinen weiteren appa-
rativen Aufwand. Flr den Fall, dass flir Wartungsar-
beiten die Dosenzargenbeschichtungsanlage2 vom
Schweissarm 5 getrennt werden muss, kann das
drahtférmige Beschichtungsmaterial einfach durch-
schnitten werden. Die beiden losen Enden werden
bei der wieder Inbetriebnahme der Dosenzargenbe-
schichtungsanlage 2 z.B. mit Hilfe eines L&tkolbens
einfach miteinander verschweisst. Eine aufwendige
Reinigung oder eine spezielle Behandlung des
Transportsweges der Fordereinrichtung 35 entfdllt
vollstdndig.

Durch die Antriebsrollen 37 wird das Beschich-
tungsmaterial 30 in die Aufbereitungseinheit 41 hin-
eingestossen, wo es in zur Beschichtung geeigne-
ten verfliessfihigen Zustand gebracht wird.

Im Fall eines mehrkomponentigen Beschich-
tungsmaterials wird dieser Zustand durch vermi-
schen der Komponenten z.B. im Aufbereitungs-
raum 44 der Aufbereitungseinheit 40 erreicht. Fir
den Fall, dass das Beschichtungsmaterial einen
Hotmelt mindestens enthilt, wird dieser Hotmelt
durch eine Heizung 45 in verfliessfahigen Zustand
gebracht. Die zur Entlastung der Figuren weggelas-
sene Pumpe fbrdert dann das zur Beschichtung
aufbereitete Beschichtungsmaterial vom Reservoir
42 in den Spriihkopf 43 des Auftragungsmittels.

Solange das Betriebsventil 47, 66 des Sprih-
kopfs 43 offen ist, wird das durch die Pumpe
nachgefbrderte, verfliessfahige und zum Beschich-
ten geeignete Material aus dem Spriihkopf 43 auf
die durch das Forderband 26 vorbeigefiihrte Do-
senzarge 12 aufgetragen. Der zur Entlastung der
Figuren weggelassene Antrieb der Dosenzargenbe-
schichtungsanlage 2 sowie die ebenfalls in den
Figuren nicht weiter dargestellte Steuereinrichtung
der Dosenzargenbeschichtungsanlage 2 koordinie-
ren nun den Betrieb des Spriihkopfs 43 entspre-
chend den vorbeigefiinrten Dosenzargen 12 sowie
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die im Aufbereitungsraum 44 wirkende Pumpe und
die Uber die Antriebsrollen 37 erfolgende Wirkung
der F&rdereinrichtung 35.

Im gesamten ergibt sich, dass das als Grund-
material unmittelbar vor der Beschichtungsstelle in
einem zum Beschichten geeigneten, verfliessfihi-
gen Zustand aufbereitet und augenblicklich auf die
Dosennaht aufgetragen wird. Die durch die Heizung
29 in Warme gehaltene Dosennaht erleichtert oder
ermdglicht dabei das Verfliessen der frisch aufge-
tragenen Beschichtungsmasse, soweit diese durch
den Spriihkopf 43 unregelmissig aufgetragen wor-
den sein sollte oder durch das Endlosband 52 in
festem Zustand an die Zargenwand angelegt wur-
de.

Vorzugsweise ist der Sprihkopf 43 ebenfalls
beheizt, sodass bei Betriebsunterbriichen ein Hot-
meli-Material sich nicht verfestigen kann.

Die frisch beschichtete Dosenzarge wird nun
als Dosenzarge 24 vom F&rderband 27 Ubernom-
men und an einer Nachheizung 29 vorbeigefiihri.
Diese Nachheizung ist nicht zwingend notwendig.
Da aber durch die metallischen Dosenwénde die
Wirme aus der Schweissnaht schnell abtranspor-
tiert wird, erstarrt aufgebrachtes Hotmelt-Material
sehr schnell. Aus optischen Griinden kann nun
durch eine Nachheizung eine Glattung der Oberfl3-
che der Nahtbeschichtung erfolgen.

Ebenso ist es denkbar, eine Nachheizung dort
vorzusehen, wo Hotmelt-Material polymerisieren
soll; in der Regel wird ein Polymerisationsvorgang
etwas langer dauern, als durch die Selbsterkaltung
der Schweissnaht Zeit zur Verfligung steht.

Der Beschichtungsvorgang beginnt, sobald Be-
schichtungsmaterial auf die Dosennaht aufgetragen
wird und ist vollendet, sobald die Materialverteilung
Uber der Schweissnaht fertig gebildet worden ist.
Das verteilte Material verfestigt sich im Bereich des
F&rderbands 27. Ein allfdlliges vollstdndiges Durch-
oder Aushirten erfolgt ohne jede Nachbehandlung
auf dem Weg zur nichsten Bearbeitungsstation der
Dosenzarge.

Mit der dargestellien Dosenzargenbeschich-
tungsanlage wird der Vorteil realisiert, dass die
Anlage an sich z.B. nur einen Drittel oder einen
Viertel der Ublichen L3nge besitzt, was bei der
Planung der gesamt Fabrikationslinie als entschei-
dender Vorteil zu werten ist. Ueberdies ist der
konstruktive Aufwand der Dosenbeschichtungsanla-
ge selbst wesentlich vereinfacht, da das Dosenbe-
schichtungsmaterial 30 in seiner Grundform, z.B.
als Halbzeug, gelagert und bis vor die Aufiragsstel-
le verwendet werden kann. Aufwendige Einrichtun-
gen, z.B. die Zufuhr von geschmolzenem Material
ab Rolle 31 durch beheizte Schlduche vom Rund-
apparat 4 Uber den Schweissarm 5 bis zur Aufbe-
reitungseinheit 41 entfallen, ebenso die Probleme
mit sich auf dem genannten Transportweg teilweise
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verfestigendem oder verklumpenden Beschich-
tungsmaterial wie Pulver oder Lack.

Nicht zuletzt lassen sich durch den genannten
Aufbau verkleinerte Dosendurchmesser realisieren.

Diese geschilderten Vorteile ergeben sich auch
bei einer Ausfihrungsform gemiss Figuren 3a und
3b.

Das =zugefiihrte, drahtférmige Beschichtungs-
material 30 (welches auch bandférmig oder einen
anderen Querschnitt aufweisen kann) wird von den
Rollen 50, 52 zur Aufbereitungseinheit 41 gezogen,
wo das Beschichtungsmaterial auf das Endlosband
gelangt und zwischen der Auftragsrolle 51 sowie
der Dosenzarge 55 zusammengequetschti, also pro-
filiert wird. Die Zarge 45 befindet sich durch die
Einwirkung der Heizeinrichtung 28 in Warme, so-
dass das einen Hotmelt mindestens enthaltene Be-
schichtungsmaterial 30 sofort zu verfliessen be-
ginnt. Es ist mdglich, durch eine Hilfsheizung 61
das Beschichtungsmaterial 30 anzuschmelzen, so-
dass es auf der Zarge 55 sofort einwandfrei haftet.
Weiter kann das angelegte Beschichtungsmaterial
auch von der Innenseite der Zarge 55 aus zum
Verfliessen gebracht werden, indem entsprechende
Mittel nach der Rolle 51 vorgesehen werden.

Ein Vorteil dieser Profilierung besteht darin,
dass die Materialverteilung des Beschichtungsma-
terial 30 Uber der Schweissnaht optimal und ohne
gr&sseren technischen Aufwand erreicht werden
kann. In Figur 3b ist ersichtlich, dass Uber der
Kante 59 der Stufe 58 der Uliberlappenden Biech-
kanten der Dosenschweissnaht eine Materialanh3u-
fung gebildet wird, sodass beim Verfliessvorgang
die sensible Kante 59 auf jeden Fall genligend
bedeckt ist.

Ein weiterer Vorteil dieser Ausfiihrungsform be-
steht darin, dass eine Heizung und eine Pumpe flr
das in der zum Beschichten geeigneten Zustand
gebrachte, verfliessfadhige Beschichtungsmaterial
entfillt, ebenso entfillt natlirlich ein Spriihkopf 34.

Diese Ausflihrungsform erlaubt, eine einwand-
freie Beschichtung vorzunehmen und den apparati-
ven Aufwand der Dosenbeschichtungsanlage 2 auf
einem Minimum zu halten.

Die Stlitzrolle 56 erfiillt neben der Fixierung
der Dosenzarge 55 eine weitere Funktion. Durch
eine einfache Regelung kdnnen die Dosenzargen
mit einem konstanten, minimalen Abstand von den
Forderbdndern 25, 26, 27 weitertransportiert wer-
den. Dies bedeutet, dass bei kontinuierlich arbei-
tender Beschichtung die Stiitzrolle 56 jedesmal be-
schichtet wird, wenn sich keine Zarge 55 zwischen
ihr und der Auftragsrolle 51 befindet. Ein Rakel 57
schabt dabei einfach das Beschichtungsmaterial 56
ab.

Diese Funktion der Rolle 56 kann natlrlich
auch bei den weiter oben beschriebenen Ausfiih-
rungsformen realisiert werden.
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In den Figuren nicht dargestellt ist der Fall, wo
nicht einer, sondern mehrere Komponente vom Be-
schichtungsmaterial 30 in der Aufbereitungseinheit
41 verarbeitet werden. Auf diese Weise k&nnen
verschiedenen Komponenten des Beschichtungs-
materials Verwendung finden.

Fiir den Fall, dass das Beschichtungsmaterial
30 als Halbzeug mit nicht optimalem Querschnitt
auf der Spule 31 vorliegt, kann eine Vorprofilierung,
z.B. durch die Rollen 50, 53 vorgesehen werden.

Weiter ist es mdglich, das Endlosband 52 in
einem Bereich bzw. Abschnitt vor der Aufiragsstel-
le 48 an weiteren Elementen zur Vorbereitung des
Beschichtungsmaterials vorbeizufiihren. So z.B. an
einer Heizung zum Anweichen der Oberfldche oder
an einer Ausgabeeinheit flir eine weitere Kompo-
nente des Beschichtungsmaterials oder an einer
Einheit flr die Zugabe eines Weichmachers.

Entgegen der in den Figuren dargestellten Rei-
henfolge der Organe (ZufUhrmittel 35, Aufberei-
tungseinheit 41, Auftragseinheit 40) kann diese um-
gekehrt werden, mit der Konsequenz, dass sich der
Spriinkopf 43 unmittelbar neben den Schweissrol-
len 6,7 befindet. Dies hat zur Folge, dass z.B. auf
die Heizung 28 verzichtet werden kann. Das Be-
schichtungsmaterial kann dann z.B. zuerst an den
genannten Organen vorbeigeflihrt und Uber eine in
Transportrichtung der Dosen zu hinterst gelegene
Umlenkrolle entgegen der Transportrichtung zu-
rickgefihrt und in die Aufbereitungseinheit 40 ge-
geben werden.

Obschon die Ausfilihrungsbeispiele der Be-
schichtungsanlage die Beschichtung von Dosen-
ndhten zeigen, ist die Erfindung nicht auf die Be-
schichtung von Dosenndhten beschrdnkt.

Das erfindungsgemisse Verfahren insbesonde-
re kann auf flr die Beschichtung von Blechtafeln,
z.B. tiefziehbaren Blechtafeln angewendet werden.
Aufgabe und L&sung bleiben im wesentlichen die-
selben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten von [Schweissnih-
ten von Dosenzargen, Blechtafeln, Autotanks
und anderen Blech- oder Metallteilen], mittels
einen wadhrend der Beschichtung verfliessen-
den Beschichtungsmaterial, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dieses ein oder mehrkompo-
nentig aufgebaut ist und sich nach vollendeter
Beschichtung kurzzeitg mindestens verfestigt
und ohne weitere Behandlung durchhirtet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschichtungsmaterial ei-
nen Thermoplasten mindestens enthilt, vor-
zugsweise ein Hotmeli-Material beziehungswei-
se eine Heizschmelzmasse oder einen
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Schmelzkleber.

Verfahren nach einem der Anprliche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Beschich-
tungsmaterial gegeniiber seinen Grundzustand
unmittelbar vor oder beim Auftragen in den
zum Beschichten geeigneten und verfliessfihi-
gen Zustand gebracht wird, wobei eine minde-
stens enthaltene thermoplastische Komponente
aufgeschmolzen wird.

Verfahren nach einen der Anspriiche 1 bis 3,
wobei das Beschichtungsmaterial in eine zum
Beschichten von Schweissndhten ausgebildete
Anlage (2) gebracht wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschichtungsmaterial (30)
vorzugsweise gegenliber seinem Grundzu-
stand im wesentlichen unverdndert unmittelbar
vor eine Auftragseinheit (40) mit einer Aufbe-
reitungseinheit (41) der Anlage (2) gefdrdert
und dort in zum Beschichten geeigneten ver-
fliessfdhigen Zustand gebracht wird, wobei
thermoplastische Komponenten aufgeschmol-
zen und/oder andere Komponenten miteinan-
der vermischt werden, dass das verfliessfihige
Material in diesem Zustand in einem Reservoir
(42) gelagert wird und von der Auftragseinheit
(40) nach Bedarf auf eine Schweissnaht aufge-
bracht wird, wobei eine Steuerung oder eine
Regelung aufgebrachtes Material sofort im Re-
servoir (42) ersetzt, derart, dass der Inhalt im
Reservoir (42) minimal gehalten werden kann.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Be-
schichtungsmaterial in eine zum Beschichten
von Schweissndhten ausgebildete Anlage ge-
bracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass das
Beschichtungsmaterial  gegenliber  seinem
Grundzustand im wesentlichen unverandert un-
mittelbar vor eine Auftragseinheit (40) der An-
lage (42) gefbrdert und dort in zum Beschich-
ten geeigneten verfliessfdhigen Zustand ge-
bracht wird, wobei thermoplastische Kompo-
nenten aufgeschmolzen und/oder andere Kom-
ponenten miteinander vermischt werden, und
dass die Verfahrensschritte des Aufschmel-
zens, Vermischens und Weiterpumpens des
verfliessfahigen Materials mindestens teilweise
in einem einzigen Verfahrensschritt zusam-
menfallen, wobei dieser einzige Verfahrens-
schritt ablduft, solange Beschichtungsmaterial
auf die Dosenzarge oder Blechtafeln, Auto-
tanks oder anderen Blech- oder Metallteilen
auf ein den Zwischenraum zwischen den Do-
sen Uberbrlickendes Element (52) aufgetragen
wird.
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Verfahren nach einem der Anprliche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das vorzugswei-
se vor der Auftragsstellle zu einem Zwischen-
querschnitt vorgeformte in seiner Grundform
zu einer Auftragsstelle (48) hintransportierte
Beschichtungsmaterial (30) an der Auftrags-
stelle (48) zu einem Querschnitt deformiert
wird, dessen eine Seite dem Profil der ver-
schweissten Teile, insbesondere dem Dosen-
profil an der Nahtstelle und dessen Dicke an-
ndhernd der vorzunehmenden Verteilung von
Beschichtungsmaterial auf der Schweissnaht
(54) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschichtungsmaterial in
Stangen-, Draht- oder Streifenform auf die
Nahtistelle (54) der Dose der Blechtafeln, des
Autotanks oder anderen Blechen oder Metall-
teilen aufgelegt und an dieser anliegend durch
Wiarmeinwirkung in verfliessfahigen Zustand
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wirmeeinwirkung minde-
stens teilweise durch die in Wirme gehaltenen
verschweissten Teile, insbesondere der Dosen-
zarge (12) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens die
den verschweissten Teilen, insbesondere an
der Dosenzarge anliegende Oberfliche des
Beschichtungsmaterials vor der Auftragsstelle
(48) fir eine bessere Haftung an den ver-
schweissten Teilen, insbesondere der Dosen-
wand vorzugsweise durch Wirmeeinwirkung
und/oder durch Beigabe einer weiteren Kom-
ponente angeweicht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die ver-
schweissten Teile, insbesondere die Dosenzar-
ge (12) vor oder an der Auftragsstelle (48) in
Wiarme gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Komponente des Beschichtungsmaterials
(30) als Halbzeug, insbesondere Draht, welcher
vorzugsweise ziehbar ausgebildet ist, einer in
der Anlage vorgesehenen Aufbereitungseinheit
(41) zugefihrt wird, wobei das Halbzeug min-
destens teilweise durch vor der Aufbereitungs-
einheit (41) angeordnete F&rdermittel (35) zu
dieser hingezogen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der zu applizie-
rende Hotmelt pulver-, stangen-, drahtfolien-
oder bandférmig ausgebildet ist und/oder dass
der Hotmelt ein im wesentlichen thermoplasti-
scher Polymer ist und/oder dass der Hotmelt
ein Polyester oder ein Copolyester ist und/oder
dass der Hotmelt ein PVC, Polyéthilen, Polya-
mid oder ein Copolyamid ist und/oder dass
das verwendete thermoplastische Polymer we-
nigstens teilweise vernetzbar ist und/oder dass
der Hotmelt mindestens ein Additiv umfasst,
wie einen Haftvermittler, zur Verbesserung der
Haftung auf der Metalloberfliche und/oder ein
Verlaufmittel, zur Verbesserung der Verfliessfi-
higkeit des Hotmelts auf der Naht der zu ver-
schweissenden Teile, insbesondere der Dosen-
naht.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 12.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Ansprliche 1 bis 12 oder nach
Anspruch 13, mit einem Gestell (21) einem
Antrieb, einer Steuereinrichtung, einer Trans-
porteinrichtung (24, 25, 26) zu verschweissen-
den Teile wie Blechtafeln, Autotanks und an
den Blech- oder Metallteilen insbesondere flr
Dosenzargen und mit einer Auftragseinheit (40)
fir Beschichtungsmaterial, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine F&rdereinrichtung (35)
fir in seiner Grundform, insbesondere als
Halbzeug, und/oder in festen oder nicht festen
Komponenten vorliegendem Beschichtungsma-
terial (30) sowie eine Aufbereitungseinheit (41)
zum Aufbereiten des Beschichtungsmaterials
in flUr die Beschichtung geeignetem Zustand
aufweist, wobei die Aufbereitungseinheit (41)
sich unmittelbar vor der Stelle (48) befindet,
wo das Beschichtungsmaterial auf die Dosen-
naht (54) gelangt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder nach
einem der Anspriiche 13 bis 14, mit einem
Gestell (21), einem Antrieb, einer Steuerein-
richtung, einer Transporteinrichtung (24, 25,
26) zu verschweissenden Teile wie Blechtafeln,
Autotanks und an den Blech- oder Metallteilen
insbesondere flir Dosenzargen, einer F&rder-
einrichtung (35) flir Beschichtungsmaterial und
einer Auftragseinheit (40) flr das Beschich-
tungsmaterial, dadurch gekennzeichnet, dass
sie ein unmittelbar vor der Auftragseinheit an-
geordnetes Reservoir (42) fir verfliessfihiges
Beschichtungsmaterial (30) aufweist, wobei mit
dem Reservoir (42) eine Heizeinrichtung (45)
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zum aufschmelzen von thermoplastischem Ma-
terial und/oder eine Mischeinrichtung flir das
vermischen von Komponenten des Beschich-
tungsmaterials betriebsfahig zusammenwirken.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Reservoir (42) ge-
schlossen ausgebildet ist und dessen Fillstand
Uber einen vorzugsweise als Drucksensor (38)
ausgebildeten Sensor detektiert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sensor (38) als mit
dem Inhalt des Reservoirs Zusammenwirkende
Kammer (39) mit vorzugsweise druckvariablem
Volumen ausgebildet ist, und dass der Druck
im Reservoir Uber das Volumen der Sensor-
kammer (39) detektiert wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 12, mit einem
Gestell (21), einem Antrieb, einer Steuerein-
richtung, einer Transporteinrichtung (24, 25,
26) zu verschweissenden Teile wie Blechtafeln,
Autotanks und an den Blech- oder Metallteilen
insbesondere fiir Dosen, einer Fdrdereinrich-
tung (35) flir Beschichtungsmaterial und einer
Auftragseinheit (40) fir das Beschichtungsma-
terial, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
unmittelbar vor der Auftragseinheit (40) ange-
ordnete Aufbereitungseinheit (41) flir das auf-
bereiten von verfliessfihigem Beschichtungs-
material aufweist, wobei die Aufbereitungsein-
heit (41) eine Heizeinrichtung (45) sowie eine
vorzugsweise beheizte Pumpeinrichtung (46)
aufweist, welche in denselben Raum (44) der
Aufbereitungseinheit (41) einwirken.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pumpeinrichtung als
ein oder mehrseitiger Schneckenforderer (46)
mit in Pumprichtung ansteigendem Durchmes-
ser und/oder Steigung ausgebildet ist und das
vorzugsweise die Pumpeinrichtung selbst be-
heizbar ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 12, mit einem
Gestell (21), einen Antrieb, einer Steuereinrich-
tung, einer Transporteinrichtung (24, 25, 26) zu
verschweissenden Teile wie Blechtafeln, Auto-
tanks und an den Blech- oder Metallteilen ins-
besondere flir Dosenzargen, einer F&rderein-
richtung (35) fir Beschichtungsmaterial und ei-
ner Auftragseinheit (40) fir das Beschichtungs-
material, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auftragseinheit (40) eine Einrichtung (60) zum
Anlagen von zugef&rdertem Beschichtungsma-
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terial in seiner Grundform an die Nahtstelle
(54) der Dosenzarge (12) mit vorzugsweise
Mitteln zum positioniert halten des Beschich-
tungsmaterials an derNahistelle (54), bis die-
ses in verfliessfdhigen Zustand sich befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie in Transportrichtung
der Dosen mindestens vor der Aufiragsstelle
(48) des Beschichtungsmaterials eine auf die
Dosennaht einwirkende Heizeinrichtung (61)
zum anschmelzen des Beschichtungsmaterials
(30) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
tragseinheit eine Heizvorrichtung aufweist, wel-
che derart ausgebildet ist, dass sie auf das an
der Wand positionierte Beschichtungsmaterial
einwirkt und/oder vor der Auftragsstelle auf die
der Dose zugewendeten Seite des Beschich-
tungsmaterials einwirkt.

Vorrichtung nach einen der Anspriiche 13 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass vorzugswei-
se Mittel (50, 53) vorgesehen sind, um das
Beschichtungsmaterial (30) vor der Auftrags-
einheit vorzuprofilieren und dass die Aufirags-
einheit (40) Mittel (52) aufweist, um an der
Nahtstelle (54) anliegenden Beschichtungsma-
terial (30) einen vorbestimmten Querschnitt
(62) zu verleihen.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel zum Verleihen
des vorbestimmten Querschnitts (62) eine zum
Zuammenwirken mit der jeweiligen Dosenzar-
ge vorgesehenen Profilierrolle flir an der Do-
senzarge anzulegendes Beschichtungsmaterial
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel zum Verleihen
des vorbestimmten Querschnitts (62) ein zum
Zusammenwirken mit der jeweiligen Dosenzar-
ge vorgesehenes, um Rollen umlaufendes Pro-
filierendlosband (52) fiir an der Dosenzarge
anzulegendes Beschichtungsmaterial aufwei-
sen, wobei das Profilierendlosband (52) in ei-
nem Bereich neben Mitteln zum Vorbehandeln
von auf dem Band liegendem Beschichtungs-
material angeordnet ist.

Beschichtungsmaterial zur Ausfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis
12.
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Beschichtungsmaterial flir eine Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 13 bis 25.

Beschichtungsmaterial nach Anspruch 26 oder
27, dadurch gekennzeichnet, dass es als in
Windungen gelegtes Halbzeug, vorzugsweise
band- oder drahtférmig, ausgebildet ist.

Beschichtungsmaterial nach Anspruch 26 oder
27, dadurch gekennzeichnet, dass es mehr-
komponentig aufgebaut ist und einzelne Kom-
ponenten in der Grundform des Materials se-
parat vorliegen.
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