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(57) Abstract
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In order to connect two flat workpieces (1, 21) in a sealing manner, a lateral sealing link (3/15) is produced on one of the
workpieces (1) by coating said workpiece (1) at least partially, along one of its edges (3), with a powder or plastic-type material,
which is activated before and/or while is it being applied to this edge (3). The other workpiece (21) is guided against or onto the
coated edge (3/15) in a generally vertical direction and the two workpieces are sealingly connected with each other by folding

over the two edges (3, 23).

(57) Zusammenfassung

Um zwei fldchige Werkstiicke (1, 21) miteinander dicht zu verbinden, wird am einen Werkstiick (1) eine dichtende Verbin-
dungsrandpartie (3/15) erzeugt, indem das eine Werkstiick (1) entlang einer Randpartie (3) mindestens teilweise mit einem pul-
ver- oder plastartigen Material beschichtet wird, das vor und/oder wihrend dem Auftrag auf die Randpartie (3) aktiviert wird.
Das andere Werkstiick (21) wird im wesentlichen senkrecht an oder auf die beschichtete Randpartie (3/15) zugefiihrt und durch
Falzen der beiden Randpartien (3, 23) werden die beiden Werkstiicke dicht miteinander verbunden.
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Verfahren zum Herstellen einer dichtenden Verbin-

dungsrandpartie

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver-
fahren zum Herstellen einer dichtenden Verbindungs-
randpartie an einem fléchigen Werkstick fir ein zwei-
tes Werkstlck, auf ein Verfahren zum dichten Verbin-
den eines flé&chigen Werkstlickes mit einem zZweiten
Werkstick, wobei das eine der Werkstiicke eine nach
Anspruch 1 hergestellte Verbindungsrandpartie um-
fasst, auf ein Verfahren zum Herstellen von dichten
Metallbeh&ltnissen durch Zusammenfligen von Metall-
wandteilen sowie auf ein Verfahren zum Verbinden ei-
nes flachigen Metallstlickes mit einem zweiten Metall-
stlick entlang je einer Randpartie der beiden Werk-
sticke, auf ein Verfahren =zum Herstellen von dichten
Metallbehaltnissen durch Zusammenfiigen von Metall-
wandteilen, wobei mindestens ein Metallwandteil eine
Verbindungungsrandpartie umfasst, und auf ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Metalldose sowie auf eine
Anlage zum Herstellen von Metalldosen.

Beim Herstellen von nach aussen dichten Hohlkérpern
und Behdltnissen, wie beispielsweise Dosen, besteht
das Problem, dass beim Zusammenfiigen von Seitenwén-
den, resp. von zwei aufeinandertreffenden Kanten von
Seitenteilen eine dichte Verbindung hergestellt wird,
resp. entsteht. Diese Problematik stellt sich insbe-
sondere bel der Herstellung von Metallbehdltnissen,
wie beispielsweise von Metalldosen, und zwar an der
Stelle, wo beispielsweise die Seitenwandung resp.
Seitenwandungen mit dem Boden oder dem Deckel fest
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zusammengefligt werden, wobei- die Verbindung absolut
dicht sein muss.

Insbesondere bei der Herstellung von Metallbehdltnis-
sen, wie Dosen, wird das Problem dadurch bewdltigt,
indem zundchst entlang einer Abschlusskante, bei-
splelsweise des Beh&dltnisbodens, eine Bérdelung, d4.h.
eine vertiefte Rinne, gestanzt oder tiefgezogen wird,
in diese Bérdelung oder Vertiefung eine Dichtmasse
oder ein Klebstoff, wie beispielsweise Latex, einge-
gossen wird und anschliesend die Kante einer weiteren
Seitenwand, wie beispielsweise des Dosenrumpfes, in
die BOrdelung resp. Vertiefung eingefihrt wird und
die beiden Abschlusskanten letztendlich durch Falzen
fest miteinander verbunden werden. '

Anschliessend muss je nach der verwendeten Dichtmasse
die Verbindung mehr oder weniger nachgetempert wer-
den, damit die Dichtmasse aushadrtet und nicht aus der
festen Verbindung herausfliessen kann, resp.  durch
aggressive Lebensmittel oder Losungsmittel herausge-
18st werden kann.

Da neuerdings an die Festigkeit der gefalzten Verbin-
dungen - die Beh&ltnisse werden sog. Fallteéts unter-
zogen, wobel sich die Faleerbinduhgen als schwéch-
ster Bereich herauskristallisiert haben - erhéhte An-
forderungen gestellt werden, werden die Abschlusskan-~
ten 2.T. bis zu dreifach gefalzt. Je nach diesen An-
forderungen, d.h. Zwei- odér Dreifachfalzung, muss
die Ausgestaltung der Rinne resp. Bérdelung unter-
schiedlich erfolgen, wodurch dieser Arbeitsvorgang

*
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weiter verkompliziert wird.

Um auf die Bdrdelung resp. Herstellung einer Vertie-
fung an der Kante des einen Wandteiles verzichten zu
kénnen, wird geméss einem weiteren Verfahren vorge~
schlagen, einen Randstreifen mit Pulverlack elektro-
statisch zu beschichten und mittels Warme anzusin-
tern. Nach erfolgtem Zusammenfigen mit der Randkante
einer weiteren Seitenwand und anschliessendem Falzen
muss die Verbindung erneut erhitzt werden, um den
Pulverlack vollst&ndig auszuh&rten. Wohl kann geméss
diesem Verfahren auf die mechanische Bearbeitungsstu-
fe der Bérdelung oder des sog. Curlings verzichtet
werden, daflr aber sind zwei Erwarmungsvorgénge not-
wendig, um die in der Verbindung verwendete Dichtmas-
se resp. den Pulverlack ausreichend zu héarten.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nun
darin, fir das dichte Verbinden zweier Werksticke,
wie Dbeispielsweise Metallwandteile, ein Verfahren
vorzuschlagen, gemédss welchem sowohl auf die mechani-
sche Bearbeitungsstufe des Curlings verzichtet werden
kann wie auch auf das wiederholte Anwenden von Warme.

Erfindungsgemdss wird diese Aufgabe mittels eines
Verfahrens, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie insbesondere nach Anspruch 1, geldst.

Es wird dabei vorgeschlagen, eine dichtende Verbin-
dungsrandpartie an einem flachigen Werkstlck, welches
fir die Verbindung mit einem zweiten Werkstiick vorge-
sehen ist, dadurch zu schaffen, indem das eine Werk-



WO 90/07994

PCT/EP90/00027

stick entlang einer Randpartie mindestens teilweise
mit einem pulver- oder plastartigen Material be-
schichtet wird, das vor und/oder wahrend dem Auftrag
auf die Randpartie aktiviert wird.

Weiter wird vorgeschlagen, dass das zweite Werksttlick

an oder auf die beschichtete Randpartie, resp. Ver-
bindungsrandpartie des einen Werkstickes zugefiihrt

wird und anschliessend durch Falzen der Randpartien

der beiden Werkstlcke ineinander diese dicht mitein-
ander verbunden werden.

Insbesondere wird fir das Herstellen von dichten Me-
tallbehédltnissen vorgeschlagen, dass beim Zusammenfi-
gen von Metallwandteilen mindestens ein Metallwand-
tell eine Verbindungsrandpartie gem&ss den obigen
Ausfihrungen umfasst, und dass das weitere Wandteil
wenigstens nahezu senkrecht an oder auf die beschich-
tete Randpartie resp. die Verbindungsrandpartie zuge-
fihrt wird und durch Falzen der Randpartien der bei-
den Wandteile ineinander die beiden Metallwandteile
dicht miteinander verbunden werden.

Da an die gefalzten Verbindungsrandpartien, insbeson-
dere bei Behiltniésen, infolge des Durchfilhrens von
sog. Falztests mit Behdltnissen erhdhte Anforderungen
gestellt werden, wird geméSs einem weiteren Verfahren
vorgeschlagen, die beiden Randpartien wvon zwei zu
verbindenden Metallwerkstlicken mindestens teilweise

mittels Schweissen oder Punktschweissen zu verbinden.

Insbesondere wird analog dem oben Erwéhnten fir das
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Herstellen von dichten Metallbeh&ltnissen vorgeschla-
gen, dass beim Zusammenfligen von Metallwandteilen,
wobel ein Metallwandteil eine Verbindungsrandpartie
geméss den obigen Ausfihrungen umfasst, und das wei-
tere Wandteil eine dazu nahezu senkrecht herausste-
hende Randpartie umfasst, dass das weitere Wandteil
wenigstens nahezu senkrecht an oder auf die beschich-
tete Randpartie resp. die Verbindungsrandpartie zuge-
flhrt wird, wobei dessen Randpartie parallel auf die
eine Verbindungsrandpartie zu liegen kommt, an-
schliessend die beiden Randpartien wenigstens teil-
weise mittels Punktschweissen miteinander verbunden
werden und dann durch Falzen der Randpartien der hei-
den Wandteile ineinander die beiden Metallwandteile
dicht miteinander verbunden werden.

Die vorab beschriebenen Verfahren eignen sich insbe-
sondere fir das Herstellen einer Metalldose.

Zur weiteren Erhéhung der oben geforderten Festigkeit
von Falzrandpartien wird weiter vorgeschlagen, die
beiden Randpartien dreifach ineinander zu falzen.

Das Aktivieren des pulver- oder plastartigen Materi-
als bel der Beschichtung der Verbindungsrandpartie
kann dadurch erfolgen, indem das Material mittels
Flammspritzen auf die Randpartie aufgetragen wird.

Beim verwendeten Beschichtungsmaterial kann es sich
beispielsweise auch um ein‘'1- oder 2-Komponentensy-
stem handeln, welches mindestens teilweise unter Ein-
wirkung von Ultraviolett oder Licht hartbar ist. Ent-
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sprechend wird das System vor oder wahrend dem Auf-
trag auf die Randpartie mittels UV oder Tageslicht
aktiviert.

Béim Beschichtungsmaterial kann es sich weiter um ein
Reaktionsharzsystem handeln, welches beispielsweise
aus Epoxidharz, einem ungesattigten Polyesterharz
oder einem Polyurethanharz besteht. Verwendbar sind
auch andere Reaktionsharzsysteme, die allerdings je
nach Aanforderungen, z.B. aufgrund des Fiillgutes in
einem Beh&ltnis, chemikalien- oder lebensmitteltaug-
lich sein missen. Auch kann das System entweder ein
Pulverlack sein oder aber ein sog. fllissiges Plastsy-
stem mit entsprechend ausreichender Viskositat.

Fir das Beschichten werden auch thermoplastische Ma-
terialien vorgeschlagen, die allerdings vorzugsweise
mindestens teilweise vernetzbar sind, um beispiels-
Wweise ausreichende Chemikalienresistenz gegentiber ei-
nem méglichen 1Inhalt in der Dose zu gewadhrleisten.
Diese thermoplastischen Materialien, die vorzugsweise
in Form eines Pulverlackes auf die Randpartie aufge-
tragen werden, sind mindestens teilweise vor oder
wahrend dem Auftrag anzuschmelzen, um damit einen we-
nigstens nahezu homogenen filmartigen Ueberzug auf
der Randpartie zu bilden.

Beli den thermoplastischen Materialien kann es sich
sowohl um ein Polyester, ein Polyamid, Polyurethan,

PVC oder ein Polyolefin, wie beispielsweise Polyéthy-
len, handeln. Diese Materiaiien werden vorzugsweise
in Form von Pulverlacken aufgetragen, jedoch ist es
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auch moéglich, wie beispielsweise bein Auftrag von
PVC, sog. Plastisolmaterialien in fllissiger hochvis-
koser Form auf die Randpartie aufzutragen.
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Da, wie cben angeflhrt, die Beschichtungsmaterialien
weitgehendst reaktive Systeme darstellen, die vor
und/oder wahrend dem Auftrag auf die Randpartie akti-
viert werden, empfiehlt es sich, die beiden Werkstik-
ke, resp. die beiden Randpartien méglichst unmittel-
bar nach dem Beschichtungsvorgang ineinander zu fal-
zen resp. miteinander 2zu verbinden, damit die Be-
schichtung, resp. die Dichtmasse, eine noch ausrei-
chende Elastizitdt aufweist. Bei zu langem Warten des
Verbindens der beiden Werkstlicke besteht je nach Art
des Beschichtungsmaterials die Gefahr, dass dieses
spréde wird, womit beim Falzvorgang die Gefahr des
Brechens besteht. Allerdings besteht diese Gefahr we-
niger oder kaum bei nur teilweise vernetzten thermo-
plastischen Beschichtungsmaterialien.

Gemass den vorab geschilderten und vorgeschlagenen
Ausflihrungsvarianten wird beim Herstellen einer Me-
talldose, die aus einem Boden, einem Rumpf und einem
Deckel besteht, zun&chst die Randpartie des Bodens
mit einem pulver- oder plastartigen Material be-
schichtet, wobei dieses vor und/oder wahrend dem Auf-
trag auf die Randpartie aktiviert wird. Weist die Do-
se einen beispielsweise quadratischen Grundriss auf,
so sind entsprechend die vier Ran@partien des quadra-
tischen Bodens zu beschichten. Anschliessend an das
Beschichten dieser Randpartie, resp. Randpartien,
wird der Dosenrumpf wenigstens nahezu senkrecht all-
seitig auf die beschichtete Randpartie des Bodens zu-
gefihrt und die beiden Randpartien, resp. je zwei
entsprechende Randpartien des Bodens und des Rumpfes
werden durch Falzen fest miteinander dichtend verbun-

33
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den. Das Anbringen des Deckels auf die noch offene
Seite des Rumpfes erfolgt analog dem oben geschilder-
ten Verfahren.

Auf Einzelheiten betreffend Herstellen des Dosenrump-
fes sowie Beschichten des Inneren der Dose wird hier
verzichtet, da diese nicht Bestandteil der vorliegen-
den Erfindung sind.

Weiter wird vorgeschlagen, dass bei einer Anlage zum
Herstellen von Metallbeh&ltnissen resp. Metalldosen
die oben erw&hnten Verfahren zur Anwendung kommen.

Die oben erwdhnten Verfahren eignen sich ganz allge-
mein zur Herstellung von dichten Verbindungen zweier
flachiger Werkstlicke resp. zum Herstellen von Beh&lt-
nissen aus einzelnen flachigen Werkstlicken. Obwohl
die oben geschilderten Verfahren besonders geeignet
sind bei der Verwendung von metallenen Werkstlcken,
sind sie selbstverst&ndlich auch verwendbar fir das
Verbinden von Werkstlicken, beispielsweise bestehend
aus einem Kunststoff. Insbesondere dann, wenn letzt-
endlich die Verbindung mechanisch durch Falzen der
beiden Randpartien zus&tzlich gesichert wird, ist es
selbstversténdlich Voraussetzung, dass das fir die
Herstellung des Werkstlckes verwendete Material einen
Bearbeitungsvorgang, wie das Falzen, zul&sst.

Die Erfindung wird nun anhand von Beispielen und un-
ter Bezug der beigefligten Figuren n&her erlautert.
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das erfindungsgemésse Herstellen
einer Verbindungsrandpartie an ei-
nem flachigen Werkstlck,

das Zufﬁh;en eines zweiten Werk-

stickes auf die beschichtete Rand-~-
partie,

im Querschnitt, ausgebildete dichte
Verbindungen zwischen zwei flachi-
gen Werkstlicken,

eine Transportanordnung fir das Zu-
und Abflhren eines Werkstiickes zu
einer Beschichtungsstation,

die Beschichtungsstation gemédss den
Fig. 7 und 8 fiur das Beschichten
einer Randpartie im Betrieb,

das Zusammenfligen eines Dosenrump-
fes mit dem Dosenbodeh, umfassend
eine erfindungsgeméisse Verbindungs-
randpartie,

~das Zusammenfiigen gemdss Fig. 10 im
~ Querschnitt, wobei der Dosenboden

speziell ausgebildet ist,

im Querschnitt schematisch darge-

g
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stellt, wie die beiden Randpartien
punktgeschweisst werden, und

Fig. 13 zwel zusammengefligte Randpartien

eines Metallbeh&ltnisses vor dem
Bdrdeln, mit punktgeschweissten
Schweissstellen versehen.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Aufsicht den Her-
stellvorgang einer dichtenden Verbindungsrandpar-
tie. Ein Werkstlck 1 umfasst eine Randpartie 3.
Aus einer Spritzpistole 5 wird durch eine Dise 7,
beispielsweise pulverartiges Material 13 auf die
Randpartie 3 aufgespriht. Wahrend dem Auftragen
wird das Pulver 13 mittels einer Flamme 9, welche
ringférmig um die Dlise 7 erzeugt wird, thermisch
aktiviert. Die Aktivierung erfolgt z. Teil auch
dadurch, dass das Werkstlick selbst resp. dessen
Randpartie durch die Flamme 9 w&hrend des Auftra-
gens erwdrmt wird. Durch diese Erwadrmung wird auch
die Haftung der Beschichtung auf der Randpartie
verbessert. Das Pulvermaterial 13 wird von einem
Vorratsbehélter (nicht gezeigt) zur Dise 7 zuge-
fihrt. Durch das Beschichten entsteht eine be-
schichtete Randpartie 15 auf dem Werkstick 1. Fir
das Auffangen von versprihtem Pulvermaterial 13,
welches nicht auf das Werkstlick gelangt, ist wei-
ter eine Auffangwanne 17 oder eine Absaugung vor-

gesehen.

Analog der Fig. 1 ist in Fig. 2 derselbe Beschich-
tungsvorgang im Querschnitt resp. in Seitenansicht
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dargestellt.

In Fig. 3 ist wiederum in perspektivischer Obenan-
sicht dargestellt, wie ein zweites Werkstick 21
mit der Randpartie 23 gegen die beschichtete Rand-
partie 3/15 des Werkstiickes 1 in einem rechten
Winkel zugeflhrt wird. Gemass der Darstellung von
Fig. 3 ist die Randpartie 23 senkrecht gum Werk-
stick 21 angewinkelt. Das Werkstick 21 mit der
Randkante 23 wird derart auf die beschichtete Par-
tie 15 aufgelegt, dass eine dichte Verbindung ent-
steht.

In Fig. 4 ist derselbe Vorgang gemdss Fig. 3 im
Querschnitt resp. in Seitenansicht dargestellt.

Durch anschliessendes Falzen der beiden Randpar-
tien 3 und 23 wird eine mechanisch feste Verbin-
dung hergestellt, die infolge des verwendeten Be-
schichtungsmaterials dicht ist.

In den Fig. 5 und 6 sind entsprechende feste,
dichte Verbindungen 25 und- 25a dargestellt.

In den Fig. 7 und 8 ist eine Transportvorrlchtung
dargestellt, die geeignet ist, um Werkstilicke 1 zu
einer Beschichtungsstation zuzfihren, wo die Rand-
partie beschichtet wird. Fig. 7 zeigt dabei die
Transportanordnung in Seitenansicht und Fig. 8 in
Aufsicht.

Die Tranqurtvorrichtung umfasst ein Zuspeisungs-

ay

K3
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transportband 31, welches beispielsweise, wie in
den Fig. 7 und 8 dargestellt, Zweiteilig sein
kann, umfassend zwei konvexe Transportfléchen.

Mittels dieses ‘oder dieser Transportbander 31 wird
das zu beschichtende Werkstick 1 mit der Randpar-
tie 3, wie beispielsweise ein Boden einer Metall-
dose, einer Beschichtungsstation 39 zugefihrt. Im
Bereich dieser Beschichtungsstation 39 wirdr das
Transportband 31 um eine Umlenkrolle 33 wieder zZu-
ruckgeflihrt.

Analog dem Zuflhrtransportband 31 ist ein Weg-
transportband 35 vorgesehen, welches gemdss Dar-
stellungen in den Fig. 7 und 8 ebenfalls Zweitei-
lig ist, je mit einer konvexen Transportfléche.
Das Transportband resp. die Transportbander 35
werden im Bereich der Beschichtungsstation 39
durch eine Umlenkrolle 37 transportiert.

Das durch das Transportband 31 an die Beschich-
tungsstation 39 zugeflhrte Werkstick 1 wird nun,
wie in PFig. 9 dargestellt, vom Transportband 31
durch eine stativartige Unterlage 40 abgehoben,
bevor es durch das Transportband 35 welter trans-
portiert werden kann. An der Beschichtungsstation
39 wird das Werkstilick 1, falls es sich wie im Bei-
spiel gemdss den Fig. 7 bis 9 um einen kreisrunden
Deckelboden handelt, durch Rotation des Stativs um
seine Léngsachse gedreht. Gleichzeitig wird die
Randpartie 3 des Werkstlickes 1 mittels einer
Spritzpistole 5 analog dem Verfahren, gezeigt in
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den Fig. 1 bis 4, beschichtet. Durch Drehen des
Werkstlickes 1 auf dem Stativ 40 wird die Randpar-
tie vollumfénglich beschichtet, wodurch die Ver-
bindungsrandpartie 15 gebildet wird.

Nach Beenden des Beschichtungsvorganges wird das
Stativ 40 wieder abgesenkt und das Werkstlck 1
mittels des Transportbandes 35 weiter transpor-
tiert. Am Ende des Transportbandes 35 kann bei-
spielsweise eine Station angeordnet sein fir das

'Zusammenfﬁgen des Dosenbodens mit dem Dosenrumpf.

Die Weiterverarbeitung kann aber auch diskontinu-
ierlich erfolgen, indem dig Dosenbdden mit der be-
schichteten Randpartie einer weiteren Bearbei-

tungsstufe zugefﬁhrt werden.

Fig. 10 zeigt das Zusammenfligen eines Dosenrumpfes
21, umfassend die Randpartie 23 mit dem Dosenboden
1, der eine vollumfénglich beschichtete Randpartie
15 umfasst. Der Dosenrumpf 21 wird derart auf den
Dosenboden aufgeflihrt,  dass eine vollumfénglich
dichte Verbindung entsteht. Damit diese Verbindung
in vollem Umfang dicht ist, empfiehlt sich einer-
seits, die Beschichtungsbreite der Verbindungs-
randpartie ausreichend zu wéhlen, d.h. in einer
Gréssenordnung von mindestens 4 bis 5 mm und an-
derseits darauf zu achten, dass die Beschichtungs-
dicke Uber den ganzen Umfang weitgehendst gleich-
massig ist. Auch empfiehlt es sich, die Dicke
nicht zu gross zu wahlen, weil dann die Gefahr Vdn
Dickenunterschieden grésser ist als bei relativ
dinnen Filmen. Vorzugsweise wird eine Filmdicke in

]
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der Grdssenordnung von 60 bis 90 u gewahlt.

Anschliessend an dieses Zusammenfligen des Dosen-
rumpfes 21 mit dem Dosenboden 1 erfolgt die mecha-
nische Bearbeitung durch Falzen der beiden Rand-
partien 23 und 3 resp. 15. Die nun so hergestellte
Verbindung zwischen dem Dosenrumpf 21 und dem Do-
senboden 1 ist einerseits absolut dicht und weist
andererseits eine mechanisch gute Festigkeit auf.

Fig. 11 =zeigt das Zusammenflgen des Dosenrumpfes
21 mit dem Dosenboden 1 gemdss Fig. 10 im Quer-
schnitt. Dabei ist der Dosenboden 4 derart ausge-
bildet, dass die Randpartie 3 iliber einen Absatz 4
mit dem Zentrum des Dosenbodens 1 verbunden ist.
Dieser Absatz 4 hat den Vorteil, dass dadurch das
Zentrieren des Dosenrumpfes 21 beim Aufsetzen auf
den Dosenboden 1 vereinfacht wird.

Fig. 12 =zeigt nun eine weitere Moglichkeit, die
mechanische Festigkeit einer Verbindungsrandpartie
eines Metallbehdltnisses mittels Punktschweissen
zu verbessern. Nach erfolgtem Zusammenfiigen der
beiden Randpartien 3 und 23, beispielsweise einer
Metalldose gemé&ss den Fig. 10 und 11, kann durch
Ansetzen zweler Schweisselektroden 41 eine punktu-
elle Schweisszone 42 erzueugt werden. Da insbeson-
dere gemdss den oben erwdhnten Ausfihrungen die
Beschichtung 15 der Randpartie 3 sehr dlnn ist und
nur den dussersten Rand Uberdeckt, stellt diese
Art der Punktschweissung kein Problem dar. Die
Punktschweissung erfolgt am inneren Teil der Rand-
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partie 3, welche beSchichtungs- resp. plastfrei
ist. Anders wirde die Angelegenheit bei einem Do-
senboden 1 liegen, dessen Randpartie 3 eine Bdrde-
lung resp. eine vertiefte Rinne umfasst. Hier ist

- erfahrungsgemdss die gesamte Rinne mit Beschich-

tungsmaterial ausgekleidet, so dass beim Erzeugen
einer punktuellen Schweissverbindung mindestens
6rtlich das Beschichtungsmaterial zerstdrt wlrde.

Fig. 13 zeigt die vorzugsweise Anordnung derérti—
ger Schweisspunkte 42, beim Verbinden eines Dosen-
rumpfes 21 mit einem Dosenboden 1 vor dem Bdrdeln.
Insbesondere bei "eckigen" Behdltnissen, wie in
Fig. 13 schematisch dargestellt, werden die
Schweisspunkte 42 vorzugsweise im Bereich der Ek-
ken 43 angeordnet. Beim Herunterfallen derartiger
Behdltnisse werden bekanntlich vor allem diese
Eckpartien 43 stark beansprucht, wodurch hier ein
Verstarken der Randpartien angezeigt ist.

Wie aus allen oben gezeigten Beispielen deutlich
ersichtlich ist, kann durch das Verwenden der er-
findungsgem&ssen Verfahrensweise auf das Herstel-
len einer Bordelung resp. des Curlings am Werk-
stick 1 Verzichtet werden. Auch muss die Beschich-
tung der Randpartie, infolge des Aktivierens des
Beschichtungsmaterials, vor oder wahrend dem Auf-

-trag auf die Randpartie nicht weiter thermisch be-

handelt werden. Die Aktivierung ist derart, dass
das Beschichtungsmaterial einerseits eine ausrei-
chehde Dichctheit der Verbindung garantiert und an-
derseits geqeniliber Medien, wie Lebensmittel und

6]
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Chemikalien, eine ausreichende Resistenz aufweist.

Die in den Fig. 1 bis 13 dargestellten Beispiele
kdénnen einerseits auf x-beliebig ausgebildete Me-
talldosen und Metallbeh&ltnisse ausgedehnt werden,
wie insbesondere auch auf Behdltnisse mit bei-
spielsweise quadratischem oder rechteckigem Grund-
riss. In diesem Fall, d.h., wenn das Werkstick
nicht kreisrund ist, kann die Beschichtung der
Randpartie beispielsweise dadurch erfolgen, indem
eine Spritzpistole dem Rand entlang f&hrt und
nicht das Werkstlck rotiert wird. Auch kénnen die
erfindungsgeméss vorgeschlagenen Verfahren fir das
Verbinden irgendwelcher Werkstiicke verwendet wex-
den, wie insbesondere auch zum Verbinden von Werk-
sticken aus nicht metallischen Materialien.r
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum ﬁerstellen einer dichtenden Verbin-
dungsrandpartie an einem flachigen Werkstick fir ein
Zweites Werkstlick, dadurch gekennzeichnet, dass das
eine Werkstlick (1) entlang einer Randpartie (3) min-

destens teilweise mit einem pulver- oder plastartigen

Material (13) beschichtet wird, das vor und/oder wah-
rend dem,Auftrag auf die Randpartie (3) aktiviert
wird.

2. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, zum dichten Verbinden eines fléchigen
Werkstlckes (1) mit einem zweiten Werksttlick (21), wo-
bei das eine der Werkstilicke eine nach Anspruch 1 her-
gestellte Verbindungsrandpartie (3, 15) umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass das andere Werkstick (21)
an oder auf die beschichtete Randpartie (3, 15) zuge-
fihrt wird und durch Falzen der Randpartien (3, 23)
beider Werkstlcke (1, 21) ineinander, dicht mit dem
einen Werkstlck (1) verbunden wird.

3. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspruche, zum Herstellen von dichten Metallbehdlt-
nissen durch Zusammenfligen von Metallwandteilen, wo-
beli mindestens ein Metallwandteil (1) eine Verbin-
dungsrandpartie (3, 15) nach Anspruch 1 umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass ein weiteres Wandteil (21)
wenigstens nahezu senkrecht an oder auf die beschich-
tete Randparcie (3, 15) zugefihrt wird und durch Fal-
zen der beiden Randpartien (3, 23) ineinander die
beiden Metallwandteile (1, 21) dicht miteinander ver-

o
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bunden werden.

4. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, zum Verbinden eines fldchigen Metallstiik-
kes mit einem zweiten Metallstiick entlang Jje einer
Randpartie (;, 23) der beiden Werkstlicke (1, 21), da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Randpartien
mindestens teilweise mittels Schweissen verbunden
werden.

5. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspruche, zum Herstellen von dichten Metallbeh&lt-
nissen durch Zusammenfligen von Metallwandteilen, wo-
bei mindestens ein Metallwandteil (1) eine Verbin-
dungsrandpartie (3, 15) nach Anspruch 1 umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass ein weiteres Wandteil (21)
wenigstens nahezu senkrecht an oder auf die beschich-
tete Randpartie (3, 15) zugefithrt wird, wobei das
weltere Wandteil (21) eine dazu nahezu senkrecht her-
ausstehende Randpartie (23) umfasst, die beim Zufiih-
ren im wesentlichen parallel auf die eine Verbin-
dungsrandpartie'(B) zu liegen kommt, anschliessend
die beiden Randpartien wenigstens teilweise mittels
Schweissen oder Punktschweissen miteinander verbunden
werden und dann durch Falzen der beiden Randpartien
(3, 23) ineinander die beiden Metallwandteile (1, 21)

dicht miteinander verbunden werden.
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6. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, zum Herstellen einer Metalldose mittels
der Verfahren nach den Ansprichen 1, 2 und 3 oder 4
und 5.

7. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Randpartien (3,
23) dreifach ineinander gefalzt werden.

8. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das plast- oder pulverar-
tige Material mittels Flammspritzen auf die eine
Randpartie aufgetragen wird.

9. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das plast- oder pulverar-
tige Material ein 1- oder 2-Komponenten-, mindestens
teilweise -UV- und/oder Licht-h&rtendes System ist,
das beim Beschichten der Randpartie mittels UV~ und/
oder Tageslicht aktiviert wird.

10. Verfahre:, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material im wesentli-
chen aus Epoxidharz, einem ungesattigten Polyester-
harz, einem Polyurethanharz oder einem anderen Reak-
tionsharz-System besteht.

(yr
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1l1. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material ein wenig-
stens tellweise vernetzendes thermoplastisches Mate-
rial ist, das vor oder wahrend dem Beschichten der
Randpartie mindestens teilweise angeschmolzen wird,
um einen wenigstens nahezu homogenen filmartigen Ue-
berzug auf der Randpartie zu bilden.

12. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie nach einem der Anspriche 1 bis 8 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Material im we-
sentlichen aus Polyester, Polyamid, Polyurethan, ‘PVC
oder einem Polyolefin, wie beispielsweise Polydthy-
len, besteht.

13. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriche, wie nach einem der Anspriiche 2 bis 12, da-
Qurch gekennzeichnet, dass das Zuflhren des anderen
Werkstuckes (21) und das Falzen der Randpartien (3,
23) unmittelbar nach Beschichten der einen Randpartie
(3) erfolgt.

14, Verfahren zur Hersteliung einer Metalldose, be-
stehend mindestens aus einem Boden, einem Rumpf und
einem Deckel, dadurch gekennzeichnet, dass die Rand-
partie(n) des Bodens mit einem pulver- oder plastar-
tigen Material beschichtet wird (werden), das vor
und/oder wéhrend dem Auftrag auf die Randpartie akti-
viert wird, anschliessend der Dosenrumpf wenigstens
nahezu senkrecht allseitig auf die beschichtete (n)
Randpartie(n) des Bodens zugefihrt wird und die bei-
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den Randpartien, resp. je zwei entsprechende Randpar-
tien des Bodens und des Rumpfes, durch Falzen mitein-
ander dichtend fest verbunden werden und letztendlich
der Vorgang beim Verbinden des Rumpfes auf seiner of-
fenen Seite mit dem Deckel wiederholt wird.

15. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der

Ansprliche, wie nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich--

net, dass die Randpartien des Bodens und des Rumpfes
vor dem Falzen mindestens teilweise punktgeschweisst
werden.

16. Anlage zum Herstellen von Metalldosen, gekenn-
zeichnet durch mindestens eine Vorrichtung zum Auf-
tragen eines pulver- oder plastfdrmigen Materials auf

mindestens eine Randpartie eines Wandteiles - der her-

zustellenden Dose und zum Aktivieren des Materials
vor oder wahrend des Auftrags sowie mindestens eine
Vorrichtung zum Zusammenflhren und Falzen von minde-
stens zwei Randpartien eines oder zweier Wandteile
der herzustellenden Dose.

2]
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