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@ Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen Metallbehaliters.

) Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen
Metallbehdlters, der spezielle Osen fiir einen Trag-
blgel aufweist, die in besonderer Weise so ausge-
richtet werden, daB die Osen durch Widerstands-
schweifung an dem ebenen, geradlinigen Blech-
stlick befestigt werden k&nnen, das anschiiefiend
genau in eine zylindrische Form mit einer in engen
Toleranzen gesteuerten Uberlappung gerollt werden
kann.
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Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen Metallbehdlters

Dis Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
steilen eines zylindrischen Metallbehdlters flr
Farbe od.dgl. aus einem verzinnten Blech, das in
mehrere flache, geradlinige Blechstlicke geschnit-
ten ist, von denen jedes zwei Seitenkanten auf-
weist, deren Linge anndhernd dem Umfang des
Behiiters snispricht und zwei Lingskanten auf-
weist, deren Linge etwa gleich der Hhe des Be-
haiters ist.

Die Erfindung bezieht sich in erster Linie auf
eine Verbesserung bei der Herstellung von zylindri-
schen Farbbehiltern, die einen Drahibligel oder
Drahthandgriff zum Tragen des Behdlters verwen-
den und sie wird mit besonderer Bezugnahme hier-
auf beschrieben.

Das bekannte Verfahren zum Herstellen von
zylindrischen Metallbehdltern flir Farbe, insbeson-
dere mit dem Fassungsvermdgen flir eine Gallone,
bestand bisher darin, daB die Tragdse in eine napf-
f8rmige Form geprégt wurde, wobei der Napf eine
Grundfldche mit einer diese durchdringenden Off-
nung und einen Rand hatte, von dem ein kreisfGr-
miger Flansch ausging. Das verzinnte Metallmateri-
al wurde in eine Vielzahi von geradlinigen, ebenen
Blechstiicken ausgestanzt und jedes Blechstlick
durchiief verschiedene Warmpref-Stationen, welch
das Blechstiick fortlaufend mit Eindriickungen ver-
sahen, um um eine Ausnehmung zur Aufnahme der
Bsen zu schaffen. Das Blechstlick wurde dann
tiber die Flanschen der Osen gebogen, um die
Osen in Stellung zu halten. Nachdem das Blech-
stick auf diese Weise geformt und um die Osen-
flanschen festgepreft war, wurde das Blechstiick in
sine zylindrische Form gewalzt oder geroilt und die
Lingskante des Bleches zum Herstellen einer L&t
naht zurlickgebogen oder mit dem benachbarten
Rand {berlappt, um ein durch Widerstands-
schweifiung verbundenen Lingsfalz zu bilden. Der
Boden des Behdlters wurde dann mit einem Dop-
pelfalz am einen Ende des Zylinders und ein Ring
wurde mit einem Doppelfalz am anderen Ende des
Zylinders in bekannter Weise angebracht.

Das Anbringen der Osen am Behélter durch

Herumpressen des Behdlters um die Osen ist,
auch wenn es mit hoher Geschwindigkeit durchge-
fihrt wird, immer ein hemmender Faktor flir die
Kapazitdt einer Dosenproduktionsstrafe, die zu ei-
ner geringeren Produktionsziffer flihrt als sie sonst
erreichbar ist oder die mehr als eine Osenanbrings-
tation erfordert, um eine hohe AusstoBkapazitdt zu
erreichen. Es wurde auch festgestellt, daB die Ge-
radlinigkeit der LAngsridnder des Blechstlickes ver-
zerrt wurde, da das Metall gezogen wird, wéhrend
es durch die Prefwerkzeuge l&uft und um die
Fianschen der Osen festgepreBt wird. Die Verwer-
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fung des geraden Randes tritt nicht in einer gleich-
bleibenden, sich wiederholenden Weise auf, son-
dern ist unregelmdBig und wenn der Lingstfalz
durch Widerstandsschweifung verbunden werden
soll, muB die Uberlappung vergréBert werden, um
diese UnregelméBigkeit zu kompensieren. Bei ei-
nem ringlosen Behélter tritt der durch Widerstands-
schweiBung verbundene Lingsfalz hervor und kann
die Abdichtung des Decksis in widriger Weise be-
einflussen. Bei einer bekannten Dosenform erlangt
die Uberlappung dann Bedeutung, wenn die Dose
oder der Behdlter Farben auf Wassergrundlage
aufnehmen soll. Bei der Verwendung flir wéfrige
Farben wird der Falz mit einem aufgespriihten
Streifen beschichtet, um die Rostbildung zu verhin-
dern. Wenn die Uberlappung grdBer wird, kann die
Beschichtung nicht in den Raum zwischen den
einander Uberlappenden Metallrindern eintreten. in
eine Uberlappung von ungefdhr 0,4 bis 0,5 mm
kann ein aufgespriihter Streifen noch wirksam ein-
dringen. hende Verwerfung der geraden Kante typi-
scherweise 1 mm erreichen. Diese Tatsache flihrt
im allgemeinen dazu, daB eine Widerstands-
schweifung des Lingsfalzes flir Metallbehdlter
nicht méglich ist, die flir Farben auf Wassergrund-
lage bestimmt sind und bei denen die Osen nach
dem zuvor beschriebenen Verfahren festgepreBt
werden, so daf bei soichen Behdltern die teurere
Methode zum Riickbiegen und VerlSten des
Langsfalzes angewendet werden muB.

Es ist auch schon versucht worden, diese Be-
schrankungen zu {iberwinden und die Osen an den
Dosenrlimpfen durch Buckelschweilen zu befesti-
gen. Hierbei wurden die Osen jedoch erst ange-
bracht, nachdem der Dosenk&rper in eine zylindri-
sche Form gebracht und der Langsfalz geschweifit
worden war. Wenn die Osen an den zylindrischen
Dosenriimpfen angebracht werden, begrenzt die
erforderliche Befestigung der Osen am runden Do-
senrumpf durch Punktschweifung die Zeit, die fir
die Herstellung von ungefihr 20 Dosenriimpfen pro
Minute erforderlich ist. Hierdurch wiederum wird
der Durchsatz auf der ProdukiionsstraBe begrenzt
oder es sind alternativ mehrere teure Osenprefsta-
tionen erforderlich. Versuche, die Osen durch Buk-
kelschweiBung vor dem Formen der geradlinigen
Blechstlicke in einen Zylinder einzubringen, flihrten
zu einem Abflachen des Zylinders an den Stellen,
wo die Osen angebracht worden waren oder die
BOsen plaizten ab, wenn sie nicht ausreichend fest-
geschweifit waren.

Es wird auch bemerki, daB der gegenwdrtige
Stand der Technik in der Metalldosenindustrie eine
Stumpischweifung des Behilteridngsfalzes nicht
gestattet, daB aber Anstrengungen unternommen
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werden, um die Lasertechnologie zum Herstellen
einer StumpfschweiBung einzusetzen. Wenn solche
Entwicklungen laufen, ist es ganz wahrscheinlich,
daf die Geradlinigkeit der Ldngsrdnder der ebenen
Platte sorgfiltig kontrolliert werden muf und daB
die durch das Festpressen der Osen hervorgerufe-
ne Verwerfung der geraden Kanten nicht zugelas-
sen werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zum Herstellen eines zylindrischen Metallbehilters
anzugeben, nach dem die Osen durch Wider-
standsschweifung sehr schnell und wirksam am
Behilter befestigt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird mit der Erfindung dadurch
geltst, daR zwei Blgelansdtze oder - Gsen fir
jedes Blechstlick vorgesehen werden, von denen
jede Ose einen napfidrmigen Kdrper hat, der eine
kreistormige Grundfliche mit einer diese durch-
dringenden Offnung zur Aufnahme eines Drahtbi-
gels und einen kreisférmigen Randteil aufweist und
wobei jede Ose zwei einander diametral gegen-
Uberliegende, im wesentlichen geradlinige Lappen
hat, die von dem Rand ausgehen. Zwei Osen wer-
den an getrennten Stellen auf einem ebenen Blech-
silick angeordnet, wobei jede Ose so ausgerichtet
wird, daB seine Lappen im wesentlichen senkrecht
zu den Seitenkanten und im wesentlichen parallel
zu den Lingskanten des Blechstlickes verlaufen.
Dann werden die Lappen durch Widerstands-
schweifung an dem Blechstlick befestigt, wihrend
sich dieses in einer flachen Lage befindet. Das
Blechstlick wird dann an seinen Seitenrdndern ge-
nau in eine glatte zylindrische Form gerollt oder
gewalzt, wobei ein Lédngsrand den anderen L&ngs-
rand Uberlappt, worauf die L&ngsrénder in Lidngs-
richtung gefaitet und der Behdlter anschliefend in
giner bekannten Weise geformt wird.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
werden durch das Befestigen der Lappen durch
WiderstandsschweiBung am Blechstlck die geradli-
nigen Lingsrdnder nicht verformt, so daB beim
Uberlappen der eine Lingsrand den anderen nicht
mehr als etwa 0,04 mm Uberlappt. Hierdurch wird
ein schnelles WiderstandsschweiBen des Langsfal-
zes mdglich, wobei die GrdBe des zum Herstellen
des Behdlters bendtigten Metallstlickes minimiert
und die hierfir erforderlichen Kosten reduziert wer-
den.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
werden die Lappen durch WiderstandsschweiBung
vorzugsweise an dem flachen Blechstlick ange-
schweift. Hierdurch wird es mdglich, das An-
schweifien von Lappen mit einer Geschwindigkeit
von anndhernd 250 Blechstlicken pro Minute
durchzuflihren, was eine bedeutende Beschleuni-
gung im Vergleich mit dem beim BuckeischweiBen
der Osen angewendeten bekannten Verfahren dar-
stellt.
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Das Verfahren nach der Erfindung hat den Vor-
teil, daB die Uberlappung der Lingsrdnder genau
kontrolliert werden kann. Ferner wird die Menge
des Metallmaterials minimiert, die sonst bei dem
Verfahren bendtigt wird. AuBerdem ist es mit dem
Verfahren nach der Erfindung méglich, die Osen an
sinem ebenen, rechtwinkligen Metallblech genau
zu befestigen und dieses glatt zu einem zylindri-
schen Dosenrumpf zu rollen oder zu walzen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
und der beigefligten Zeichnung, in der das bevor-
zugte Verfahren an einem Beispiel ndher erldutert
ist. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der
Ose, wie sie nach der Erfindung an dem Dosen-
rumpf angebracht wird,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die an dem ebe-
nen Dosenblech befestigten Osen,

Fig. 3a, 3b und 3c schematische Darstellun-
gen, die die Verfahrensschritte beim Formen des

‘Dosenrumpfes zeigen und

Fig. 4 eine Ubertriebene Darstellung der De-
formation der_Blechzuschnittkante, wie sie bei Zu-
schnitten nach dem Stande der Technik aufiritt.

[n den Zeichnungen, die nur zur Erlduterung
der bevorzugten Ausflihrungform der Erfindung und
nicht zu deren Beschriankung dienen, wird die Er-
findung anhand der Herstellung eines zylindri-
schen, eine Gallone fassenden Farbbehilters aus
Metail beschrieben. Derartige Behalier werden aus
sinem verzinnten Blechmaterial hergestellt, dessen
Dicke {iblicherweise in Pfund angegeben wird. Fiir
eine Gallone fassende Farbbehilter liegt die Dicke
gewdShnlich zwischen 75 Ibs. und 80 Ibs., wobei die
Zinnbeschichtung 0, 25 Ibs. betrdgt. Die Ubliche
Dicke des Materials liegt zwischen 0,0083 und
0,0099 Zoll. Gute Ergebnisse wurden mit einer
Blechdicke von 0,0094 Zoll und einer Zinnbe-
schichtung von 0,25 lbs. erzielt. Man erkennt je-
doch, daB die Erfindung innerhalb des Materialbe-
reiches zufriedenstellend angewendet werden kann,
der flir Behiltergrofen mit einer Gallone Fassungs-
vermdgen angsgeben ist.

In Fig. 1 ist eine napffrmige Ose 10 darge-
stellt, die zum Halten der Enden eines Bligels oder
Drahtgriffes zum Tragen des Behilters dient. Die
napffdrmige Ose 10 hat eine Grundfliche 12 und
einen kreisférmigen Rand 13. In der Grundfldche
12 befindet sich eine zentrale Offnung 15, welche
die Ose durchdringt und die Enden des Blgels
aufnimmt. Von diametral einander gegeniiberlie-
genden Seiten des Randes 13 aus erstrekken sich
zwei Befestigungslappen 16. Die napffSrmige Ose
10 wird durch Ubliches Warmpressen aus einem
Material hergestellt, welches ein 95 Ibs. (0,01056 ™)
WeiBblech ist. ’
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fn den Fig. 1 und 2 ist der Durchmesser der
Grundplatte 12 mit D bezeichnet, der stwa 0,750 "
betrdgt. Die Breite W der Befestigungslappen 16
betrigt stwa 40% des Durchmessers D und die
Linge L der Lappen 16 macht ungefdhr 25% des
Durchmessers D aus.

Bei dem bekannten Verfahren zum Herstellen
von Dosen besteht der erste Schritt darin, aus
esinem flachen Stlick Blech einen zylindrischen
K3rper oder Dosenrumpf zu formen. Das Blech-
stlick wurde aus dem Blech zu einer geradlinigen
Platte 20 geschnitten, die zueinander paraliele,
obere und untere Rinder 21 hat, deren Lénge
annihernd gleich dem Umfang des zylindrischen
Behilters sind und die zueinander parallele Langs-
rinder 22 aufweist, die anndhernd gleich der Hohe
des Farbbehiiters sind. Auf der rechteckigen Platte
20 sind zwei Osen angebracht, die sich in einem
gegenseitigen Abstand voneinander befinden, der
dem Durchmesser des Farbbehilters entspricht,
akber auch gleich dem halben Behilterumfang sein
kein. Ber einem Standardfarbbehélter mit einer Gal-
lone Fassungsvermégen wirde der Durchmesser
etwa 6,500 " betragen und die Abmessungen "a"
und "b" in Fig. 2 wiirden gleich 5,110 " bzw. 1,745
" sein.

Da das Blech 20 eben ist, kénnen die Osen 10
auf ihm genau positioniert und zum AnschweiBen
der Lappen 16 an das geradlinige Blech 20 leicht
angeklemmt oder auf andere Weise befestigt wer-
den. Beispielsweise kdnnte eine gebrduchliche
Larson-Buckelschweifmaschine zum AnschweifBen
der Lappen 16 an das rechtwinklige Blechstlick 20
verwendet werden. Eine solche Maschine hat die
Kapazitdt, 0.3 OservSekunde anzuschweifen, die
damit 20 Dosenrlimpfe:Minute herstellen wirde,
wenn sie in Verbindung mit bekannten Vorschu-
beinrichtungen verwendet wird, wie sie iblicherwei-
se in Dosen fertigungsstraBen eingesetzt werden.
Es ist insbesondere beabsichtigt, daB die Lappen
16 durch Widerstandsschweifung.mit einer Wider-
standsschweifmaschine 30 an einem rechtwinkli-
gen Blechstiick 20 befestigt werden, wie dies sche-
matisch in Fig. 3a dargestelit ist. Solche Wider-
standsschweifimaschinen k&nnten von der Type
sein, wie sie zum Erzeugen eines kontinuierlichen
Lingsfalzes verwendet werden (weiter unten ndher
erkidrt), und die so abgewandsit werden, daB sie
die Lappen durch WiderstandsschweiBung befesti-
gen, wihrend das Blechstiick vorbeilduft. Beson-
ders abgewandelie BuckelschweiBmaschinen kdnn-
ten die SchweiBzeit bedeutend reduzieren und es
ist anzunehmen, daf etwa 250 geradlinige
Blechstiicke:Minute durch eine solche speziell an-
gepafte Buckelschweifmaschine hindurchgefiihrt
werden k&nnen.

Wenn die Osen an das rechteckige Blechstlick
20 angeschweiBt sind, betrdgt die Dicke des Ble-
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ches zuziiglich der Befestigungslappen 16 etwa
das Doppelte der Dicke des rechteckigen Blech-
stiickes 20 und SchweiBverbindungen sind nur an
zwei Stellen vorhanden, die sich in vertikalem Ab-
stand voneinander befinden und parallel zum
Langsrand 22 und senkrecht zum oberen und un-
teren Seitenrand 21 angeordnet sind. Dieses wichti-
ge Merkmal erfaubt es, daB das rechtwinklige
Blechstlick 20 mit {iblichen Zylinderprofilwalzen 40
zu einem richtigen Zylinder gerollt oder gewalzt
werden kann, wie dies schematisch in Fig. 3b dar-
gestellt ist. Hierzu kann eine Ubliche Zylinder-Pro-
filwalzenmaschine, beispiclsweise das Modell Nr.
EWL-250 der Firma Soudronic A.G. oder das Mo-
dell Nr. FBW-22-420-S der Firma Fael A.G. ver-
wendet werden, die auch bei bekannten Anlagen
eingesetzt wird. Hierzu ist darauf hinzuweisen, daf
die beschriebenen Maschinen Profilwalzenmaschi-
nen sind, im Unterschied zu anderen bekannien
Zylinder-Walzmaschinen, die theoretisch auch be-
nutzt werden kdnnten. Im Hinblick darauf, daB die
SchweiBverbindung zwischen den Lappen 16 und
der rechteckigen Platte 20 sich beim Walzen nicht
lockern darf, wéhrend gleichzeitig ein genaues
Walzen ohne Eindriicken der Dosenseitenwand
mdglich sein muB, sind die oben angegebenen
Abmessungsverhiliinisse Grenzwerte. Bei den in
Fig. 3b dargestellten Profilwalzen kann die Uberlap-
pung der Ldngsrdnder 22 genau kontrolliert werden
und wird tatsdchlich auch sorgfditig so gesteuert,
daB sie nicht mehr als 0,5 mm betrigt.

Wenn das ebene Blech 22 auf diese Weise zu
einem Zylinder gerollt wird, werden die einander
{iberlappenden LingsrAnder 22 mit einer Ublichen
Langsfalzschweifmaschine, wie sie schematisch in
Fig. 3c dargestellt und mit 20 bezeichnet ist, konti-
nuierlich miteinander verschweifit. Kontinuierlich ar-
beitende Langsfalzschweifmaschinen, die zum
Ausflinren der Langsfalzschweifung verwendet
werden k&nnten, sind beispielsweise das Modell
EWL-250 der Soudronic A.G. oder das Modeli
FBW-22-420-S der Firma Fael A.G. Mit dem
SchweiBen des Lingsfalzes wird ein zylindrischer
Dosenrumpf 60 geformt und dieser Dosenrumpf
wird dann den normalen Fertigungsschritten bei
der Dosenherstellung unterworfen, zu denen das
Anfalzen eines Bodens an einem Ende 61 und
gines Ringes am anderen Ende 80 des Dosen-
rumpfes 62 gehdrt. Wenn der Dosenrumpf ein ring-
loser Dosenrumpf ist, wird das zweite Ende 60 in
geeigneter Weise profiliert. Diese Verfahrensschrit-
te sind bei der Dosenherstellung bekannt und flir
sich genommen nicht Teil der vorliegenden Erfin-.
dung. Sie werden deshalb hier auch nicht im ein-
zelnen beschrieben.

Wie weiter oben erldutert wurde, wurde das
ebene Blechstlick 20 bisher von einer Reihe von
Werkzeugen bearbeitet, weiche Eindriickungen in
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das rechteckige Blech an den Stellen einprégten,
wo die Osen 10 angeschweiit werden. Die Osen
10, die einen Ringflansch anstelle von Lappen 16
haben, wurden dann in diese Eindrlickungen ge-
schoben und das Metall wurde {iber den Flansch
gepreft, um die Osen in Stellung zu halten. Da das
Metall sich einfach elastisch dehnt, gab es beim
Formen des Zylinders kein Problem. Beim Gesenk-
formen wird jedoch der geradegerichtete Lings-
rand 22 verzerrt. Diese Verzerrung, die unregelmi-
Big auftritt und in Fig. 4 durch die Abmessung X
angegeben ist, wirde 0,5 mm Uberschreiten und
manchmal 1,0 mm erreichen. Dies ist mehr als das
Doppelte des zuldssigen Abstandes flir Behélter
flir Farbe auf Wassergrundlage, die das oben er-
wihnte Spray-Streifenverfanren benutzen. Dies
wiederum erfordert eine breitere Uberlappung der
Lingsrdnder in der LingsfalzschweiBstation der
Fig.3¢c (wenn die Lingsfalze nicht verlétet werden)
und das gleichmégige Abschmelzen des Saumes,
ohne Riicksicht auf die Verzerrung, hat zur Folge,
daB eine Lingsfalzschweifimaschine 50 mit hShe-
rer Kapazitdt oder eine langsamer arbeitende
Schweimaschine 50 bendtigt wird, als die, die
sonst verwendet werden wiirde.

Mit der Erfindung wird eine Verzerrung X be-
seitigt und die Lingsfalziiberlappung kann auf die
erwihnte Gréfe sorgfiltig gesteuert werden, theo-
retisch ist sogar eine Stumpfschweifung der
Langsridnder 22 mdglich. Eine Stumpfschweifung,
als eine praktische Sache, ist jedoch derzeit bei
den erwdhnten Dicken und den Toleranzen, die flr
die Geradlinigkeit der Lingsrdnder 22 eingehalten
werden kdnnen, nicht durchftihrbar. Durch die Di-
mensionierung der Befestigungslappen 1€ und ih-
rer Orientierung in einer geraden Linie parallel zu
den Lingsrdndern 22 und nicht parallel zu den
oberen und unteren Querrdndern 21 kann ein exak-
ter Zylinder gerollt werden, wie dies bei dem {bli-
chen Zylinderformschritt in Fig. 3 b dargestellt ist.

Der wesentliche Gedanke der Erfindung be-
steht somit darin, eine Verbesserung bei der Her-
stellung zylindrischer Metallbehilter vorzuschlagen,
die das dauerhafte Anbringen von Osen an dem
geradlinigen Blech in dessen ebenem Zustand in
einer Weise gestattet, daB der Zylinder des Dosen-
rumpfes anschliefend genau und ohne Verzerrung
der geraden LZngskanten des rechteckigen Ble-
ches geformt werden kann.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines zylindri-
schen Metallbehilters, insbesondere flr Farben
od.dgl., bei dem ein Vorrat an feuerverzinntem
Blech in mehrere, ebene, geradlinige Blechstlicke
geschnitten wird, von denen jedes Blechstlick zwei
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Seitenrdnder aufweist, deren Linge anndhernd
gleich dem Umfang des Behilters ist und das zwei
Lingsrinder aufweist, deren Linge etwa der Hhe
der Behdlter entspricht, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte

a) Anordnen von zwei Tragbligeldsen (10),
von denen jede Ose einen napfidrmigen K&rper
aufweist, der eine Grundflache (12) mit einer Off-
nung (15) zur Aufnahme eines Drahtbligels und
einen kreisférmigen Randteil (13) aufweist und wo-
bei jede Ose (10) zwei diametral einander gegen-
Uberliegende, im wesentlichen geradlinig begrenzte
Lappen (18) aufwsist, die von dem Rand (13) aus-
gehen;

b) Anbringen von zwei Bsen (10) an vonein-
ander entfernten Stellen auf einem ebenen Blech-
stlick (20), wobei jede Ose (10) so orientiert wird,
daB ihre Lappen (16) im wesentlichen senkrecht zu
den Seitenrdndern (21) und im wesentlichen paral-
lel zu den Ldngsrandern (22) verlaufen;

c) Befestigen der Lappen (16) in der unter b)
erwihnten Stellung durch WiderstandsschweiBung
an dem Blechstlick (20);

d) Rollen des Blechstlickes (20) um dessen
Seitenrdnder (21) in einen Zylinder, wobei dessen
einer Langsrand (22) den anderen Lingsrand (22)
Uber lappt und

e) Verbinden der Lingsrdnder (22) durch
eine Schweifinaht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der eine Lingsrand (22) den
anderen Langsrand (22) beim Rollen nicht mehr als
etwa 0,5 mm Uberlappt und daB beim Bilden der
Schweifinaht der (iberlappende Lingsrand an dem
gerollten zylindrischen K&rper durch kontinuierliche
WiderstandsschweiBung befestigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lappen (16) an den ebe-
nen Blechstlicken mit einer Geschwindigkeit von
250 Lappenpaaren/Minute durch Widerstands-
schweifiung befestigt werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB- die Breite der
geradlinigen Lappen (16) etwa 25% des Durchmes-
sers des Randes (13) betrégt und daB die Mittelli-
nie der Lappen (16) einer Ose (10) von der Mittelli-
nie der anderen Ose einen Abstand hat, der dem
Durchmesser des gerolliten Dosenrumpfes ent-
spricht.

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da der Behilter ein
Farbbehilter mit einer Gallone Fassungsvermdgen
ist und daB die Materialdicke zwischen 0,0075 "
(75#) und 0,0090 " (S0 #) betrégt.
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