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€4 Verfahren zur Herstellung eines Dosenrumpfes.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Dosen-
rumpfes fiir.eine Dose aus einem Blech ist das Blech
mindestens auf der Seite, die bei dem zu formenden Do-
senrumpf innen zu liegen kommt, vollstandig laminiert. Da-
bei wird der aus dem Blech geformte Dosenrumpf mittels
einer Schweisswarmequelle stumpf verschweisst. Bei der
Verwendung eines Lasers wird vorzugsweise vor dem
Schweissschritt ein Vorerwdrmungsschritt vorgesehen, in
dem die stumpf aneinander gepressten Riander des Do-
senrumpfes durch eine Warmequelle bis auf eine Tempe-
ratur vorerwdrmt werden, die unterhalb der Schmelztem-
peratur des Dosenrumpfmaterials liegt. Durch einen nach
dem Schweissschritt vorgesehenen Schritt des Span-
nungsfreiglihens, bei dem die stumpf miteinander ver-
schweissten Rander des Dosenrumpfes durch eine weitere
Wérmequelle bis auf eine Temperatur erwarmt werden, die
unterhalb der Schmelztemperatur des Dosenrumpfmateri-
als liegt, ist es in einfacher Weise méglich, Dosen in hoher
Qualitat und schnellen Takizeiten unter Einsparung erheb-
licher Materialmengen sowohl an Blech als auch an Ab-
deckmaterial fir die Schweissnaht zu fertigen.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung, betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Dosenrumpfes. Dariiber hinaus
betrifft die vorliegende Erfindung eine Dose mit nach
diesem Verfahren hergestelitem Dosenrumpf.

Es ist bekannt, dass unveredelte Blechtafeln, so
genannte «blackplates», als auch verzinnte Blechta-
feln, so genannte «tinplates», oder lackierte blackpla-
tes oder lackierte tinplates zur Herstellung von Dosen
mit Dosenrimpfen flr Behalter aller Art Verwendung
finden. Die Gite und Qualitat der Verzinnung und ins-
besondere Lackierung fir die Innenseite von Dosen-
rimpfen der zu verwendenden Blechtafeln richtet sich
nach der Art und der Beschaffenheit des Fuligutes.
Falls nicht gesondert erwahnt, sollen in dieser Be-
schreibung unter dem Begriff «Bleche» sowohl unver-
edelte als auch veredelte, beispielsweise verzinnte,
Bleche oder Blechtafeln verstanden werden.

Dosen mit Dosenrimpfen aus lackierten Blechen
sind in der Regel Uberlappend geschweisst, d.h. die
zu verschweissenden Teile des Blechs sind fiir die
Verschweissung Uberlappend angeordnet. Fiir eine
einwandfreie Uberlappende Verschweissung miissen
im Allgemeinen die Bereiche, in denen eine solche
Verschweissung erfolgen soll, lackfrei sein. Dies ge-
schieht in der Regel durch Nicht-Lackieren resp.
Aussparen der Schweissbereiche beim Lackieren der
Bleche, wobei derartige Aussparungen eine entspre-
chende Breite aufweisen. Derartige Bereiche sollen
im Folgenden auch «Schweissbereiche» genannt
werden.

Die CH-593 757 beschreibt ein Verfahren, um be-
schichtete Blechteile oder Folien mittels Laserstrahl
miteinander zu verschweissen, sowie die Verwen-
dung dieses Verfahrens zur Herstellung beispielswei-
se von Konserven- oder Aerosoldosen. In einer be-
vorzugten Ausfihrungsform wird dabei ein Verfahren
beschrieben, um beschichtete Blechteile mittels La-
serstrahl miteinander zu verschweissen, ohne dass
dabei die Beschichtung vor dem Verschweissen ent-
fernt werden muss. Wie allerdings in der EP-143 450
resp. US-4574 176 beschrieben wird, erweist sich
das offenbarte kontinuierliche Schweissverfahren ge-
mass CH-593 757 als ungeeignet zur Verschweis-
sung mit hoher Geschwindigkeit, insbesondere wenn
beschichtete Bleche mit hoher Geschwindigkeit ver-
schweisst werden sollen.

Demzufolge wird in der EP-143450 und der
US-4 574176 ein Verfahren beschrieben, welches
zur Herstellung einer kontinuierlichen Schweissnaht
mit hoher Geschwindigkeit eine Impulsschweissein-
richtung hoher Energiedichte verwendet, welche eine
Vielzahl von sich Uberlappenden Schweisspunkten
erzeugt. Dabei wird in einer bevorzugten Ausfih-
rungsform ein Schweissverfahren beschrieben, bei
welcher der Impulsbetrieb der Impulsschweisseinrich-
tung so gesteuert wird, dass bei der Verschweissung
eines Metallteils mit einem nichtmetallischen Uber-
zug, beispielsweise einem Lack oder Fimis, der
nichtmetallische Uberzug wahrend des Schweissens
verdampft wird.

Nach einer Verschweissung werden insbesondere
die Schweissbereiche, d.h. die Schweissnaht sowie
die beim Lackieren ausgesparten Stellen — zur Ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

585

60

65

wahrleistung eines vollumfanglichen Schutzes des
Flllgutes — in der Regel mit einer Schutzschicht ver-
sehen, der so genannten Schweissnahtabdeckung,
was im Allgemeinen durch elektrostatische Pulverbe-
schichtung erfolgt. Die Praxis zeigt nun, dass die
Dosen, welche nach Verfahren gemass dem Stand
der Technik aus lackierten Blechen hergestellt sind,
im Allgemeinen relativ breite Schweissnahtabdeckun-
gen bendtigen.

Die Bleche werden von den Stahlwalzwerken in
der Regel direkt an die Dosenhersteller geliefert,
welche in den meisten Féllen die nétigen Anlagen
far die Lackierung der Bleche besitzen. Die Lackie-
rung der Bleche erfolgt dabei in der Regel durch
Auftragen eines Lackes und nachfolgendes Trocknen
und/oder Einbrennen. Die diesen Lackierverfahren zu
Grunde liegenden Anlagen sind dusserst aufwéndig
und der Betrieb derartiger Anlagen ist in Anbetracht
ihres sehr grossen Raum- und Energiebedarfs, ins-
besondere der Einbrenn- und/oder Trockendfen, da-
her ein beachtlicher Kostenfaktor. Dariiber hinaus er-
zeugen die stindig steigenden steuerlichen Belas-
tungen und restriktiver werdenden Umweltschutzauf-
lagen fir das Betreiben von Lackieranlagen eine
standige Erhdhung der Gesamtfertigungskosten.

Die genannten restriktiver werdenden Umwelt-
schutzauflagen, z.B. wegen Abgasen, sowie die stets
steigenden, insbesondere von der Kosmetikindustrie
gesteliten Anforderungen an einen maximalen Schutz
der Fullgiter sowie die teilweise mangelnde Wider-
standsféhigkeit von lackierten Blechen gegeniiber
chemischen Stoffen als auch die ungeniigenden Dich-
tungseigenschaften von lackierten Blechen beschleu-
nigten die Entwicklung alternativer Materialien. So
werden heute beispielsweise die Deckel und Bdden
bei dreiteiligen Dosen, weiche aus Dosenrlimpfen,
Deckeln und Boden bestehen, teilweise bereits aus la-
minierten Blechen hergestelit. Das Laminieren von
Blechen wird, im Gegensatz zur Lackierung dersel-
ben, nur von den Stahlwalzwerken selbst vorgenom-
men. Die Laminierung geschieht dabei insbesondere
mit Polymeren wie Polyester oder Polyolefinen.

Auf Grund der Vorteile, welche mit der Verwen-
dung laminierter Bleche verbunden sind, ist es Gber-
aus winschenswert, laminierte Bleche nicht fir die
Dosendeckel und Dosenbdden, sondern ebenso fir
die Herstellung von Dosenrimpfen resp. Dosenkér-
per zu verwenden. Erste praktische Erfahrungen zei-
gen allerdings, dass fir eine Uberlappende Ver-
schweissung von laminierten Blechen fur die Herstel-
lung von Dosenrimpfen die Schweissbereiche
laminatfrei sein missen, in denen eine (iberlappende
Verschweissung erfolgen soll. Um nun zu laminierten
Blechtafeln mit laminatfreien Schweissbereichen zu
gelangen, kommen zwei Methoden in Betracht.

Bei der ersten Methode liefert das Stahlwalzwerk
dem Dosenfabrikanten nur teilweise laminierte Bleche,
d.h. laminierte Bleche, welche in den Schweissberei-
chen laminatfrei sind. Die Herstellung derartiger nur
teilweise laminierter Bleche fiir die Innenseite der Do-
senrimpfe erfolgt im Allgemeinen durch Aussparen
der Schweissbereiche wahrend der Laminierung im
Stahlwalzwerk (Fig. 2). Es versteht sich, dass die An-
ordnung dieser Aussparungen von den Durchmessern
des oder der herzustellenden Dosenrimpfe abhangt
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und diese dementsprechend angepasst werden mis-
sen. Nach Schneiden der Blechtafeln, was in der Re-
gel der Dosenfabrikant selbst vornimmt, werden die
zugeschnittenen in den Schweissbereichen laminat-
freien, gerundeten Dosenrimpfe Gberlappend ver-
schweisst.

Bei der zweiten Methode liefert das Stahlwalzwerk
dem Dosenfabrikaten vollstandig laminierte Bleche.
Zur Entlaminierung der Schweissbereiche far die In-
nenseite der Dosenrimpfe benétigt der Dosenfabri-
kant eine kostspielige zusatzliche Anlage, welche die
von ihm auf die erforderlichen Durchmesser des
Dosenrumpfes zugeschnittenen Bleche an den
Schweissbereichen laminatfrei macht und danach die
partiell delaminierten Bleche entweder aufgestapelt
oder direkt auf den Abstapler der Schweissmaschine
zur Durchfihrung des eigentlichen Uberlapp-
schweissprozesses Uberfihrt.

Wie somit ersichtlich, erfordert das Nicht-Laminie-
ren resp. Entlaminieren der Schweissbereiche vor
der Uberlappverschweissung der laminierten Bleche
zur Herstellung von Dosenrumpfen zusétziiche Ver-
fahrensschritte, die Anschaffung und Unterhalt zu-
satzlicher, spezieller und teurer Vorrichtungen und
Anlagen sowie gegebenenfalls die Bereitsteliung zu-
satzlicher Arbeitskréfte.

Als Folge resultieren insbesondere héhere Produk-
tions- und Fertigungskosten.

Dariiber hinaus weisen die laminatireien Bereiche,
unabhdngig von der gewidhiten Methode zur
Nicht-Laminierung resp. Entlaminierung, eine uner-
wiinschte grosse Breite auf, welche bei der Herstel-
lung von Dosenrimpfen aus laminierten Blechen
eine entsprechend breite Schweissnahtabdeckung
erforderlich macht.

Mit der vorliegenden Erfindung soll deshalb ein
Verfahren zur Herstellung von Dosenrimpfen ge-
schaffen werden, welches eine kostenintensive teil-
weise Entfernung resp. Nicht-Anbringung der schiit-
zenden Laminierung im Schweissbereich vor der
Verschweissung hinfallig macht.

Dardber hinaus ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, eine Dose zu schaffen, deren Dosen-
rumpf kostengiinstiger hergestellt werden kann.

Des Weiteren soll mit der vorliegenden Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung eines Dosenrumpfes
fur Dosen geschaffen werden, welches die Verwen-
dung von aufwandig und Kostenintensiv lackierten
Blechen zur Herstellung von Dosen, insbesondere
fur Konserven- oder Aerosoldosen, hinfallig macht.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ist es, einen Dosenrumpf zu schaffen, welcher eine
sehr schmale und somit kostengiinstigere Schweiss-
nahtabdeckung aufweist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch ein
Verfahren gemiss Anspruch 1 durch Verwendung
von vollstandig laminierten Blechtafeln gelést. Diese
Blechtafeln sind auf der Seite, die bei den zu for-
menden Dosenriimpfen innen zu liegen kommt, voll-
standig laminiert. Die derart geformten Dosenrimpfe
werden stumpf verschweisst.

Dariber hinaus wird diese Aufgabe erfindungsge-
mass durch eine Dose mit Dosenrumpf mit den
Merkmalen des Anspruchs 8 geldst, in dem das
Blech vollstandig laminiert und die daraus geformten
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Dosenrimpfe stumpf verschweisst sind. Des Weite-
ren wird eine Vorrichtung gemass Anspruch 9 zur
Herstellung von Dosenrimpfen bereitgestellt.

Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemassen
Verfahrens besteht darin, dass die Schweissbereiche
nicht durch kostenintensive Verfahren und/oder Vor-
richtungen vor der Verschweissung laminatfrei ge-
macht resp. bei der Laminierung ausgespart werden
massen.

Dariber hinaus bewirkt das Stumpfschweissen die
Bildung einer entsprechend schmalen Schweissnaht
resp. einer entsprechend kleinen Schweissnahtbreite
sowie einer sehr schmalen Zone, in der das Laminat
beispielsweise verdampft resp. sublimiert und in wel-
cher daher lediglich eine sehr schmale Schweiss-
nahtabdeckung angebracht werden muss. Die er-
forderlichen Steuerungen und Einstellungen der
Schweisseinrichtung fur ein derartiges Stumpi-
schweissen sind dem Fachmann hinlanglich bekannt
und bediirfen hier keiner weiteren Erklarung.

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform des erfin-
dungsgemassen Verfahrens werden Dosenriimpfe
aus solch vollstandig laminierten Blechen mit einem
Laser stumpf verschweisst, wobei insbesondere La-
ser verwendet werden, welche mit hoher Geschwin-
digkeit und hoher Energie die laminierten Bleche ver-
schweissen. Fir die vorliegende Erfindung kénnen
dabei sowohl gepulste bzw. sich berlappende
Schweisspunkte als auch kontinuierlich schweissen-
de Laser verwendet werden. Es versteht sich, das
die Auswahl eines geeigneten Lasers keinerlei erfin-
derische Tatigkeit erfordert und dem Fachmann fiir
die vorliegende Erfindung einsetzbare Laser hinlang-
lich bekannt sind.

Das laminierte Blech ist mit einem Polymer min-
destens auf der Innenseite der daraus zu formenden
Dosenrimpfe laminiert, wobei dieses vorteilhafterwei-
se aus der Gruppe der Polyolefine etc. gewdhlt ist.

Derartig laminierte Bleche weisen gegeniiber la-
ckierten Blechen unter anderem eine erhéhte Poren-
freiheit, einen erhéhten Korrosionsschutz, eine ver-
besserte Kratz- und Antriebsfestigkeit, eine verbes-
serte Dichtungsfunktion und Recyclingfahigkeit sowie
eine konstante Schichtdicke und eine erhdhte Wider-
standsfahigkeit gegeniber chemischen Stoffen auf.
Es versteht sich, dass fir das erfindungsgemasse
Verfahren auch Bleche verwendet werden kénnen,
welche auf beiden ihrer Seiten bzw. ebenfalls fur die
Aussenseite der zu formenden Dosenriimpfe mit den
erwdhnten Polymeren laminiert sind.

Das Verfahren zur Herstellung der laminierten Ble-
che gehdrt in den Bereich des fachménnischen Wis-
sens und soll hier nicht explizit dargestellt werden.
So kénnen sowohl laminierte Bleche verwendet wer-
den, welche durch so genannt direkte Extrusion her-
gestellt werden, als auch solche, welche durch so
genannte Filmlaminierung gebildet werden. Es ver-
steht sich, dass das Laminat aus mehreren Schich-
ten aufgebaut sein kann und sich die unterschiedli-
chen Schichten hinsichtlich ihres Materials unter-
scheiden kdnnen. Es sind eine Reihe von laminierten
Blechen kommerziell erhaltlich, so beispielsweise die
unter dem Namen Ferrolite von der Firma British
Steel Company oder unter dem Namen Andrafol der
Rasselstein Hoesch GmbH.
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Weitere Vorteile und bevorzugte Ausfihrungsfor-
men des erfindungsgemassen Verfahrens und der
erfindungsgemassen Dose sind den abhéngigen An-
sprichen zu entnehmen. So weist in einer bevorzug-
ten Ausfihrungsform der erfindungsgeméssen Dose
der Dosenrumpf eine Schweissnahtbreite auf, die
wesentlich Kleiner ist als eine Uberlappschweissnaht.
Sie ist insbesondere schmaler als 0,4 Millimeter, vor-
zugsweise schmaler als 0,2 Millimeter.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemassen Dosenkdrpers weist der
Dosenrumpf eine Schweissnahtabdeckungsbreite auf,
welche wesentlich kleiner ist, als fur eine Uberlapp-
verschweissung noétig ist. Derart kleine Breiten der
Schweissnahtabdeckung fiihren zu weiteren Kosten-
einsparungen und damit zu geringeren Fertigungs-
kosten des Dosenkérpers, da entsprechend weniger
Material flr die Schweissnahtabdeckung verwendet
werden muss.

Nachfolgend soll die Erfindung naher erlautert
werden. Dabei zeigt:

Fig. 1 ein schematisches Prinzipbild mit der Dar-
stellung eines Dosenrumpfes und von Teilen einer
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaés-
sen Verfahrens.

Fig. 1 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfih-
rungsform des erfindungsgeméassen Verfahrens zur
Herstellung eines Dosenrumpfes fir (Dosen bilden-
de) Dosenkorper. Dabei wird mit einem Laser 1 ein
laminiertes und in geeigneter Weise gerundetes
Blech 2 stumpf verschweisst. In der gezeigten Aus-
fGhrungsform ist das laminierte und gerundete Blech
2 sowohl auf der Innenseite des herzustellenden Do-
senrumpfes mit einem Laminat 3 als auch auf der
Aussenseite des herzustellenden Dosenrumpfes mit
einem Laminat 4 laminiert. Die in der Fig. 1 darge-
stellten Grdssenverhaltnisse, insbesondere die Di-
cken der Laminate 3 und 4 im Verhiltnis zur Ge-
samtdicke des laminierten Blechs 2, entsprechen
nicht den tatsachlichen Verhéttnissen und sind einzig
aus Griinden der Ubersichtlichkeit in dieser Weise
gezeichnet. Darlber hinaus versteht es sich, dass
die Dicke des Laminats 3 sich von der Dicke des
Laminats 4 unterscheiden kann. Die absoluten Di-
cken der Laminate 3 und 4 kdnnen den gewinsch-
ten Eigenschaften angepasst werden, und der Fach-
mann auf dem Gebiet versteht es, eine geeignete
Wahl vorzunehmen.

Das erfindungsgemasse Verfahren resp. der erfin-
dungsgemasse Dosenkérper mit Dosenrumpf weist
den weiteren Vorteil auf, dass durch die Modifikation
der Laminierung der verwendeten laminierten Bleche
(beispielsweise der Dicke oder des Herstellungsver-
fahrens der Laminierung oder durch Wahl des ver-
wendeten Polymers, aus dem die Laminierung auf-
gebaut ist) gewiinschte Eigenschaften des Dosenkor-
pers massgeschneidert erzielt werden kénnen. So ist
es in einfacher Weise mdéglich, auf Qualitits- oder
Sicherheitsstandards  fir Nahrungsmittelverpackun-
gen oder chemisch-technische Fiiligiiter kostengiins-
tiger herzustellen.

Es versteht sich, dass Laminat 3 und Laminat 4 aus
unterschiedlichen Polymeren aufgebaut sein kénnen.
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Des Weiteren versteht es sich, dass das laminierte
Blech zusétzlich lackiert oder bedruckt sein kann.

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung werden aber
auch Bleche zur Herstellung von Dosen mit Dosen-
rampfen durch Stumpfschweissen verwendet, welche
auf der Innenseite des herzustellenden Dosenrump-
fes laminiert und auf der Aussenseite der herzustel-
lenden Dose lackiert und/oder bedruckt sind.

Die Auswahl der zur Laminierung verwendeten
Bleche bedarf keinerlei erfinderischen Dazutuns und
wird vom Fachmann auf dem Gebiet in geeigneter
Weise vorgenommen. So kénnen die verschiedens-
ten Bleche wie z.B. Weissblech, spezial verchromtes
Feinstblech etc. als Basis fiir das anschliessende La-
minieren dienen.

Es erweist sich als besonders vorteilhaft, dass die
Dosendeckel und die Dosenbdden bei dreiteiligen
Dosen vielfach bereits aus laminierten Blechen ge-
fertigt sind. Mit der vorliegenden Erfindung kénnen
erstmals Dosen hergestellt werden, welche vollum-
fanglich mit einem geeigneten Laminat versehen
sind und wobei zwischen Dosendeckel und Dosen-
rumpf wie auch zwischen Dosenbdden und Dosen-
rumpf keine zusatzlichen Dichtungen mehr benétigt
werden. Das im Zusammenhang mit der Laminierung
von Dosendeckel und/oder Dosenbdden erlangte
Wissen, insbesondere was die Wah! und den Aufbau
des laminierten Bleches far ein bestimmtes Fillgut
anbelangt, kann somit fir die vorliegende Erfindung
und insbesondere fir das erfindungsgemasse Ver-
fahren zur Herstellung von Dosenrimpfen genutzt
werden. Hierdurch werden insbesondere kosteninten-
sive und zeitraubende Entwicklungs- und For-
schungsarbeit eingespart. Derartige Einsparungen
wirken sich wiederum vorteilhaft auf die Produktions-
kosten der gemass der Erfindung hergesteliten Do-
senkorper aus.

Eine besonders hohe Qualitit der Schweissnaht
kann erreicht werden, wenn dem Verfahrensschritt
des Schweissens ein Verfahrensschritt des Vorwar-
mens vorangestellt wird. Mit beispielsweise einem
Laser geringerer Leistung werden die beiden bereits
stumpf aneinander gepressten Rander des Dosen-
rumpfes vorerwarmt. Dies fuhrt insbesondere auch
dazu, dass das innenseitige Laminatmaterial im di-
rekten Nahtbereich beginnt zu verdampfen, somit ist
der Bereich, in dem sich die Schweissnaht ausbilden
wird, laminatfrei. Dies weist den erheblichen Vorteil
auf, dass der Kohlenstoffanteil im Schweissgut stark
abgesenkt werden kann. Dieser entsteht ansonsten
durch das Verdampfen des Laminats im Schweiss-
nahtbereich auf der Innenseite des Dosenrumpfes.

Vorteilhafterweise wird dem Schritt des Schweis-
sens ein Verfahrensschritt des Spannungsfreigiiihens
nachgeschaltet, der die Qualitit des erhaltenen Do-
senrumpfes nochmals verbessert und Spannungen
im Schweissnahtbereich stark vermindert.

Fir jeden der einzeln oder kombiniert einsetzba-
ren weiteren Verfahrensschritte des Vorwarmens und
des Spannungsfreiglihens kdnnen Warmequellen
beliebiger Art eingesetzt werden. Dabei kommen ins-
besondere Laser schwécherer Leistung oder aber
auch Heizvorrichtungen jeder anderen Energieform
in Betracht.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dosenrumpfes
far eine Dose aus einem Blech, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blech mindestens auf der Seite, 5
die bei dem zu formenden Dosenrumpf innen zu lie-
gen kommt, vollstindig laminiert ist und dass der
daraus geformte Dosenrumpf stumpf verschweisst
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10
zeichnet, dass das Blech beidseitig vollstandig lami-
niert ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verschweissung mit einem
Laser erfolgt. 15

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Blech mit einem
Polymer laminiert ist, welches Polymer vorzugsweise
aus der Gruppe des Polyolefine, Polyester gewinhlt
ist. 20

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schweiss-
schritt ein Vorerwarmungsschritt vorgesehen ist, in
dem die stumpf aneinander gepressten Rander des
Dosenrumpfes durch eine Warmequelle bis auf eine 25
Temperatur vorerwdrmt werden, die unterhalb der
Schmelztemperatur des Dosenrumpfmaterials liegt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Schweiss-
schritt ein Schritt des Spannungsfreiglihens vorgese- 30
hen ist, in dem die stumpf miteinander verschweiss-
ten Rénder des Dosenrumpfes durch eine weitere
Warmequelle auf einer Temperatur gehalten werden,
die unterhalb der Schmelztemperatur des Dosen-
rumpfmaterials liegt. 35

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Dosenrumpf nach
dem Schweissschritt und, falls durchgefihrt, nach
dem Schritt des Spannungsfreigliihens in seinem In-
neren mit einer Schweissnahtabdeckung versehen 40
wird.

8. Dosen, hergestellt aus einem nach dem Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 gefertigten
Dosenrumpf.

9. Vorrichtung zur Herstellung von Dosenriimpfen, 45
vorgesehen zur Durchfilhrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 7, mit einer Einrichtung
zum Zusammenfihren von stumpf aneinander zu
pressenden Randern von Blechen und mit einer
Schweisswérmequelle, mit der die stumpf aneinander 50
gepressten Rander verschweissbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Warmequelle zum Vorer-
warmen der stumpf aneinander gepressten Rander
und/oder eine weitere Warmequelle zum Spannungs- 55
freigllihen nach dem Schweissschritt vorgesehen
sind.
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