EP 0 072 779 A2

Europaisches Patentamt

®

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@ Anmeldenummer: 82810339.0

() Anmeldetag: 11.08.82

0 072 779
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& int.cl3: B 65 H 37/04

Prioritét: 17.08.81 CH 5301/81
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
23.02.83 Patentblatt 83/8

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI NL SE

() Anmelder: CIBA-GEIGY AG
Patentabteilung Postfach
CH-4002 Basel(CH)

Benannte Vertragsstaaten:
BE CH FR GB IT LI NL SE AT

@ Anmelder: CIBA-GEIGY GmbH
QOeflinger Strasse 44
D-7867 Wehr/Baden{DE)

Benannte Vertragsstaaten:
DE

| @ Erfinder: Hertel, Helfried
Vogesenstrasse 1
D-7857 Lorrach 6(DE)

i
{
!
!
)
1

@ Vorrichtung zur Applikation eines Klebstoffbandes um den Rand eines Blechformteiles.

Ein Klebstoffband (3K) wird mittels eines Transport- und
Anpressrollenpaares (11a, 11b} U-férmig um den Rand eines
Blechformteiles (B) gewalzt. Das von einem Trégerband (3T)
abgezogene Klebstoffband (3K) wird zunidchst an einer
Umlenkrolle (8) mit schwach V-formigem Profil vorgefaltet
und in einem anschliessenden trichterartigen Vorfaltkanal
(10) kontinuierlich weitergefaltet. Im Bereich des Vorfaltka-
nals wird das Blech (B} mit einer Kante in die Faltungslinie
des Klebstoffbandes (3k) geschoben und mit diesem von den
Transport- und Andriickrolien (11a, 11b) unter Anpressen
des Klebstoffbandes (3K) mitgenommen.

Die Transport- und Andrickrolien (11a, 11b) sind Gber
torsionselastische Wellen (14a, 14b) motorisch antreibbar.
Das Transport- und Anpressrollenpaar (11a, 11b) bzw. das
sie tragende Geh&use 13 ist um eine Achse (S2) schwenkbar.
Eine Gerade durch die Schwenkachse (S2) schneidet den
Vorfaltbareich (10) kurz nach dem Austrittsende (10b) des
Vorfaltkanals (10). Das Rollenpaar (11a, 11b} kann dadurch

Kriimmungen des Blechformteiles (B} einwandfrei folgen
und es Ubt jede Rolle auch in Kriimmungen stets eine gleich

grosse Antriebskraft auf das Blech bzw. das Klebstoffband
aus.
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Vorrichtung zur Applikation eines Klebstoffbandes um den Rand

eines Blechformteiles

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemiss Oberbegriff des Patent-

anspruchs 1.

In der blechverarbeitenden Industrie ist das Verkleben von Falznaht-
verbindungen mittels druck— oder wdrmehirtbarer Klebstoffe weit ver-
breitet. So ist es z.B. in der Autoindustrie iiblich, Falznihte an be-
stimmten Karosserieteilen, insbesondere Tiiren auf diese Weise abzu-

dichten und damit der Korrosionsgefahr vorzubeugen.

In der Autoindustrie und &hnlichen Indwtriezweigen werden zur Her-
stellung solcher geklebten Falznahtverbindungen iiblicherweise Kleb-
stoffe in fliissiger oder past@ser Form verwendet, welche in Form einer
Raupe auf die zu verbindenden Blechteile appliziert werden. Diese
Applikationsmethode des Klebstoffs ist in verschiedener Hinsicht un-
befriedigend. Zum einen ist die damit erreichte Verteilung des Kleb-
stoffs iliber die gesamte Falznaht nicht ausreichend gleichmissig, was
zu Korrosionsproblemen fiihren kann, und zum anderen sind Klebstoffe

in fliissiger oder past8ser Form aus arbeitshygienischen Aspekten immer
problematisch.
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Bei der Herstellung von Konservendosen ist es, wie z.B. die US-A

3 125 056 oder die FR-A 2 252 147 bzw. die BE-A 444 014 zeigen,
ebenfalls {iblich, Falznihte zu verkleben bzw. mittels Klebstoff abzu-
dichten. Der Klebstoff wird dabei auf die Bdrdelrdnder der miteinan-
der zu verbindenden Teile des Dosenkdrpers entweder in fliissiger oder
pastdser Form durch Extrusion oder dergleichen oder aber auch in Form

eines Streifens einer Klebefolie aufgebracht. -

Klebstoffe in Folien - insbesondere Bandform wie sie z.B. unter den
Markennamen Araldit“~- und Redux — -Klebfilm (CIBA-GEIGY) bekannt
sind, finden nicht zuletzt aufgrund ihrer arbeitshygienischen Vor-
teile immer weitere Verbreituag. Zum Vefkleben der Falznihte von
z.B. Autokarosserieteilen wurden solche Klebefolien bisher jedoch
nicht oder nur sehr beschrinkt verwendet. Der Grund dafiir liegt vor
allem darin, dass Klebstoff-Folien z#hplastisch sind und ihre sehr
geringe Zugfestigkeit die maschinelle Applikation betrichtlieh er-
schwert. Zusdtzliche Komplikationen treten auf, wenn solche Klebstoff-
Folienstreifen auf Karosserieteile appliziert werden miissen, deren
FalznZhte einen komplizierten, insbesondere rZumlich gekriimmten
Verlauf haben. Diese Schwierigkeiten sind besonders gross, wenn der
Bdrdelrand beidseitig mit Klebstoff versehen werden soll, das heisst

das Klebstoffband U-f5rmig um den Rang gelegt werden muss.

Die bislang bekanntgewordenen Vorrichtungen der im Oberbegriff des
Anspruchs 1 beschriebenen Art sigd nur dazu geeignet, relativ steife
und zugfeste Klebbdnder (nicht Klebstoffbinder) zu verarbeiten.

Dies gllt beispielsweise auch fiir den aus der US-Patentschrift

4,155,798 bekannten Apparat mit Vorfaltkanal und Anpressrollen.

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass die mangelnde Eignung
der bislang bekannten Apparate mit Vorfaltkamal und Anpressrollen
zur Applikation von zdhplastischen Klebstoffbéndern-geringer Eigen-
steifigkeit und Zugfestigkeit auf gekriimmte Blechrdnder vor allem

durch die starre gegenseitige Anordnung von Vorfaltkanal und Anpress-



0072779

_3_

rollen bedingt ist. Ausserdem wurde erkannt, dass es auch wesentlich
ist, ob und wie die Anpressrollen angetrieben sind. So arbeiten z.B.
die aus der bereits genannten US-Patentschrift 4 155 798 bekannten
Apparate mit freilaufenden Anpressrollen. Bei anderen Geridten, z.B.
solchen zum Einsiumen von Zeichenbl&ttern mit Klebbindern, sind die

Rollen starr mit einem Antriebsmotor gekoppelt.

Durch die Erfindung sollen die aufgezeigten Mingel beseitigt und
eine Vorrichtung der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 beschrie-
benen Art geschaffen werden, die auch zur Applikation von Klebstoff-
bidndern geringer Eigensteifigkeit und Zugfestigkeit auf rdumlich

gekriimmte Blechrinder geeignet ist.

Es wurde gefunden, dass die gestellt Aufgabe durch Ausbildung der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 beschriebenen Vorrichtung gemiss Kenn—

zeichen des Anspruchs 1 geldst werden kann.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in den Figuren darge-

stellen Ausfiihrungsbeispiels n#her erliutert; es zeigen
Fig. 1 eine perspektivische Gesamtdarstellung,

Fig. 2 eine Detailansicht in Richtung des Pfeiles II der Fig. 1,

Fig. 3 dieselbe Detailansicht wie Fig. 2, jedoch in einer anderen

Arbeitsstellung.

Die dargestellte Maschine ist auf einer Grundplatte 1 aufgebaut und
umfasst: eine Vorratspule 2 fiir das Klebstoff/Trigerband 3K/3T, eine
Aufwickelspule 4 fiir das vom Klebstoffband getrennte Trdgerband 3T,
mehrere Umlenkrollen 5 bis 8, eine Umlenk- und Vorfaltrolle 9, einen
trichterartigen.Vorfaltkanal 10 sowie ein Anpressrollenpaar 1la-11b.
Mit 20 ist ein Kasten bezeichnet, der einen aus Elektromotor und

Getriebe bestehenden konventionellen Antrieb umfasst.
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Jede der beiden Rollenl1la und 11b sitzt auf je einer Achse 12a bzw.
12b, die in einem Gehiuse 13 drehbar gelagert und {iber flexible und
torsionselastische Wellen l4a bzw. 14b an den im Kasten 20 befindlichen
Antrieb angeschlossen ist. Die Achse 12b der unteren Rolle 11b jgt in
einem Schwenkarm 15 (strichliert) mit der Schwenkachse S1 gelagert,
an den knapp vor dem Austritt der Achse 12b aus dem Gehzuse 13 von
unten eine Druckfeder 16 (strichliert) angreift und die Rolle 11b
nach oben gegen die Rolle 1lla driickt. Die Schwenkachse Sl ist so
justiert bzw. justierbar, dass bei durchlaufendem Blech und Kleb-
stoffband die Rollenachsen 12a und 12b genau parallel zueinander
verlaufen. Hierzu ist die Achse S1 in Richtung der Pfeile V+ (fiir
grosseren Rollenabstand) und V- (fiir kleineren Rollenabstand)
verschiebbar und in der gewlinschten Lage fixierbar. Die Druck-

kraft der Feder 16 ist durch an sich bekannte Mittel (nicht darge-

stellt) regulierbar.

Das Gehduse 13 ist als Ganzes schwenkbar an der Grundplatte 1 bzw.
dem mit dieser fest verbundenen Lagerblock 17 der Umlenk- und Vorfalt-
rolle 9 angelenkt. Die Schwenkachse S2 dieser Anlenkung verliuft
parallel zu den Drehachsen 12a bzw. 12b der Transport— und Anpress-—
rollen 1la und 11b und ist ausserdem so angeordnet, dass sie etwa in
einer Geraden mit dem Ausgang 10b des gleichfalls am Lagerblock 17
befestigten Vorfaltkanals 10 liegt. Die Schwenkachse S2 kann auch
etwas vor oder nach dem Ausgang 10b des Vorfaltkanals 10 d.h. ent—
fernter oder ndher zum Rollenpaar 1la/11b liegen. Die Mittel~ bzw.
Neutrallage N des Gehduses 13 und damit des Transport— und Anpress-
walzenpaares 1la/11b ist durch zwel gegensinnig wirkende Zugfedern
18 und 19 definiert. In dieser Neutrallage fi#llt die Symmetrieebemne

des Transport— und Anpresswalzenpaares mit derjenigen des Vorfalt-

kanals zusammen.
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Das Geh#use 13 ist gegen die Kraft einer Feder (nicht dargestellt)
verschiebbar auf der Achse S2 gelagert. Es ist daher als Ganzes

in Richtung der Rollenachsen 12a, 12b gegen die Kraft dieser Feder
nach hinten verschiebbar. Der Verschiebung nach vorne (Rollenseite)
ist durch einen Anschlag begrenzt. Diese Anordnung ist in Fig. 1 durch
einen Doppelpfeil H13-HF13 angedeutet, wobei die Pfeilrichtung HF13
die Kraftwirkung der Feder symbolisiert. Die Feder selbst und der An-
schlag sind aus zeichnerischen Griinden nicht dargestellt. Die Ver-
schiebbarkeit des Geh#uses 13 kann selbstverstdndlich auch durch

andere bekannte konstruktive Mittel realisiert sein.

Die Umlenk- und Vorfaltrolle 9 und der Vorfaltkanal 10 sind so aus-—
gebildet, dass sie das Klebstoffband 3K um seine Lingsachse V-firmig
falten. Hierzu ist die Rolle 9 im Profil flach V-f&rmig. Der V-Winkel

betrdgt vorzugsweise etwa 155° bis 165°. Das V-Profil der Rolle 9

kann auch durch ein entsprechendes Bogenprofil ersetzt werden.

Gem#ss einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Umlenk- und Vorfalt-
rolle 9 #hnlich wie das Gehduse 13 gegen die Kraft einer Feder von
einem vorderen Begrenzungsanschlag nach hinten verschiebbar. Diese An-
ordnung ist aus zeichnerischen Griinden wiederum nur symbolisch durch
einen Doppelpfeil H9-HF9 angedeutet, wobei HF9 die Kraftwirkung der
Feder symbolisiert. Konstruktiv kann diese Anordnung z.B. dadurch rea-
lisiert sein,.dass die Rolle 9 in einem gabelartigen Element gelagert
ist, welches seinerseits in einer auf der Grundplatte 1 oder dem
Lagerbock 17 montierten Fithrung gegen die Kraft einer Feder verschieb-
bar gelagert ist. Die Vorschieberichtung der Umlenk- und Vorfalt-
rolle 9 muss nicht unbedingt parallel zu derjenigen des Gehiuses 13
verlaufen. Sie muss nur im Prinzip im Winkel zwischen dem Einlauf und
dem Auslauf des umgelenkten Klebstoffbandes 3K liegen und ein
Ausweichen der Rolle 9 nach hinten (beziiglich der Rollen 1la, 11b) er-

moglichen. Vorzugsweise ist die Verschieberichtung einstellbar oder

zumindest justierbar.
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Der Vorfaltkanal 10 ist vorzugsweise einstell- und justierbar am
Lagerbock 17 befestigt. Er ist gleichfalls (wie die Umlenk- und
Vorfaltrolle 9) im Querschnitt im wesentlichen V-fdrmig, wobei jedoch
der V-Winkel vom Bandeinlaufende 10a zum Auslaufende 10b #hnlich

wie bei einem Trichter kontinuierlich abnimmt. In der Scheitellinie
(Verbindungslinie aller V-Scheitelpunkte) ist der Querschnitt ent-—
sprechend abgerundet. Der V-Winkel betrigt vorzugsweise am Eingang
10a ca. 90 bis 100° und am Ausgang 10b ca. 10 bis 15°. Die Abrundung
im Scheitel geht tangential in das "V" iiber. Der Kriimmungsradius

der Abrundung betrdgt am Ausgang 10b nur wenige Millimetgr,

vorzugsweise ca. 3 mm. In der Aufsicht ist der Vorfaltkanal 10
gleichfalls V-f&rmig, wobei der Oeffnungswinkel a ca. 70°C betrigt.

Die wirksame Breite am Eingang 10a ist etwa gleich gross wie die

* Breite der Rolle 9.

Die Umlenkrollen 6, 7 und 8 dienen zur Riickfiihrung des Trigerbandes
3T auf die Aufwickeltrommel 4, welche iiber eine Rutschkupplung und
einem im Tragarm 21 befindlichen Kettentrieb mit dem im Kasten 20

montierten Antriebsmotor des Gerites gekuppelt ist. Die Rutschkupplung

kann gleichfalls im Kasten 20 angeordnet sein oder unmittelbar vor

der Aufwickeltrommel 4.
Das dargestellte Geridt wird wie folgt gehandhabt:

Beim Aufsetzen einer neuen Vorratsrolle 2 wird das Klebstoff—-/Triger-
band 3K/3T zunichst von Hand {iber die Umlenkrolle 5 bis zu den Rollen
6 und 9 gezogen. Dort wird das Klebstoffband 3K vom Trigerband 3T
geldst und iiber die Umlenk- und Vorfaltrolle 9 und den Vorfaltkanal 10
zwischen die Transport und Andriickrollen lla und 11b gefiihrt. Gleich-
zeitlg wird das Tragerband 3T iiber die Umlenkrollen 6, 7 und 8 auf

die Aufwickelspule 4 gefiihrt und dort so befestigt, dass es auf dieser
aufgewickelt werden kann. Die verschieden langen Weglingen zwischen

der Rolle 9 und dem Rollenpaar 11a/11b einerseits und der Rolle 6 und
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der Aufwickelspule 4 anderseits werden dabei dadurch ausgeglichen,
dass das Klebstoffband 3K entsprechend weit iiber das Rollenpaar 1la/
11b hinaustransportiert wird, z.B. durch kurzzeitiges Einschalten des
Antriebes dieser Rollen. Es kann aber auch ein Klebstoff/Tridgerband
3K/3T mit einem entsprechend langen Tridgerbandvorlauf verwendet

werden.

Wenn das Klebstoffband 3K sich mit seinem Anfang zwischen den Trans-
port— und Anpressrollen lla und 11b befindet und das TrZgerband 3T

am Umfang der Aufwickelspule 4 befestigt ist, ist das Gerit betriebs-—

bereit.

Das am Rand mit dem Klebstoffband 3K U-fOrmig einzufassende Blechteil

B wird nun mit einer seiner Ecken iiber das Bandfiihrungs— und Faltenele-—
ment 10 zwischen die Tramsport~ und Andriickrollen 1la und 11b ge-
schoben, wobei der Antrieb gleichzeitig oder kurz zuvor eingeschaltet
wird. Die Transport— und Anpressrollen lla und 11b ziehen das Blech B
mit seinem Rand durch und driicken dabei das Klebstoffband 3K auf.
Gleichzeitig wickelt die vom Antriebsmotor (Kasten 20) i{iber die Rutsch-
kupplung angetriebene Aufwickelspule 4 das Trdgerband 3K auf. Die
Rutschkupplung ist so eingestellt, dass die Ziige im Trigerband 3T und
im Klebstoffband 3K etwa gleich gross sind.

Das erfindungsgemisse Ger#dt kann ortsfest montiert und das Blechteil
von Hand oder mittels Roboter gefiihrt sein. Umgekehrt kann auch das
Blechteil fiir den Applikationsvorgang festgehalten und das Gerit von
Hand, motorisch auf einer Schiene oder mittels Roboter den Rand ent-
lang gefiihrt werden. Die erstgenannte Variante bietet sich insbe-

sondere fiir kleinere Blechteile an, die zweitgenannte fiir grdssere.

Der Abstand Al zwischen der Schwenkachse S2 des GehZ#uses 13 und
einer durch die Achsen 12a und 12b der Transport- und Anpressrollen
11a und 11b gelegten Ebene E ist massgebend fiir die maximal zuldssige

rdumliche Kriimmung des Bleichteiles B. Je kleiner der Kriimmungs-—
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radius der kleinsten Kriimmung des Blechteiles ist, desto kleiner muss
der Abstand A} gew#Zhlt werden. Es wurde gefunden, dass beispielsweise
bei einem kleinst mglichen Blech-Kriimmungsradius Rmin = 20 mm der
Abstand Al_g 7 mm gew#dhlt werden muss. Bei dieser Dimensionierung
kénnen Blechteile mit einem Kriinmungsradius von 20 mm (Rmin) von den
Rollen 1la und 11b gerade noch einwandfrei, das heisst ohne Klemmen
durch den Ausgangs—V-Spalt 10b des Vorfaltkanals 10 gezogen werden.
Das Rollenpaar 11la/11b nimmt dabei die in Fig. 3 gezeigte Stellung

ein.

Je nach Stdrke und Richtung der Blechkriimmung wird das Rollenpaar
11a/11b mehr oder weniger stark aus seiner Mittel- bzw. Neutrallage N
ausgelenkt; Die Wegdifferenzen an den Transport— und Anpressrollen lla
und 11b werden durch die Torsionselastizitét der Antriebswellen l4a

bzw. 14b ausgeglichen.

Der Abstand AZ'zWischén der die Faltung des Klebstoffbandes 3K ein-
leitenden Umlenk~ und Vorfaltrolle 9 und dem Austritts—V-Querschnitt
10b des Vorfaltkanals 10 ist so festgelegt bzw. einstellbar, dass die
Faltung iiber diesen Abstand im wesentlichen konfinuierlich zunehmend
(V-Winkel kontinuierlich abnehmend) erfolgt. Ein zu grosser Abstand
hitte den Nachteil, dass die durch die Rolle 9 eingeleitete Faltung
vor dem die Faltung weiterfiihrenden Vorfaltkanal 10 wiederum verloren
ginge bzw. im Extremfall das Band 3K mit "verkehrter" Vorfaltung in
den Vorfaltkanal 10 gelangen ﬁﬁrde. Ausserdem ist ein zu grosser Ab-
stand auch deshalb séhﬁdlich, weil die verwendeten Klebstoffbinder

in der Regel sehr plastisch sind und daher lingere Zugstrecken ver-
mieden werden miissen. Bei zu kleinem Abstand A2 konnen Bandverzerrungen

auftreten.

Unregelmidssigkeiten der Blechkantenkonturen passt sich das Anpress-
rollenpaar 1lla, 11b Bzw. das Gehduse 13 dadurch an, dass es federnd
nach hinten ausweichen kann (Pfeile H13-HF13, Fig. 1). Analoges
gilt fiir die Umlenk- und Vorfaltrolle 9 (Pfeile H9-HF9, Fig. 1).
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Das erfindungsgemisse Gerdt wurde mit den unter den Bezeichnungen
Klebfilm DLS 615 und Klebfilm XB 3615 der CIBA~GEIGY, Basel, im
Handel befindlichen Klebstoffbindern getestet. Bei diesen Klebfilmen
handelt es sich um solche auf Epoxidharz-Einkomponentenbasis mit aus-
reichender Lagerfihigkeit bei niederen Temperaturen (Kiihlschrank),
welche bei ca. 120°C schnell aushirten. Die Filme sind so aufgebaut,
dass sie auf einer Seite bei Raumtemperatur klebrig sind. Die Binder
3K sind ca. 16 mm breit und ca. 0,30 bis 0,35 mm dick. Der Triger—
streifen 3T ist aus Papier und etwas breiter. Beim Abziehen von der

Vorratsrolle 2 haftet der Triger auf der klebrigeren Filmseite und das

Klebstoffband'3K wird nach dem Abziehen vom Trigerband 3T mit der

klebrigen Seite nach innen gefaltet und von den Rollen 1la und 11b
auf das Blech 3 geklebt.

Klebstoffbdnder aus DLS 615 bzw. XB sind zihplastich und weisen

praktisch keine Eigensteifigkeit und nur eine sehr geringe Zug-

festigkeit auf.

Fir die Applikation eines Bandes aus DLS 615 bzw. XB 3615 mit dem
oben angegebenen Querschnitt (Breite x Dicke.= 16 x 0,30) auf ein Blech-—
formteil B mit Krimmungsradien von im Minimum 20 mm wurde die darge-

stellte Maschine wie folgt dimensioniert bzw. eingestellt:

Durchmesser / Hohe der Vorfalt-Umlenkrolle 9 15718 mm
V-Winkel der Vorfalt-Umlenkrolle 9 ca.160° m
Durchmesser der Transport—- und Andriickrollen 1lla,llb 20 mm
Drehzahl der Tramsport— und Andriickrollen 1la’11lb 32 Upm
Abstand Al (S2-E) 7 mm
Abstand A2 (9-10b) 30 mm
Linge A3 des Vorfaltkanals 10 ca.12 wm
V-Winkel in 10a ca.95°
V-Winkel in 10b ca.12°

Krimmungsradius (Abrundung) des V-Winkels in 10b ca. 3 mm
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Bezugszeichenliste:

3K/3T
3K

3T

4

5-8

9

10

10a

10b

11a, 11b
12a, 12b
13

l4a, 14b
15

16

17

18

19

20

21

Al

A2

A3

B

Rmin

Grundplatte

Vorratsspule

Klebstoffband mit Trdgerband
Klebstoffband

Trédgerband

Aufwickelspule

Umlenkrollen

Umlenk—- und Vorfaltrolle
Vorfaltkanal

Eintrittsende von 10
Austrittsende von 10

Transport— und Andriickrollen(paar)
Achsen

Geh#use

flexible, torsionselastische Antriebswellen
Schwenkarm

Druckfeder

Lagerblock

< Zugfedern

Kasten mit Motor

Tragarm

Abstand S2-E

Abstand 9-10b

wirksame Linge des Vorfaltkanals 10
Blechformteil

Ebene 12a-12b

Mittel— bzw. Neutrallage von 13 bzw. 1la/llb

kleinster Kriimmungsradius von B

0072779
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S1 ‘ Schwenkachse fiir 15
52 Schwenkachse fiir 13
a Winkel des Vorfaltkanals in Aufsicht

H9, H13, V+, V- Verschiebungsmbglichkeiten und Richtungen
HF9, HF13 Federkrdfte und Richtungen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur U-f&rmigen Applikation eines Klebstoffbandes in Lings-—
richtung um den Rand eines Blechformteiles, deren Bandfiihrung einen
trichterartigen Vorfaltkanal aufweist, von dem das vorgefaltete Band
zwischen zwei federnd gegeneinander gedriickte Anpressrollen lduft, die
es gleichzeitig an die beiden Seiten eines in den Band-Faltbereich
eingefiihrten Blechformteiles anpressen, dadurch gekennzeichnet, dass
das Anpressrollenpaar (lla, 11b) als Ganzes um eine gemeinsame Achse
(S2) schwenkbar ist, die in einer Geraden liegt, welche parallel zu
den Rollenachsen (12a, 12b) und beziiglich der Bandtransportrichtung
im Abstand (Al) vor diesen etwa in der Symmetrieebene des Vorfalt-—
kanals (10) verlduft, und dass die Anpressrollen (1la, 11b) derart
motorisch antreibbar sind, dass beide Rollen auch bei Differenzen
ihrer Geschwindigkeit stets eine zumindest angendhert gleich grosse

Transportkraft auf das durchgezogene Bleichformteil (B) ausiiben.

2. Vorrichtung gemiss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand (Al) zwischen der Schwenkachse (S1) des Anpressrollenpaares
(11a, 11b) und einer durch dessen Achsen (12a, 12b) gelegten Ebene (E)
zumindest angenihert mit demjenigen zwischen dieser Ebene und dem

Ausgang (10b) des Vorfaltkanals (10) iibereinstimmt.

3. Vorrichtung gemdss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Anpressrollenpaar (1la, 11b) federnd in einer Neutrallage
(N) gehalten ist, in welcher seine Symmetrieebene zumindest angenZhert

mit derjenigen des Vorfaltkanals (10) zusammenf#llt.

4. Vorrichtung gemiss einem des vorangehenden Amspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass dem Vorfaltkanal (10) eine als Vorfaltrolle
ausgebildete Bandumlenkrolle (9) unmittelbar vorgeschaltet ist, die
gleichfalls ein schwach bogen- oder V-fdrmiges Profil mit dem

kleinsten Durchmesser in der Rollenmitte aufweist.



0072779

—13_

5. Vorrichtung gemdss Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der

Profilwinkel der Umlenk~ und Vorfaltrolle (9) etwa 155° bis 165°
betrigt.

6. Vorrichtung gemdss einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der V-Winkel des Vorfaltkanals (10) am Eingang

(10a) etwa 90° bis 100° und am Ausgang (10b) etwa 10° bis 15° be-
trédgt.

7. Vorrichtung gemdss einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die wirksame Durchlauflinge (A3) des Vorfalt-

kanals (10) das etwa 0,6 bis 0,8-fache der wirksamen Breite der

Umlenk~ und Vorfaltrolle (9) betrigt.

8. Vorrichtung gem#dss einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Antrieb der Anpressrollen (1la, 11b) von
einem gemeinsamen Motor erfolgt, wobei zumindest eine der beiden
Rollen (lla, 11b) mittels eines torsionselastischen Elementes,
vorzugsweise einer flexiblen und torsionselastischen Welle (1l4a,

14b) mit dem Motor gekuppelt ist.

9. Vorrichtung gemdss einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine der beiden Achsen (12a, 12b)
der Anpressrollen (1la, 11b) schwenkbar gelagert und mittels einer
Feder (16) gegen die andere Rolle gedriickt ist, wobei die Schwenk-
achse (S1) so eingestellt bzw. einstellbar ist, dass bei einem

bestimmten Rollenabstand die Rollenachsen (12a, 12b) genau parallel

zueinander sind.

10.Vorrichtung gemiss einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bandumlenk- und Vorfaltrolle (9) gegen
die Kraft (HF9) einer Feder in eine zwischen der Bandeinlauf- und

der Bandauslaufrichtung liegende Richtung verschiebbar ist.
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11.Vorrichtung gemidss Anspruch 10,dadurch gekennzeichnet, dass
die Verschieberichtung der Umlenk— und Vorfaltrolle (9) etwa
parallel zu den Achsen (12a, 12b) der Anpressrollen (1la, 11b)

verliuft.

12. Vorrichtung gemidss einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Anpressrollenpaar (1la, 11b) gegen die
Kraft (HF13) einer Feder in Richtung seiner Achsen (12a, 12b)

nach hinten verschiebbar ist.
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