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€) Zur Herstellung eines Wellenteils (1) wird eine Ober-
bahn (3) schrdg zu einer Trdgerbahn (2) taktweise einer
Formstation (4) zugefiihrt. Die Deformation der Oberbahn (3)
bzw. die Herstellung der einzelnen Wellen erfoigt mit Hilfe
vertikal verschiebbarer Andruckvorrichtungen (6, 7) sowie
eines seitlich verschiebbaren Verformungselements (5). Ein
Biigel (9) ermdglicht die Veranderung des Einlaufwinkels
der Oberbahn (3) relativ zur Trégerbahn (2) je nach der Rela-
tiviage der Andruckvorrichtungen (6, 7) bzw. des Verfor-
mungselements (5). Dadurch wird auch bei hohen Taktge-
schwindigkeiten eine schonende Deformation gewahrleistet
und eine Beschadigung der Oberbahn vermieden.

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Wellenteils.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Wellenteils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Wel-
lenteils bzw. eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
gemdss dem Oberbegriff der Patentanspriiche 1 und 4. Ein derarti-
ges Verfahren und die dazugehorende Vorrichtung ist in der euro-
pdischen Patentanmeldung Nr. 82111389.1 bereits ausfilhrlich be-
schrieben. Das Verfahren erlaubt es erstmals, auf der gleichen
Vorrichtung durch Austausch der Werkzeuge bzw. durch Einstellen
der einzelnen Arbeitsschritte eine Vielzahl verschiedener Wel-
lenteile herzustellen, welche fiir Verpackungszwecke, zur Raum-
einteilung, fiir Dekorationen usw. verwendet werden kGnnen.

Um hohe Taktgeschwindigkeiten zu erzielen und um eine Beschidi-
gung der schrdg zugefiihrten Oberbahn zu vermeiden hat es sich
nun gezeigt, dass es zweckmdssig ist, das Verfahren noch durch
weitere Einstellmdglichkeiten zu erginzen. Dies betrifft insbe-
sondere den Einlaufwinkel der Oberbahn. Es ist daher Aufgabe der
Erfindung, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art zu schaffen, bei dem die Deformation der Oberbahn
moglichst schonend erfolgt und bei dem Beschddigungen der Ober-
bahn auch bei hohen Taktgeschwindigkeiten ausgeschlossen sind.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss 1in verfahrensmassiger Hin-
sicht mit den Merkmalen von Patentanspruch 1 und in vorrich-
tungsmdssiger Hinsicht mit den Merkmalen von Patentanspruch 4
gelost.
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Durch die Verdnderung des Einlaufwinkels 1in Abhdngigkeit der
Relativiage der Deformationswerkzeuge kann eine optimal schonen-
de Deformation der Oberbahn erzielt werden. Dies insbesondere
dann, wenn vor dem Einschieben des Verformungselements der Ein-
laufwinkel der Oberbahn relativ zur Trdgerbahn vergrossert wird
und nach dem Einschieben wieder verkleinert wird. Ersichtlicher-
weise erfordert das seitliche Einschieben des Verformungsele-
ments einen moglichst grossen Einlaufwinkel, um eine unndtige
Reibung und Spannung durch das Verformungselement zu vermeiden.
Ausserdem soll insbesondere bei hohen Taktgeschwindigkeiten und
bei kurzen Vorschiiben, d.h. bei unmittelbar aufeinanderfolgenden
Hellen, vermieden werden, dass das Einfahren des Verformungsele-
ments die Oberbahn aufreisst oder anderweitig beschddigt. Diese
Gefahr besteht bei einem relativ spitzen Einlaufwinkel, wenn die
Oberbahn nicht absolut straff gespannt ist. Anderseits sollte
der Einlaufwinkel beim Niederpressen der in VYorschubrichtung
hinteren Andruckvorrichtung, d.h. bei bereits eingeschobenem
Verformungselement, relativ spitz sein, um eine schonende Defor-
mation zu gewdhrleisten. Dies wird durch den verdnderbaren Ein-
laufwinkel auf besonders einfache Weise gewdhrileistet.

Das Verfahren 1dsst sich noch weiter verbessern, wenn die Tri-
gerbahn zusammen mit der Oberbahn mittels einem nach der Form-
station angeordneten Vakuumfdrderband vorwdrtsbewegt wird. Der
Vorschub der Trdgerbahn ist dadurch unabhdngig von der Konfigu-
ration des Wellenteils gewdhrleistet. Es ist daher auch nicht
erforderlich, die Trdgerbahn seitlich iliber die Oberbahn vorste-
hen zu lassen, um den Yorschub mitte]s Klemmrollen zu betreiben.

Besonders vorteilhaft wird zum Verdandern des Einlaufwinkels ein
die Oberbahn stiitzender etwa U-formiger Biigel verwendet. Die
Oberbahn gleitet mit nur geringem Reibungsverlust iiber den Bii-
gel, wdhrend die Schenkel des Biigels an einer geeigneten Stelle
gelagert werden konnen. Zur Verringerung der Reibung kann der
Biigel mit einer Walze versehen sein, auf der die Oberbahn ab-
rollt.



01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

0116014

Eine konstruktiv besonders einfache L&sung ergibt sich, wenn der
Biigel den Einlaufwinkel der Oberbahn unter Federvorspannung ver-
grossert. Auf diese Weise ist der Biigel immer in einer Richtung
vorgespannt und kann zur Verdnderung des Einlaufwinkels durch
geeignete Mittel zuriickgeschwenkt werden. Besonders vorteilhaft
ist es dabei, wenn die Relativlage des Biigels iliber die Antriebs-
vorrichtung der Andruckvorrichtungen und/oder des Vefformungs-
elements steuerbar ist. Auf diese Weise ist keine zusdztliche
Koordination der Biigelbewegung mit der Bewegung der Verformungs-
elemente erforderlich. Die Steuerung kann auf einfache Weise
beispielsweise mechanisch iiber eine Kurvenscheibe oder andere
geeignete Mittel erfoligen.

Um zu gewdhrleisten, dass das Wellenteil die Formstation genau
plan zur Oberseite des Vakuumférderbands verldsst ist es vor-
teilhaft, wenn nach der Formstation eine Niederhaltevorrichtung
iiber dem Wellenteil angeordnet ist. Da in einer Relativlage, in
der beide Andruckvorrichtungen hochgezogen sind, die Oberbahn
einen Zug auf die Trdgerbahn ausiibt, wird dadurch verhindert,
dass sich das Wellenteil am Anfang des Vakuumforderbands von
dessen Oberfldche abheben kann. Als Niederhaltevorrichtung wird
vorteilhaft ein hdhenverstellbarer Gleitschuh verwendet, welcher
der jeweiligen Wellenhdhe angepasst werden kann.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen
dargestellt und wird nachstehend genauer beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 einen Querschnitt durch eine erfindungsgemdsse Vorrich-
tung, und

Figuren

2 bis 6 die einzelnen Arbeitstakte in stark vereinfachter Dar-
stellung.

Figur 1 zeigt, ebenfalls in stark vereinfachter Darstellungswei-
se, eine Formstation 4, auf der das Wellenteil 1 hergestellt
wird. Das Wellenteil 1 besteht aus einer in Vorschubrichtung A
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zugefihrten Trdgerbahn 2 und aus einer auf der Formstation defor-
mierten und auf die Trdgerbahn 2 aufgeklebten Oberbahn 3. Zur
Deformation der Oberbahn dienen eine vordere Andruckvorrichtung
6 und eine hintere Andruckvorrichtung 7, welche in Pfeilrichtung
B etwa rechtwinklig zur Trdgerbahn hin- und herbewegt werden.
Ein Verformungselement 5 wird von der Seite her taktweise einge-
schoben und definiert die Querschnittskonfiguration der einzel-
nen Wellen. Die eigentliche Deformation der Oberbahn 3 erfolgt
durch die hintere Andruckvorrichtung 7 zwischen dem Verformungs-
element 5 und der iiber der Trdgerbahn 2 fest montierten Schwelle
11. Die vordere Andruckvorrichtung 6 dient in erster Linie zum
Festhalten der bereits angeklebten Oberbahn vor dem Verformungs-
element 5. Beide Andruckvorrichtungen 6 und 7 pressen die zusam-
mengeklebten Bahnen gegen den Arbeitstisch 18. Die Schwelle 11
kann allerdings auch in einem bestimmten Abstand zur hinteren
Andruckvorrichtung 7 angeordnet sein, so dass die Schwelle nur
die Funktion hat, die Trdgerbahn 2 gegen den Arbeitstisch 18 zu
pressen. In einem solchen Fall erfolgt die Deformation der Ober-
bahn jeweils hdlftig durch die beiden Andruckvorrichtungen.

Bei der dargestellten Relativliage der Verformungswerkzeuge ist
das Verformungselement 5 unmittelbar fertig eingeschoben, wah-
rend die hintere Andruckvorrichtung 7 immer noch hochgezogen
ist. In dieser Position wird der mit einer strichpunktierten
Linie angedeutete normale Einlaufwinkel der Oberbahn 3 mit Hilfe
eines Biigels 9 vergrossert. Der Biigel 9 ist an einem Lager 22
gelagert und mit einer Feder 14 vorgespannt. Beim Absenken der
hinteren Andruckvorrichtung 7 soll der Einlaufwinkel der OQOber-
bahn wiederum verkleinert werden, was beim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel mit Hilfe der Kurvenscheibe 12 erfolgt. Die Kur-
venscheibe 12 presst die Rolle 13 am Biigel 9 =zuriick, so dass
sich der Einlaufwinkel verkleinert.

Unmittelbar nach der Formstation 4 ist fiir den taktweisen Trans-
port der Trédgerbahn 2 ein Vakuumforderband 8 angeordnet. Derar-
tige Forderbdander haben, wie an sich bekannt, eine Vakuumkammer
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16, liiber welche das mit Offnungen 17 versehene F&érderband 8
streicht. Durch die Druckdifferenz haftet die Trdgerbahn auf dem
Férderband 8 und wird durch dieses in Pfeilrichtung A vorwdrts-
bewegt. Der Transport der Tragerbahn und der Oberbahn erfolgt
somit beim Ausfiihrungsbeispiel lediglich durch Zug.

Umn zu verhindern, dass sich das Wellenteil 1 vom Vakuumfﬁrderﬁ
band 8 abheben kann, ist unmittelbar nach der Formstation ein

Gleitschuh 10 angeordnet, der mit Hilfe einer Stellschraube 15
auf die richtige Hohe eingestellt ist.

Ein kompletter Arbeitstakt zum Herstellen einer Welle ist in den
Figuren 2 bis 6 dargestellt. Wie in Figur 2 dargestellt, ist
eine erste Welle 19 bereits fertig geformt, wdhrend eine zweite
Welle 20 iiber dem Verformungselement 5 verformt und auf die Tra-
gerbahn 2 geklebt wird. Zu diesem Zweck sind beide Andruckvor-
richtungen 6 und 7 in einer unteren Position. Der Einlaufwinkel
Xist relativ klein.

Fiir den Weitertransport der Trdgerbahn 2 muss das in Pfeilrich-
tung C seitlich verschiebbare Verformungselement aus der fertig
geformten zweiten Wellen 20 zuriickgezogen werden, wie dies in
Figur 3 dargestellt ist. Ausserdem miissen beide Andruckvorrich-
tungen 6 und 7 hochgezogen werden. Nach dem Weitertransport um
eine Wellendistanz kann das Verformungselement 5 wieder zwischen
Oberbahn 3 und Trdgerbahn 2 eingeschoben werden. Fiir diesen Vor-
gang wird der Einlaufwinkel < mit Hilfe des Biigels 9 relativ
gross gehalten. Ersichtlicherweise kann bei einem grossen Ein-
laufwinkel & das Verformungselement eingeschoben werden, ohne
dass die Gefahr besteht, dass bei einem geringfiigigen Durchhang
der Oberbahn letztere durch das Verformungselement zerrissen
wird.

In Figur 4 ist das Verformungselement 5 zur Deformation einer
dritten Welle 21 fertig eingefithrt. Die vordere Andruckvorrich-
tung 6 ist bereits teilweise abgesenkt, wdhrend die hintere
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Andruckvorrichtung 7 noch hochgezogen ist. Der Einlaufwinkel
ist immer noch etwa gleich gross wie in der Position gemdss
Figur 3.

Mit dem Absenken der hinteren Andruckvorrichtung 7 schwenkt auch
der Biigel 9 wieder zuriick und verkleinert somit den Einlaufwin-
kel & , wie dies in Figur 5 dargestellt ist. Zum Formen und
Ankleben der dritten Welle 21 nehmen schliesslich beide Andruck-

vorrichtungen 6 und 7 wiederum die in Figur 2 dargestellte Posi-
tion ein.

Ersichtlicherweise bleibt die Erfindung nicht auf das darge-
stellte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Insbesondere die Steue-
rung des Biigels 9 ldsst sich auf vielfdltige Weise realisieren,
wie z.B. durch Gestdnge oder Kurvenscheiben, aber auch durch
elektrische, pneumatische oder hydraulische Hilfsvorrichtungen.
Auch die Konfiguration des Biigels kann jeweils den speziellen
Gegebenheiten angepasst werden. Anstelle des Biigels kOnnten
theoretisch auch andere Mittel zum Verdndern des Einlaufwinkels
wie z.B. Druckluftdiisen eingesetzt werden.
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PATENTANSPROCHE

Verfahren zum Herstellen eines Wellenteils (1) bestehend aus
einer Trdgerbahn (2) und einer wellenfdérmig auf Tletzterer
angeordneten Oberbahn (3), wobei die Trdgerbahn relativ zu
einer Formstation (4) taktweise vorwdrtsbewegt wird und die
Oberbahn (3) von einer Zufuhreinrichtung schrdg zur Triger-
bahn zugefiihrt wird und wobei an der Formstation (4) die
Oberbahn mittels einem zwischen Tragerbahn und Oberbahn ein-
schiebbaren Verformungselement (5) sowie mittels zwei auf
beiden Seiten des Verformungselements (5) auf die Oberbahn
(3) pressbaren Andruckvorrichtungen (6, 7) deformiert bzw.
mit der Trdgerbahn verbunden wird, dadurch ge-

k ennzeichnet, dass bei jedem Arbeitstakt der
Einlaufwinkel(X) der zugefiihrten Oberbahn (3) relativ zur
Trdgerbahn (2) in Abhdngigkeit von der Relativlage der An-
druckvorrichtungen (6, 7) und/oder des Verformungselements
(5) verdndert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Einschieben des Verformungs-
elements (5) der Einlaufwinkel () der Oberbahn (3) relativ
zur Trdgerbahn (2) vergréssert wird und nach dem Einschieben
wieder verkleinert wird. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trdgerbahn (2) zusammen mit der
Oberbahn (3) mittels einem nach der Formstation (4) angeord-
neten Vakuumfdrderband (8) vorwdrtsbewegt wird.
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Vorrichtung zum Herstellen eines Wellenteils bestehend aus
einer Trdgerbahn und einer wellenformig auf letzterer ange-
ordneten Oberbahn, wobei die Trdgerbahn relativ zu einer
Formstation taktweise vorwidrtsbewegbar ist und die Oberbahn
von einer Zufuhreinrichtung schrdg zur Trdgerbahn zufiihrbar
ist und wobei die Oberbahn mittels einem zwischen Trdgerbahn
und Oberbahn einschiebbaren Verformungselement sowie mittels
zwei auf beiden Seiten des Verformungseleﬁents auf die Ober-
bahn pressbaren Andruckvorrichtungen deformierbar bzw. mit
der Trdagerbahn verbindbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Formstation (4) eine Einrich-
tung zum Verdndern des Einlaufwinkels (eX) der zugefilhrten
Oberbahn (3) relativ zur Trdgerbahn (2) in Abhdngigkeit von
der Relativlage der Andruckvorrichtungen (6, 7) und/oder des
Verformungselements (5) angeordnet ist.

Yorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

z e ichmnet, dass die Einrichtung zum Verdndern des
Einlaufwinkels (o) der Oberbahn ein die Oberbahn stiitzen-
der, etwa U-formiger Bligel (9) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Biigel (9) mittels einer Feder zur
Vergrosserung des Einlaufwinkels vorgespannt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
Zzeichnet, dass die Relativiage des Biigels (9) iiber
die Antriebsvorrichtung der Andruckvorrichtungen (6, 7)
und/oder des Verformungselements (5) steuerbar ist.

Vorrichtung insbesondere nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass nach der
Formstation (4) ein Vakuumfdrderband (8) zum taktweisen Vor-

wiartsbewegen der Trdgerbahn (2) mit der Oberbahn (3) ange-
ordnet ist.
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Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 8, d adur ch
gekennzeichnet, dass zum Konstanthalten des
Auslaufwinkels der Trdgerbahn (2) mit der Oberbahn (3) nach
dem Verlassen der Formstation (4) eine Niederhaltevorrich-
tung iber dem Wellenteil (1) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Niederhaltevorrichtung ein hdhen-
verstellbarer Gleitschuh (10) ist.
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