N

<
o™
F

EP 0 254

Europdisches Patentamt

) 0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Versttentlichungsnummer:

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 87109842.2

@ Anmeldetag: 08.07.87

@ Int. c1.+ B21D 51/26

0 254 134

A2

& Prioritét: 19.07.86 DE 3624444

@ Véréﬁentlichungstag der Anmeldung:
27.01.88 Patentblatt 88/04

Benannte Vertragsstaaten:
DEES FRGB IT NL

@ Anmelder: Lanico-Maschinenbau Otto

Niemsch KG
Broitzemer Strasse 25-28
D-3300 Braunschweig(DE)

Kdoslinstrasse 78
D-3300 Braunschweig(DE)

Dr. J. Fricke Jasperallee 1a
D-3300 Braunschweig(DE)

Erfinder: Bauermeister, Kurt

Vertreter: Déring, Rudolf, Dr.-Ing.
Patentanwilte Dr.-ing. R. Déring Dipl.-Phys.

@ Maschine zum beiderseitigen Bordeln und Einziehen zylindrischer Dosenrimpfe.

@ Die Maschine zum beiderseitigen B&rdein und
Einziehen zylindrischer Dosenrlimpfe (7) weist
wenigstens zwei gegensinnig axial in den jeweiligen
Dosenrumpf einschiebbare sowie rotierend antreib-
bare Bbrdel-und EinziehkSpfe (8,9) mit je einer radi-
al verschiebbaren und zentrisch auf einem axial ge-
gen eine Feder verschiebbaren Konusteil ab-

gestlitzte Taumelscheibe auf. Jedem Bérdel-und’

Einziehkopf ist eine Zustellvorrichtung (27) zugeord-
net, welche Uber eine Steuerkurve (31) die Bé&rdel-
und Einziehrollen (32,33) mit der Taumelscheibe in
Eingriff bringt. Zur Verformung von Dosenriimpfen
aus doppeltreduziertem Blech oder anderem Biech
mit einer Rockwellhédrte von mindestens 60 HR 30T
sind jeder Taumelscheibe zwei auf parallelen Achsen
(32a; 33a) angeordnete Bé&rdel-und Einziehrollen
(32;33) zugeordnet und so gehalten, daB sie jeweils
gleichzeitig an den zu behandelnden Dosenrumpf
angreifen und diesen in dessen Rotationsrichtung
gesehen graduell zunehmend verformen.
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Maschine zum beiderseitigen Birdein und Einziehen zylindrischer Dosenriimpfe.

Die Erfindung betrifit eine Maschine zum bei-
derseitigen Bd&rdein und Einziehen zylindrischer
Dosenrimpfe gemaB dem Gattungsbegriff des An-
spruches 1.

Es sind vorgenannte Maschinen bekannt
(Prospekt Lanico "Bérdel-und Einziehautomat BEA
6-325™), welche als Vollautomaten ausgebildet sind
und bei denen die Dosenriimpfe die Maschine in
horizontaler Lage durchlaufen. Dabei sind mehrere
planetenartig kreisende Stationen mit den im Gat-
tungsbegriff genannten Bo&rdei-und Einziehkdpfen
sowie zugeordneten Schwenkarmen und Steuerkur-
ven vorgesehen.

Derartige Maschinen haben sich in der Praxis
auBerordentlich bewahrt flr die Bearbeitung von
zylindrischen Dosenriimpfen mit geschweiBter
Léngsnaht, wie sie insbesondere fiir Aerosol-oder
Getrénkedosen verwendet werden.

Die bekannten Maschinen sind nur zur Bearbei-
tung von Blechen geeignet, die eine hinreichende
Elastizitdt aufweisen. Bei Dosenrlimpfen aus Ble-
chen gr&Berer Harte bzw. aus doppeitreduzierten
Blechen 148t sich der Bordel-und Einziehvorgang
nicht in einem Arbeitsgang vollziechen. Selbst bei
Anwendung mehrerer Arbeitsgdnge neigen derar-
tige Bleche zu RiBbildungen bei ihrer Deformie-
rung. Andererseits besteht ein erhebliches Inte-
resse daran, harte bzw. doppelireduzierte Bleche
bearbeiten zu kdnnen, da diese wesentlich
preisglinstiger herstellbar sind und Dosenriimpfe
aus wesentlich dinnerwandigen Blechen als nach
herkdmimlicher Art gefertigt werden kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Maschine der einleitend genannien Art so weiter-
zubilden, daB diese sowohl fiir die Bearbeitung
relativ weicher als auch harter Bleche geeignet ist.

Zur L8sung vorstehender Auigabe kennzeich-
net sich die genannte Maschine dadurch, daB zur
Verformung von Dosenriimpfen aus doppeliredu-
ziertem Blech oder anderem Blech mit einer Rock-
wellhdrte von mindestens 60 HR 30T jeder
Taumelscheibe zwei auf paralielen Achsen an-
geordnete Bérdel-und Einziehrollen zugeordnet
und so gehalten sind, daB sie jewsils gleichzeitig
an den zu behandeinden Dosenrumpf angreifen
und diesen in dessen Rotationsrichtung gesehen
graduell zunehmend verformen.

Uberraschenderweise wurde festgestellt, daB
durch die Vor-bzw. Nachformung des jeweiligen
Randes des Dosenrumpfes mittels der gleichzeitig
auf den Dosenrumpf einwirkenden B&rdel-und Ein-
ziehrollen Dosenrlimpfe aus den genannten Ble-
chen bearbeitet werden k&nnen, und zwar inner-
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halb von Bearbeitungszeiten, wie sie auch flir bis-
her bearbeitbare Bleche notwendig sind, ohne daB
jedoch bei den harten bzw. doppelireduzierten Ble-
chen RiBbildungen in Erscheinung traten.

Die beiden Bérdel-und Einziehrollen sollten
zweckméBigerweise in  Rotationsrichiung des
Dosenrumpfes gesehen mdglichst dicht hinterei-
nander auf dem Umfang des Dosenrumpfes an-
geordnet sein, so daB die von der einen Rolle
bewirkie Vorverformung bereits nach kurzem Weg
der Einwirkung der zweiten Rolle zur Nachverfor-

mung unterworfen wird. Zu diesem Zweck ist es.

glnstig, wenn die jeder Taumelscheibe zugeordne-
ten beiden B&rdel-und Einziehrolien gemeinsam an
dem freien Ende des Schwenkhebels angeordnet
sind und wenigstens eine der Rollen in bezug auf
die andere Rolle in und gegen die Taumelscheibe
verstellbar gehalten ist. Durch die verstellbare Hal-
terung der Rollen zueinander kann der Grad zwi-
schen der jeweiligen Vor-und Nachverformung
wihrend einer jeden Drehung des Dosenrumpfes
eingestelit werden. , '

Als besonders glinstig hat es sich erwiesen,
wenn die am freien Ende des Schwenkarmes wef
ter auBien angeordnete Rolle um die Drehachse der
anderen Rolle schwenkbar in dem Schwenkarm
gehalten ist. Auf diese Weise kann eine feinflihlige
Versiellung der sinen Rolle gegeniiber der anderes
vorgenommen werden.

Bei prakiischen Versuchen hat es sich erwie~
sen, daB es besonders vorteilhatt ist, wenn die ami
freien Ende des Schwenkarmes weiter aufen an-
geordnete Rolle im Durchmesser kleiner als die
andere Rolle ausgebildet ist.

Eine weitere zweckméBige Ausgestaltung er-
gibt sich dadurch, daB die am freien Ende des
Schwenkarmes weiter auBen angeordnete Rolle
wenigstens in dem Umfangsbereich, mit dem sie in
den Dosenrumpf eingreift, schmaler als die andere
Rolle ausgebildet ist.

Durch die im Durchmesser kleinere und/oder -
schmalere Rolle am freien Ende des Schwenkar-
mes erfoigt eine Verformung des Rumpfrandes,
ehe dieser nachfoigend der Einwirkung der
gr6Beren Rolle ausgesetzt wird. Dabei erfoigt eine
Riickfederung des Rumpfmaterials nach der Verfor-
mung durch die erste Rolle, die jedoch durch die
zweite Rolle weitgehend kompensiert wird.

Die Zeichnung gibt ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung wieder.

Es zeigen:

Fig. 1 den Grundaufbau einer Maschine mit
sechs planetenartig kreisenden Stationen zum
Bordeln und Einziehen der Dosenrlimpfe in Seite-
nansicht,
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Fig. 2 die Maschine nach Fig. 1 in der Draui-
sicht,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie
A-A der Fig. 1 mit einer schematisch dargesteliten
ZufUhrsinrichtung,

Fig. 4 eine teilweise Stirnansicht gegen den
einen Teil der Maschine nach den Figuren 1 bis 3
in der erfindungsgema&s vorgesehenen Ausflhrung,

Fig. § einen Schnitt durch die Anordnung
nach Fig.4 entlang der Schnittlinie B-B,

Fig. 6 in vergr&Berter Darstellung die in Fig.
5 mit Z bezeichnete Einzelheit.

Die in den Figuren 1 bis 3 wiedergegebenen
Maschinen bestehen aus zwei Antriebsaggregaten
1 und 2, die auf einem Untergestell gehalten sind
und Uber eine Gleichlaufeinrichtung so gesteuert
werden, daB sie gemeinsam die zentrische Welle 3
antreiben. Auf der zentrischen Welle 3 sind zwei im
Abstand gehaltene Flhrungsscheiben 4 vorgese-
hen, zwischen denen die Dosenrlimpfe Aufnahme
finden. Die Flhrungsscheiben 4 weisen Ausneh-
mungen. fiir die in den Figuren 1 bis 3 im einzeinen
nicht wiedergegebenen Werkzeuge zum Einziehen
und Bdrdein der Enden der Dosenrlimpfe auf.

Die in den Figuren 1 und 2 wiedergegebene
Maschine ist gemiB Fig. 3 mit sechs planetenartig

kreisenden Stationen 5 ausgerlistet, denen die

Dosenrlimpfe 7 Uber eine Zuflihrrinne 6 zugeleitet
werden. Fir den Fall einer Unterbréchung der Zu-
fuhr der Dosen 7 durch die Rinne 6 ist eine
zusétziiche Zuflhrrinne 6’ vorgesshen, um nach
MGglichkeit die kontinuierliche Arbeitsweise der
dargestellten Maschine zu gewéhrleisten.

Waéhrend der kreisenden Bewegung der Statio-
nen 5 erfoigt die Bearbeitung der Dosenrlimpfe, die
nach Fertigstellung mittels eines Abweisers 10 in
einen Ausfallschacht 11 (iberflihrt werden, von dem
sie in nicht dargestellter Weise abtransportiert wer-
den kdnnen.

Der Aufbau der BSrdelwerkzeuge der einzeinen
Stationen 5 und ihre Arbeitsweise sind aus den
Figuren 4 bis 6 ersichtlich.

Aus den Figuren 4 bis 6 erkennt man, daB in
den einzelnen Stationen 5 die Dosenrlimpfe 7 von
gegensinnig axial einschiebbaren Bérdel-und Ein-
ziehkdpfen 8 und 9 gehalten sind. In der Fig.5 ist
nur eines der Aggregate 1 bzw. 2 in teilweisem
Schnitt wiedergegeben, da das andere Antriebsag-
gregat mit in diesem gehaltenen Werkzeugen den
gleichen Aufbau wie das in Fig. 5 wiedergegebene
Aggregat aufweist.

Man erkennt aus den Figuren 5 und 6, daB der
Bordel-und Einziehkopf 9 mit einer rotierend an-
treibbaren Spindel 11 verbunden ist. Die Spindel
11 ist ihrerseits in einer Schubhlise 12 gehaiten
bzw. gelagert. Mit der Schubhlilse 12 sind drehsi-
cher Vorschubrolien 13 verbunden, die in einer Nut
14 eines ortsfest in dem Geh3use 15 gehaltenen
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Ringteiles 16 eingreifen. Ferner ist sine mit der
Schubhlilse 12 verbundene Flhrungsrolle 17 fest
verbunden, die ihrerseits auf einer mit der zentri-
schen Welle 3 umlaufenden Fihrungsbahn 18 zu-
sammenwirkt.

Die Schubhlilse 12 ist in einem mit der zentri-
schen Welle 3 verbundenen ringférmigen Lagerteil
19 gehalten.

Der Aufbau des B&rdel-und Einziehkopfes 9 ist
in der vergr8Berten Darsteliung der Fig. 6 im ein-
2elnen wiedergegeben.

Man erkennt, daB auf der Spindel 11 an ihrem
frelen Ende eine mit der BSrdel-bzw. Einziehrolle
zusammenwirkende Gegenscheibe 20 drehsicher
befestigt ist. Auf der Gegenscheibe 20 stlitzt sich
ein Taumelring 21 ab, welcher mit geringem Spiel
zwischen der Gegenscheibe 20 und einer mit der
Spindel 11 mitrotierenden Hiilse 22 gehalten ist.
Der Taumelring 21 wirkt mit einem gegen eine
Feder 23 axial auf der Spindel 11 verschiebbar
gehaitenen Konusteil 24 zusammen. Auf der Htilse
22 ist ferner eine Widerlagerglocke 25 in Form
eines Ringbauelementes gehalten.

Wahrend des Bdrdelvorganges wird das jewei-
lige Ende des Dosenrumpfes 7 durch die noch zu
beschreibende Bdrdeirolle gegen die Taumei-
scheibe 21 gedrlickt und verformt, wobei die
Offnungskante des Dosenrumpfes mit der Wigerise
gerglocke 25 zusammenwirkt, die den frei zwilchen
den beiden Bordel-und EinziehkSpfen & utd %
gehaltenen Dosenrumpf in seiner Lage stabilisiert.
Die Taumelscheibe 21 wird unter der Einwirkurtg
der Bdrdelrolle radial verschoben und bewirkt ihrer-
seits eine axiale Verschisbung des unter dem
Druck der Feder 23 stehenden Konusteils 24. Die
Verschiebung der Taumelscheibe 21 erfoigt dabei
so weit, daB in dem Bereich zwischen der Gegen-
scheibe 20 und der HUlse 21 der eingezogene
Bordelrand entsteht. Bei Rlickbewegung der
Bérdeirolle wird die Taumelscheibe 21 durch die
Wirkung der Feder 23 und das Konusteil 24 wieder
in die in Fig. 6 wiedergegebene Stellung Uberflhrt,
ehe die Freigabe des auf diese Weise gebd&rdelten
Dosenrumpfes 7 erfolgt.

Jedem Bordel-und Einziehkopf 8 bzw. 9 ist ein
in dem ringfGrmigen Lagerteil 19 gehaltener
Schwenkarm 26 zugeordnet, welcher drehsicher
mit einer Schwenkachse 27 verbindbar ist, die ih-
rerseits Uber einen Auslegerarm 28 und an diesem
drehbar gehaltenen Kurvenrollen 29 und 30 mit
einer Steuerkurve 31 zusammenwirkt. Die Steuer-
kurve 31 ist drehsicher in dem ringférmigen Bauteil
16 gehalten.

An dem freien Ende des Schwenkarmes 26
sind erfindungsgem&B zwei auf parallelen Achsen
angeordnete Bdrdel-und Einziehrollen 32 und 33
vorgesehen. Dabei ist die B&rdel-und Einziehrolle
33 gegenliber der Bérdel-und Einzishrolle 32 ver-
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schwenkbar gehalten. Zu diesem Zweck ist die

Bérdel-und Einziehrolle 33 in einem Auslegerarm
34 gelagert, der seinerseits gelenkig, jedoch in
jeder Winkeiposition feststellbar mit dem Schwen-
karm 26 verbunden ist.

Besonders deutlich geht aus der Fig. 5 der
parallele Veriauf der Drehachsen 32a und 33a der
Bordel-und Einziehrollen hervor. Fig. 5 4Bt auch
die Feststellschraube 35 fiir den Auslegerarm 34
erkennen.

Die an dem Schwenkarm 26 weiter aufien an-
geordnete Rolle 33 ist in dem Ausflihrungsbeispiel
im Durchmesser kieiner gehalten als die Rolle 32.
Sie weist auBerdem gegeniiber der Rolie 32 eine
geringere Dicke auf.

Aus der Fig. 4 erkennt man, daB die Rollen 32
und 33 gleichzeitig an dem jeweiligen Dosenrumpf
7 angreifen, und daB bei der eingezeichneten Rota-
tionsbewegung des Dosenrumpfes 7 in Bewe-
gungsrichtung des Dosenrumpfes 7 zunéchst die -
schmalere und kieinere Rolle 33 und dann die im
Durchmesser gréBere und auch breiter ausgebil-
dete Rolle 32 in den Dosenrumpf eingreit.

Die flir. eine Station beschriebene Ausgestal-
tung der Bordel-und EinziehkSpfe 8 und 9 mit
zugehOrigen Betétigungseinrichtungen und die
damit zusammenwirkenden Bé&rdel-und Einziehroi-
ten 32 und 33 mit dem zugeordneten Schwenkarm
26 sind in allen Stationen der wiedergegebenen
Maschine identisch ausgebildet.

Mit derartigen Bdrdeleinrichtungen ist es erst-
malig mdglich, in einem Arbeitsgang Dosenriimpfe
aus doppeltreduziertem Blech oder anderem Blech
mit einer Rockwellhdrte von 60 HR 30T und héirter
zu bearbeiten, um die R&nder der Dosenriimpfe
einzuziehen und zu bordein, ohne daB dabei
Risbildungen zu beflirchten sind.

Statt des die Bordel-und Einziehrollen tragen-
den Schwenkarmes kann auch eine andere die
genannten Rollen in der beschriebenen Weise in
Richtung zur Taumelscheibe bewegende Zustell-
vorrichtung vorgesehen sein.

Anspriiche

1. Maschine zum beiderseitigen B&rdein und
Einziehen zylindrischer Dosenrlimpfe, insbeson-
dere fiir Aerosol-oder Getrdnkedosen, mit der das
Bordeln und Einziehen in einem Arbeitsgang er-
folgt und bei der fir die Aufnahme der
Dosenriimpfe wenigstens zwei gegensinnig axial in
den jeweiligen Dosenrumpf einschiebbare sowie
rotierend anireibbare Bordel-und Einziehkdpfe mit
je einer radial verschiebbaren und zentrisch auf
einem axial gegen eine Feder verschiebbaren
Konusteil abgestiitzte Taumelscheiben vorgesshen
sind, und bei der jedem Bordel-und Einziehkopf ein
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mit einer Bordel-und Einziehrolle ausgerlsteter
Schwenkarm zugeordnet ist, der um eine parallel
zur Drehachse der Bordel-und Einziehrolle verlau-
fende Achse mittels wenigstens einer Steuerkurve
so verschwenkbar ist, daB die B&érdel-und Einzieh-
rolle mit der Taumelscheibe unter Bildung des
Bérdel-und Einziehrandes des Dosenrumpfes in
und auBer Eingriff gebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Verformung von
Dosenriimpfen (7) aus doppeltreduziertem Blech
oder anderem Blech mit einer Rockwellhdrte von
mindestens 60 HR30T jeder Taumelscheibe (21)
zwei auf parallelen Achsen (32a; 33a) angeordnete
Bérdel-und Einziehrolien (32; 33) zugeordnet und
so gehaiten sind, daB sie jeweils gleichzeitig an
den zu behandeinden Dosenrumpf angreifen und
diesen in dessen Rotationsrichtung gesehen gra-
duell zunehmend verformen.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die jeder Taumelscheibe (21)
zugeordneten beiden Bordel-und Einziehrollen (32;
33) gemeinsam an dem freien Ende des Schwen-
karmes (26) angeordnet sind und wenigsiens eine
der Rollen in bezug auf die andere Rolle in und
gegen die Taumelscheibe verstellbar gehalten ist.

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gé&-
kennzeichnet, daB die am freien Ende dgs
Schwenkarmes (26) weiter aufien angeerdnste Rol-
le (33) um die Drehachse (32a) der anderen Rolle
(32) schwenkbar in dem Schwenkarm gehalten ist.

4. Maschine nach einem der Anspriiche 2 odg
3, dadurch gekennzeichnet, daR die am frei
Ende des Schwenkarmes (26) weiter aufen an-
geordnete Rolle (33) im Durchmesser kleiner ais
die andere Roile (32) ausgebildet ist.

5. Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die am freien
Ende des Schwenkarmes (26) weiter auBen an-
geordnete Rolle (33) wenigstens in dem Umfangs-
bereich, mit dem sie in den Dosenrumpf (7) ein-
greift, schmaler als die andere Roile (32) ausgebil-
det ist.
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