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@ Verfahren zum Herstellen von Dosenzargen und Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens.

@ Bei diesem Verfahren bzw. mit dieser Vorrich-
tung werden die Zuschnitte (Z) nach der Entnahme
aus einem Magazin seitlich zentriert, an ihrer hinte-
ren Kante mittig erfaft und in eine Formstation (6,
24, 25) transportiert, in der zundchst der mittlere
Bereich des Zuschnitts (Z) in seine endgliltige Form
(Durchmesser D) gebogen wird. Dabei wird ein mitti-
ger Kraft- bzw. ReibschiuB zwischen einem Trans-
portmittel (1, 3, 5) und dem Zuschnitt (Z) hergestellt,
um eine zuverldssige Fihrung auch des bersits teil-
weise gebogenen Zuschnifts zu erreichen. Zum wei-
teren Transportieren des Zuschnitts wird dieser von
zwei . seitlichen Transporteinrichtungen (2; 8, 9) an
der Hinterkante im bereits fertig gebogenen Bereich
erfaft und unter genauem Fiihren der Kanten des
Zuschnitts einer Nahtverbindungsstation (48) zuge-
fUhrt.
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Verfahren zum Herstellen von Dosenzargen und Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Her-
stellen von Dosenzargen mit einer Langsnaht aus
ginzelnen ebenen Zuschnitten,
bestehend aus folgenden Schritten:

- Entnahme eines Zuschnitts aus einem Magazin,

- mittiges Erfassen des Zuschnitts an seiner Hinter-
kante und Transportieren des Zuschnitis in eine
Formstation,

- kontinuierliches Biegen des Zuschniits und

- Ausbilden der Nahiverbindung, und eine Vorrich-
tung mit einem Unterarm, einem &uBeren Form-
werkzeug, einer Einrichtung zur Fiihrung der Kan-
ten der Dosenzarge vor dem Nahtverbinden, zwei
Transporteinrichtungen und einer Nahtverbindungs-
ginrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens.

Zum Herstellen von mit einer L&ngsnaht verse-
henen i. allg. runden Dosenzargen gibt es zwei
Wege: Das Herstellen aus einzelnen Zuschnitten
und das Herstellen eines entsprechenden Rohres
aus einem [angen Band, von dem die Dosenzargen
anschiieBend durch Abtrennen vereinzelt werden.

Beim Herstellen aus Zuschnitten werden diese
einzeln aus einem Magazin entnommen und mit
groBer Geschwindigkeit durch einen sog. Rundap-
parat (vgl. z.B. DE-OS 33 30 171) geschickt, in
dem der ebene Zuschnitt in eine runde Vorform
Uberflhrt wird. Am Ende des Biegevorgangs féllt
der gebogene Zuschnitt in eine sog. Fangschale,
w0 er bis zu einem vorlibergehenden Stillstand
abgebremst wird. Der gerundete Zuschnitt wird
dann in seiner eigenen Achsrichtung, d.h. um 90"
zur Bewegungsrichtung des ebenen Zuschnitts bis
in den Rundapparat wieder aus dem Rundapparat
beschieunigt und mit i. allg. deutlich hdherer Ge-
schwindigkeit als der Fligegeschwindigkeit aus der
Fangschale in eine von einer duBeren Flhrungsein-
richtung umgebenden Flhrungsschiene und weiter
in eine Flgestation transportiert.

Die Betriebsart zwischen dem Einrunden der
Zargen und dem Herausfiihren aus der Fangschale
bzw. dem Ubergabebereich der Rundmaschine ist
alternierend. Mit dieser Befriebsart mit stdndigem
Abbremsen durch hartes Anschlagen und schlagar-
tigem Mitnehmen ist ein hoher Gerduschpegei ver-
bunden. AuBerdem ist die Leistung durch das stén-
dige Wechseln von Einrunden und Herausfiihren
des Zuschnitts aus der Fangschale prinzipiell be-
grenzt.

Das Herstellung von Rohren mit verschweiBter
L&ngsnaht, das anschliefend in einer Abirennsta-
tion zu einzelnen Dosenzargen zerteilt wird, ist
beispieisweise in der DE-OS 29 47 445 beschrie-
ben. Zum Formen wird das Band durch ein duBe-
res geschlossenes Formwerkzeug gezogen, das
von einer weiteren Anfangsdffnung zu einer Aus-
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gangsdffnung mit einem dem Dosendurchmesser
entsprechenden Durchmesser trichterférmig kon-
vergiert. Obwohl das kontinuierliche Formen eines
Bandes sowohl hinsichtlich der Ger&uschentwick-
lung als auch in bezug auf die Ausbringung an und
flir sich grofe Vorteile bietet, macht es Probleme,
die zum Durchziehen des Blechs erforderlichen
Krédfte auBen an dem Blech angreifen zu lassen.
Dabei kann das Band vor dem Formen und der
Nahtbildung auch in Absténden, die der Zargenlin-
ge entsprechen, mit Ritzlinien versehen werden,
wobei das Vereinzeln in einzelne Zargen in einer
sog. Trennstation erfolgt (vgl. z.B. US-PS 3 430
410).

Dem Formen von einzelnen Zuschnitten in ei-
nem HufBeren trichterfdrmigen Werkzeug steht nicht
nur entgegen, daB sich die Zuschnitte bei dem
durch das Formwerkzeug bedingten Widerstand
sehr leicht verkanten und damit sine genaue Fiih-
rung unmdglich machen. Zudem stdft auch das
Durchziehen der im Verhiltnis zum duBeren Form-
werkzeug kurzen Zuschnitte auf erhebliche Schwie-
rigkeiten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von
Dosenzargen ‘mit einer Ldngsnaht aus einzelnen,
ebenen Zuschnitten anzugeben, bei dem bzw. mit
der die Gerduschentwicklung gemindert und/oder
die Ausbringung gesteigert werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemé&B dadurch
gekennzeichnet,

- daB zundchst nur der mittlere Bereich des Zu-
schnitts um einen Formdorn in die endgliltige Form
der Dosenzarge und gleichzeitig ein zum Erfassen
des Zuschnitts durch Transportmitiel geeigneter
mittiger Kraft bzw. ReibschluB ausgebildet wird,
wobei der so weit fertig gebogene Bereich einen
Umfangswinkel von 120..190° aufweist und die
{iber den gebogenen Bereich hinausgehenden seit-
fichen Endbereiche unverformt belassen werden,

- daB der so weit gebogene Zuschnitt in einem
weiteren Schritt symmetrisch an beiden Seiten er-
faBt und die noch unverformten Seitenbersiche des
Zuschnitts unter weiterem kontinuierlichen Trans-
portieren und genauem Flhren der Kanten des
Zuschnitts in die endgiiltige Form gebogen zu wer-
den.

Durch das kontinuierliche, Uberwiegend gleich-
zeitige Transportieren in einer Richtung und Biegen
der Zarge entfdllt das gerduschtrdchtige Abbrem-
sen und Beschieunigen. Da ein Zuschnift im we-
sentlichen nur im ebenen Zustand durch seitliche
FUhrungen sicher zu zentrieren ist, ist nach der
Erfindung vorgesehen, mit dem Beginn des Bie-
gens einen mittigen Kraft- bzw. Reibschiuf zwi-
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schen dem Transportmittel und dem Zuschnitt her-
zustellen, durch den eine Weiterflihrung des vor-
zentrierten Zuschnitts sichergestelit wird. Die weite-
re, seitliche Mitnahme des Zuschnitts ist - bezogen
auf den Umfang der zu formenden Zarge - an einer
Stelle des Zuschnitts vorgesehen, die bereits fertig
gebogen ist. Dadurch ergeben sich keinerlei Rela-
tivbewegungen zwischen dem Zuschnitt und den
Mitnehmerklinken. AuBerdem kann der fertig gebo-
gene Teil des Zuschnitts gleichzeitig mit der Mit-
nahme auch seitlich abgestitzt und geflihrt wer-
den.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen beschrieben. So be-
schreibt der Anspruch 2 mit 180" einen vorteilhaf-
ten Umfangswinkel fiir den fertig gebogenen mittle-
ren Bereich des Zuschnitts vor dem seitlichen Er-
fassen. Durch die im Anspruch 3 vorgeschlagene
MaBnahme, den Zuschnitt an seiner hinteren Kante
liber eine Breite zu erfassen, die mindestens 1/10
der Bereite des Zuschnitts entspricht, wird das
Fiihren des Zuschnitts in der Ebene stabilisiert.

Die Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens ist dadurch gekennzeichnet,

- daB der Unterarm bereits im Bereich des anfédng-
lichen Biegens des Zuschnitts als Formdorn ausge-
bildet ist, dessen lichter Querschnitt der fertigen
Dosenzarge entspricht und daB der Formdorn an
seiner Unterseite in Lingsrichtung eine mittige
Ausnehmung aufweist,

- daB sich unter dem Formdorn Uber eine Teillinge
desselben ein in der Mittellingsebene des Form-
dorns angeordnetes umlaufendes Transportmittel
mit in die Ausnehmung des Formdomns reichenden
Mitnehmern und mit von unten bis an den Form-
dorn heranreichenden elastischen Auflagen befin-
det,

- daR die beiden innenseiten eines ersten Teils des
FuBeren Formwerkzeugs aus einer Ebene, die Uber
mindestens eine Zuschnittlidnge reicht, alim&hlich
soweit gegen die L&ngsmittelebene nach oben ge-
fiihrt sind, daB sie dem unteren Teil einer fertigen
Dosenzarge entsprechen, wobei das dufere Form-
werkzeug eine miitige Ausnehmung zum Durch-
gang des in der Lingsmitielebene verlaufenden
Transportmittels aufweist,

- daB der Flhrungsebene, aus der das Zufere
Formwerkzeug hervorgeht, ZuBere Flihrungsschie-
nen im Abstand der Zuschnitibreite zugeordnet
sind,

- daB sich dem in der Lingsmittelebene verlaufen-
den Transportmittel und dem ersten Teil des dufe-
ren Formwerkzeugs an jeder Seite ein umlaufendes
Transportmittel mit Mitnehmerklinken und bis an
den fertig gebogenen Teil der Dosenzarge heran-
reichenden nichtelastischen Auflagen und ein zwei-
ter, die Dosenzargen bis zur endgliltigen Form
weiterbildender Teil des ZuBeren Fiihrungswerk-
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zeugs anschlieft, wobei das duBere Filihrungswerk-
zeug seitliche Ausnehmungen zum Durchla der
seitlichen Transportmittel aufweist und beide
Transportmittel spiegelbildlich gleich ausgebildet
sind.

In die an der Unterseite des Formdorns ange-
ordnete mittige Ausnehmung kann eine Mitnehmer-
klinke eines Transportmittels eingreifen, wodurch
eine sichere Mitnahme des Zuschnitts durch das
Formwerkzeug gewdhrleistet ist. Beim Biegen des
Zuschnitts um den Formdorn wird der mittige Be-
reich des Zuschnitts etwas nach unten in die elasti-
schen Auflagen des Transportmittels gedriickt. Da-
durch wird ein ReibschiuB erzeugt, der eine gute
seitliche Stabilitdt beim Fihren des Zuschnitts
durch das Formwerkzeug erreicht. Um den Zu-
schnitt in einem exakt ausgerichteten Zustand in
das Formwerkzeug zu flihren ist eine Ebene vorge-
sehen, auf der die Zuschnitte durch &uflere Fiih-
rungsschienen zentriert werden. Da sich die Rei-
bung beim weiteren Transportieren durch das
Formwerkzeug erhdht, ist weiter vorgesehen, die
Vorrichtung mit zwei seitlichen umlaufenden Trans-
portmittein auszurtisten, die Mitnehmerklinken und
nicht elastische Auflagen aufweisen, mit denen der
bereits fertig gebogene Bereich des Zuschniits
seitlich gefiihrt und abgestlitzt wird.

Der einen mittigen Ausnehmung des Form-
dorns an seiner Unterseite kdnnen weitere symme-
trisch angeordnete Ausnehmungen zugeordnet

werden, in denen ebenfalls Teile der Mitnehmer- . '

klinke eingreifen kénnen.

Die Mitnehmer des in der Mittelldngsebene an-
geordneten Transportmittels weisen vorzugsweise
eine Breite von mindestens 1/10 der Zuschnittbrei-
te auf.

Nach Anspruch 6 sind die seitlichen Transport-
mittel vorzugsweise in einer durch die Achse der
soweit fertig gebogenen Dosenzarge verlaufenden
Ebene angeordnet.

Anspruch 7 beschreibt eine vorteilhafte Ausbil-
dung des Formdorns. Der Formdorn besteht aus
einzelnen achsparalielen FlUhrungssi@ben, deren
AuBenlinien dem lichten Querschnitt der fertigen
Dosenzarge entsprechen, wobei insbesondere die
mittige Ausnehmung des Formdorns durch den
Zwischenraum zweier eine gleich hohe untere Lage
einnehmender Fiihrungsstdbe gebildet wird und die
Flhrungsstidbe an mittetbar mit einem Gestell ver-
bundenen inneren Tragelementen befestigt sind.
Etwaige weitere untere Ausnehmungen kdnnen
dann durch den Zwischenraum enisprechend be-
nachbarter Filihrungsstébe gebildet sein.

Die oberen Fihrungsstdbe des Formdorns
kénnen - in Transportrichtung gesehen - spéter
beginnen als die unteren Flihrungsstibe.

Um den Formdorn der herzustelienden Dosen-
zarge genau anpassen zu kdnnen, wird nach An-
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spruch 9 vorgeschlagen, die unteren und oberen
Fiihrungsstibe in der Hhe relativ zueinander ein-
stelibar auszubilden.

Das duBere Formwerkzeug besteht nach An-
spruch 10 vorteilhafterweise zumindest in seinem
ersten Teil ebenfalls aus Flihrungsstiben, die Uber
mindestens eine Zuschnittldnge in einer Ebene an-
geordnet sind und danach allmahlich soweit gegen
die L&ngsmittelebene nach oben geflihrt sind, daB
die von ihren Innenlinien eingeschlossene gedachte
Kurvenlinie dem unteren Teil der fertigen Dosen-
zarge entspricht, wobei die Flihrungsstdbe an mit
dem Gestell verbundenen Tragelementen befestigt
sind.

Der zweite, die Dosenzargen bis zur endguilti-
gen Form weiter bildende Teil des duBeren Form-
werkzeugs kann aus Filhrungsstében und/oder Rol-
len bestehen. Zur Anpassung an konkrete Gege-
benheiten sind die FUlhrungsstdbe und die Rollen
des Zuferen Formwerkzeugs je einem rechten und
linken oberen und einem unteren Rollenflihrungs-
werkzeug zugeordnst, die jeweils einzeln einstell-
bar sind. Zum besseren Erfassen der Dosenzargen
weisen die Rollen des #AuBeren Formwerkzeugs
vorzugsweise eine der AuBenkontur der gebogenen
Zarge angepafte konkave Kontur auf.

Um mdglichst breite elastische Auflagen anzu-
ordnen, ist vorgesehen, das unter dem Formdorn in
seiner LEngsmitielebene angeordnete Transport-
mittel als Zweifachrollenkette auszubilden.

Zur Einstellung der unter dem Formdorn in
seiner Lingsmittelebene angeordneten Transport-
einrichtung auf verschiedene Dosendurchmesser
sowie zur Einstellung des Abstandes zwischen den
Kettenauflagen und dem Formdorn ist die Trans-
porteinrichtung {iber Hubelemente in der HShe ver-
steilbar. Die seitlichen Transportmittel sind in einer
bevorzugten Ausfilhrungsform als Einfachrollenket-
ten ausgebildet und Uber Hubmittel in der H8he
und {iber Schiebeelemente radial einstelibar. Um
die Zuschnittkanten in der H&he genau fluchtend
auszurichten, ist am auslaufseitigen Ende der Nu-
tenschiene je eine untere und obere Gleitkufe an-
geordnet.

Ein Ausflhrungsbeispiel des Gegenstandes der
Erfindung ist in der Zeichnung dargestelit und wird
im folgenden n&her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Transport- und Flhrungseinrich-
tung in einer Seitenansicht,

Fig. 2 die Transport- und Fiihrungseinrich-
tung in der Draufsicht und die

Fig. 3 bis 7 die Transport- und Flhrungsein-
richtung jeweils in einem Schnitt gem&B den Linien
=M bis VII-VIl in Fig. 1.

Die Vorrichtung zum Transportieren und Fiih-
ren von Dosenzuschnitten Z und zum Formen der-
selben zu Dosenzargen erstreckt sich Uber eine
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Formstrecke F sowie Uber eine davor- und dahin-
terliegende FlUhrungsstrecke. Die Formstrecke
weist eine erste und zweite Transporteinrichtung 1
und 2, einen Formdorn 8, stabfdrmige und rollen-
formige AuBenform- und -flhrungswerkzeuge 24,
25, 31 bis 33 und 42 bis 44 sowie eine Nutenschie-
ne 38 auf. Dabei Ubernimmt die erste Transportein-
richtung 1 den Vorschub der Dosenzuschnitte (im
folgenden auch nur kurz: Zuschnitte} Z von einem
an sich bekannten (hier nicht dargesteliten) Maga-
zinabstapler und Ubergibt sie etwa in der Mitte der
Formstrecke F an die zweite Transporteinrichtung
2.

Die erste Transporteinrichtung 1 besteht im
wesentlichen aus einer in der Mittellingsebene M
der Formwerkzeuge verlaufenden Zweifachrollen-
kette 3 mit Mitnehmerklinken 4 und zwischen den
Mitnehmerklinken angeordneten elastischen Ketten-
auflagen 5. Zur Einstellung dieser Transporteinrich-
tung 1 auf verschiedene Dosendurchmesser D so-
wie zur Einstellung des Abstandes zwischen den
Kettenauflagen 5 und dem (vom Dosendurchmes-
ser abhingigen) Formdorn 6 ist die Transportein-
richtung 1 mittels Hubelementen 7 h&henverstell-
bar.

Die zweite Transporieinrichtung 2 besteht aus
spiegelbildlich gleichen Vorschubkettentrieben 8
und 9, die seitlich vom Formdorn 6 in einer Ebene
gegentiberliegend angeordnet sind. An den Ein-
fachrollenketten 10 der Vorschubkettentriebe 8, 9
sind Mitnehmer 11 und nicht elastische Auflagen
12 befestigt, die zum Vorschub bzw. zur Abstlit-
zung und Fihrung der im unteren bzw. mitileren
Bereich bereits vollstdndig geformten Zuschnitten
Z dienen. Die Ketten 10 und ihre Mitnehmer 11
sind zum Ausgleich von Teilungsfehlern und sonsti-
gen Fertigungstoleranzen auf gegenseitige Fluch-
tung einstellbar. Die Vorschubkettentriebe 8, 9 sind
zur Anpassung an den jewsiligen Dosendurchmes-
ser D mittels Hubelementen 13 in der H8he und
mittels Schiebeelementen 49 radial bzw. horizontal
einstellbar.

Der Formdorn 6 besteht aus siner Vielzahl von
Rundstdben 14, 15, die kreisférmig, d.h. einen
(gedachten) Umkreis bildend, an unteren und obe-
ren Tragelementen 16, 17 befestigt sind. Die Rund-
stdbe 14, 15 haben unterschiedliche Lingen. Die
untersten Rundstdbe 15 sind am ldngsten und sind
bereits am Anfang der Formsirecke F vorhanden.
Mit fortschreitender Umformung der Zuschnitte Z
kommen die anderen Rundstdbe 14 bzw. 15 - in
Vorschubrichtung gesehen - dazu. Die obersten
Rundstdbe 15 sind am kiirzesten und beginnen
kurz vor der zweiten Transporteinrichtung 2. Die
untere Hilfte des Formdorns 6, bestehend aus den
an den Tragelementen 17 befestigten Rundstdben
15, ist gegeniiber der oberen, aus den an den
Tragelementen 16 befestigten Stdben 14 bestehen-
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den Hélfte des Formdorns 6 in der HShe in gerin-
gem MaBe verinderbar und so auf einen vorgebba-
ren Dosendurchmessér D genau einstelibar.

Die Tragelemente 16, 17 sind in einem Unter-
armprofil 18 mit integriertem Kabel- und Schiauch-
kanal 19 befestigt. Das Unterarmprofil 18 ist Uber
ein Zwischenstiick 20 am Gestell 21 angeschraubt.

In Fig. 3 ist ein Schnitt am Anfang der Form-
strecke F dargesellt. Der Zuschnitt Z liegt auf an
Tragelementen 22, 23 befestigten Stédben 24, 25
gines rechten bzw. linken Flhrungskorbes sowie
auf den elastischen Kettenauflagen 5 der ersten
Transporteinrichtung 1 auf. Dabei sind die Stdbe
24, 25 noch waagerecht angeordnet. Die Tragele-
mente 22, 23 sind Uber rechte und linke Auflagen
22", 23" verbunden und Uber diese am Gestell 21
befestigt. :

Die Zentrierung und Ausrichtung des Zu-
schnitts Z geschieht durch seitliche Fihrungen 26,
27, die im Abstand und in ihrer Richtung feinfiihlig
eingestellt werden k3nnen. Zum Vorschub wird der
Zuschnitt Z von einer Klinke 4 erfat. Zur Stabilisie-
rung des Vorschubs ist die Klinke 4 (wie in den
Fig. 3 und 4 dargestelt) mit drei Vorsprlingen
ausgebildet, so daB der Zuschnitt Z Uber eine
gewisse Breite erfaBt wird. Dabei greifen die Vor-
spriinge der Klinke 4 teilweise zwischen die

Stibe 15 des Formdorns 6. Am Anfang der
Formstrecke F kommen nur die beiden unteren
Stibe 15 des Formdorns 6 mit dem Zuschnitt Z in
Berlihrung.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt etwa in der Mitte der
Fihrungskdrbe 22/24 bzw. 23/25. W&hrend sich
die Seitentsile des Zuschnitts Z noch unverformt,
eben erstrecken, ist der Zuschnitt Z in seinem
.mittleren Bereich bereits gebogen und wird durch
die dadurch bedingte Verformung fest zwischen
den beiden unteren Stdben 15 des Formdorns 6
und den mit einer gut haftenden Oberfldche verse-
henen elastischen Kettenauflagen 5 eingeklemmt.
Die beiden noch unverformten Seitenteile des Zu-
schnitts Z schiiefien sich tangential an den mittle-
ren kreisbogenfdrmigen Bereich des Zuschnitts Z
mit dem Radius R = D/2 an.

Die beiden seitlichen Filhrungsk&rbe 22/24 und
23/25 enden im wesentlichen mit der ersten Trans-
porteinrichtung 1. An ihrem Ende (vgl. Fig. 5) ist
der Zuschnitt Z in seinem mittleren Bereich Uber
einen Umfang von etwa 180" fertig gebogen. Der
Zuschnitt liegt nun an der aus den Stdben 15
bestehenden kompletten unteren Hilfte des Form-
dorns 6 an. Die beiden einer Umfangsidnge von
noch etwa je 90° bzw. (m/4) D entsprechenden
unverformten Seitenteile des Zuschnitts Z schlie-
Ben sich - in sich eben - tangential an den mittleren
kreisbogenf&rmigen Bereich des Zuschnitts mit
dem Radius D/2 an. An dieser Stelle wird der
Vorschub des Zuschnitts Z von der zweiten Trans-
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porteinrichtung 2 mit den beiden Vorschubketten-
trieben 8, 9 tibernommen, wobei deren starre Auf-
lagen 12 die seitliche Fiihrung des Zuschnitts Z in
waagerechter Ausrichtung anstelle eines der Flh-
rungsstdbe Ubernehmen.

Fig. 6 zeigt in einem - in Vorschubrichtung
weiter weg liegenden - Schnitt 1&ngs der Linie VI-V!
in Fig. 1 ein unteres Stabflihrungswerkzeug mit an
Tragelementen 28 befestigten Flihrungsstébe 31
und zwei seitlichen oberen Stabflihrungswerkzeu-
gen mit an Tragelementen 29, 30 befestigten Fih-
rungsstdben 32 bzw. 33 eines zweiten Teils des
duBeren Formwerkzeugs. Die FlUhrungsstidbe 31
des unteren Stabflihrungswerkzeugs verlaufen pa-
rallel zum Formdorn 6 und sind radial so einge-
stellt, daB der Zuschnitt Z an den Stdben 15 des
unteren Teils des Formdorns 6 anliegt. Dabei sind
die Flihrungsstdbe 31 - in Umfangsrichtung gese-
hen - zu den Stiben 15 des Formdorns 6 versetizt
angeordnet. Die Stdbe 32, 33 der oberen seitlichen
Stabfiihrungswerkzeuge sind konvergierend so aus-
gerichtet, daf die Endbereiche des Zuschnitts Z
beim weiteren Vorschub in den oberen Bereich des
Formdorns 6 mit den Stdben 14 gebogen werden.
Die Kanten 34, 35 der Seitenteile des Zuschnitts Z
tauchen dabei in gegeniiberliegend angeordnete
Nuten 36, 37 einer Nutenschiene 38 ein, die zwi-
schen dem Unterarmprofil 18 und dem Zwischen-
stlick 20 angeordnet ist. In Vorschubrichiung ver-
ringert sich der Abstand zwischen den beiden Nu-
ten 36, 37 kontinuierlich, bis der Zuschnitt Z voll-
stdndig um den Formdorn 6 gebogen ist und einen
geschlossenen kreisformigen Querschnitt mit dem
Durchmesser D eingenommen hat. Der vollstdndig
rundgebogene Zuschnitt Z ist auBen von Rollenfih-
rungswerkzeuge 39, 40, 41, den starren Auflagen
12 der Ketten 10 der Vorschubkettentriebe 8, 9 und
den Flhrungsnuten 36, 37 der Nutenschiene 38
voll umschlossen (vgl. den in Fig. 7 dargestellten
Schnitt kurz vor dem SchweiBpunkt S).

Die Rollen 42...44 der Rollenflihrungswerkzeu-
ge 39..41 sind als sog. Diabolorollen ausgebildet
und dem kreisférmigen Querschnitt des auch ais
Zarge bezeichneten gebogenen Zuschniits Z ge-
nau angepaft. Die Rollen 42...44 sind in radialer
Richtung individuell einstellbar, so daB die Kanten
34, 35 des gerundeten Zuschnitts Z an der SioB-
stelle 45 mit Druck an- bzw. gegensinanderliegen.
Am Ende der Nutenschiene 38 ist unter- und ober-
halb der Nutebene je eine in der HShe einstelibare
Gleitkufe 46 bzw. 47 angeordnet, um die Zuschnitt-
kanten 34, 35 in der H&he genau fuchtend auszu-
richten.

Férderstromabwirts gesehen befindet sich un-
mittelbar hinter den Gleitkufen 48, 47 die SchweiB-
stelle S, wobei die SchweiBung beispielsweise
durch sinen fokussierten Laserstrahl 48 erfolgen
kann.
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Anspriche

1. Verfahren zum Herstellen von Dosenzargen
mit einer Lingsnaht aus sinzelnen ebenen Zu-
schnitten,
bestehend aus folgenden Schritten:

- Entnahme eines Zuschnitts aus einem Magazin,

- mitliges Erfassen des Zuschnitts an seiner Hinter-
kante und Transportieren des Zuschnitts in eine
Formstation,

- kontinuierliches Biegen des Zuschnitts und

- Ausbilden der Nahtverbindung,

dadurch gekennzeichnet,

- daB zundchst nur der mittlere Bereich des Zu-
schniits um einen Formdorn in die endgitige Form
der Dosenzarge und gleichzeitig ein zum Erfassen
des Zuschnitts durch Transportmittel geeigneter
mittiger Kraft bzw. Reibschluf ausgebildet wird,
wobei der so weit fertig gebogene Bereich einen
Umfangswinkel von 120..190" aufweist und die
{iber den gebogenen Bereich hinausgehenden seit-
lichen Endbereiche unverformt belassen werden,

- daB der so weit gebogene Zuschnitt in einem
weiteren Schritt symmetrisch an beiden Seiten er-
faRt und die noch unverformten Seitenbereiche des
Zuschnitts unter weiterem kontinuierlichen Trans-
portieren und genauem Fiihren der Kanten des
Zuschniits in die endgliltige Form gebogen wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichret, daB der Umfangswinkel des fertig
gebogenen mittleren Bereichs 180" betrigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da das Erfassen des Zuschnitts
an seiner hinteren Kante Uber eine Breite erfolgt,
die mindestens 1/10 der Breite des Zuschniits ent-
spricht.

4. Vorrichtung mit einem Unterarm, einem #u-
Beren Formwerkzeug, einer Einrichtung zur Fih-
rung der Kanten der Dosenzarge vor dem Nahtver-
binden, zwei Transporteinrichtungen und einer
Nahtverbindungseinrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Unterarm bereits im Bereich des anfing-
lichen Biegens des Zuschnitts (£) als Formdorn (6)
ausgebildst ist, dessen lichter Querschnitt der ferti-
gen Dosenzarge entspricht und daB der Formdorn
an seiner Unterseite in LAngsrichtung eine mittige
Ausnehmung aufweist,

- daB sich unter dem Formdorn (6) Uber eine
Teilldnge desselben ein in der Mittellingsebene
(M) des Formdorns angeordnetes umlaufendes
Transportmittel (1, 3) mit in die Ausnehmung des
Formdorns reichenden Mitnehmern (4) und mit von
unten bis an den Formdorn (8) heranreichenden
elastischen Auflagen (5) befindet,

- daB die beiden Innenseiten eines ersten Teils des
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duBeren Formwerkzeugs (24, 25) aus einer Ebene,
die Uber mindestens eine Zuschnittldnge reicht,
allmdhlich soweit gegen die LAngsmittelebene (M)
nach oben geflihrt sind, daB sie dem unteren Teil
einer fertigen Dosenzarge entsprechen, wobei das
duBere Formwerkzeug (24, 25) eine mittige Aus-
nehmung zum Durchgang des in der Langsmittel-
ebene verlaufenden Transportmittels (1, 3) auf-
weist,

- daB der Flhrungsebene, aus der das ZuBere
Formwerkzeug (24, 25) hervorgeht, duBere Fih-
rungsschienen (26, 27) im Abstand der Zuschnitt-
breite zugeordnet sind,

- daB sich dem in der L&ngsmittelebene (M) verlau-
fenden Transportmittel (1, 3) und dem ersten Teil
des duBeren Formwerkzeugs (24, 25) an jeder Sei-
te ein umlaufendes Transportmittel (8, 9) mit Mit-
nehmerklinken (11) und bis an den fertig geboge-
nen Teil der Dosenzarge heranreichenden nichtela-
stischen Auflagen (12) und ein zweiter, die Dosen-
zargen bis zur endgiltigen Form weiterbildender
Teil des &uBeren Flhrungswerkzeugs (31..33;
42..44) anschlieft, wobei das ZuBere Flhrungs-
werkzeug seitliche Ausnehmungen zum Durchla
der seitlichen Transportmittel aufweist und beide
Transportmittel spiegelbildlich gleich ausgebildet
sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mitnehmer (4) des in der
Mitteliingsebene (M) angeordneten Transportmit-
tels (1, 3) eine Breite von mindestens 1110 der
Zuschnittbreite aufweisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die seitlichen Trans-
portmittel (8, 9) in einer durch die Achse der soweit
fertig gebogenen Dosenzarge verlaufenden Ebene
angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Formdorn (6)
aus einzelnen achsparallelen Filhrungsstédben (14,
15) besteht, deren AuBenlinien dem lichten Quer-
schnitt der fertigen Dosenzarge entsprechen und
daB die mittige Ausnehmung des Formdorns durch
den Zwischenraum zweier eine gleich hohe untere
Lage einnehmender Fiihrungsstdbe (15) gebildet
wird und daB die FUhrungsstébe (14, 15) an mittel-
bar mit einem Gestell (21) verbundenen inneren
Tragelementen (16, 17) befestigt sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die oberen Flhrungsstébe (14)
des Formdorns (6) - in Transportrichtung gesehen -
spdter beginnen als die unteren Flhrungsstdbe
(15).

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die die Fiihrungsstdbe
(14, 15) tragenden oberen und unteren Tragele-
menten (16, 17) in der H&he relativ zueinander
einstellbar sind.
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10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Teil
des duBeren Formwerkzeugs aus Flihrungsstdben
(24, 25) gebildet ist, die Uber mindestens eine
Zuschnittldnge in einer Ebene angeordnet sind und
danach allmé#hlich soweit gegen die Ldngsmittel-
ebene (M) nach oben geflihrt sind, daB die von
ihren Innentinien eingeschlossene gedachte Kur-
venlinie dem unteren Teil der fertigen Dosenzarge
entspricht,
wobei die Flhrungsstibe (24, 25) an mit dem
Gestell (21) verbundenen Tragelementen (22, 23)
befestigt sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite,
die Dosenzargen bis zur endgtiltigen Form weiter
bildende Teil des duBeren Formwerkzeugs aus
Flhrungsstdben (31..33) und/oder Rollen (42...44)
gebildet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flhrungsstdbe (31...33)
des duBeren Formwerkzeugs je einem rechten und
linken oberen und einem unteren Tragelement
(28...30) zugeordnet sind, die jeweils einzeln ein-
stellbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rollen (42...44) des duBe-
ren Formwerkzeugs je einem rechten und linken
oberen und einem unteren Rollenflihrungswerkzeug
(39...41) zugeordnet sind, die jeweils einzeln ein-
stellbar sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rollen (42...44) des dufe-
ren Formwerkzeugs eine der Aufienkontur der ge-
bogenen Zarge angepaBte konkave Kontur aufwei-
sen.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf das unter
dem Formdorn (6) in seiner Langsmittelebene (M)
angeordnete Transportmittel (1) als Zweifachrollen-
kette (3) ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf das unter
dem Formdorn (B) in seiner LAngsmittelebene (M)
angeordnete Transportmittel (1) Uber Hubelemente
(7) in der HEhe einstelibar ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die seitlichen
Transportmittel (8, 9) als Einfachrollenketten (10)
ausgebildet sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daf8 die seitlichen
Transportmittel (8, 9) Uber Hubmittel (13) in der
Hohe und Uber Schiebeelemente (49) radial ein-
stelibar sind.
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19.Vorrichtung nach einem der Anspriche 4
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB am ausiauf-
seitigen Ende der Nutenschiene (38) eine untere
und eine obere Gleitkufe (46, 47) angeordnet ist.
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