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() Einrichtung zum Fiihren von Zargen fiir einen unrunden Querschnitt aufweisende Dosen.

@) Die Fuhrungseinrichtung flir eine Zarge (1) zur
Herstellung von Dosenk&rpern mit einem unrunden
Querschnitt durch Verbinden der Zargenrdnder (2)
mittels Herstellung einer Lingsnaht weist auf jeder
der einander gegeniberliegenden Seiten der sym-
metrisch an Umfangszonen abgestiitzten Zarge (1)
jeweils zwei zur ZargenfUhrung in H8he der zu ver-
schweissenden Rénder (2) dienende Halterollen (3)
auf, die mit ihren Drehachsen (4) in Zargen-Trans-
portrichtung hintereinander in siner Schwenkwippe
(5) gelagert sind. Diese ist am Ende eines zweiarmi-
gen Uebertragungshebels (6) schwenkbeweglich an-
geordnet, so dass die zur Flihrung der Zargen (1)
dienenden Halterollen (3) gegen die weiter transpor-
tierte Zarge fur einen Konizitdt aufweisenden Dosen-
¢\ kOrper immer gleichméssig anliegen. Eine geringe
&L Andriickkraft hélt ein mit dem anderen Ende des
Ueberiragungshebels (6) gekuppelter Pneumatikzy-
Loy linder (9) aufrecht. In Transporirichtung hinter den
¢ Halierollen (3) ist eine Andriickrolle (12) mit Hilfe
eines Uebertragungshebels (13) und eines unabhén-
«f gig von den anderen regelbaren Peumatikzylinders
0 (14) mit einer grésseren Anpresskraft gegen die
o Zarge (1) angedrlickt, um den beim Herstellen der
Lingsnaht - beispielsweise mit Hilfe von Schweiss-
elekirodenrollen - auftretenden grosseren Kréften
entgegenzuwirken. Die prdzise Fihrung iUber die
ganze Lange der Zarge gewdhrleistet eine einwand-

frele Langsnaht-Herstellung bei einem unrunden Do-
senquerschnitt.
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Einrichtung zum Fiihren von Zargen fiir einen unrunden Querschnitt aufweisende Dosen

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Fiihren von Zargen flir Dosen mit einen unrunden
Querschnitt, insbesondere mit einem Uber die Do-
senldnge variablen Querschnitt, innerhalb einer Ma-
schine, in welcher die Zargenrdnder der mittels
einer Transportvorrichtung transportierten Zargen
am Ende des Transporiweges durch Herstellung
einer LAngsnaht verbunden werden, wobei die zu
verbindenden Zargenrdnder durch auf einanderge-
geniiberliegenden Seiten angeordnete Fihrungs-
mittel in fir die Ldngsnaht erforderlicher Ueberlap-
pungsiage gehalten werden.

Fir die Herstellung von Dosen mit einem kreis-
fdrmigen Querschnitt durch Herstellung einer
Lingsnaht an vorgeformten Zargen ist es bekannt,
am Ende eines Transportweges innerhalb einer
Maschine, in welcher die Zargen aus Zuschnitien
vorgeformt werden und zu einer Bearbeitungssta-
tion zum Verbinden der Zargenrdnder durch Her-
stellung einer Lingsnaht gelangen, einen soge-
nannten Kalibrierkranz zu verwenden, den die Zar-
ge beim Herstellen der Lingsnaht beispielsweise
mittels Widerstandsrollennahtschweissung durch-
lauft, wodurch die Zarge in der fiir die Herstellung
der Lingsnaht genau richtigen Lage gehalten wird.

Fiir DosenkSrper mit einem unrunden Quer-
schnitt, beispielsweise einem im wesentlichen
rechteckfrmigen Querschnitt mit abgerundeten
Ecken, wobei darlber hinaus die Gr&sse des Quer-
schnitts Uber die Dosenkdrperlange sich auch noch
dndert, wobei der Dosenkdrper beispielsweise eine
Konizitat besitzt, ist ein solcher Kalibrierkranz nicht
anwendbar. Es lassen sich aber auch Dosenk&rper
mit einem unrunden Querschnitt grundsdtzlich nach
einem Zdhnlichen Prinzip herstellen, wie es fiir Do-
sen mit einem kreisférmigen Querschnitt bekannt
ist, wobet ausgehend von flachen Zuschnitten in
einer Maschine alle Verformungsschritte fiir die ab-
gerundeten Ecken und der Transport bis zu einer
Bearbeitungsstation zum Verbinden der Zargenrin-
der durch Herstellung einer Langsnaht erfolgen,
wobei wegen des von dem kreisfdrmigen abwei-
chenden Querschnitts der Dose sehr speziell aus-
gestaltete Transporteinrichtungen notwendig sind.
Ausserdem ist fiir die Endstrecke des Transportwe-
ges innerhalb der Maschine eine besondere Ein-
richtung zum FUhren der Zargen erforderlich, damit
die Ldngsnaht in préziser Ausflihrung hergestellt
werden kann. Der vorliegenden Erfindung lag die
Aufgabe zugrunde, eine Einrichiung zum Flhren
von Zargen flr einen unrunden Querschnitt aufwei-
sende Dosen zu schaffen. Zur Lsung dieser Aui-
gabe weist die Einrichtung die Merkmale gemiss
Anspruch 1 auf. Der Vorteil dieser Einrichtung be-
steht darin, dass mit einer Mehrzah! von Halterollen
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auf beiden einander gegenlberliegenden Seiten
der Zarge diese Uber ihre ganze Linge geflihrt ist,
und dass auch bei einer vorhandenen Konizitét der
Zarge aufgrund der an einer Schwenkwippe ange-
ordneten Halterollen die genaue Fiihrung immer
gegeben ist, auch wenn der Grad der Konizitdt
verdndert wird, oder diese gar nicht vorhanden ist.
Fiir das Andrlicken der Halterollen gendgt hier eine
kleine Kraft, die aber konstant sein soll, weshalb
hier die Verwendung einer Feder wegen der mit
dem Weg ansteigenden Federkraft unzweckmassig
ist und deshalb die Betétigungsorgane flir das An-
gedriickthalten der Halterollen vorzugsweise Pneu-
matikzylinder sind, bei denen sich der Druck kon-
stant regeln I3sst.

Wenn die Herstellung der Lingsnaht an der
Zarge mit Hilfe einer Widerstandsrollennaht-
Schweisseinrichtung durchgeflihrt wird, befinden
sich am Ende der F&rderstrecke Schweisselektro-
denrollen zwischen welchen die Zarge hindurchge-
fihrt wird. Da beim Schweissen grissere Krifte
auftreten, muss diesen auf dem letzten Abschnitt
der Flhrungssirecke entgegengewirkt werden, wes-
halb in bevorzugter Weise an die an der Schwenk-
wippe angeordneten Halterollen in der Transport-
richtung anschliessend eine weitere Andriickrolle
auf jeder der beiden gegenlgerliegenden Seiten
angeordnet ist, welche unabhingig von den Halte-
rollen mittels eines separaten Pneumatikzylinders
als Betitigungsorgan mit einer grdsser einstellba-
ren Druckkraft andrlickbar ist.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erldu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 die Flhrungseinrichiung schematisch,
vom Ende der F8rderstrecke her;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Fihrungsein-
richtung geméss Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Fihrungsein-
richtung, in einer ersten Stellung der Zarge;

Fig. 4 eine Draufsicht geméiss Fig. 3, bei
einer verdnderten Stellung der Zarge.

Das in den Zeichnungen dargestellie Ausflih-
rungsbeispiel der Flihrungseinrichtung dient zum
Fuhren einer Zarge mit im wesentlichen rechteck-
f8rmigem Querschnitt mit abgerundeten Ecken und
mit einer Konizitdt, was bedeutet, dass der Quer-
schnitt der Zarge an dem in Transportrichtung vor-
deren Ende kleiner ist als am rlckwiartigen Ende.
Fig. 1 stellt eine Draufsicht auf das vordere Ende
der Zarge 1 dar. Die in einer Langsnaht zu ver-
schweissenden Zargenrdnder 2 befinden sich in
der oben liegenden Schmalseite der Zarge 1. In
Hbhe dieser zu verschweissenden Rinder 2 sind
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auf beiden gegeniiberliegenden Seiten der Zarge
jeweils zwei Halterollen 3 in Transportrichtung hin-
tersinander mit ihren Drehachsen 4 in einer
Schwenkwippe 5 gelagert, die in Draufsicht drei-
eckfdrmig ausgebildet ist. im senkrechten Abstand
von der Mitte der Verbindungsgeraden zwischen
den beiden Drehachsen 4 ist die Schwenkwippe 5
an einem Uebertragungshebel 6 mittel eines
Schwenkzapfens 7 gelagert, d.h. die beiden Dreh-
achsen 4 und der Schwenkzapfen 7 bilden die
Eckpunkie eines Dreiecks innerhalb der Schwenk-
wippe 5. Der Uebertragungshebel & ist ein zweiar-
miger Hebel mit einem Drehpunkt 8, wie aus Fig. 3
hervorgeht. Das andere Ende des Uebertragungs-
hebels 6 ist mit einem Betdtigungsorgan in Form
eines Pneumatikzylinders 9 zur Erzeugung einer an
den Halterollen 3 wirksamen Andrlckkraft gekup-
pelt. Die vorstehend beschriebene Ausgestaltung
der Halterollen 3, des Uebertragungshebels 6 und
des Pneumatikzylinders 9 ist spiegetibildlich gleich
auf beiden gegeniiberliegenden Seiten der Zarge
1, wie aus Fig. 3 hervorgeht.

In Fig. 2 sind zwei Schweisselekirodenrollen 10
und 11 dargestellt, durch die beim Hindurchfiihren
der Zarge 1 zwischen den beiden Rollen die
Langsnaht hergestellt wird. Wegen der beim
Schweissvorgang auftretenden grdsseren Kréften
miissen unmittelbar vor dieser Schweissstelle auf
einander gegeniiberliegenden Seiten der Zarge 1
angeordnete Andriickrollen 12 eine grdssere An-
driickkraft gegen die Zarge ausliben. Jede dieser
Andriickrollen 12 ist daher am Ende eines zweiar-
migen Uebertragungshebels 13 drehbar angeord-
net, dessen anderes Ende mit einem Betétigungs-
organ in Form eines Pneumatikzylinders 14 gekup-
pelt ist. Die beiden Pneumatikzylinder 14 sind un-
abhangig von den Pneumatikzylindern 9 regelbar,
so dass aufgrund der separaten Druckluftversor-
gung die notwendige Andriickkraft mit Hilfe der
Pneumatikzylinder 14 erzeugt werden kann. Zur
Vereinfachung der schematischen Darstellung sind
in den Fig. 1 und 2 die Ueberiragungshebel und
die Pneumatikzylinder nicht gezeigt.

Die Halterollen 3 und die Andriickrollen 12
weisen eine an die abgerundeten Ecken der Zarge
1 angepasste Aussenkontur an der Umfangsfldche
auf, wie aus Fig. 1 und 2 hervorgeht. Gegen die
beiden unten liegenden abgerundeten Ecken der
Zarge 1 liegen zur Abstltzung ebenfalls Halterollen
15 an. Das Betdtigungsprinzip fur diese Halterollen
mittels je eines Uebertragungshebels 16 und eines
Pneumatikzylinders 17 ist das gleiche wie vorste-
hend mit bezug aut die oben betindlichen Andriick-
rollen beschrieben. Die letztgenannten Eleamente
sind in Fig. 1 rein schematisch dargestellt. Die
beiden Halterollen 15 stehen unter sinem Winkel
von 45° zur Vertikalen, um gegen die abgerundete
Zargenecke mit der entsprechend geformten Um-

10

20

25

‘30

35

40

45

50

55

fangsfldche der Rolle anzuliegen.

Zwischen diesen beiden Halterollen 15 ist eine
weitere gegen die unten liegende Schmalseite der
Zarge 1 anliegende Halterolle 18 angeordnet. Auch
flir diese Halterolle 18 gilt das gleiche Betétigungs-
prinzip, wobei ein in Fig. 1 weggelassener und nur
in Fig. 2 dargstellter Uebertragungshebel 19 mit
einem Pneumatikzylinder 20 als Betdtigungsorgan
gekuppelt ist. Die Zarge 1 ist somit am Umfang
genau symmetrisch verteilt abgestiitzt, was Voraus-
setzung flr eine prdzise Verbindung der Zargen-
rdnder durch Herstellung einer L&ngsnaht ist.

Anspriche

1. Einrichtung zum FUhren von Zargen flr Do-
sen mit einem unrunden Querschnitt, insbesondere
mit einem Uber die Dosenldnge variablen Quer-
schnitt, innerhalb einer Maschine, in welcher die
Zargenrdnder der mittels einer Transportvorrich-
tung transportierten Zargen am Ende des Trans-
portweges durch Herstellung einer Langsnaht ver-
bunden werden, wobei die zu verbindenden Zar-
genrdnder durch Flhrungsmittel in fUr die L&ngs-
naht erforderlicher Ueberlappungslage gehalten
werden, dadurch gekennzeichnet, dass auf jeder
der einander gegeniberliegenden Seiten der sym-
metrisch an Umfangszonen abgestlitizten Zarge (1)
jeweils eine Mehrzahl von zur Zargenflhrung in
HBhe der zu verschweissenden Rinder dienende
Rollen (3,12) an Halterungen (5 bis 9) gelagert
sind, die unter der Wirkung einer regelbaren, kon-
stant haltbaren Kraft die Rolilen in quer zur Trans-
portrichtung selbsttétig verdnderlicher Andrlickposi-
tion halten.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf jeder der einander gegen-
iberliegenden Seiten der Zarge jeweils mindestens
zwei Halterolien (3) mit ihren Drehachsen (4) in
Zargen-Transportrichtung hintereinander in einer
gemeinsamen Schwenkwippe (5) gelagert sind,
welche am Ende eines drehgelagerten, zweiarmi-
gen Uebertragungshebels (6) um eine zu den Dreh-
achsen (4) parallele Schwenkachse (7) schwenkbar
gelagert ist, und dass das andere Ende des Ueber-
tragungshebels (6) mit einem Betétigungsorgan (9)
zur Erzeugung einer an den Halterollen (3) wirksa-
men Andriickkraft gegen die Zarge (1) gekuppelt
ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass in Transportrichtung an-
schliessend an die in der Schwenkwippe (5) gela-
gerten Halterollen (3), anndhernd in der Ebene der
am Ende des Transportweges angeordneten Ein-
richtung zur Herstellung der LZngsnaht, vorzugs-
weise eines Schweisselekirodenrollen-Paares (10,
11), eine mit den Halterollen (3) Ubereinstimmend
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gestaltete Andrickrolle (12) am Ende eines weite-

ren Uebertragungshebels (13) gelagert ist, dessen
anderes Ende mit einem weiteren Betitigungsor-

gan (14) zur Erzeugung einer an der Andriickrolle

{12) wirksamen Andrlckkraft gegen die Zarge (1) 5
gekuppelt ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schwenkwippen (5) mit
Halterollen {3), die Andrickrollen (12), Uebertra-
gungshebel (6,13) und Betdtigungsorgane (9,14) 10
auf einander gegeniiberliegenden Seiten bezlglich
der Transportebene flir die Zargen (1) spiegelbild-
lich ausgebildet und angeordnet sind.

5. Einnichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Halterollen (3) und An- 15
drickrollen (12) mit konkaver Aussenkontur zum
Andriicken gegen die geformten Zargen (1) flr
Dosenkdrper mit im wesentlichen rechteckf&rmi-
gem Querschnitt mit abgerundsten Ecken in einer
oberen. zwei der Ecken enthaltenden Ebene ange- 20
ordnet sind. unterhalb welcher gegen die beiden
anderen Ecken und gegen die Zargenfliche zwi-
schen diesen Ecken anzudrlicken bestimmte weite-
re Halterollen (15,18) angeordnet sind, die am
Ende je eines zweiarmigen Uebertragungshebels 25
{16.19) drehbar gelagert sind, welche mit je einem
Betdtigungsorgan (17,20) zur Erzeugung einer An-
driickkraft gekuppelt sind.

"6. Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass aile Be- 30
tdtigungsorgane (9,14,17,20) als Pneumatikzylinder
ausgebildet sind, und die Pneumatikzylinder (9) fiir
die Betdtigung der einander gegeniiberliegenden
Schwenkwippen (5) mit den Halterollen (3) und die
Pneumatikzylinder (14) flr die getrennten Andriick- 35
rollen (12) sowie ferner die Pneumatikzylinder
(17.20) fir die in der unteren Zargenebene befindli-
chen Halterollen (15,18) jeweils in voneinander un-
abhidngig regelbare, separate Druckluftregelkreise
integriert sind. 40
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