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@ Falzmaschine.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu-
gung einer Falzverbindung der Teilungsfuge zwi-
schen zwei mit Falzflanschen versehenen, ein Werk-
stlick bildenden Teilschalen aus Blech, insbesondere
von Schalenschallddmpfern (50, 50'), wobei wenig-
stens ein Falzwerkzeug und das Werkstlick mit auf-
einandergepreBten Falzflanschen relativ zueinander
bewegt werden. Das neue Verfahren kennzeichnet
sich dadurch,
- daB das Werkstlick um eine im wesentlichen senk-
recht zur Teilungsfugenebene durch das Werkstlick
verlaufende Werkstlick-Rotationsachse gedreht wird,
- daB die Falzverbindung durch ein- oder mehrfa-
ches Uberrolien der Falzflansche mit wenigstens ei-
ner Falzrolle (42, 42} erzeugt wird und

E- dafB die Falzrolle (42, 42') in der Teilungsfugenebe-
ne relativ zum Werkstlick (50-50") verschwenkt bzw.

= an dieses angedriickt wird.

g Weiterhin betrifft die Erfindung eine Falzmaschi-
ne.

by Bei dem neuen Verfahren und der neuen Falz-

o’maschine besteht die Mdglichkeit, Unterbrechungen
der Falzverbindung einfach zu Uberfahren, wobei
hierflir eine Flihrung der Falzrolle durch eine ent-

&sprechend gestaltete Fllhrungsfldche vorgesehen ist.
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Falzmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Weiter betrifft
die Erfindung eine Falzmaschine nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 4.

Ein Falzverfahren bzw. eine Falzmaschine der
genannten Ari ist aus DE-U 85 17 513 bekannt.

Hier ist vorgesehen, daB die die Teilschalen aui-

nehmenden Werkstiickaufnahmen um eine in der
Teilungsfugenebene verlaufende Achse verdrehbar
sind und daf seitlich der Werkstlickaufnahmen pa-
raliel zu deren Drehachse verfahrbare Falzroboter
angeordnet sind, deren Werkzeugeinsdtze einen
eigenen, entsprechend dem Falzverlauf fortschrei-
tenden Antrieb in einer Bewegungsrichtung aufwei-
sen. Das Falzwerkzeug ist hier zangenartig ausge-
bildet und der Falz wird damit taktweise fortschrei-
tend durch abwechselndes Offnen und Schlieen
sowie seitliches Bewegen des Falzwerkzeuges er-
zeugt. Die Drehbarkeit der Werkstlickaufnahmen
erm&glicht hier das aufeinanderfolgende Herstellen
zweier einander gegenlbetliegender Falze mit ei-
nem Falzwerkzeug. Nachteilig ist bei dieser be-
kannten Falzmaschine deren zeitraubende takifdr-
mige Arbeitsweise, die eine relativ geringe Produk-
tivitdt zur Folge hat. AuBerdem k&nnen mit dieser
Falzmaschine nur geradlinige Falze hergestellt wer-
den; fir die Herstellung von komplizierter verlau-
fenden Falzen miifte der Falzroboter wenigstens
noch eine zusdizliche Bewegungsrichtung erhalten,
was den Konstruktions- und Steuerungsaufwand
wesentlich erh6hen wirde.

Weiter ist es bekannt, Falzverbindungen der
eingangs genannien Art auf Pressen herzustellen,
wobei die Teilschalen ebenfalls in Werksilickauf-
nahmen fixiert sind und der Falz durch schalagarti-
gen Einsatz von duBeren Prefwerkzeugen erzeugt
wird. Dabei muf8 der Falz in der Ebene der gréBten
Ersireckung des Werkstlickes liegen, um die Pref-
werkzeuge zuflihren zu k&nnen. Die hiermit er-
zeugten Falzverbindungen k&nnen keine hohen
Qualitdtsanforderungen erflillen, da nur ein sinziger
Prefvorgang mdglich ist und da aufgrund der
Rickfedereigenschafien des Blechmaterials der
Teilschalen ein fester und dichter Falz nicht zustan-
de kommt. insbesondere tritt dieses Problem bei
der Verarbeitung von stark riickfedernden Edel-
stahlblechen auf. Weiterhin ist der Aufwand fir die
Herstellung der Werkzeuge sehr hoch, die zudem
noch einem starken VerschleiB unterworfen sind.

Es stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren
zu Erzeugung einer Falzverbindung sowie eine
Falzmaschine zu schaffen, die eine erh&hte Ar-
beitsgeschwindigkeit und -qualitdt liefern und die
vielseitig anwendbar bzw. verwendbar sind.

Die L8sung dieser Aufgabe gelingt erfindungs-
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gemiB durch ein Verfahren bzw. eine Falzmaschi-
ne der eingangs genannien Art mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw.
des Patentanspruchs 4.

Das neue Verfahren und die neue Falzmaschi-
ne bieten zum einen den Vorteil einer stetigen
Arbeitsweise, da der Falz durch einen Rollvorgang
erzeugt wird. Weiterhin sind mehrere Falz-Durch-
génge leicht md&glich, wodurch eine hohe Arbeits-
qualitdt erreichbar ist, auch wenn z. B. Edeslstahl-
blech bearbeitet wird. Zu anderen ist als wesentli-
cher Vorteil zu nennen, daB die Form des Werk-
stlicks und damit der Verlauf des Falzes in weiten
Grenzen variieren kdnnen; es ist z. B. problemios
mdglich, unrunde, nicht drehsymmetrische Werk-
stlicke zu bearbeiten, da die Falzrolle in der Lage
ist, eine der Kontur des Falzes folgende Bewegung
auszuflihren. Dabei kbnnen am Woerkstlick sogar
konkave Radien auftreten, solange deren Radius
grdBer bleibt als der Radius der Falzrolle. Auch
mupB der Falz nicht in der Ebene der gréBten Er-
streckung des Werkstlickes liegen, da die Falzrolle
an einem Falzarm seitlich von aufen an das Werk-
stlick herangefiihrt werden kann und selbst nur

“sehr wenig Raum bend&tigt. Fir die Bearbeitung

von Werkstlicken, bei denen der Falz in einer Ebe-
ne liegt, geniigt es, die Falzrolle bzw. den Falzarm
der Falzmaschine lediglich in der Trennfugenebene
verschwenkbar auszubilden. Bei Ausbildung des
Falzarmes bzw. der Falzrolle oder der Werkstiik-
kaufnahmen mit einer weiteren Bewegungsireiheits-
richtung k&nnen sogar Falze hergestellt werden,
die nicht in einer Ebene liegen. Das neue Verfah-
ren und die neue Falzmaschine sind damit vielfiltig
einsetzbar und erlauben die Herstellung auch kom-
pliziert verlaufender Falzverbindungen, wobei die
FGhrung der Falzrolle durch den Falz selbst erfol-
gen kann oder durch gesonderte Flihrungsmittel.
Bezliglich der Flhrung der Falzrolle ist vorge-
sehen, daB diese durch eine auf einer mit dem
Woerkstlick umlaufenden Flhrungsiliche ablaufen-
de Flhrungsrolle relativ zum Werkstlick im wesent-
lichen in dessen Radialrichtung geiflihrt wird. Vor-
richtungsm&pBig sieht eine Weiterbildung der Erfin-
dung dementsprechend vor, daB an dem freien
Ende des Falzarmes zur Falzrolle zumindest in
deren axialer Richtung versstzt sine Fuhrungsrolle
gelagert ist, die ebenfalls um eine zur Werkstiick-
Rotationsachse parallel verlaufende Achse drehbar
ist und die beim Falzvorgang auf einer Fiihrungs-
fliche bzw. -kurve abléuft, welche als Teil einer der
Werkstiickaufnahmen ausgebildet ist. Hierdurch
wird auf einfache Weise eine Fuhrung flr die Faiz-
rolle geschaffen, die den Falzvorgang unabh#ngig
von den Eigenschaften und von MaB- und Form-



3 EP 0 394 531 At 4

schwankungen der Falzflansche der Werkstlicke
macht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung bieten
das Verfahren und die Falzmaschine die Mglich-
keit, Bereiche des Woerkstlickes, in denen der Falz
unterbrochen ist, durch eine entsprechende Ausbil-
dung, z.B. Uberhdhung der Fiihrungsfliche einfach
zu Uberfahren und anschlieBend den Falzvorgang
weiterzuflihren, ohne daB sonstige Steuerungsmaf-
nahmen erforderlich sind. In gleicher Weise kann
bei im Falzbereich nach auBlen aus dem Werkstlick
vorragenden Werkstiickteilen, z. B. RohranschiuB-
stutzen, eine UberhShung der Flihrungsflache vor-
gesehen werden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen der Falzmaschine gehen aus den Un-
teransprlichen 6 bis 13 hervor.

Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden anhand einer Zeichnung erldutert. Die
Figuren der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Falzmaschine in einer ersten
Ausflihrung mit einem Falzarm in Seitenansicht,

Figur 2 die Falzmaschine in einer zweiten
Ausflihrung mit zwei Falzarmen in Aufsicht, teils im
Horizontalschnitt,

Figur 3a ein in der Falzmaschine zu bearbei-
tendes Werkstlick in Aufsicht,

Figur 3b das Werkstlick aus Figur 3a im
Teil-Querschnitt entlang der Linie Il - lll in Figur
3a,

Figur 4a und 4b eine erste Arbeitsweise der
Falzmaschine anhand zweier Arbeitsschritte, in ei-
ner Darstellung entsprechend Figur 3 b, und

Figur 5a bis 5c eine zweite Arbeitsweise der
Falzmaschine anhand dreier Arbeitsschritte, eben-
falls jeweils in einer Darstellung entsprechend Figur
3a.

Wie die Figur 1 der Zeichnung zeigt, besitzt
das hier dargestellie erste Ausflihrungsbeispiel der
Falzmaschine 1 einen Maschinensockel 10, in wel-
chem eine Antriebs-und Getriebeeinheit 11 unter-
gebracht ist. Von dem Maschinensockel 10 aus
erstrecken sich insgesamt vier parallel zueinander
verlaufende FUhrungssdulen 12, 13, 14 und 15
nach oben. An ihrem oberen Ende sind die Fih-
rungssdulen 12 bis 15 mittels eines Jochs 17 mit-
ginander verbunden. Unterhalb des Jochs 17 ist
eine Druckplatte 16 angeordnet, die entlang der
Flhrungssdulen 12 bis 15 heb- und senkbar ist,
wie durch den Bewegungspfeil 16 angedeutet. Das
Heben und Senken der Druckplatte 16 wird durch
einen Hubzylinder 34 bewerkstelligt, der an dem
Joch 17 zentral befestigt ist. Die zugehSrige Kol-
benstange 34’ erstreckt sich vom Zylinder 34 aus-
gehend nach unten zur Druckplatte 16, wo sie mit
dieser verbunden ist.

Von der erwdhnten Antriebs- und Getriebeein-
heit 11 aus erstreckt sich eine durch letziere in
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Drehung versetzbare Hauptspindel 2 nach oben. An
inrem oberen Ende trégt die Hauptspindel 2 einen
ersten Werkzeugaufnahmeflansch 2', der hier die
Form eines flachen Zylinders aufweist und konzen-
trisch zur Hauptspindel 2 angeordnet ist.

Unterhalb der Druckplatie 16 ist ein Druckkopf
3 vorgesehen, welcher zusammen mit der Druck-
platie 16 heb- und senkbar, jedoch gegenliber die-
ser verdrehbar ist. Der Druckkopf 3 trégt an seinem
unteren Ende einen zweiten Werkzeugaufnahme-
flansch 3', der Zhnlich wie der erste, untere Werk-
zeugaufnahmeflansch 2" die Form eines flachen
Zylinders aufweist. Der Druckkopf 3 und der zuge-
hdrige Woerkzeugaufnahmeflansch 3’ sind dabei
ebenfalls konzenirisch zueinander und in Flucht mit
der Hauptspindel 2 angeordnet.

Der untere Werkzeugaufnahmeflansch 2 und
der obere Werkzeugaufnahmefiansch 3 fragen je-
weils eine Werkstlickaufnahme 20 bzw. 30, die als
auswechselbare, jeweils an ein zu bearbeitendes
Werkstlick angepaBte Werkzeuge ausgebildet und
vorzugsweise mit den Werkzeugaufnahmeflanschen
2" und 38" verschraubt sind. Die beiden Werkstlik-
kaufnahmen 20 und 30 sind hier jeweils mit einer
schalenférmigen Vertiefung 21 bzw. 31 ausgebil-
det, die jeweils zur formschlissigen Auinahme je
einer Halbschale eines zu bearbeitenden Werkstlik-
kes, z. B. eines aus zwei Halbschalen oder Teil-
schalen gebildeten Schalenschaliddmpfers, dienen.
Zur moglichst einfachen und genauen Anpassung
der Oberflachenkonturen der Vertiefungen 21 und
31 sind die Werkstlickaufnahmen 20 und 30 innen-
seitig vorzugsweise mit einer Kunststoffauskleidung
versehen, welche aus einem gieBfidhigen, geringe-
lastisch aushdrienden Kunststoff besteht. Damit
kann die Innenkontur der schalenfSrmigen Vertie-
fungen 21 und 31 in den Werkstlickaufnahmen 20
und 30 durch EingieBen des Kunststoffes in fllissi-
ger Form, Eindrlicken eines Musterstlicks des
Werkstlicks bzw. der zugehdrigen Teilschale und
Aushirtenlassen des Kunststoffes absolut paBge-
nau hergestellt werden.

Die Teilungsebene der beiden Werkstlickaui-
nahmen 20 und 30 féllt dabei mit der Teilungsfuge
bzw. -ebene der beiden Teilschalen des zu bear-
beitenden Werkstlickes zusammen.

An ihren einander zugewandten Stirnflichen
weisen die beiden Werkstlickaufnahmen 20 und 30
jeweils eine umlaufende Falzfliche 22 bzw. 32 auf,
die wihrend des Falzvorganges als Andruckfidchen
dienen.

Weiterhin besiizt bei dem dargestellten Ausflih-
rungsbeispiel der Falzmaschine 1 die untere Werk-
stlickaufnahme 20 unterhalb threr Falzfliche 22
eine umlaufende Flhrungsfliche 23, die, wie spa-
ter noch erldutert werden wird, unterschiedliche
radiale Abstdnde von der Falzfliche 22 aufweisen
kann.
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Weiterhin ist in der Figur 1 ein Falzarm 4
dargestellt, der hier links von den Werkstlickauf-
nahmen 20 und 30 angeordnet ist. Der Falzarm 4
ist als verschwenkbarer Arm ausgebildet, der in
einem Schwenklager 41 an der in Figur 1 hinten
links angeordneten Flhrungssiule 14 gelagert ist.
An seinem freien, in Figur 1 rechten Ende tréagt der
Falzarm 4 eine Flhrungsrolle 43, die wihrend des
Falzvorganges auf der Fuhrungsfliche 23 der
Werkstlickaufnahme 20 abrollt.

Oberhalb der Fihrungsrolie 43 ist eine Falzrol-
le 42 angeordnet, die gegentber der Flihrungsrolle
43 auBerdem etwas zurlickversetzt, d. h. in Figur 1
nach links versetzt ist. Diese Falzrolle 42 [duft
wihrend des Falzvorganges unter Zwischenlage
der zu falzenden Falzflansche des Werkstilickes auf
wenigstens einer der beiden umlaufenden Falzfl3-
chen 22 und 32 der Werkstlickaufnahmen 20 und
30 ab. Die flr den Falzvorgang erforderliche An-
druckkraft der Falzrolie 42 in Richtung auf die
Werkstlickaufnahmen 20 und 30 zu wird hier durch
einen Andruckzylinder 44 erzeugt, der seinerseits
verschwenkbar an der in Figur 1 linken vorderen
Flihrungss&ule 12 in einem Lagerblock 45 gelagert
ist. Der Andruckzylinder 44 wird bei der Falzma-
schine 1 vorzugsweise so betrieben, daB er unab-
héngig von der Stellung seines Kolbens bzw. sei-
ner Kolbenstange eine konstante Kraft austibt.

Bei dem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel der Falzmaschine weist diese lediglich ei-
nen einzelnen Falzarm 4 auf; fUr die prakiische
Verwendung der Falzmaschine 1 ist es jedoch
zweckmiBig, die Maschine 1 mit einem Paar von
zwei gleichen Falzarmen 4 oder sogar mehreren
Paaren von jeweils gleichen Falzarmen 4 auszu-
statten.

Figur 2 zeigt ein AusfUhrungsbeispiel der Falz-
maschine 1, bei weichem diese mit einem Paar
von zwei untereinander identischen Falzarmen 4
ausgestattet ist. Um die Darstellung nicht uniiber-
sichilich werden zu lassen, sind lediglich die bei-
den Falzarme 4 sowie der Maschinensockel 10 in
Aufsicht von oben und die vier Flihrungssdulen 12
bis 15 im Schnitt dargestelli. Die unterhalb der
Falzarme 4 noch vorhandenen Teile der Falzma-
schine 1, insbesondere die Werkstlickaufnahme 20,
sind hier nicht eigens dargestellt.

Wie aus Figur 2 ersichtlich ist, besitzt jeder der
beiden Falzarme 4 eine im wesentlichen rechtwin-
klige L-Form mit einem l&ngeren L-Schenkel 40
und einem kiirzeren L-Schenkel 40. Der l&ngere L-
Schenkel 40 ist an seinem duBeren Ende jeweils
als Schwenklager 41 ausgebildet und auf der zuge-
hdrigen Flihrungssdule 14 bzw. 15 verschwenkbar
gelagert, wie durch die Bewegungspfeile 41 ange-
deutet ist. Der kiirzere L-Schenkel 40 tragt an
seinem freien, inneren Ende jewsils eine Falzrolle
42 bzw. 42" und eine Fihrungsrolle 43. Die beiden
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Fuihrungsrolien 43 sind hier untereinander gleich,
wihrend die Falzrollen 42 und 42 vorzugsweise
unterschiedliche Profilierungen aufweisen. Die Rol-
len 42, 42" und 43 sind dabei jeweils um Achsen
verdrehbar, die parallel zur Werkstlick-Rotations-
achse 5 verlaufen.

Zur Erzeugung der fur den Falzvorgang erfor-
derlichen Andruckkraft dienen die bereits erwdhn-
ten Andruckzylinder 44, die unter einem spitzen
Winkel zu dem jewsils kiirzeren L-Schenkel 40'
verlaufen. Die Zylinder 44 sind dabei jeweils in
einem Schwenklager 45" an je einem Lagerblock
45 gelagert, welcher seinerseits jeweils starr mit
einem feststehenden Teil der Falzmaschine 1, hier
der Flihrungssdule 14 bzw. 12 verbunden ist. Die
Kolbenstange der Zylinder 44 veriduft jeweils vom
Lagerblock 45 nach innen bis in die Nidhe des
inneren Endes des kilrzeren L-Schenkels 40

Zuséizlich ist bei dem hier dargestellien Aus-
flihrungsbeispiel der Falzmaschine 1 noch an je-
dem Falzarm 4 ein Verstellzylinder 46 vorgesehen,
welcher dazu dient, die Falzrolle 42 bzw. 42" in
ihrer Pasition relativ zur Flhrungsrolle 43 zu ver-
stellen. Damit kann die Stellung der Falzrollen 42
und 42" fiir unterschiedliche Durchldufe des Falz-
vorganges nach und nach verdndert werden, um
den Falzvorgang schrittweise durchzufiihren. Auch
besteht die Mdglichkeit, bei unterschiedlicher Profi-
lierung der Falzrollen 42 und 42" zundchst den
Falzvorgang mit der ersten Falzrolle 42 zu begin-
nen und nach einer entsprechenden Weiterdrehung
des Werkstlickes um die Werkstlick-Rotationsach-
se 5 die zweite Falzrolle 42° zum Einsatz zu
bringen.

Wie aus der Figur 2 weiterhin hervorgeht, sind
hier die beiden Falzarme 40 um etwa 90  um die
Werkstlick-Rotationsachse 5 zueinander versetzt
angeordnet. Diese Anordnung hat den Vorteil, daf
bei Werkstlicken, deren Falz eine geometrischen
UmriBlinie mit sehr unterschiediichen Halbachsen
bildet, die an dem Werkstlick von den Falzar men
4 erzeugten Drehmomente zumindest teilweise ge-
geneinander aufgehoben werden. Weiterhin ist aus
der Figur 2 ersichtlich, daB die Falzarme 4 sich
vom Schwenklager 41 ausgehend in Woerksilick-
Drehrichtung erstrecken und dann nach innen hin
auf die Werkstlick-Rotationsachse 5 abgewinkelt
sind. Hierdurch wird zum einen ein geringer Raum-
bedarf flir die Heranflihrung der Falzarme 4 an das
Werkstlck erreicht; zum zweiten werden durch die
Gestaltung der Falzarme 4 nach Art von Schlepp-
hebein die bei der Bearbeitung von unrunde, ja
sogar konkav verlaufende Falzlinien aufweisenden
Werkstlicken aufiretenden Krifte auf einem realtiv
niedrigen Niveau gehalten.

Ein Beispiel flir ein Werkstlick 5, welches mit
der zuvor beschriebenen Falzmaschine 1 bearbeit-
bar ist, ist in Figur 3a in Aufsicht dargestelit. Der
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Blick fallt dabei auf die Oberschale 50 des Werk-
stlicks 5, welches einen nach auBien vorstehenden
Falzflansch 51 aufweist, der in zwei Teilbereichen
durch je ein Paar von Rohranschilissen 52 unter-
brochen ist. Nicht sichtbar unterhalb der Oberscha-
le liegt die Unterschale 50" des Werkstlickes 5, die
ihrerseits ebenfalls einen vorstehenden Falzflansch
51" aufweist, der parallel zu dem oberen Falz-
flansch 51 verlduft, jedoch eine geringere Breite
aufweist. Weiterhin ist in Teilbereichen der Figur 3a
die untere, die Unterschale 50 des Werkstlickes 5
passend aufnehmende untere Werkstlickaufnahme
20 erkennbar, genauer deren umlaufende Fuh-
rungsfliche 23. Wie die Figur 3a deutlich zeigt,
verlauft die Fuhrungsfliche 23 im Bereich der Falz-
flansche 51 und 51 parallel zu diesen nach innen
versetzt. Im Bereich der Rohranschilisse 52 dage-
gen ist die Fiihrungsfldche 23 Uberhdht ausgebil-
det, d. h. sie springt Uber die duBere Begrenzung
der Rohranschliisse 52 nach auBen hin vor. Hier-
durch wird erreicht, daB die Falzrollen am Falzarm
mitiels der auf der beschriebenen Fihrungsfldche
23 abrolienden FUhrungsrolle 43 im Bereich der
Rohranschiiisse 52 von dem Werkstlick 5-sowsit
abgehoben werden, daB sie berlihrungsios an den
Rohranschllissen 52 vorbeilaufen. In den Ubrigen
Bereichen des Werkstlickes 5 dagegen wird der
Falzvorgang unter stetiger Drehung des Werkstuk-
kes 5 um seine Werkstuck Rotationsachse 5

durchgefiihri.
Anhand des in Figur 3b gezeigten Teil-Schnit-
tes entlang der Linie lil - Il in Figur 3a wird die

Zuordnung der beiden Teilschalen des Werkstlicks
5, ndmiich der Oberschale 50 und der Unterschale
50' zuemander deutlich. Die Oberschale 50 und
Unterschale 50’ liegen mit ihren parallel zueinander
verlaufenden Falzflanschen 51 und 51 aufeinander
und werden mittels der Stirnflichen der hier teil-
weise sichtbaren Werkstiickaufnahmen 20 und 30
fest aufeinander gepreft. Dabei hat hier der Obere
Falzflansch 51 der Oberschale 50 eine gréBere
Breite, d. h. eine gréBere Erstreckung nach auBen
als der untere Falzflansch 51" der Unterschale 50 .

Unterhalb der beiden Falzflansche 51 und 51’
ist an der unteren Werkstlickaufnahme 20 noch
deren umlaufende Falzfliche 22 sowie unter dieser
die umlaufende Flhrungsfldche 23 erkennbar.

Im folgenden werden das Verfahren sowie die
Arbeitsweise der Falzmaschine 1 anhand zweier
beispielhafter Arbeitsabldufe gem&B den Figuren
4a und 4b bzw. 5a bis 5c erldutert:

Zunéchst wird, unabhingig von der Art des
nachfolgenden Arbeitsablaufes, in die beiden Werk-
stlickaufnahmen 20 und 30 jeweils die Oberschale
und Unterschale 50 und 50 des Werkstlickes 5
eingelegt, wobei die obere Werkstlickaufnahme 30
mittels des Hubzylinders 34 nach oben angehoben
ist. Nach dem Einlegen von Oberschale 50 und
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Unterschale 50 wird die obere Werkstiickaufnah-
me 20 mittels des Hubzylinders 34 abgesenkt und
mit einer ausreichend groBen Anprefkraft gegen
die untere Werkstiickaufnahme 20 gedrlickt. Dabel
werden die vorstehenden Falzflansche 51 und 51
des Werksilicks 5 fest aufeinander gedriicki, so
daB gegenseitige Verschiebungen praktisch ausge-
schlossen sind. AnschlieBend wird mittels der
Antriebs- und Getriebeeinheit 11 die Hauptspindel
2 in Drehung versetzt. Dadurch werden ebenfalls
die beiden Werkstlickaufnahmen 20 und 30 zusam-
men mit dem darin befindlichen Werkstlick 5 in
Drehung versetzt. Als nichstes wird der Falzarm 4
bzw. einer der Falzarme 4 an des Werkstlick 5
herangeschwenkt, bis die Falzrolle 42 bzw. 42" mit
einer ausreichenden Andruckkraft an den Falzflan-
schén 51 und 51’ anliegt.

im weiteren Arbeitsablauf erfolgt gem&s sinem
ersten Arbeitsbeispiel gem&B Figur 4a zunéchst ein
Vorfalzen, wobei der obere Falzflansch 51 mittels
der ersten Falzrolle 42 nach unten und innen um-
gefalzt wird. Das Vorfalzen kann dabei in einem
oder auch in mehreren Durchgédngen, d. h. Umdre-
hungen des Werkstlickes 5, erfolgen. Der Falz-
flansch 51 der Unterschale 50 bleibt dabei zu-
néchst noch unverformt.

Gemi3pB Figur 4b wird in dem ersten Ablaufbei-
spiel dann die zweite Falzrolle 42" in Anlage an die
Falzflansche 51 und 51 gebracht, wodurch das
endgliltige Falzen der Falzflansche 51 und 51" zum
fertigen Falz 53 erfolgt, in welchem die einzelnen
Lagen der Falz 53 fest aufeinander liegen. Dabei
werden Bereiche des Werkstlickes 5, in denen die
Falz unterbrochen sein soll, oder in denen Werk-
stlickteile vorstehen, in der beschriebenen Art und
Weise durch Abheben der Falzrolle 42 bzw. 42’
ohne Verformung Uberfahren.

Wie die Figuren 4a und 4b zeigen, sind bei
diesem Ablaufbeispiel zwei sehr unterschiedlich
profilierte Falzrollen 42 und 42" erforderlich, von
denen die erste Falzrol le 42 lediglich das Vorfal-
zen und die zweite Falzrolle 42 lediglich das Fertig-
falzen tibernehmen kann.

Bei dem 2zweiten Ablaufbeispiel gem3B den
Figuren 5a bis 5¢ konnen die hier verwendeten
Falzrollen 42 und 42 jeweils flr zwei Falzvorgénge
verwendet werden. GemB Figur 5a wird zunéchst
mittels der ersten Falzrolle 42 ebenfalls ein Vorfal-
zen des oberen Falzflansches 51 nach unten und
innen vorgenommen, wobei der untere Falzflansch
51" noch unverformt bleibt. In einem zweiten
Durchlauf wird gem3B Figur 5b der obere Falz-
flansch 51 noch weiter nach innen umgefalzt, wobei
auch der untere Falzflansch 51" bereits nach unten
umgefalzt wird. In einem letzten Falzdurchgang
wird gem&p Figur 5c der Falzvorgang zur Erzeu-
gung der fertigen Falz 53 zuende geflihr, wobe|
hier entweder die Falzrolle 42 oder die Falzrolle 42
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oder auch beide Falzrollen 42 und 42 synchron
zum Einsatz kommen k&nnen.

Anspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung einer Falzverbin-
dung entlang der Teilungsfuge zwischen zwei mit
Falzflanschen versehenen, ein Werkstiick bilden-
den Teilschalen aus Blech, insbesondere von
Schalenschaliddmpfern, wobei wenigstens ein Falz-
werkzeug und das Werkstlick mit aufeinanderge-
preften Falzflanschen relativ zueinander bewegt
werden,
dadurch gekennzeichnet,

- daB das Werkstlick um eine im wesentlichen
senkrecht zur Teilungsfugenebene durch *das
Werkstlick verfaufende Werkstlick-Rotationsachse
gedreht wird,

- daB die Falzverbindung durch ein- oder mehrfa-
ches Uberrolien der Falzflansche mit wenigstens
einer Falzrolie erzeugt wird und

- daB die Falzrolie in der Teilungsfugenebene rela-
tiv zum Woerkstlick verschwenkt bzw. an dieses
angedriickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Falzrolle durch eine auf siner
mit dem Werkstiick umlaufenden Fiihrungsildche
ablaufende Flhrungsrolle relativ zum Werkstlick im
wesentlichen in dessen Radialrichtung gefUhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Relativbewegung der Falzrol-
le durch die Fihrungsfliche auch in Bereichen
erfolgt, in denen die Falzrolle nicht im Eingriff mit
den Falzflanschen ist.

4. Falzmaschine zur Erzeugung einer Falzver-
bindung entlang der Teilungsfuge zwischen zwei
mit Falzflanschen versehenen Tellschalen aus
Blech, insbesondere von Schalenschallddmpfern,
wobei die Teilschalen in passend schalenfGrmig
veriiefte Werkstlckaufnahmen einlegbar und in ih-
rer Verbindungslage durch Aufeinanderpressen ih-
rer Falzflansche mittels entsprechender Preffla-
chen der Werkstiickaufnahmen fixierbar sind und
wobei die Werkstiickaufnahmen mit den das Werk-
stlick bildenden Teilschalen unter stetigen Passie-
ren mindestens eines Falzwerkzeuges relativ zu
diesem bewegbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Werkstlickaufnahmen (20, 30) um eine im
wesentlichen senkrecht zur Teilungsfugenebene
verlaufende Werkstiick-Rotationsachse (5') drehbar
sind,

- daB das Falzwerkzeug mindestens eine Falzrolle
(42, 42') ist, welche am freien Ende eines Falzar-
mes (4) auf einer parallel zur Werkstlick-Rotations-
achse (5') verlaufenden Achse in HBhe der Falz-
flansche (51, 51') drehbar gelagert ist, und
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- daB der Falzarm (4) um eine parallel zur
Werkstlick-Rotationsachse (5') auBerhalb des
Werkstlick-Drehbereiches verlaufende Achse ver-
schwenkbar und mit einer Andruckkraft in Richtung
auf die Werkstlickaufnahmen (20, 30} zu beauf-
schlagbar ist.

5. Falzmaschine nach Anspurch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an dem freien Ende des Falzar-
mes (4) zur Falzrolie (42, 42') zumindest in deren
axialer Richtung versetzt eine Fiihrungsrolle (43)
gelagert ist, die ebenfalls um eine zur Werkstlick-
Rotationsachse (5') parallel verlaufende Achse
drehbar ist und die beim Falzvorgang auf einer
FuUhrungsfidche bzw. -kurve (23) ablduft, welche als
Teil einer der Werkstlick aufnahmen (20; 30) aus-
gebildet ist.

6. Falzmaschine nach den Anspriichen 4 und
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Falzmarm (4)
in Woerkstlick-Rotationsrichtung weisend L-f6rmig
gebogen bzw. abgewinkelt ist, wobei das freie
Ende des ersten L-Schenkels (40) als beweglicher
Teil eines Schwenklagers (41) an einem feststehen-
den Teil der Falzmaschine (1) gelagert ist und
wobei das freie Ende des zwsiten L-Schenkels
(40') die Falzrolle (42, 42) und gegebenenfalls die
Flhrungsrolle (43) tragt.

7. Falzmaschine nach den Ansprlichen 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzeugung der
Andruckkraft des Falzarmes (4) wenigstens eine
Kolben-Zylinder-Einheit (44) vorgesehen ist, deren
eines Ende mit dem zweiten L-Schenkel (40') des
Falzarmes (4) und dessen anderes Ende mit einem
feststehenden Teil der Falzmaschine (1) gelenkig
verbunden ist, wobei die Arbeitsrichtung der
Kolben-Zylinder-Einheit (44) mit dem zweiten L-
Schenkel (40') einen Winkel zwischen 0 und 30°
bildet.

8. Falzmaschine nach den Anspriichen 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf die Falzrolle (42, 42')
relativ zur Flhrungsrolle (43) im wesentlichen in
Werkstlick-Radialrichtung durch entsprechende Be-
tatigungsmittel versetzbar ist.

9. Falzmaschine nach den Ansprlichen 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Falzrolle (42, 42')
in Richtung ihrer Achse passiv verschiebbar oder
durch Betétigungsmitte!l aktiv versetzbar ist.

10. Falzmaschine nach den Anspriichen 4 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf diese ein oder
mehrere Paare von jeweils gleichen Falzarmen (4)
aufweist, wobei die Falzarme (4) eines Paares in
einer Ebene senkrecht zur Werkstlick-Rotations-
achse (5') um diese um etwa 90° versetzt ange-
ordnet sind.

11. Falzmaschine nach den Anspriichen 4 bis
10, dadurch gekennzeichnet, da8 die beiden Fal-
zarme (4) eines Falzarmpaares mit zwei unter-
schiedlich profilierten Falzroilen (42, 42') ausgestat-
tet sind.



11 EP 0 394 531 A1

12. Falzmaschine nach den Anspriichen 4 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Woerkstlik-
kaufnahmen (20, 30) im Bereich ihrer schalenférmi-
gen Vertiefung (21, 31) mit einem gieBfahigen,
geringelastisch aushdrtenden Kunststoff ausgeklei-
det sind.

13. Falzmaschine nach den Anspriichen 4 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daBi diese mit einem
feststehenden Maschinensockel (10) mit Antriebs-
einheit (11), einer die eine Werkstlickaufnahme (20)
fragenden angetriebenen Hauptspinde! (2) und ei-
nem an Fihrungssdulen (12, 13, 14, 15) verschieb-
lich gefiihrten Druckkopf (3) ausgebildet ist, wobei
letzterer die andere Werkstlickauinahme (30) dreh-
bar trdgt und wobei die Falzarme (4) sowie die
Kolben-Zylinder-Einheiten (44) flir die Erzeugung
der Andruckkraft der Falzarme (4) an den Fiih-
rungsséulen (12, 13, 14, 15) gelagert sind.
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