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@ Verfahren zur Herstellung von Federmatratzen, wobei ein Federkern vorgesehen ist, der an der
Ober- und Unterseite jeweils mit einem Rahmen versehen wird.

@ Beschrieben wird eine automatische Rahmenbie-
gemaschine zur Abbiegung von Rund- oder Bands-
tahl und ein Verfahren und Vorrichtung zur Herstel-
lung von Federmatratzen.

Aufgabe ist es eine Rahmenbiegemaschine so
auszugestalten, daB8 auf konstrukiiv einfache Art au-
tomatisch Rahmen der unterschiedlichsten Art her-
gestellt werden kdnnen, ohne Gefahr von Material-
verlust oder der Gefahr, daB sich die Rahmen verzie-
hen.

AuBerdem soll eine einfache Integration der Rah-

menbiegemaschine in eine FertigungsstraBe erreicht
werden.

Hierzu ist eine Haspel vorgesehen, von der aus
ein Drahtrichtapparat, bestehend aus einem Rotor
und Rollen, durchlaufen wird sowie weiterhin MeB-
und Zugrollen, an denen sich die Biegeeinrichtung
anschlieBt, sowie eine Schneideinrichtung und ein
Zentrierblech, wobei zum Antrieb und Abbiegen hy-
draulische Motoren vorgesehen sind, die von einer
Bedieneinheit auf Mikroprozessorbasis gesteuert
werden.

Rank Xerox (UK) Business Services
(=/2.17/2.1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Integration
einer automatischen Rahmenbiegemaschine in eine
FertigungsstraBe und auch auf ein Verfahren zur
Herstellung von Federkernen flir Matratzen oder
Polsterm&bel, wobei ein Federkern vorgesehen ist
der an der Ober- und Unterseite jeweils mit einem
Rahmen versehen wird.

Die bisher bekannten Verfahren und Vorrich-
tungen bendtigen zum Teil noch zusitzlich relativ
viel manuelle Tatigkeit, insbesondere im Verarbei-
tungsbereich, um den Federkern mit den Rahmen-
teilen zu verbinden. Die bekannten Einrichtungen
und Verfahren lassen insbesondere kein schnelles
taktweises Arbeiten zu.

Aufgabe ist es deshalb, das Verfahren und die
Vorrichtung so auszugestalten, daB weitgehend
ohne manuelle Tatigkeit eine FertigungsstraBe ge-
schaffen wird, wo besonders schnell takiweise Fe-
dermatratzen hergestellt werden k&nnen.

Zur L8sung der Aufgabe sind die Merkmale
des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1
vorgesehen.

Das Wesen des Verfahrens liegt darin, daB in
einer Richtung weisend die Rahmen hergestellt
und abgelegt werden, und daB von einer anderen
Richtung her ein Federkern aufgelegt wird. Der
Abtransport erfolgt dann in einer weiteren Richtung.
Demnach erfolgt ein schneller Verarbeitungstakt
derart, daB einzelne Verfahrensschritte zur Herstel-
lung der Federmatraize in den Richtungen senk-
recht zueinander angeordnet sind.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens
sieht vor, daB fiir einen schnelleren Taktablauf zwei
Rahmen gleichzeitig zur Herstellung vorgesehen
sind, wobei auf dem Klammertisch ein erster Rah-
men aufgelegt und mit einem ersten Federkern an
der Unterseite verklammert wird, und der erste
Federkern mit dem ersten Rahmen in Wartestel-
lung in einer Richtung verfahren wird, daB ein zwei-
ter Federkern mit einem zweiten Rahmen auf dem
Klammertisch verklammert und in Wartestellung in
einer anderen Richtung verfahren wird, daB der
erste Federkern gewendet und zuriickverfahren
und auf dem Klammertisch mit einem dritten Rah-
men geklammert und abtransportiert wird, und daB
der zweite Federkern gewendet und zurlickverfah-
ren und auf dem Klammertisch mit einem weiteren
vierten Rahmen geklammert und abtransportiert
wird.

Ein besonders schneller Taktablauf kann hier
dadurch erreicht werden, daB im Bereich der Verar-
beitungsstation die teilweise fertiggestellten Feder-
matratzen hin und her verfahren werden nach Art
einer Wartestellung, wobei immer ein neuer Rah-
men aufgelegt und verarbeitet wird. Derart k&nnen
gleichzeitig immer zwei Federmatratzen hergestellt
und ausgestoBen werden.
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Die Vorrichtung zur Herstellung von Federma-
tratzen betrifft einen Federkern, der an der Ober-
und Unterseite jeweils mit einem Rahmen versehen
wird und sieht insbesondere vor, daB am Anfang
einer FertigungsstraBe in einer Richtung eine Rah-
menbiegemaschine vorgesehen ist und eine
StumpfschweiBvorrichtung oder eine Klammervor-
richtung, und im weiteren ein Zufuhraggregat mit
stapelweiser Anordnung der Rahmen und eine wei-
tere Zuflihrvorrichtung zu einem Klammertisch in
einer Verarbeitungsstation, wobei oberhalb des
Klammertisches eine Wende- und Transportvorrich-
tung vorgesehen ist, daB im Bezug auf den Klam-
mertisch aus einer anderen Richtung eine Trans-
portvorrichtung fiir Federkerne vorgesehen ist, daB
am Klammertisch vier Klammerk&pfe angeordnet
sind, und daB in einer weiteren Richtung zum Ab-
transport Uber die Wende- und Transportvorrich-
tung ein zusétzlicher Tisch vorgesehen ist.

Das Wesen der Vorrichtung liegt darin, zu-
nichst die Bearbeitungs- und Zufuhrstationen flr
die Herstellung der Rahmen in einer Richtung der
FertigungsstraBe zur Verfligung zu stellen.

Die eigentliche Verarbeitungsstation ist dazu in
einer anderen Richtung angeordnet, wobei die ei-
gentliche Verarbeitung auf dem Klammertisch etwa
in der Mitte der Verarbeitungsstation stattfindet am
Ende der Zulieferung fir die Rahmen. In Verbin-
dung mit Wende- und Zufuhreinrichtungen kann
die gesamte Federmatraize auf einem einzigen
Tisch, hier auf dem Klammertisch, gefertigt wer-
den, wobei in Hinsicht auf eine schnelle Takizeit
lange Zulieferwege vermieden werden.

In weiterer Ausgestaltung ist die Fertigungs-
straBe T-foérmig vorgesehen mit der Biegestation an
einem Ende, mit Zufuhr und Ablage der Rahmen in
einer Richtung, und der Anordnung der Verarbei-
tungsstation in einer anderen, senkrecht dazu ste-
henden Richtung, wobei die Verarbeitungsstation
den Klammertisch mit den Klammerkdpfen und die
Wende- und Transporteinrichtung mittig enthilt so-
wie seitlich die Transportvorrichtung flir Federkerne
und die Transportvorrichtung flir den Abtransport.

Hierbei ist die Rahmenherstellung und Ablage
in einer Richtung vorgesehen, wahrend die Verar-
beitungsstation senkrecht dazu angeordnet ist.
Durch hin und herfahren der teilweise fertiggestell-
ten Federmatratzen in Verbindun mit dem Wenden
der Teile und erneuter Ablage und Bearbeitung
werden derart besonders schnelle Takizeiten er-
zielt.

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden
Erfindung ergibt sich nicht nur aus dem Gegen-
stand der einzelnen Patentanspriiche, sondern
auch aus der Kombination der einzelnen Patentan-
spriche untereinander. Alle in den Unterlagen -
einschlieflich der Zusammenfassung - offenbarten
Angaben und Merkmale, insbesondere die in den
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Zeichnungen dargestellte rdumliche Ausbildung
werden als erfindungswesentlich beansprucht, so-
weit sie einzeln oder in Kombination gegeniliber
dem Stand der Technik neu sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
mehreren Ausflihrungswege darstellenden Zeich-
nungen ndher erldutert. Hierbei gehen aus der
Zeichnung und ihrer Beschreibung weitere erfin-
dungswesentliche Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung hervor.

Es zeigt:

Figur 1: eine FertigungsstraBe zur Herstel-
lung von Federmatratzen, unter Ver-
wendung der erfindungeméBen Rah-
menbiegemaschine.

In Fig. 1 ist dargestellt wie die erfindungsge-
m&Be Rahmenbiegemaschine in eine automatische
FertigungsstraBe integriert ist.

Die Biegemaschine 14 am Anfang der Ferti-
gungsstraBe wird hierbei von bestimmten Prozess-
parametern aus der Bedieneinheit 12 gesteuert,
wobei beliebige Profile mit Abbiegungen erzeugt
werden k&nnen.

Uber die Mikroprozessor-Steuerung der Rah-
menbiegemaschine in Verbindung mit der Bedien-
einheit 12 kdnnen insbesondere rechteckférmige
oder bogenférmige Profile erzeugt werden nach Art
von Rahmen, die sich an den StoBstellen entweder
Uberlappen oder die StoBstellen sind stumpf zuein-
ander angeordnet.

Im weiteren kdnnen insbesondere auch drei-
ecksférmige Profile abgebogen werden.

Mit der Rahmenbiegemaschine k&nnen jedoch
auch geschlossene runde Profile, insbesondere mit
am Umfang vorgesehenen bogenfdrmigen Ausfor-
mungen oder winkelfdrmigen Ausbildungen nach
Art von Rosetten oder Mehrkantprofilen, geformt
werden. Es ist auch mdglich, schlangenférmige
Profile vorzusehen oder in einen an sich gradlini-
gen Verlauf eines zu biegenden Materials rechteck-
férmige oder winkelférmige Auskerbungen anzufor-
men.

An die Rahmenbiegemaschine 14 nach Fig. 1
schlieBt sich wahlweise eine stumpf SchweiBvor-
richtung 18 oder eine Klammervorrichtung an.

Insbesondere k&nnen mit der Rahmenbiege-
maschine auch zwei Rahmen gleichzeitig, d. h. in
Ubereinander liegender Anordnung angebogen wer-
den, so daB derart ein schnellerer FertigungsprozeB
erreicht wird. Hierzu ist der Bandstahl zweiadrig
vorgesehen im Gegensatz zu einadrigem Bandstahl
oder zu Rundstahl.

Die Rahmenbiegemaschine 14 umfafBit insbe-
sondere die  elekironische  Steuerung  auf
Mikroprozessor-Basis, so daB derart eine einfache
Programmeingabe mittels Dialog (12 Sekunden) er-
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reicht werden kann, wobei bis zu 100 verschiedene
Rahmenformen speicherbar und mittels Code-
Nummer abrufbar sind (ca. 3 Sekunden).

Bei Runddraht verhindert der spezielle Draht-
richteapparat 2a das Verformen der Rahmen, wobei
hier ein verschleiBfreies Arbeiten erreicht wird. Der-
art wird Materialverlust durch Einstellversuche ver-
mieden, d.h. es wird ab dem ersten Rahmen die
richtige Form erreicht.

Die Rahmenbiegemaschine 14 nach Fig. 1 ist
derart leicht integrierbar bzw. verknlipfbar mit einer
FertigungsstraBe, so daB hier eine Automatisierung
der Federkernherstellung leicht erreicht werden
kann.

Insoweit kann die Rahmenbiegemaschine 14
leicht installiert werden und es ist insbesondere
kein Umrlstaufwand flir andere Rahmenformen
notwendig, d. h. es wird nur die Eingabe Uber eine
neue Code-Nummer mittels Knopfdruck gedndert,
um andere Rahmenformen herstellen zu k&nnen.

Vorteilhaft ist in die Rahmenbiegemaschine
schon ein Hydraulikaggregat integriert, so daB der-
art eine kompakte Bauweise erreicht wird.

Durch die spezielle Anordnung des Drahtrichte-
apparates 2a in Verbindung mit den weiteren Ag-
gregaten der Rahmenbiegemaschine, insbesondere
mit der Anordnung der Zugrollen in Verbindung mit
dem Schneidapparat in einer Ebene, wobei sich in
der Ebene auch die Biegeeinrichtung 6 befindet,
bleiben die Rahmen auch nach dem Abbiegen
flach, so daB kein nachtrdgliches Richten mehr
notwendig wird.

Nach Fig. 1 wird von der Rahmenbiegemaschi-
ne 14 der fertiggebogene Rahmen 15 Uber zwei
Zuflihrungen 16 in Pfeilrichtung 17 von der Biege-
maschine 14 wegtransportiert. An der Biegema-
schine 14 ist ein Zentrierblech 11 vorhanden, wel-
ches schrdg nach unten weist, welches den Rah-
men 15 auf den Abweisern 16 zentriert, so daB ein
paralleler Vorschub in Pfeilrichtung 17 statifindet.

Der Rahmen 15 wird gemaB der Darstellung in
Figur 1 zu einer Stumpfschweissvorrichtung 18
transportiert, wo der Rahmenstoss 19 entweder mit
der Stumpfschweissmaschine 18 verschweift wird
oder wo auf den Rahmenstoss 19 eine Klammer 20
aufgesetzt wird, die den Rahmenstoss 19 vollum-
fanglich verschlieft und damit den Rahmen ab-
schlieft.

Es handelt sich hier um eine Alternative, ent-
weder ist die Stumpfschweissmaschine 18 vorhan-
den, welche den Stumpf 19 verschweisst oder es
ist eine Klammermaschine vorgesehen, welche die
Klammern 20 um die Uberlappenden Enden herum-
legt.

Der fertig verbundene Rahmen 15 wird einem
Zufuhr-Aggregat 21 zugeflihrt, wo mehrere Rah-
men 15 , 15a, 15b, 15¢c auf entsprechenden Tr3-
gern 22 aufgestapelt werden kdnnen. Das dane-
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benstehende Gestell dient nur daflir, wenn man
zwei fertige RahmengrBen verarbeiten will, ohne
daB man eine Biegemaschine verwendet.

In diesem Fall wiirden dann die beiden Zuflihr-
aggregate 21 und das links neben dem Zufiihrag-
gregat 21 stehende weitere Zuflihraggregat auf den
Schienen hin- und herverfahren, um dann jeweils in
Gegenlberstellung zu der weiterverarbeitenden
Vorrichtung zu gelangen.

Im vorliegenden Fall ist das Zufiihraggregat 21
wesentlich, auf dem also Rahmen 15, 15a, 15b,
15¢ unterschiedlicher GréBe gestapelt werden.

Der von der nachfolgenden Maschine angefor-
derte in Verarbeitungsrichtung weisende Rahmen
15 wird Uber eine Zuflihrvorrichtung 22a abgenom-
men, wobei Triger 23 in das Zufiihraggregat 21
eingreifen und dort den abgeforderten Rahmen auf-
nehmen. Dieses Zufiihraggregat 22a wird in Pfeil-
richtung 24 auf den Schienen 25 verfahren und der
angeforderte Rahmen gelangt in eine in senkrech-
ter Richtung angeordnete Verarbeitungsstation 26.

Die Verarbeitungsstation besteht zunichst aus
einem Zentrier- und Zufuhrtisch 27 , aus einem
Klammertisch 28 und aus einem Tisch 28a als
Abflihrstation.

Die Verarbeitungsstation 26 besteht ferner aus
einer Wende- und Transportvorrichtung 29 und aus
vier Klammerk&pfen 30, 31, 32, 32a, wobei der
vierte Klammerkopf 32a nicht sichtbar ist, der an
der hinteren linken Ecke des Klammertisches 28
angeordnet ist.

Der Rahmen 15, 15a, 15b, 15¢c wird von der
Zuflihrvorrichtung 22a Uber die Schienen 25 zu-
ndchst horizontal auf den Klammertisch 28 gelegt.

Von dem Zentrier- und Zufuhrtisch 27 kommen
die fertiggestellten Federkerne, die mit dem Rah-
men 15 verbunden werden sollen. Hierbei wird
zunichst jede Unterseite jeder Feder mit dem dar-
an anstossenden Rahmen Uber Klammern verbun-
den, dann wird der gesamte, unten geklammerte
Federkern mit der Wendevorrichtung 29 umgedreht
und es werden dann wiederum alle Unterseiten der
Federn zusammengeklammert.

Der fertiggestellte Federkern wird dann auf den
Tisch 28a transportiert und in Pfeilrichtung 33 ab-
transportiert.

Statt des Tisches 28a kann auch ein F&rder-
band verwendet werden, wo die fertiggestellien Fe-
derkernmatratzen abgeflihrt werden.

Im einzelnen erfolgt nun der Verarbeitungsver-
lauf wie folgt:

Die Federkerne ohne Rahmen werden auf den
Zentrier- und Zufuhrtisch 27 gegeben, wobei der
Tisch 27 nicht ndher dargestellte Anschldge auf-
weist, an denen der Federkern ausgerichtet wird.
Nach dem Ausrichten wird der Federkern von der
Transportvorrichtung 34 erfasst, wobei diese Trans-
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portvorrichtung Klammerbacken 35 aufweist und
die Transportvorrichtung 34 in Pfeilrichtung 36 an
dem Hauptgestell 38 der Vorrichtung verfahrbar ist.

Die mit der Vorrichtung 34 erfassten Federker-
ne werden also auf den Klammertisch 28 gebracht,
wo bereits schon der Rahmen 15 eingelegt ist.

Es treten nun die Klammerk&pfe 30,31,32,32a
in Funktion, wobei jede Feder 40 an ihrer Untersei-
te 41 Uber eine Klammer mit dem entsprechenden
Rahmen 15a verklammert wird. Jeder Klammerkopf
ist in einer Seite verfahrbar, wobei der Klammer-
kopf 31 in der Pfeilrichtung 42 verfahrbar ist, der
Klammerkopf 30 in der Pfeilrichtung 43, der Klam-
merkopf 32 in der Pfeilrichtung 44 und der Klam-
merkopf 32a entgegen der Pfeilrichtung 42.

Nach der Verbindung der Unterseiten der Fe-
dern 40 mit dem unten liegenden Rahmen 15 fritt
die Wendevorrichtung 29 in Tatigkeit, dreht die
gesamte Matratze um und die Klammerk&pfe ver-
binden jetzt die Oberseiten 46 der Federn 40 (die
jetzt unten liegen) wiederum mit den entsprechen-
den Klammern mit einem anderen Rahmen 15b.

Nach der Fertigstellung der Klammerverbindun-
gen an der Ober- und Unterseite der Matratze wird
die Matratze Uber Verfahren der Wende- und
Transportvorrichtung 29 in Pfeilrichtung 49 auf dem
Abgabetisch 28a abgelegt und Uber die Trann-
sportvorrichtung 34 wird ein neuer Federkern auf
den Klammertisch 28 gelegt, wobei schon vorher
von der Zufiihrstation 22a ein weiterer Rahmen 15¢
auf den Tisch gelegt wurde.

Demnach wird zundchst von der Zufihrstation
22a ein einziger Rahmen z. B. 15a auf den Tisch
28 gelegt und ein Federkern wird Uber die Zuflihr-
vorrichtung 27 mit der Station 34 auf den Tisch 28
gelegt. Es erfolgt nun die Verklammerung der Fe-
dern 40 mit dem untenliegenden Rahmen 15a.

Wenn alle Verklammerungen unten vorgenom-
men sind, verfdhrt die Transportvorrichtung 29 in
Pfeilrichtung 49 Uber den Tisch 28a ; dort tritt die
Wendestation in Funktion, d.h. jetzt wird der unten
geklammerte einzige Rahmen 15a um den Dreh-
punkt 50 herum gewendet, wihrenddessen wurde
bereits schon Uber die Zufiihrstation 22a ein weite-
rer Rahmen 15b auf den Klammertisch 28 aufge-
legt.

Der jetzt gewendete Rahmen wird mit der Vor-
richtung 29 zurlickiransportiert und auf den Tisch
28 aufgelegt.

Der jetzt zu verklammernde Rahmen 15b liegt
nun unten und wird Uber die beschriebenen Klam-
merstationen 30,31,32,32a verklammert, so daB
jetzt ein oben und unten verklammerter Rahmen
15a, 15b mit dem dazwischenliegenden Federkern
vorhanden ist.
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Jetzt tritt die Transportstation 29 wiederum in
Funktion und transportiert den fertig geklammerten
Rahmen mit dem innenliegenden Federkern in
Pfeilrichtung 49 auf den Abflihrtisch 28a oder das
dort befindliche Férderband.

Wihrend dieser Zeit wurde bereits schon Uber
die Zuflhrstation 22a ein weiterer untenliegenden
Rahmen 15¢ auf den Tisch 28 aufgelegt, und Uber
die Zuflhrstation 27 und die Transportvorrichtung
34 wurde ein weiterer Federkern wiederum auf den
untenliegenden Rahmen 15c¢ aufgelegt, wonach
jetzt wiederum die untenliegende - vorher beschrie-
bene - Verklammerung stattfindet.

In einer Weiterbildung der vorliegenden Erfin-

dung ist ein noch schnelleres takiweises Arbeiten
dieser Vorrichtung etwa wie folgt vorgesehen:
Es werden immer hintereinanderliegend zwei unter-
schiedliche Rahmen mit einem Federkern verbun-
den, wobei in zwei hintereinander ablaufenden
Taktschritten jeweils nur die Unterseiten dieser
Rahmen mit dem jeweiligen Federkern verbunden
werden.

Dies erfolgt wie folgt:

Zunichst wird also ein Rahmen aufgelegt auf den
Klammertisch 28 und der Federkern wird Uber die
Transportvorrichtung 34 auf den Rahmen 15 aufge-
legt. Es erfolgt nun das Verklammern der Federn
40 an deren Unterseiten 41.

Der so fertiggestellte Rahmen wird mit der
Vorrichtung 29 nach links in Pfeilrichtung 49 Uber
den Tisch 28a bewegt und verharrt dort in Warte-
stellung.

Zur gleichen Zeit wird ein neuer Rahmen 15a
von der Zuflihrstation 22 auf den Tisch 28 aufge-
legt und mit der Transportvorrichtung 34 wird ein
weiterer Federkern auf diesen Rahmen aufgelegt,
wobei wiederum der Rahmen 15a mit den Federn
40 an der Unterseite 41 mit Klammern versehen
wird.

Danach wird dieser zweite, hergestellte Rah-
men von der Transportvorrichtung 34 wieder er-
fasst und Uber den Zufiihrtisch 27 transportiert und
verharrt dort in Wartestellung.

Gleichzeitig fahrt der erste Rahmen, der von
den Transportorganen 29 Uber den Tisch 28a in
Wartestellung verblieb, wieder vor, wird gewendet
und in gewendeter Stellung auf den Tisch 28 wie-
der aufgelegt, wonach ein weiterer Rahmen 15b
von der Zufuhrstation 22 aufgelegt wird und die
Verklammerung nun der Unterseite erfolgt.

Der Federkern ist nun fertiggestellt, wird ab-
transportiert und der Uber dem Tisch 27 in Warte-
position verharrende Rahmen, der lediglich an sei-
ner Unterseite mit den Federn verbunden ist, wird
nun gewendet um den Schwenkpunkt 51 der Vor-
richtung 34 und wird in gewendeter Position auf
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den Tisch 28 aufgelegt, wo ein weiterer Rahmen
15¢ nun aufgelegt wird und nun die Unterseiten
(vorige Oberseiten) verklammert werden.

Dies ist also ein paralleles taktweises Arbeiten,
wobei zwei Federkern immer gleichzeitig verarbei-
tet werden.

Alle Funktionen der Rahmenbiegemaschine wie
Bandeinzug, Abbiegen und Abschnitt werden hy-
draulisch ausgeflihrt und gewdhrleisten ein st6-
rungsfreies Arbeiten. Die Einzugsldnge des Band-
materials wird Uber MegBrollen kontrolliert und tber
einen Drehgeber geregelt. In einfacher Art werden
die Rahmenbiegeradien mit verschiedenen Zen-
trumsscheiben hergestellt, wobei diese Scheiben
manuell ausgewechselt werden. In einfacher Art
kann das Einstellen bzw. Umstellen der Abbiegerol-
le ohne Demontage der umliegenden Teile von
vorne ausgeflihrt werden.

Flr die Steuerung der Rahmenldnge ist ein
Potentiometer vorgesehen, wobei durch Verdrehen
am Potentiometer die gewlinschte Rahmenldnge
eingestellt werden kann. Ebenso kann die Linge
und Breite Uber die Steuerung eingegeben werden.

Im Bereich der Haspel 13 kann auch, um die
Anlauftrdgheit bzw. das Nachlaufen des Tellers zu
verhindern, ein eigener Anfrieb mit Bremse vorge-
sehen werden.

Insgesamt wird durch die erfindungsemiBe
FertigungsstraBe mit der Anordnung der Rahmen-
biegemaschine erreicht, daB automatisch in schnel-
lem Takt Federmatratzen hergestellt werden kon-
nen, ohne daB hierzu ein wesentliches manuelles
Eingreifen n&tig wire. Durch einfaches program-
mieren Uber eine Bedieneinheit kdnnen verschie-
dene Rund- bzw. BandstahlgréBen verarbeitet wer-
den, wobei eine hohe Langen- und Winkelgenauig-
keit erreicht wird in Verbindung mit einer Pro-
grammeingabe lediglich Uber Code-Nummern.

ZEICHNUNGSLEGENDE

11 Zentrierblech

14 Rahmenbiegemaschine
15 Rahmen

15a Rahmen

15b Rahmen

15¢ Rahmen

16 Zuflihrung

17 Pfeilrichtung

18 Stumpfschweissvorrichtung
19 Rahmenstoss

20 Klammer

21 Zufuhraggregat

22 Trager

22a Zuflihrvorrichtung

23 Trager

24 Pfeilrichtung
25 Schiene



9 EP 0 482 674 A2 10

26 Verarbeitungsstation

27 Zentrier-Zufuhrtisch

28 Klammertisch

28a Tisch

29 Wende- und Transportvorrichtung
30 Klammerkopf

31 Klammerkopf

32 Klammerkopf

32a Klammerkopf

33 Pfeilrichtung

34 Transportvorrichtung
35 Klammerbacken

36 Pfeilrichtung

38 Hauptgestell

39 Klammerbacken
40 Feder
41 Unterseite

42 Pfeilrichtung
43 Pfeilrichtung
44 Pfeilrichtung
46 Oberseite

49 Pfeilrichtung
50 Drehpunkt

51 Schwenkpunkt
52 Zentrumsschiene
53 Abbiegerolle
54 Pfeilrichtung
55 Nut

56 Bandstahl

57 Bandflihrung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Federmatratzen,
wobei ein Federkern vorgesehen ist, der an
der Ober- und Unterseite jeweils mit einem
Rahmen versehen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Rund- oder Bandstahl zur Rah-
men (15, 15a, 15b, 15¢) geformt und im StoB-
bereich stumpf geschweiBt oder Uberlappend
geklammert wird und anschlieBend die Rah-
men (15, 15a, 15b, 15¢) hdngend stapelweise
angeordnet werden, und ein Rahmen (15) von
einer Richtung einem Klammertisch (28) zuge-
fihrt wird, daB auf den Rahmen (15) von der
anderen Richtung ein Federkern aufgelegt und
mit Rahmen (15) an der Unterseite durch
Klammern verbunden wird, daB der geklam-
merte Federkern gewendet und auf einen wei-
teren Rahmen (15) aufgelegt wird, welcher
ebenfalls mit dem Federkern mit Klammern
verbunden wird, und daB der fertiggestellte Fe-
derkern in einer weiteren Richtung abtranspor-
tiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dap fiir einen schnelleren Taktablauf
zwei Rahmen gleichzeitig zur Herstellung vor-
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gesehen sind, wobei auf dem Klammertisch
(28) ein erster Rahmen (15) aufgelegt und mit
einem ersten Feder kern an der Untersteite
verklammert wird, und der erste Federkern mit
dem ersten Rahmen (15) in Wartestellung in
einer Richtung gefahren wird, daB ein zweiter
Federkern mit einem zweiten Rahmen (15a)
auf dem Klammertisch (28) verklammert und in
Wartestellung in einer anderen Richtung ver-
fahren wird, daB der erste Federkern gewendet
und zuriickgefahren und auf dem Klammerti-
sche (28) mit einem dritten Rahmen (15b) ge-
klammert und abtransportiert wird, und daB der
zweite Federkern gewendet und zurlickverfah-
ren und auf dem Klammertisch (28) mit einem
vierten Rahmen (15c¢) geklammert und abtrans-
portiert wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Federmatrat-
zen, wobei ein Federkern vorgesehen ist, der
an der Ober- und Unterseite jeweils mit einem
Rahmen versehen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Anfang einer Fertigungsstra-
Be in einer Richtung einer Rahmenbiegema-
schine (14) vorgesehen ist, und eine Stumpf-
schweiBvorrichtung (18) oder eine Klammervor-
richtung, und in weiteren ein Zufuhraggregat
(21) mit stapelweiser Anordnung der Rahmen
(15, 15a, 15b, 15c¢), und eine weitere Zufiihr-
vorrichtung (22a) zu einem Klammertisch (28)
in einer Verarbeitungsstation (26), wobei ober-
halb des Klammertische (28) eine Wende- und
Transportvorrichtung (29) vorgesehen ist, daB
in Bezug auf den Klammertisch (28) aus einer
anderen Richtung eine Transportvorrichtung
(34) fur Federkerne vorgesehen ist, daB am
Klammertisch (28) Klammerk&pfe (30, 31, 32,
32a) angeordnet sind, daB in einer weiteren
Richtung zum Abtransport Uber die Wende-
und Transportvorrichtung (29) ein Tisch (28)
vorgesehen ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Federmatrat-
zen nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die FertigungsstraBe T-f6rmig vorge-
sehen ist mit der Rahmenbiegemaschine (14)
an einem Ende mit Zufihrung und Ablage der
Rahmen (15, 15a, 15b, 15¢) in einer Richtung
und der Anordnung der Verarbeitungsstation
(26) in einer anderen, senkrecht dazustehen-
den Richtung vorgesehen ist, wobei die Verar-
beitungsstation (26) den Klammertisch (28) mit
den Klammerkdpfen (30, 31, 32, 32a) und die
Wende- und Transportvorrichtung (29) mittig
enthilt sowie seitlich die Transportvorrichtung
(34) flir den Federkern und den Tisch (28) fir
den Abtransport.
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