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@ Vorrichtung zum Lochen von Béandern aus Folien oder Blech.

@ Eine Vorrichtung zum Lochen von Bdndern aus
Folien oder Blech besteht aus einem etwa waage-
recht liegenden Walzenpaar (1,2), zwischen dem das
Metallband (6) hindurchtransportiert wird, wobei die
obere Walze (1) mit Lochstempeln (3) versehen ist
und die untere Walze (2) mit einem Belag (5) aus
elastisch-flexiblen Material versehen ist, in den die
Lochstempel (3) der oberen Walze (1) unter Verfor-

mung des Belages (5) und Ausstanzen von L&chern
aus dem Band (6) eintauchen. Weiter vorgesehen
sind dem Walzenpaar (1,2) vor- und nachgeordnete
Filhrungs- und Transportrollen flir das Metallband
(6), wobei vorzugsweise die nachgeordneten Rollen
(17,18 bzw.19) und/oder die Walzen angetrieben
sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Lochen von B3ndern aus Folien oder Blech.

Um ein Metallband mit ausgestanzten L&chern
in einem vorgegebenen Lochbild zu erzeugen, ist
es bekannt, das Metallband diskontinuierlich zwi-
schen einer Lochstanze hindurchzufiihren. Diese
Lochstanze besteht aus zwei Platten zwischen de-
nen das Metallband hindurchlduft. In der Unterplat-
te, die die Matrize darstellt, sind StanziGcher mit
scharfen Randern angeordnet, wihrend die Ober-
platte zur Flhrung von Stanz-Lochstempeln dient.
Zum Stanzvorgang werden die beiden Platten ge-
geneinander gedrlickt, so daB das dazwischenlie-
gende Metallband gepreBt und sicher gehalten
wird. Sodann werden die Stanz-Lochstempel herun-
tergedriickt, um im Zusammenwirken mit den L&-
chern der unteren Matrize die L&cher aus dem
Metallband auszustanzen. Nach dem Stanzvorgang
werden dann die Metallplatten wieder voneinander
entfernt und das Metallband um eine Bearbeitungs-
breite weitergeschoben oder -gezogen.

Dieser Stanzvorgang ist diskontinuierlich und
daher verhiltnismdBig langsam, die Stanzwerkzeu-
ge sind auBerordentlich aufwendig und daher teuer.
Zum Stanzen von diinnem Metall in Folienstirke
missen die Stanzwerkzeuge mit duBerster Prazi-
sion hergestellt sein und auch oft nachgeschliffen
werden. Bei der diskontinuierlichen Bewegung von
sehr diinnem Metallband, beispielsweise in Folien-
stdrke, ergeben sich auch Probleme in Zusammen-
hang mit der Planlage, dem glatten Durchzug des
Metallbandes, das bei der Bewegung, insbesonde-
re beim Anfahren und wieder Abbremsen, beson-
dere Vorkehrungen erforderlich macht, damit es
nicht faltet oder knittert. Auch ergeben sich beson-
dere Probleme beim diskontinuierlichen Lochen da-
durch, daB eine duBerst feinflihlige und genaue
Ausrichtung des Metallbandes bzw. der -Folie er-
forderlich wird unter Zuhilfenahme von Fihlern und
Feinvorschub, um zu erreichen, daB der Abstand
zwischen zwei durch aufeinanderfolgende Stanz-
vorgdnge erzeugte Lochreihen genau dem Abstand
entspricht, der innerhalb der Lochreihen besteht,
die mittels eines einzigen Stanzvorganges erzeugt
sind.

Ein mit bekannten diskontinuierlichen Vorrich-
tungen lochgestanztes Metallband eignet sich auf-
grund eingehender Erfahrungen nicht dazu, an-
schlieBend mit Rillen versehen zu werden, um
dann, schraubenf6rmig aufgewickelt, zu verfalzten,
gerillten und gelochten, flexiblen Rohren geformt
zu werden.

Es sind daher schon in anderer Weise herge-
stellte derartige gelochte Rohre bekannt und zwar
aus vorgerilliem Metallband gewickelte, flexible
Rohre, die nach ihrer Fertigstellung gelocht sind.
Dazu wird an der Wickel- und Falzvorrichtung an
der Stelle, an der die Rohre von dem Wickelkern
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ablaufen eine Stachelwalze angeordnet, die schrau-
benférmig, um den Umfang der Rohre herum, ab-
rollt und dabei mit ihren Stacheln in die Rohre bzw.
Rohrwandung hineinsticht und so in den Rohren
Lécher erzeugt. Aufgrund des verhdltnismaBig ge-
ringen Durchmessers dieser Stachel, haben die
Lécher in den Rohren ebenfalls einen verhilinis-
maBig geringen Durchmesser und das von den
Stacheln verdrdngte Material der Rohrwandung
wird in das innere (oder das duBere) des Rohres
hineingebogen, so daB die Rohrwandung nach in-
nen hin eine glatte Wandung nicht mehr aufweist
mit allen Nachteilen die damit verbunden sind.
Auch haben die Stacheln der Stachelwalze notwen-
digerweise einen gr&Beren Abstand voneinander,
so daB der Gesamtanteil der freien Lochungen bei
derartigen bekannten Rohren verhdltnismiBig sehr
gering ist. Derartige gelochte Rohre werden beson-
ders bevorzugt flir Rohrschallddmpfer verwendet.
Dabei dienen die Locher in den Rohren zum
Schalleinfall in das Dampfungsmaterial und es ist
erkennbar, daB ein verhidltnism&Big langer Rohrab-
schnitt erforderlich ist, um eine freie Durchtrittsfla-
che flir eine maximale Schallddmpfung zu errei-
chen.

Hier setzt der Gedanke der Erfindung ein, die
sich die Aufgabe gestellt hat, in wirtschaftlicher
Weise ein gelochtes Metallband herzustellen. Die-
ses soll insbesondere geeignet sein, anschlieBend
gerillt zu werden, um schraubenférmig zu Rohre
gewickelt und gefalzt, flexible und gelochte Rohre
auszubilden, wobei diese Rohre ein giinstiges
Lochbild sowie einen freien Lochquerschnitt aufwei-
sen, der in der Gr&Benordnung von 20 bis 40% der
Gesamtoberflache liegt.

Zur L6sung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung
zum Lochen von Bindern aus Folien oder Blech,
gekennzeichnet durch ein etwa waagerecht liegen-
des Walzenpaar zwischen dem das Metallband hin-
durchtransportiert wird, wobei die obere Walze mit
Lochstempeln versehen ist und die untere Walze
mit einem Belag aus elastisch-flexiblen Material
versehen ist, in den die Lochstempel der oberen
Walze unter Verformung des Belages eintauchen
sowie dem Walzenpaar vor- und nachgeordnete
Flihrungs- und Transportrollen flir das Metallband,
wobei vorzugsweise die nachgeordneten Rollen
und/oder die Walzen angetrieben sind.

Derartige Stanzwerkzeuge lassen sich verhili-
nismapBig einfach und kostenglinstig herstellen, es
ist sogar mdglich, die obere mit Lochstempeln
versehene Walze auszutauschen gegen eine ande-
re derartige Walze, wenn es erforderlich wird, die
Lochstempel anzuschirfen oder wenn ein anderes
Lochbild erzeugt werden soll, wobei die Lochstem-
pel etwa eine andere Form haben, also nicht einen
kreisrunden Querschnitt, sondern beispielsweise ei-
nen flachovalen oder dreieckigen Querschnitt auf-
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weisen oder auch wenn die Lochstempel ein ande-
res Lochbild erzeugen sollen. Ein Austausch der
unteren Walze ist dabei nicht erforderlich. Weiter-
hin erlaubt diese Vorrichtung ein kontinuierliches
Arbeiten, wobei die Durchlaufgeschwindigkeit in ei-
nem weiteren Bereich variabel ist und nachgeord-
neten Vorrichtungen beispielsweise zum Rillen und
Wickeln des gelochten Bandes zu einem verfalzten
Rohr anzupassen ist.

Vorzugsweise sind die Lochstempel der Ober-
walze radial zu ihrer Drehachse angeordnet, so daB
der Stanz- bzw. Eintauchvorgang der Lochstempel
in die Folie und den darunterliegenden verformba-
ren Belag der Unterwalze in Form eines Abwilzvor-
ganges erfolgt - das Loch in der Folie also nicht
durch gleichzeitiges Abtrennen des Materials in
seinem ganzen Umfang erfolgt, sondern das Mate-
rial geschert wird, wodurch eine wesentlich feinere,
genauere Arbeitsweise erfolgt und eine Gratbildung
weitgehend vermieden wird.

Dazu ist es vorteilhaft, daB die Lochstempel
der Oberwalze um etwa die halbe Stirke des Me-
tallbandes in das Elastomer der Unterwalze eintau-
chen.

Das Elastomer der Unterwalze hat vorzugswei-
se eine Shore-Hérte von mindestens 90.

Diese Harte hat sich in der Praxis als beson-
ders vorteilhaft bei der Bearbeitung von sehr din-
nen Blechen bzw. Metallfolien herausgestellt.

ZweckmidBg hat die Unterwalze, die mit dem
Elastomer beschichtet ist, einen gr&Beren Durch-
messer als die obere Lochwalze.

Aufgrund dieser Durchmesserdifferenz wird die
Scherwirkung beim Lochen verbessert, die Loch-
stempel freffen nicht immmer wieder auf die glei-
che Stelle der Elastomer-Beschichtung der Unter-
walze, so daB diese auf ihrer gesamten Oberflache
gleichmapBig beansprucht wird und es ist einfacher
einen Austausch der Oberwalze mit den Lochstem-
pel vorzunehmen.

ZweckmiBig ist die Vorrichtung derart ausge-
bildet, daB das Walzenpaar in der Miindung eines
darunter angeordneten Trichters zum Auffangen
der Stanzabfille gelagert ist und dazu kann vorteil-
haft auch an der unteren Walze eine angetriebene
Abstreifwalze flir anhaftende Stanzabfille angeord-
net sein.

So wird erreicht, daB die Stanzabfille sicher
gesammelt werden und die Gefahr ausgeschaltet
ist, daB Stanzabfille die nachfolgenden Bearbei-
tungsstationen in irgendeiner Weise beeintrichti-
gen.

Dazu kann das Metallband auch im Bereich der
Trichter6ffnung einen Abstreifer flir haftengebliebe-
ne Stanzabfille passieren. Dieser Abstreifer be-
steht zweckmiBig aus einer oder mehrenen Bur-
sten, die Uber und/oder unter dem Metallband an-
geordnet sind.
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Vorteilhaft sind dem Lochwalzenpaar nachge-
ordnet Flhrungs- und/oder Abzugsrollen als Glatt-
rollen oder -Walzen fiir das gelochte Metallband
ausgebildet. Diese Glattrollen oder -Walzen sind
vorteilhaft mit einstellbaren Andruckmitteln in Form
von Federn oder Druckkolben gegeneinander ge-
driickt.

Mittels dieses Glattrollen oder -Walzenpaares,
das zweckmipBig ausserhalb des Sammelfrichters
flr die Stanzabfille angeordnet ist, wird sicherge-
stellt, daB eventuell eingetretene geringfligige Ver-
formungen des Metallbandes oder der -Folie, ins-
besondere im Bereich der Lochungen, dort in Form
von vorstehenden Graten, geglattet und in die Ebe-
ne des hindurchtransportierten Metallbandes zu-
rickgedrlickt werden, damit bei nachfolgender Be-
arbeitung bzw. weiterer Verformung keine Hinder-
nisse vorhanden sind.

Weiterhin wird die Aufgabe dadurch gelfst,
daB eine Vorrichtung zum Herstellen von aus vor-
gelochten, gerillten und gewickelten Metallband be-
stehende flexiblen, gelochten Rohren dadurch ge-
kennzeichnet ist, daB einer Lochvorrichtung flir Me-
tallband, eine bekannte Rill-Vorrichtung flir Metall-
band und eine Rohrwickel- und Falzvorrichtung
nachgeordnet ist. Dabei kann die Rohrwickel- und
Falzvorrichtung auch eine bekannte Vorrichtung
zum Herstellen von flexiblen, gerillten Rohren mit
rechteckigem, dreieckigem oder ovalem Quer-
schnitt sein.

Aufgrund der Mdoglichkeit, Bdnder aus Folien
oder dinnem Blech kontinuierlich in gewiinschter
Weise und sehr schonend zu lochen, besteht auch
die Md&glichkeit, diese Bdnder sogleich anschlie-
Bend einer bekannten Vorrichtung zum Herstellen
von gerillten, flexiblen Rohren zuzufiihren mit der
damit die M&glichkeit gegeben ist, derartige gerillte
und fexible Rohre in gelochter Ausfiihrung zu ferti-
gen, und zwar sowohl mit rundem als auch mit
rechteckigem, dreieckigem oder ovalem Quer-
schnitt.

Zur Fertigung der Rohre ist vorzugsweise die
Stanzung des Lochbildes in dem Band derart aus-
gefihrt, daB sich Lochungen ausschlieBlich im Pro-
filgrund - und nicht in den Flanken - der Rillung
befinden.

Dadurch wird errreicht, daB die aus vorgeloch-
ten Streifen hergestellten gerillten und flexiblen
Rohre eine besondere Stabilitdt und Festigkeit auf-
weisen, die gegenliber der ungelochten Rohre
nicht wesentlich geringer ist.

Vorteilhaft wird das Lochbild in den gestanzien
Bindern auch derart ausgefiihrt, daB es diagonal
angeordnete Lochreihen aufweist, deren Diagonal-
winkel der Profilsteigung des aus dem Band gewik-
kelten Rohres angepabt ist.

Auch dadurch wird sichergestellt, daB die Lo-
chungen bei dem aus dem Band gewickelten Rohr
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nicht in den Flanken der Rillen liegen.

Weiterhin ist es zweckm&Big, daB der Durch-
messer der gestanzten Locher dem halben, abge-
wickelten Umfang des Rillenabstandes entspricht,
so daB auch aufgrund dieser Abmessungsverhil-
nisse eine Schwichung des gewickelten Rohres
durch die Lochung so gering wie mdglich gehalten
wird, andererseits jedoch die Lochung so effektiv
wie mdglich ist.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rungsform sind bei einer Materialstdrke von bis
0,12 mm des Bandes und einem Lochdurchmesser
von 3 mm das Lochbild derart angeordnet, daB
sich ein freier Querschnitt von ca. 21% der Band-
oberflache ergibt.

Nach einer anderen vorteilhaften Ausflihrungs-
form unter Berlicksichtigung der Materialstdrke von
bis 0,2 mm des Bandes und einem Lochdurchmes-
ser von 4 mm ist das Lochbild derart angeordnet,
daB sich ein freier Querschnitt von ca. 30% der
Bandoberfldche ergibt.

Bei einer Materialstdrke von bis 0,3 mm des
Bandes und einem Lochdurchmesser von 5 mm ist
vorteilhaft das Lochbild derart angeordnet, daB sich
ein freier Querschnitt von 35 bis 40% der Band-
oberflache ergibt.

Die Neuerung wird nachstehend anhand von
Ausflihrungsbeispielen mit Bezug auf die Zeich-
nungen niher erldutert. In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1: Schematisch gezeichnete Seitenan-
sicht einer Vorrichtung zum Lochen;

Fig. 2: VergréBerung aus Fig. 1;

Fig. 3: Ubersichtszeichnung einer Vorrich-
fung zum Lochen;

Fig. 4: Abschnitt eines gelochten Bandes mit
bevorzugten Abmessungen und -
Verhéltnissen;

Fig. 5: Ansicht eines gelochten Bandes;

Fig. 6: Schematische Ubersicht einer Ferti-
gungsvorrichtung zur Herstellung von
gerillten, flexiblen Rohren;

Fig. 7: Darstellung des Bandquerschnitts, ge-
locht, in flachem und gerilltem Zu-
stand.

Ubereinander sind zwei Walzen angeordnet,
mit zueinander parallelen Achsen, und zwar derart,
daB die &uBersten Umfdnge der Walzen
"ineinandergreifen”. Die obere Walze 1 ist an ih-
rem Umfang mit Lochstempeln 3 versehen, die
kreisrunden Querschnitt haben k&nnen und radial
aus der Mantelfliche 4 der Walze 1 herausragen.
Die Lochstempel 3 sind auf der Mantelfliche 4 der
Walze 1 in Form des erwilinschien zu erzeugenden
Lochbildes angeordnet.

Die darunterliegende Walze 2 ist auf ihrem
Umfang mit einem starken Belag 5 aus elastisch-
flexiblen Material versehen, und zwar zweckmiBig
mit einem Elastomer dessen Shore-Hérte minde-
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stens 90 bis 95 hat. Der Abstand der beiden Wal-
zen 1 und 2 ist verstellbar und einjustierbar, so daB
beim Abwilzen der beiden Walzen aufeinander in
Richtung der Pfeile A fiir die Walze 1 und B fiir die
Walze 2, die Lochstempel 3 in das Elastomer 5 der
Walze 2 "eintauchen". Die beiden Walzen 1 und 2
haben zweckmiBig gleiche Breite und diese Breite
entspricht mindestens der Breite eines zwischen
den beiden Walzen 1 und 2 hindurchbewegten
Bandes 6 in Form eines dinnen Metallbleches
oder einer Folie. Diese Folie kann eine Breite bis
etwa 100 mm haben. Das Band 6 wird in Richtung
des Pfeiles C zwischen den beiden Walzen 1 und 2
hindurchbewegt, wobei seine Bewegung in einer
weiter unter angegebenen Weise erfolgt.

In Figur 2 ist ein Ausschnitt aus Figur 1 vergrd-
Bert dargestellt, und zwar derjenige Ausschnitt, an
dem die beiden Walzen 1 und 2 einander am
nidchsten kommen und es ist dort erkennbar, wie
ein Lochstempel 3 aus dem Band 6 eine Lochplati-
ne 7 ausschneidet oder ausstanzt, um in dem Band
6 ein Loch zu erzeugen, wobei unterhalb der Lo-
chungsstelle in dem Band bzw. unterhalb des
Lochstempels 3 das Elastomer 5 der unteren Wal-
ze 2 nachgibt und auBerhalb des Lochstempels 3
die R&nder um das in dem Band 6 erzeugte Loch
abstitzt. Insbesondere aus dieser Darstellung ist
erkennbar, daB die beiden Walzen 1 und 2 derart
gegeneinander eingestellt sein miissen, daB die
Lochstempel 3 der Oberwalze 1, um etwa die halbe
Stirke des Metallbandes, in das Elastomer 5 der
Unterwalze 2 eintauchen.

Aufgrund des Abwilzens der beiden Walzen 1
und 2 aufeinander in Drehrichtung A und B wird
das Band 6 nicht in einfacher Weise durch einen
auf- und abgehenden Lochstempel ausgestanzi,
sondern vielmehr wird auch der an der Walze 1
befindliche Lochstempel 3 gegeniiber dem Band 6
bzw. der Unterwalze 2 abgewilzt, so daB er zu-
ndchst mit dem in Drehrichtung vordersten Ende in
das Band eintaucht und bei der Weiterdrehung
gegeniiber dem Band 6 und der Unterwalze 2 aus
einer Schrigstellung in eine senkrechte Stellung
kippt. Die Platine 7 wird zur Lochung aus dem
Band 6, also nicht durch einen gleichméaBigen
Rundumschnitt ausgestanzt, sondern vielmehr aus-
geschert oder geschnitten, wobei jeweils nur eine,
anndhernd punktformige Belastung des Bandes 6
erfolgt. Durch diesen Schervorgang bei der Lo-
chung wird eine sehr prdzise und materialschonen-
de Trennung der Platine 7 aus dem Bandmaterial
erreicht, und zwar wird dabei sowohl das Bandma-
terial als auch der Lochstempel 3 schonend einge-
setzt, unter Ausnilitzung der besonderen Eigen-
schaften des Elastomers 5, das die Beschichtung
der unteren Walze 2 bildet. An den Ridndern des
erzeugten Loches in dem Band 6 erfolgt aufgrund
dieses scherenden Lochungsvorganges nur eine
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duBerst geringe in Richtung der Bewegung des
Lochstempels 3 erfolgende Gratbildung oder Aus-
biegung - wenn Uberhaupt, der die Unterlage bil-
dende Elastomerbelag 5 wird durch das abkippen-
de Eintauchen des Lochstempels 3 wesentlich
schonender beansprucht, als wenn der Lochstem-
pel 3 in radialer Richtung den gesamten Quer-
schnitt gleichzeitig eintauchen wiirde und die Her-
ausldsung, der Platine 7 aus dem zu erzeugenden
Loch in dem Sireifen 6, erfolgt duBerst schonend,
wobei unter glinstigen Bedingungen zu erreichen
ist, daB die Platine 7 sich verbiegt, da sie ja sche-
rend ausgeschnitten wird. Eine auch nur etwas
verbogene Platine ist wesentlich einfacher und
leichter von dem Band 6 und auch von der Ober-
fliche des Elastomerbelages 5 zu tfrennen, denn
sie liegt auf dieser Oberfliche nicht flachig auf,
sondern berlhrt sie nur an wenigen Punkien, so
daB sie auch bei verhdlinisméBig sehr geringem
Gewicht unter dem EinfluB der Schwerkraft abfillt.

Um sicher zu stellen, daB auf der Oberflache
der unteren Walze 2 etwa noch haften gebliebene
Platinen 7 sicher von dieser getrennt werden, ist
(entsprechend der Fig. 1) unterhalb der Bewe-
gungsbahn des Bandes 6 und dem Berlihrungs-
kontakt mit der Oberfliche der Walze 2 eine
zweckmdpfig angetriebene Abstreifwalze 8 angeord-
net, die an ihrem Umfang mit Borsten 9 versehen
sein kann. Die Drehrichtung der Abstreifwalze 8
entspricht zweckmaBig dem Pfeil D, damit von der
Oberfliche der Walze 2 abgestreifte Platinen 7
nach unten fallen. Die Walze 8 wird zweckmifig
derart angetrieben, daB sie an ihrem Umfang eine
gréBere Geschwindigkeit hat, als die Walze 2 an
ihrem Umfang.

In Figur 3 ist eine Ubersichtszeichnung wieder-
gegeben. Es ist dort zu erkennen, daB die beiden
Ubereinander angeordneten Walzen 1 und 2 in der
Offnung eines Trichters 10 angeordnet sind, der
dazu dient, die ausgetrennten Platinen 7 aufzufan-
gen und zu sammeln, beispielsweise in einem un-
terhalb der unteren Trichter6ffnung aufgestellten
Schrottkasten. Das Band 6 l3uft nach diesem Aus-
flihrungsbeispiel von einem Coil oder einer Spule
11 ab, wird um Rollen 12 und 13 umgelenkt und
passiert auf seiner, nach der Umlenkung Uber die
Rolle 13, im wesentlichen waagerechten Bahn, zwi-
schen zwei (ibereinanderliegenden Olauftragwalzen
14 und 15 sowie einer Einlaufflihrung 16, die in
Form eines zwischen zwei Platten ausgebildeten
Schlitzes geformt sein kann. Durch diese Einlauf-
fihrung 16 wird das Band 6 gerichtet und eventuell
vorhandene leichte Biegungen werden geglittet.
Der Olauftrag auf dem Band sorgt fiir ein leichtes
und reibungsvermindertes Durchlaufen durch diese
Einlaufflihrung 16.

Das Band 6 tritt dann in den oberen Bereich
des Trichters 10 ein und durchifuft in der schon
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beschriebenen Weise die beiden Walzen 1 und 2,
wo es mit der Lochung versehen wird. Innerhalb
der Trichterbffnung k&nnen dann anschlieBend
noch ober- und unterhalb der Bahn des Bandes 6
Abstreifwalzen angeordnet sein, zweckmiBig mit
Borsten an ihrem Umfang, um sicherzustellen, daB
eventuell in den Lochungen noch verklemmte Plati-
nen 7 ausgedrlickt werden und in den Trichter 10
fallen.

ZweckméBig auBerhalb des Trichters 10 durch-
13uft das Band 6 Glittrollenpaare 17/18, zwischen
denen eventuell erfolgte Verformungen des Bandes
6, insbesondere am Umfang der erzeugten L&cher,
zurlickgebogen und gegldttet werden, damit diese
bei einer spateren Weiterbearbeitung des Bandes
nicht stéren. Das Band kann danach auf einen Coil
19 aufgewickelt werden oder aber, es kann einer
Weiterbearbeitung zugefiihrt werden, beispielswei-
se einer Vorrichtung, in der es mit L3ngsrillen
versehen wird und anschliefend zu einem gerillten,
flexiblen Rohr gewickelt und gefalzt wird. Im Hin-
blick auf diese Weiterbearbeitung wird das Band in
der Weise gelocht, wie das in Figur 5 dargestellt
ist, das heifit, an beiden Langsrdndern des Bandes
sind breitere Zonen ungelocht, wobei diese Zonen
flir die spatere Falzung beim Erzeugen des gewik-
kelten des Rohres dienen.

Zum F&rdern des Bandes durch die Vorrich-
tung entsprechend der Figur 3 k&nnen die Glittrol-
len 17/18 oder auch der Coil 19 mit einem Antrieb
20 versehen sein.

Eine besonders bevorzugte Verwendung von
Bindern aus Folien oder Blechen, die mit der
vorstehend beschriebenen Vorrichtung gelocht
sind, besteht darin, diese ausdrucksweise unmittel-
bar anschlieBend an den Lochungsvorgang mit be-
kannten Vorrichtungen, zu gerillten, flexiblen Roh-
ren zu formen, wobei auf bekannten Vorrichtungen
das Band in schrigen Windungen gewickelt und
verfalzt wird. Derartige gelochte flexible und gerillte
Rohre werden bevorzugt als Schallddmpferrohre
eingesetzt. Eine derartige Vorrichtung ist in Figur 6
dargestellt. Im rechten Teil der Figur 6 ist die in
Zusammenhang mit den Figuren 1 bis 3 beschrie-
bene Vorrichtung dargestellt unter Verwendung der
gleichen Bezugszeichen. Diese Hintereinander-An-
ordnung der Vorrichtungen hat den besonderen
Vorteil, daB im kontinuierlichen Verfahren, das vom
Coil 11 abgezogene Band zundchst gelocht, dann
in einer Vorrichtung mit einer gréBeren Anzahl hin-
tereinander angeordneter Walzenpaare 21, 22, das
aus der vorbeschriebenen Vorrichtung zugefiihrte
Band 6 gerillt wird, wobei zundchst die mittleren
Rillen und dann nacheinander nach beiden AuBen-
seiten fortschreitend, weitere Rillen an dem Band 6
erzeugt werden. Nach Verlassen dieser bekannten
Rillvorrichtung, wird das gerillte Band 6a einer Wik-
kelvorrichtung 23 zugefiihrt, die einen in Pfeilrich-
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tung drehend angetriebenen Wickelkern oder inne-
re Wickelrollen 24 aufweist sowie damit zusam-
menwirkende duBere Andruck- und Wickelrollen 25.
Vor dieser Wickelstation ist eine einstellbare Fiih-
rungseinrichtung 26 angeordnet. Bei dem hier dar-
gestellten bekannten Ausflihrungsbeispiel, handelt
es sich um eine Wickelstation, auf der ein gerilltes,
flexibles Rohr mit rechteckigem Querschnitt herge-
stellt wird. Der Wickelstation wird das Band 6a so
zugefihrt, daB es sich unter Berlicksichtigung der
Bandbreite und der Abmessungen des Querschnit-
tes des Rohres 27 in schrdgen Windungen aufwik-
kelt, so daB sich die L3ngsrdnder der einzelnen
Wicklungen des Bandes iberlappen und im Uber-
lappungsbereich mittels entsprechend geformter
Rollen 24, 25 zu einem fest verbindenden Falz
geformt werden. Danach ist ein flexibles, gerilltes
und gelochtes Rohr beliebiger Ldnge entstanden.
Selbstverstidndlich lassen sich auf diesen bekann-
ten Vorrichtungen 21 bis 23 Rohre mit beliebigem
Querschnitt und beliebiger GroBe herstellen.

Insbesondere fir die Herstellung von gerillten,
flexiblen und gelochten Rohren ist es zweckmiBig,
das Band 6 mit einem besonderen Lochbild zu
versehen. Nach Figur 4 ist ein Beispiel aus der
Praxis angegeben, bei dem das Bandmaterial aus
Aluminium besteht und die Bandstidrke 0,15 mm
betrdgt, bei einer Bandbreite von 60 bis 100 mm.
In Figur 4 sind dabei fiir das Lochbild die verschie-
denen MaBe und Abmessungen in Millimeter ange-
geben. Der Lochdurchmesser betrdgt dabei 3 mm
und der gesamte freie durch die Lochung erzeugte
Querschnitt in dem Band betrdgt 21% bezogen auf
die Gesamtbandfliche. Bei einer Materialstédrke
des Bandes bis 0,2 mm und einem Lochdurchmes-
ser von 4 mm kann ein Lochbild erzeugt werden,
daB einen freien Querschnitt von etwa 30% der
Bandoberfldche ergibt. Bei einer Materialstirke bis
0,3 mm des Bandes und einem Lochdurchmesser
von 5 mm kann das Lochbild derart ausgeflihrt
sein, daB sich ein freier Querschnitt von ca. 35 bis
40% der Bandoberfladche ergibt.

Wenn das gelochte Band, entsprechend der
Figur 6, zu einem gerillten, flexiblen Rohr verarbei-
tet wird, ist es zweckmiBig, daB das Lochbild der-
art ausgeflihrt wird, daB sich die Lochungen nach
der Rillung zwischen den Walzen 21, 22 aus-
schlieBlich im Profilgrund der Rillen und nicht in
deren Flanken befinden. Dadurch ist sichergestellt,
daB sich aufgrund der Lochung eine Schwichung
des aus diesem Band gewickelten fertigen Rohres
in sehr geringen Grenzen hilt, weil die Flanken der
Rillen, die im wesentlichen die Festigkeit und Sta-
bilitdt des Rohres bestimmen, durch die Lochung
nicht oder nur in sehr geringem MaBe Uberdeckt
sind. Ein bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel ist dazu
in Fig. 7 dargestellt. Es ist das Band 6 mit der
Lochung 5 in ebenem, gestreckten Zustand im
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Querschnitt zu erkennen, wie es der Rillvorrichtung
21,22 zugefiihrt wird sowie, darliber gezeichnet,
derselbe Bandabschnitt nach Verlassen der Rillvor-
richtung 21,22. Der Bandabschnitt ist mit den Rillen
4 oder Rippen versehen. Aus den dargestellien
Eintragungen ergibt sich, daB8 das im Rillengrund
befindliche Loch 5 einen Durchmesser D hat und
die Ausrundung am Grunde der Rille 4 = d be-
tragt, wobei d = 2 rund D = r,, wist. Die Ausrun-
dung mit dem Halbmesser r bzw. dem Durchmes-
ser d entspricht damit auch dem Abstand der Ril-
len bzw. ihrer offenen Weiten.

Aus der Figur 4 und der Figur 5 ist zu erken-
nen, daB die in dem Band erzeugten Lochreihen
gegeneinander versetzt sind, wobei die L&cher in
dem dort dargestellten Lochbild bei benachbarten
Lochreihen "auf Liicke" stehen. Uber die Breite
des Bandes 6 verlaufen die Lochzeilen demnach
schrdg in einem Winkel von 45°. In der Praxis hat
sich gezeigt, daB es zweckmdpig ist, diese Diago-
nalwinkel der Profilsteigung des aus dem Band 6
gewickelten Rohres anzupassen oder anders aus-
gedriickt, dem Wickelwinkel anzupassen, der sei-
nerseits wiederum von der Breite des Bandes und
der Abmessung des Rohrquerschnittes abhingt.
Durch diese Anpassung wird erreicht, daf die Lo-
chungen in dem fertigen Rohr regelm&Big angeord-
net sind und damit auch in exakie Berechnungen
einbezogen werden k&nnen, wenn das fertige Rohr
fir besondere Zwecke, beispielsweise als Schall-
dampfer, eingesetzt wird.

In Figur 5 ist erkennbar, daB die Lochung in
dem Band 6 derart angeordnet ist, daB angrenzend
an die AuBenrénder oder -kanten des Bandes ein
ausreichend breiter ungelochter Bereich zur Verfu-
gung steht, um nach der Formung des Bandes
zum Rohr, in diesen Bereichen die Verbindungsfal-
ze auszubilden und formen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Lochen von Béandern aus Fo-
lien oder Blech, gekennzeichnet durch ein
etwa waagerecht liegendes Walzenpaar (1,2)
zwischen dem das Metallband (6) hindurch-
transportiert wird, wobei die obere Walze (1)
mit Lochstempeln (3) versehen ist und die
untere Walze (2) mit einem Belag (5) aus
elastisch-flexiblen Material versehen ist, in den
die Lochstempel (3) der oberen Walze (1) un-
ter Verformung des Belages (5) eintauchen,
sowie dem Walzenpaar (1,2) vor- und nachge-
ordnete Flhrungs- und Transportrollen flir das
Metallband (6), wobei vorzugsweise die nach-
geordneten Rollen (17,18 bzw.19) und/oder die
Walzen angetrieben sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, daf8 die Lochstempel (3) der
Oberwalze (1) radial zu ihrer Drehachse ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf8 die Lochstempel (3) der
Oberwalze (1) um etwa die halbe Stirke des
Metallbandes (6) in den Elastomer-Belag (5)
der Unterwalze (2) eintauchen.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf das
Elastomer der Unterwalze (2) eine Shore-Harte
von mindestens 90 hat.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Unterwalze (2) mit dem Elastomer-Belag (5)
einen gréBeren Durchmesser hat, als die obere
Lochwalze (1).

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf das
Walzenpaar (1,2) in der Miindung eines darun-
ter angeordneten Trichters (10) zum Auffangen
der Stanzabfille (7) gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, da an
der unteren Walze (2) eine angetriebene Ab-
streifwalze (8) fir anhaftende Stanzabfille (7)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf das
Metallband (6) im Bereich der Trichter6ffnung
einen Abstreifer flr haftengebliebene Stanzab-
fille (7) passiert.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Absireifer aus einer
oder mehreren Biirsten besteht, die Uber
und/oder unter dem Metallband (6) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf8 dem
Lochwalzenpaar (1,2) nachgeordnete
Flhrungs- und/oder Abzugsrollen als Gldttrol-
len (17,18) oder -Walzen flir das gelochte Me-
tallband (6) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Glittrollen oder -
Walzenpaar (17,18) mit einstellbaren Andruck-
mitteln in Form von Federn oder Druckkolben
gegeneinander gedriickt wird.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Glittrollen oder -
Walzenpaar (17,18) zum Transport des Metall-
bandes (6) durch die Vorrichtung angetrieben
ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf8 dem
Lochwalzenpaar (1,2) eine Station (14,15) zum
Auftragen von Oel oder Fett auf die Oberfliche
des Metallbandes (6) vorgeordnet ist, vorzugs-
weise in Form eines Rollen- oder Walzenpaa-
res.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB in
dem Metallband (6) ein Lochbild erzeugt wird,
bei einer Breite des Metallbandes von 60 bis
100 mm und einer Bandstdrke von ca. 0,15
mm, bei dem der Lochdurchmesser ca. 3 mm
betrdgt und der Abstand der Locher in einer
Langsreihe ca. 6,6 mm und der Seitenabstand
der Reihen quer zum Metallband der gegen-
einander versetzten L&cher ca. 5 mm betrigt,
wobei an den Bandrdndern zur Ausbildung der
Falze mindestens 1 1/2 Reihenabstande loch-
frei bleiben.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Lochstempel (3) runden, flachovalen oder poly-
gonalen Querschnitt haben.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei Lochstempeln (3) mit
polygonalem Querschnitt eine Polygonkante in
Richtung der Abwilzbewegung der Lochwalze
liegt.

Vorrichtung zum Herstellen von aus gerilltem
und gewickeltem, nach einem der vorstehen-
den Anspriiche vorgelochtem Metallband be-
stehenden flexiblen, gelochten Rohren, da-
durch gekennzeichnet, daB einer Lochvor-
richtung flir Metallband nach den vorstehenden
Anspriichen eine bekannte Rill-Vorrichtung
(21,22) flir Metallband und eine Rohrwickel-
und Falzvorrichtung (23) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rohrwickel- und Falz-
vorrichtung (23) eine bekannte Vorrichtung
zum Herstellen von flexiblen, gerillten Rohren
mit rechteckigem, dreieckigem oder ovalem
Querschnitt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem der
vorstehenden Ansprliche 17 oder 18, dadurch
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gekennzeichnet, daB die Stanzung des Loch-
bildes in dem Band (6) derart ausgeflihrt ist,
daB sich Lochungen ausschlieBlich im Profil-
grund - und nicht in den Flanken - der Rillung
befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Lochbild diagonal an-
geordnete Lochzeilen aufweist, deren Diago-
nalwinkel der Profilsteigung des aus dem Band
(6) gewickelten Rohres (27) angepaft ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, da-
durch gekennzeichnet, daf der Durchmesser
der gestanzten L&cher dem halben abgewik-
kelten Umfang des Rillenabstandes entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf bei
einer Materialstdrke von 0,12 mm des Bandes
(6) und einem Lochdurchmesser von 3 mm
das Lochbild derart angeordnet ist, daB sich
ein freier Querschnitt von ca. 21% der Band-
oberflache ergibt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf bei
einer Materialstdrke von 0,2 mm des Bandes
(6) und einem Lochdurchmesser von 4 mm
das Lochbild derart angeordnet ist, daB sich
ein freier Querschnitt von ca. 30% der Band-
oberflache ergibt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf bei
einer Materialstdarke bis 0,3 mm des Bandes
(6) und einem Lochdurchmesser von 5 mm
das Lochbild derart angeordnet ist, daB sich
ein freier Querschnitt von ca. 35 bis 40% der
Bandoberfldche ergibt.
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