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@ Verfahren zum Zufiihren von Dosenzargen zu einer Dosenschweissstation sowie Vorrichtung zu
dessen Durchfiihrung.

@ Es werden zwei Abstapeltische (1, 2) vorgese-
hen und zwei Zargenformstationen (5, 6), welche aus
den auf den Abstapeltischen gestapelten Blechen
zylindrische Dosenzargen formen. Diese Dosenzar-
gen werden nachfolgend entlang der Zuflihrachse
(50) an die Schweissstation abgegeben, welche die
Dosenlangsnaht schweisst. Dadurch, dass zwei Ab-
stapeltische und zwei Zargenformstationen vorgese-
hen sind, kdnnen diese Elemente mit der halben
Taktzahl der Schweissstation arbeiten. Dies erlaubt
das Schweissen mit hoher Taktzahl bei trotzdem
zuverldssiger Zuflhrung der Dosenzargen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zuflh-
ren von zu Dosenzargen geformten Blechen zu
einer Dosenschweissstation. Ferner betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens.

Bei der Herstellung von Dosen werden bekann-
terweise die Bleche von einem Abstapeltisch abge-
stapelt und einem Rundapparat zugefiihrt, der die
Dosenzarge formt. Die geformte Dosenzarge wird
dann an die Schweissstation weitergefGrdert, wo
die Schweissidngsnaht der Dose ausgefiihrt wird.
Fortschritte in der Schweisstechnik erlauben es,
den Vorschub beim Schweissen auf bis zu 150
m/min. zu steigern. Das Abstapeln der Bleche und
das Formen der Zargen stellen in einem solchen
Vorschubgeschwindigkeitsbereich allerdings Pro-
bleme.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Zuflhrverfahren flr die Dosen-
schweissstation zu schaffen, welches auch bei ho-
hen Vorschubgeschwindigkeiten verwendet werden
kann und welches zuverldssig arbeitet.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass von
mindestens zwei Abstapelstationen jeweils Bleche
an mindestens zwei Zargenformstationen abgege-
ben werden und dass die geformten Zargen zur
Zufibrung in die Schweissstation in eine lineare
Abfolge gebracht werden.

Gemass einer alternativen L&sung der Aufgabe
wird diese bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art dadurch gelGst, dass von einer Absta-
pelstation Bleche von doppelter Zargenbreite tUber
eine Schneideinrichtung, welche daraus Bleche von
einfacher Zargenbreite zuschneidet, an zwei Zar-
genformstationen abgegeben werden und dass die
geformten Zargen zur Zuflhrung in die Schweiss-
station in eine lineare Abfolge gebracht werden.

Durch den Einsatz von zwei Abstar=lstationen
bzw. von einer Abstapelstation mit eine. Schneide-
einrichtung und von zwei Zargenformstationen,
kann erreicht werden, dass diese Zufiihrelemente
nur mit halber Taktzahl der Schweissmaschine ar-
beiten missen. Dies erleichtert die Ausflihrung die-
ser Zuflhrungselemente und erh8ht deren Zuver-
ldssigkeit. An der Schweissstation wird dennoch
die gewlnschte hohe Taktzahl erreicht.

Nachfolgend werden Ausflhrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher erldutert.
Dabei zeigt

Figur 1 eine erste Ausflihrungsform mit zwei

Abstapeltischen;

Figur 2 eine Ausfihrungsform der alternativen

Losung mit einem Abstapeltisch;

Figur 3 eine weitere Ausflhrungsform der ersten

L3sung;

Figur 4 eine weitere Ausflihrungsform der Erfin-

dung mit zwei Abstapeltischen;
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Figur 5 eine weitere Ausflihrungsform mit zwei
Abstapeltischen;

Figur 6 eine Ausflhrungsform mit beidseits der
ZuflUhrachse angeordneten Abstapeltischen;
Figur 7 eine AusfUhrungsform, bei welcher die
geformten Zargen gedreht werden;

Figur 8 eine weitere solche Ausfiihrungsart;
Figur 9 ebenfalls eine AusflUhrungsart mit Dre-
hung der Zargen;

Figur 10 eine Ausfiihrungsart, bei welcher die
Zargen entlang eines gekrimmten Forderweges
geflihrt werden;

Figur 11 eine weitere solche Ausfihrungsart;
Figur 12 eine weitere Ausflihrungsart mit ge-
krimmtem F&rderweg und

Figur 13 eine Ausflihrungsart mit einem sich
hin- und herbewegenden Zufihrtisch.

Figur 1 zeigt schematisch die Zufihrelemente
zu einer (nicht dargestelliten) Schweissstation flr
die Schweissung von Dosenzargen. Die Zuflhrele-
mente weisen einen ersten Abstapeltisch 1 und
einen zweiten Abstapeltisch 2 auf. Auf jedem Ab-
stapeltisch 1, 2 ist ein Stapel ebener Bleche ange-
ordnet. Diese Bleche werden jeweils einzeln vom
Tisch abgestapelt und Uber einen Fdrderweg 3
bzw. 4 an je eine Zargenformstation 5 bzw. 6
abgegeben. In jeder Zargenformstation wird aus
dem ebenen Blech eine zylindrische Dosenzarge
geformt. Bei der AusflUhrungsform von Figur 1 wer-
den dabei jeweils zwei Zargen 7, 8 bzw. 9, 10 bzw.
11, 12 gleichzeitig geformt. Nach der Formung
werden beide Zargen aus den hintereinander in der
Zufihrachse liegenden Zargenformstationen 5, 6
ausgestossen. Die Zargen liegen damit bereits in
linearer Abfolge in der Zuflihrachse der Schweiss-
station. Nach der Ausstossung der Zargen aus den
Zargenformstationen werden von den Abstapelti-
schen 1, 2 neue Bleche in die beiden Zargenform-
stationen eingefiihrt. Es ist ohne weiteres ersicht-
lich, dass mit dieser Anordnung die Abstapeltische
und die Zargenformstationen mit gegenliber der
Schweissstation halber Taktzah! arbeiten kdnnen,
um die bendtigte Anzahl Zargen zur Verfligung zu
stellen. Bei dieser Anordnung wird allerdings ein
grOsserer Fdrderhub zur Ausstossung der beiden
geformten Zargen aus den beiden Zargenformsta-
tionen bendtigt.

Figur 2 zeigt eine alternative Ausflhrungsform
der Erfindung. Dabei ist ein Abstapeltisch 21 vorge-
sehen, auf welchem indes ein Stapel Bleche ange-
ordnet ist, deren Breite jeweils doppelt so gross ist
wie die Breite der Bleche von der in Figur 1
gezeigten Variante. In Figur 2 wird nun jewsils ein
Blech vom Abstapeltisch 21 abgestapelt und ent-
lang des Fdrderwegs 23 an eine Schneideinrich-
tung 20 gefiihrt. Diese Schneideinrichtung 20
schneidet aus dem einen Blech zwei Bleche halber
Breite, welche jeweils entlang des Fdrderweges 25
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bzw. 24 an je eine Zargenformstation 5 bzw. 6
abgegeben werden. In den beiden Zargenformsta-
tionen werden wieder die Zargen 7, 8 gleichzeitig
geformt und danach ausgestossen. Dieser Vorgang
ist dabei derselbe wie bei der Variante nach Figur
1. Es ergeben sich auch dieselben Vorteile.

Figur 3 zeigt eine Ausflihrungsform der ersten
LGsungsvariante mit zwei Abstapeltischen. Gleiche
Bezugsziffern wie in Figur 1 bezeichnen dabei
grundsatzlich gleiche Elemente. Auch bei dieser
Ausflhrungsform werden zwei Bleche gleichzeitig
in zwei Zwargenformstationen 5, 6 eingeflhrt und
dort zu einer Zarge geformt. Hier liegen nun aber
die Zargenformstationen 5, 6 nicht in der Zuflihr-
achse 50 zur Schweissstation, sondern parallel
dazu. Die Zargenformstationen stossen ferner die
geformten Zargen 7. 8 in einen Bereich zwischen
den beiden Zargenformstationen aus. Aus diesem
Bereich werden die Zargen dann zunichst parallel
verschoben, bis sie in der Zufihrachse 50 liegen.
Der Vorteil dieser Anordnung liegt, neben dem
bereits genannten Vorteil der halben Taktzahl, dar-
in, dass der grosse Forderhub flr die Zargen,
welcher gemdss Figur 1 bei der Ausstossung aus
den Zargenformstationen nétig ist, vermieden wird.
Die Querverschiebung der Zargen zur Fdrderachse
50 kann z.B. mit einem umlaufenden Band erfol-
gen, welches einzelne Kammern aufweist, in wel-
che jeweils die geformten Zargen von der Zargen-
formstation her eingeschoben werden.

Figur 4 zeigt eine weitere Ausflhrungsform,
wobei gleiche Bezugsziffern gleiche Elemente wie
vorher bezeichnen. Bei dieser Ausflhrungsform
sind die beiden Zargenformstationen 5 bzw. 6 beid-
seitig der Zuflihrachse 50 angeordnet. Die fertigge-
formten Zargen 7 bzw. 8 werden jeweils von entge-
gengesetzten Seiten durch eine Querbewegung in
die Zuflhrachse 50 verbracht. Diese Querbewe-
gung kann wieder mit einem umliaufenden Band,
welches Kammern flr die Zargen aufweist, bewerk-
stelligt werden.

Figur 5 zeigt eine weitere Ausflhrungsform,
dhnlich derjenigen von Figur 4. Dabei geben indes
die beiden beidseits der ZufUhrachse 50 angeord-
neten Zargenformstationen 5 bzw. 6 die Zargen 7
bzw. 8 an dasselbe Fdrderelement zur Querfdrde-
rung ab. Dieses Fdrderelement kann wiederum aus
einem Forderband mit Kammern bestehen, wel-
ches indes seine Laufrichtung wechselt. Je nach-
dem, welche Zarge 7 bzw. 8 in die Zuflihrachse 50
verbracht werden muss.

Figur 6 zeigt eine weitere Ausflhrungsform,
wobei gleiche Bezugsziffern wie bisher verwendet
wiederum gleiche Elemente bezeichnen. Von den
Zargenformstationen 5, 6, weliche hier beidseits
aber parallel zur Zuflhrachse 50 liegen, werden die
geformten Zargen parallel zur Zuflihrachse ausge-
stossen, wobei die Ausstossung jeweils um eine
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oder zwei Positionen in Richtung der Zuflihrachse
erfolgt. Von diesen parallelen Lagen aus werden
die Zargen dann quer zur Zufihrachse hin bewegt.
Dies kann wechselweise erfolgen, so dass hierbei
bei der zu der Zuflihrachse parallelen Bewegung
nicht in einem Takt der doppelte Forderhub ausge-
flihrt werden muss.

Figur 7 zeigt eine weitere Ausflhrungsform.
Dabei bezeichnen gleiche Bezugsziffern gleiche
Elemente wie bis anhin. Von den Zargenformstatio-
nen, weliche hier quer zur Zuflihrachse 50 liegen,
werden jeweils zwei Zargen gleichzeitig auf einen
Drehtisch 30 abgegeben. Dieser Drehtisch dreht
die Zargen 7, 8 nachfolgend in die Zuflihrachse 50.
In dieser Stellung des Drehtisches liegen dessen
leere Kammern 31, 32 wieder vor den Zargenform-
stationen und kénnen mit neuen Zargen gefllit
werden. In derselben Zeit werden die Zargen 7, 8,
welche nun in der Zufiihrachse liegen, in Richtung
der Zuflihrachse weiter gefdrdert, wobei die ent-
sprechenden Kammern des Drehtisches wieder ge-
leert werden. Nachfolgend fiihrt der Drehtisch eine
weitere Drehung um 90° aus und der Vorgang
wiederholt sich.

Figur 8 zeigt eine weitere Ausflihrungsform,
wobei gleiche Bezugsziffern wie bisher gleiche Ele-
mente bezeichnen. Bei dieser Ausfihrungsform lie-
gen die Zargenformstationen schiefwinklig zu der
Zufiihrachse 50. Ein pendelnder Tisch 35 mit drei
Aufnahmekammern dreht dabei jeweils die Zargen
7 bzw. 8 abwechselnd in die Zufihrachse 50.

Figur 9 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform,
wobei gleiche Bezugsziffern wie bis anhin gleiche
Elemente bezeichnen. Die beiden Zargenformsta-
tionen 5, 6 liegen hier beidseits der Zufiihrachse
50. Ein pendelnder Tisch ist vorgesehen, welcher
jeweils zwei Zargen 7, 8 aufnimmt und in die
Zuflhrachse 50 dreht.

Figur 10 zeigt eine Ausflhrungsform, bei wel-
cher die Zargen entlang eines gekrimmten F&rder-
weges in die Zufihrachse 50 verbracht werden.
Jeder Zargenformstation 5 bzw. 6 ist dabei ein
Forderweg zugeordnet.

Figur 11 zeigt eine &hnliche Ausfiihrungsform
zu Figur 10, wobei hier die Zargenformstationen
schiefwinklig zur Zufihrachse 50 liegen, was den
gekrimmten Fdrderweg verkdrzt.

Figur 12 zeigt ebenfalls eine Ausflhrungsform
mit gekrimmten Fdrderwegen flr die geformten
Zargen, wobei hier die Zargenformstationen 5 bzw.
6 beidseits der Forderachse 50 liegen, so dass die
gekrimmten Fdrderwege nicht parallel verlaufen.

Figur 13 zeigt weiter eine Ausflhrungsform, bei
welcher nach den Zargenformstationen ein sich
hin- und herbewegender Tisch mit zwei Kammern
vorgesehen ist, welcher durch eine Hin- und Herbe-
wegung jeweils die eine Kammer an die entspre-
chende Zargenformstation ankoppelt und die ande-
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re Kammer in die Zufihrachse 50 verbringt.

Bei allen Ausflhrungsformen kann jeweils das
Formen der Zargen und das Transportieren dersel-
ben teilweise oder ganz zusammenfallen; wahrend
des Formens findet also gleichzeitig ein Transport-
vorgang statt. Bei den Ausfiihrungen mit Pendelbe-
wegungen (z.B. Figur 7, Figur 8) kann jeweils ein
Pendelgetriebe vorgesehen sein, oder es kdnnen
zwei unabhingige Pendelgetriebe vorgesehen sein,
so dass die pendelnden Transportbewegungen me-
chanisch unabhingig voneinander erfolgen kdnnen.

Beide Abstapler kdnnen synchron oder pha-
senverschoben arbeiten, je nach Ausfihrungsform
und Art des Weitertransportes der Dosenzargen. In
den separaten Verformungsstationen kann jeweils
synchron oder asynchron geformt werden, um die
zur Verfigung stehende Zeit optimal zu nutzen, um
gerundete Zargen vorzubereiten oder mit dem Wei-
tertransport abzustimmen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zuflhren von zu Dosenzargen
geformten Blechen zu einer Dosenschweiss-
station, dadurch gekennzeichnet, dass von
mindestens zwei Abstapelstationen (1.2) je-
weils zwei Bleche an mindestens zwei Zargen-
formstationen (5,6) abgegeben werden und
dass die geformten Zargen zur Zuflhrung in
die Schweissstation in eine lineare Abfolge ge-
bracht werden.

2. Verfahren zum Zufihren von zu Dosenzargen
geformten Blechen zu einer Dosenschweiss-
station, dadurch gekennzeichnet, dass von ei-
ner Abstapelstation (21) Bleche von doppelter
Zargenbreite Uber eine Schneideinrichtung
(20), weiche daraus Bleche von einfacher Zar-
genbreite zuschneidet, an zwei Zargenformsta-
tionen (5,6) abgegeben werden und dass die
geformten Zargen =zur Zuflhrung in die
Schweissstation in eine lineare Abfolge ge-
bracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bleche an zwei in
Zuflhrrichtung  linear hintereinanderliegende
Zargenformstationen abgegeben und aus den
Zargenformstationen in Zuflinrrichtung ausge-
stossen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche an zwei in zur Zu-
flUhrrichtung paralleler Richtung linear hinter-
einander angeordnete und um mindestens die
doppelte Zargenbreite voneinander beabstan-
dete Zargenformstationen abgegeben werden,
und dass die geformten Zargen in den Ab-
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10.

standsbereich zwischen den Zargenformstatio-
nen ausgegeben und aus diesem durch eine
Querbewegung zur Zuflhrrichtung in die Zu-
fihrachse verschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche an zwei parallel und
beidseits der Zufihrachse liegende Zargen-
formstationen abgegeben werden, und dass
die geformten Zargen jeweils durch eine Quer-
bewegung in die Zufihrachse verschoben wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche an zwei beidseits
der Zufiihrachse liegende Zargenformstationen
abgegeben werden, aus denen die geformten
Zargen quer zur Zuflihrachse austreten, und
dass die austretenden Zargen durch eine
Drehbewegung zur linearen Abfolge in der Zu-
fUhrachse gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche an zwei beidseits
der Zufihrachse liegende Zargenformstationen
abgegeben werden, aus denen die geformten
Zargen in einem Winkel, vorzugsweise einem
45°-Winkel, zur Zuflhrachse austreten, und
dass die austretenden Zargen durch eine
Querbewegung zur linearen Abfolge in der Zu-
fihrachse gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche an zwei quer oder
schiefwinklig zur Zuflihrachse liegende und
zwischen sich einen Abstand grdsser als die
doppelte Zargenbreite aufweisende Zargen-
formstationen abgegeben werden, dass die ge-
formten Zargen zunidchst in den Abstandsbe-
reich ausgestossen und danach aus diesem
entlang einer gekrimmten Fdrderstrecke in die
Zufiihrachse gefdrdert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche an zwei quer zur
Zufihrachse liegende und zwischen sich einen
mehrfach grdsseren Abstand als die doppelte
Zargenbreite aufweisende Zargenformstationen
abgegeben werden und dass die daraus aus-
gestossenen largen jeweils entlang eines ge-
krimmten Federweges in die Zufiihrachse ge-
fordert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dss die Bleche an zwei parallel zu
und beidseits der Zufiihrachse liegende Zar-
genformstationen abgegeben werden und dass
die geformten Zargen abwechseind jeweils
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durch eine Bewegung parallel und quer zur
Zufihrachse in diese verbracht werden.

Vorrichtung zur DurchfGhrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch zwei
Abstapeftische (1,2) fir Bleche und zwei Zar-
genformstationen (5, 6).

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch einen
Abstapeltisch (21) fUr Bleche von doppelter
Zargenbreite, eine Blechschneideeinrichtung
(20) und zwei Zargenformstationen (5,6).
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