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(54) Verfahren zur Herstellung von First- und Gratabdichtungsstreifen

(57) Es wird ein Verfahren zur Endlos-Herstellung
von gewellten, metallischen First- und Gratabdichtungs-
streifen vorgeschlagen, die einen auf der First- oder
Gratlatte aufzulegenden Mittelstreifen, daran zu beiden
Seiten anschlieBende, perforierte Luftungsstreifen und
daran anschlieBende Randstreifen aufweisen, indem
ein Metallband von einer Haspel abgezogen und zwi-
schen zwei sich quer zur Laufrichtung Gber wenigstens
die Breite des Metallbandes erstreckende Formwalzen
zum Einformen der Wellen hindurchgefirht wird. Ein
solches Verfahren zeichnet sich dadruch aus, daB in
Laufrichtung des Metallbandes nach dem Einformen
der Welle die Luftungséffnungen durch spanende Bear-
beitung der Wellenberge mittels umlaufender Schneid-
werkzeuge hergestellt werden. Ferner wird eine nach
diesem Verfahren betriebenen Vorrichtung vorgeschla-
gen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Endlos-Her-
stellung von gewellten, metallischen First- und Gratab-
dichtungsstreifen, die einen auf der First- oder Gratlatte
aufzulegenden Mittelstreifen, daran zu beiden Seiten
anschlieBende, perforierte Luftungsstreifen und daran
anschlieBende Randstreifen aufweisen, indem ein
Metallband von einer Haspel abgezogen und zwischen
zwei sich quer zur Laufrichtung Uber wenigstens die
Breite des Metallbandes erstreckende Formwalzen zum
Einformen der Wellen hindurchgefiihrt wird und wobei
ferner das Metallband im Bereich der Liftungsstreifen
mittels Vielfachwerkzeugen mit einer Vielzahl von Lif-
tungsoffnungen kleinen Querschnitts versehen sind

First- und Gratabdichtungsstreifen der vorgenann-
ten Art werden vor Ort in Rollenform verwendet. Vor
Aufsetzen der Abdeckkappen der Dacheindeckung wird
die Rolle mit dem Mittelstreifen auf die First- oder Grat-
latten aufgelegt und entlang derselben abgerollt. Die an
den Mittelstreifen beiderseits anschlieBenden Liftungs-
streifen dienen mit ihrer Perforation zur BelGftung des
Dachraumes und sind mit ihren Randstreifen, die mit
Kleberspuren versehen sind, an den Dachplatten befe-
stigt. Damit wird einerseits eine ausreichende Aodich-
tung im Bereich des Firstes, andererseits aber auch
eine ausreichende Beltftung méglich, wobei die Perfo-
ration konstruktiv so zu gestalten ist, daB Flugschnee
und Wasser nicht in den Dachraum eindringen kann.

Anwendungstechnisch besonders vorteilhaft sind
First- und Gratabdichtungsstreifen aus Metall, z.B. Alu-
minium, Kupfer, Zink, Blei oder dgl., die absolut witte-
rungsbestidndig sind und eine hohe Lebensdauer
besitzen. Ferner haben sich solche Abdichtungsstreifen
bewahrt, die quer zu ihrer Léngserstreckung gewellt
oder plissiert sind. Um trotz der stabilisierenden Welle
eine einwandfreie Auflage auf der Firstlatte zu gewahr-
leisten und eine problemlose Anpassung an den Dach-
winkel zu erméglichen, sind beiderseits des
Mittelstreifens Biegesicken eingeformt. Um bei unter-
schiedlicher Lattenbreite - sie ist mit 30 bzw. 50 mm
genormt - gleiche Mittelstreifen verwenden zu kdnnen,
sind an jeder Seite des Mittelstreifens zwei Biegesicken
angeordnet, die untereinander einen entsprechenden
Abstand aufweisen.

First- und Gratabdichtungsstreifen aus Metall wer-
den bisher in der Weise hergestellt, daB das auf einer
Haspel untergebrachte Metallband abgezogen und
zunachst mittels zweier Gruppen von Stanzstempeln
die Laftungséffnungen in den beiden Liftungsstreifen
ausgestanzt werden. AnschlieBend durchlauft das mit
den Liftungséffnungen versehene Metallband ein Paar
von Formwalzen, welche die Welle einformen. Danach
werden entlang der Randstreifen Kleberspuren aufge-
bracht und diese anschlieBend von einem abziehbaren
Streifenmaterial, z.B. einem Papierstreifen, abgedeckt.
SchlieBlich wird das auf diese Weise konfektionierte
Metallband auf einer Spule aufgewickelt.
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Wahrend das Einformen der Welle mit hoher Lauf-
geschwindigkeit des Bandes von 10 bis 12 m/min erfol-
gen kann, muB das Stanzen bei weit geringerer
Laufgeschwindigkeit von 2 bis 3 m/min durchgefiihrt
werden. Diese Laufgeschwindigkeit bestimmt somit die
Leistung der Maschine. Aus diesem Grunde sind beide
Verfahrensstufen auch schon getrennt worden, womit
aber doppelte Rist-, Arbeits- und Handlingszeiten
anfallen, das Verfahren insgesamt also sehr kostenin-
tensiv arbeitet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das ein-
gangs genannte Verfahren leistungsmaBig weiterzuent-
wickeln und eine Vorrichtung vorzuschlagen, die mit
wesentlich héherer Leistung als die bekannte Vorrich-
tung arbeitet.

Die Aufgabe wird in verfahrenstechnischer Hinsicht
dadurch geldst, daB in Laufrichtung des Metallbandes
nach dem Einformen der Welle die Luftungséffnungen
durch spanende Bearbeitung der Wellenberge ins-
besondere mittels umlaufender Schneidwerkzeuge wie
Séagen oder Frasern hergestellt werden.

Es sind heute eine Vielzahl scheibenférmiger
Schneidwerkzeuge bekannt, die mit hohen Drehzahlen
bei hoher Standzeit arbeiten. Solche Schneidwerk-
zeuge ermdglichen in Verbindung mit der MaBnahme,
die Laftungséfinungen im Bereich der Wellenberge im
Durchlaufverfahren zu erzeugen, eine hohe Arbeitsge-
schwindigkeit, die anndhernd im Bereich der Arbeitsge-
schwindigkeit beim plastischen Umformen mittels der
Formwalzen liegt. Gegentiber dem herkémmlichen Ver-
fahren kann die Leistung wenigstens verdreifacht wer-
den. Dadurch ergibt sich eine Senkung der
Herstellkosten und gegenlber der getrennten Arbeits-
weise eine Reduzierung der Rist-, Arbeits- und Hand-
lingszeiten. Die gesamte Herstellung geschieht in
einem einzigen Durchlauf vom Rohmaterial zum End-
produkt. Ferner wird die Funktionssicherheit gegentiber
dem Stanzen mit den stark beanspruchten und deshalb
haufig ausfallenden Stanzstempeln erheblich erhéht.
Die Ausfallzeiten reduzieren sich um ca. 90 %.

Durch die spanende Bearbeitung werden die LUf-
tungsoffnungen in Form von Schlitzen ausgebildet.
Diese Formgebung gestattet die Ausbildung relativ gro-
Ber Querschnitte zur Erflllung der Dachbeltftungsvor-
schriften gemaB DIN 4108, Abs. 3, bei gleichwohl
schmaler Schlitzbreite, was flr die Dichtheit gegen
Flugschnee und Schlagregen (Oberflachenspannung)
bedeutsam ist.

Die Luftungslécher kénnen durch spanende Gleich-
lauf-Bearbeitung oder auch durch Gegenlauf-Bearbei-
tung hergestellt werden. Vorzugsweise werden die
Luftungslécher durch eine Gegenlauf-Bearbeitung und
nachfolgend oder zuvor durch eine Gleichlauf-Bearbei-
tung hergestellt.

In weiterhin bevorzugter Ausfihrung werden die
Luftungslécher durch parallele Sageschnitte erzeugt.

Zur Lésung der Aufgabe in vorrichtungstechnischer
Hinsicht geht die Erfindung von einer bekannten Vor-
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richtung aus, die aus einer Einrichtung zum Zufthren
eines Metallbandes, beispielsweise einer Haspel mit
dem aufgespulten Metallband, und einem in Laufrich-
tung dahinter angeordneten Paar von miteinander kdm-
menden Formwalzen zum Einformen der Wellen sowie
mit wenigstens zwei Gruppen von Vielfachwerkzeugen
zur spanenden Erzeugung der Liftungséffnungen
besteht.

Diese bekannte Vorrichtung wird erfindungsgeman
dadurch weitergebildet, daB die beiden Gruppen von
Vielfachwerkzeugen in Laufrichtung hinter den Form-
walzen angeordnet sind und aus umlaufenden Schneid-
werkzeugsatzen bestehen, die bezlglich des
zulaufenden, gewellten Bandes in einer solchen Héhe
angeordnet sind, daB sie an den Wellenbergen ein oder
mehr Spane mit einer Dicke abtragen, die zumindest
wenig gréBer als die Bandstarke ist.

Die erfindungsgeméafe Vorrichtung arbeitet also im
Durchlaufverfahren mit einer Formstation mit den Form-
walzen und einer Bearbeitungsstation mit den spanab-
hebenden  Schneidwerkzeugen. Die einzelnen
Schneidwerkzeuge des Werkzeugsatzes erzeugen
jeweils einen Schnitt an den Wellenbergen, wobei die
Schnittiefe gréBer ist als die Bandstarke, so daB eine
Offnung entsteht. Deren Breite wird durch die Breite der
Schneidwerkzeuge bestimmt, wahrend deren Lange
von der Zustellung bzw. der Eintauchtiefe in die Wellen-
berge abhangt.

Es ist eine Wellenhdhe des Metallbandes zwischen
beispielsweise 1,5 und 5 mm vorgesehen. Von der Wel-
lenhéhe hangt die mégliche Streckbarkeit des Metall-
bandes in Langsrichtung, also die AnpaBbarkeit an
Dachziegel, ab. Fur stark gewellte Dachziegel ist eine
gréBere Wellenhéhe des Metallbandes von beispiels-
weise 5 mm notwendig, bei schwach gewellten Dach-
ziegeln kann eine Wellenhéhe des Metallbandes von
beispielsweise bereits 1,5 mm ausreichen, ein guter
Zwischenwert dirft eine Wellenhdhe des Metallbandes
von 3 mm sein.

Vorzugsweise sind die umlaufenden Schneidwerk-
zeuge beziglich des zulaufenden, gewellten Bandes so
weit zustellbar, daB im Bereich der Wellenberge sich in
Laufrichtung erstreckende schlitzartige Laftungséffnun-
gen entstehen. Die Schlitzlange wird dabei ausschlieB-
lich durch die Zustellung der Schneidwerkzeuge
bestimmt, die sich gegebenentfalls auch variieren IaBt.

Die Schneidrader konnen als Kreissageblatter,
Scheibenfraser oder als Raumrader ausgebildet sein.
Die Auswahl richtet sich unter anderem nach der
gewlinschten Arbeitsgeschwindigkeit, Stanzzeit und
dem zu verarbeitenden Metallwerkstoff.

In weiterhin bevorzugter Ausfihrung sind zwei
Gruppen von umlaufenden Schneidwerkzeugen in Lauf-
richtung hintereinander angeordnet, von denen eine im
Gleichlauf, die andere im Gegenlauf arbeitet (wobei mit
Vorteil zunachst die Gegenlaufbearbeitung und
anschlieBend die Gleichlaufbearbeitung stattfindet).

Bei dieser bevorzugten Ausfihrung ist sicherge-
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stellt, daB eventuell stehenbleibende Grate aus der
ersten Bearbeitungsstufe in der zweiten Bearbeitungs-
stufe abgenommen werden, so daf die Liftungséffnun-
gen weitgehend gratfrei sind und dadurch eine optimale
Durchstrémung sichergestellt ist.

ZweckmaBigerweise sind die beiden quer zur Lauf-
richtung nebeneinander angeordneten Gruppen von
Schneidwerkzeugen auf einer gemeinsamen Antriebs-
welle angeordnet, wobei diese Antriebswelle mit derje-
nigen der zweiten Gruppe Uber einen Umkehrantrieb
drehzahlsynchron angetrieben sein kann.

In weiterhin bevorzugter Ausflihrung ist vorgese-
hen, daB wenigstens der in Laufrichtung ersten Gruppe
der Schneidwerkzeuge auf der gegentberliegenden
Seite des Metallbandes eine Gegendruckwalze zuge-
ordnet ist, die das Metallband im Bereich zwischen den
Schneidwerkzeugen abstitzt. Diese Gegendruckwalze
kann beispielsweise auf ihrem Umfang gegeniber den
Schneidwerkzeugen Rillen aufweisen.

Durch diese Ausbildung wird das Metallband trotz
der Schwachung im Bereich der Luftungséffnungen
ausreichend abgestiitzt, um einerseits ein Ausweichen
gegen den Schneiddruck, andererseits die Wellenform
einwandfrei zu erhalten.

Die Gegendruckwalze, die gegebenenfalls auch
zweigeteilt ausgebildet und je einer der Schneidwerk-
zeug-Gruppen zugeordnet ist, kann auch als Transport-
walze dienen. Sie ist dann vorteilhafterweise mit den
Formwalzen synchron angetrieben, wéhrend die
Schneidwerkzeuge zumindest der ersten Gruppe mit
héherer Drehzahl angetrieben sind.

In zweckmaBiger Ausflihrung besteht jede Gruppe
aus zehn bis achtzehn Schneidwerkzeugen, so daB
jeder Liuftungsstreifen mit zehn bis achtzehn parallelen
Reihen von Liftungsschlitzen versehen wird.

Die Schneidenbreite der Schneidwerkzeuge liegt
vorzugsweise zwischen 0,5 und 1,5 mm, die wiederum
die Schlitzbreite bestimmt.

Die Schlitzlange laBt sich dadurch einstellen, daB
die Schneidwerkzeuge bezlglich des Metallbandes so
weit zustellbar sind, daf die erzeugten Liftungsschlitze
eine Lange von 1,0 bis 4,5 mm aufweisen.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist ferner
vorgesehen, daB wenigstens eine der Formwalzen an
den Ubergangen des Mittelstreifens zu den beiden Lf-
tungsstreifen Sickenprofile zum Einbringen von wenig-
stens zwei langs laufenden Biegesicken aufweist, wobei
die Formwalze zu beiden Seiten des Mittelstreifens vor-
zugsweise wenigstens zwei auf Abstand angeordnete
Sickenprofile aufweist. In weiterhin vorteilhafter Ausfiih-
rung sind die Formwalzen auswechselbar auf der
Antriebswelle angeordnet, so daB sie bei Verschlei3
ausgetauscht oder auch gegen Formwalzen mit ande-
rem Profil ausgewechselt werden kénnen.

Die Schneidwerkzeugsatze bestehen vorzugs-
weise aus satzweise angeordneten Werkzeugscheiben,
die einzeln oder in Gruppen auf ihrer Antriebswelle aus-
wechselbar angeordnet sind. Somit kénnen einzelne
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Werkzeugscheiben bei VerschleiB ausgetauscht oder
der gesamte Werkzeugscheibensatz gegen einen Satz
anderer Arbeitsbreite ausgewechselt werden.

SchlieBlich kann auch die Gegendruckwalze auf
ihrer Antriebswelle auswechselbar und gegen Gegen-
druckwalzen mit anderem Abstand der Umfangsrillen
austauschbar sein.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in der
Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische perspektivische Drauf-
sicht auf die wesentlichen Bauteile der Vorrichtung.

Fig. 2 eine Detail-Seitenansicht der Schneidwerk-
zeug-Gruppen;

Fig. 3 einen Schnitt A-A’ und
Fig. 4 einen Schnitt C-C".

Die Vorrichtung gemaB Fig. 1 weist eine nicht
gezeigte Haspel auf, von der das Metallband 1 kontinu-
ierlich ablauft. Das Metallband ist an seinen L&ngsran-
dern mittels Schuhen 23, 23' gefuhrt, die auf einer
Stellspindel 24 zur Variation der Bandbreite gelagert
sind. Solche Flhrungsschuhe kénnen entlang der Lauf-
richtung des Band an mehreren Stellen angeordnet
sein. Aus dem zulaufenden Metallband 1 wird ein First-
und Grataodichtungsstreifen I' hergestellt, der quer zu
seiner Langserstreckung mit einem Wellenprofil 11 ver-
sehen ist. Er weist einen Mittelstreifen 7 zur Auflage auf
der Firstlatte auf. Beiderseits des Mittelstreifens 7 sind
mit Abstand voneinander zwei Biegesicken 3, 4 bzw. 3/,
4’ angeordnet, die zwischen sich einen Toleranzbereich
8, 8' belassen, um eine Anpassung an unterschiedlich
breite Firstlatten zu erméglichen. Eine der beiden Bie-
gesicken dient dann zum Ab knicken des Streifens ent-
sprechend der Dachneigung. An die Biegesicken nach
auBen schlieBen sich Luftungsstreifen 10, 10" mit LGf-
tungséffnungen 12, 12' an, die im Bereich der Wellen-
berge der Wellen 11 angeordnet sind.

Das zulaufende Metallband 1 gelangt zunachst zwi-
schen zwei Formwalzen 2, 2', die synchron umlaufen
und zugleich als Transportwalzen dienen. Sie weisen
auf ihrem Mantel ein achsparalleles, zahnradartiges
Profil auf, mittels dessen die Wellen 11 in das Metall-
blech eingeformt werden. Beiderseits des Mittelsstrei-
fens 7 weisen die Form walzen 2, 2' Sickenprofile 5, 6
bzw. &', 6' auf, welche die Biegesicken 3, 4 bzw. 3', 4’
einformen.

In Laufrichtung hinter den Formwalzen 2, 2' sind -
beim gezeigten Ausflhrungsbeispiel unterhalb des
gewellten Metallbandes - zwei Gruppen von umlaufen-
den Schneidwerkzeugen 15, 15" auf einer gemeinsa-
men  Antriebswelle 14 angeordnet, die die
Luftungséffnungen 12' in Form von Schlitzen durch
spanende Bearbeitung erzeugen. Die Schneidwerk-
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zeuge greifen dabei nur im Bereich der Wellenberge an,
wobei sich die Schlitzlange durch den Zustellweg der
Schneidwerkzeuge 15, 15' variieren l1aBt. Die Breite der
Liftungsschlitze 12 wird durch die Breite des einzelnen
Schneidwerkzeugs bestimmt.

In Laufrichtung hinter der ersten Gruppe der
Schneidwerkzeuge 15, 15' sitzen auf einer Antriebs-
welle 16 zwei weitere Gruppen von Schneidwerkzeugen
17, 17'. Zumindest der ersten Gruppe von Schneid-
werkzeugen 15, 15’ ist eine Gegendruckwalze 27 zuge-
ordnet, deren Profil 28 (Fig. 4) im wesentlichen
demjenigen der Formwalzen 2, 2' entspricht und die
synchron mit den Formwalzen angetrieben ist. Mit die-
sem Profil werden die Wellenberge zwischen den
Schneidwerkzeugen abgestitzt. Im Bereich der
Schneidwerkzeuge selbst ist die Gegendruckwalze 27
entweder mit einer verkirzten Profilhdhe 29 (Fig. 3)
oder Umfangsrillen versehen, in die die Schneidwerk-
zeuge 15, 15' eingreifen kénnen.

Die scheibenférmigen Werkzeuge 15, 15" bzw. 17,
17" der beiden Gruppen von Schneidwerkzeugsatzen
kénnen als Kreissdgeblatter, Scheibenfraser oder
Ré&umscheiben ausgebildet sein. Wie Fig. 2 zeigt, arbei-
ten die Schneidwerk zeuge 15, 15' der ersten Gruppe
im Gegenlauf, indem deren Antricbswelle 14 gegen die
Laufrichtung des Metallbandes umlauft, wahrend die
Schneidwerkzeuge 17, 17' der beiden dahinter ange-
ordneten Gruppen im Gleichlauf arbeiten. Auf diese
Weise werden die sich bei der Bearbeitung durch die
erste Gruppe bildenden Grate 13 von der zweiten
Gruppe von Schneidwerkzeugen abgenommen, so daB
gratfreie, schlitzartige Liftungséffnungen 12, 12" erhal-
ten werden. In Laufrichtung hinter den Schneidwerk-
zeug-Gruppen 15, 15" bzw. 17, 17’ sind oberhalb des
Metallbandes und nahe den Langsrandern desselben
Kassetten 18, 18’ zur Aufnahme eines flissigen Klebers
angeordnet. Der Kleber wird aus den Kassetten in Form
je einer Klebespur 20, 21 abgegeben.

In Laufrichtung hinter den Kassetten 18, 18’ sind
Abdeckstreifen 21, 21" auf einer Spule untergebracht,
die in Laufrichtung abgezogen und mittels Druckrollen
22, 22" auf die Klebespur aufgedriickt werden. Der auf
diese Weise erhaltene Endlosstreifen 1' wird auf einer
nicht gezeigten Spule aufgewickelt, von der der Dich-
tungsstreifen in Rollen gewtlinschter Ladnge abgezogen
werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Endlos-Herstellung von gewellten,
metallischen First- und Gratabdichtungsstreifen,
die einen auf der First- oder Gratlatte aufzulegen-
den Mittelstreifen, daran zu beiden Seiten anschlie-
Bende, perforierte Luftungsstreifen und daran
anschlieBende Randstreifen aufweisen, indem ein
Metallband zwischen zwei sich quer zur Laufrich-
tung Uber wenigstens die Breite des Metallbandes
erstreckende Formwalzen zum Einformen von Wel-
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len hindurchgefihrt wird und wobei ferner das
Metallband im Bereich der Liftungsstreifen mittels
Vielfachwerkzeugen mit einer Vielzahl von Luf-
tungsoffnungen kleinen Querschnitts versehen
wird, dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrich-
tung des Metallbandes nach dem Einformen der
Wellen (11) die Luftungséffnungen (12, 12") durch
spanende Bearbeitung der Wellenberge mittels
umlaufender Spanwerkzeuge (15, 15" hergestellt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Luftungslécher (12, 127) durch
eine Gegenlauf-Bearbeitung und durch eine
Gleichlauf-Bearbeitung hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Luftungsldcher (12, 127)
durch parallele Sageschnitte erzeugt werden.

Vorrichtung zur Endlos-Herstellung von gewellten,
metallischen First- und Gratabdichtungsstreifen,
die einen auf der First- oder Gratlatte aufzulegen-
den Mittelstreifen, daran zu beiden Seiten anschlie-
Bende, perforierte Lftungsstreifen und daran
anschlieBende Randstreifen aufweisen, bestehend
aus einer Einrichtung zum Zufihren eines Metall-
bandes zu einem in Laufrichtung des Metallbandes
dahinter angeordneten Paar von miteinander kdm-
menden Formwalzen zum Einformen der Wellen
sowie mit wenigstens zwei Gruppen von Vielfach-
werkzeugen zur Erzeugung der Liftungséffnungen,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Grup-
pen von Vielfachwerkzeugen in Laufrichtung des
Metallbandes hinter den Formwalzen (2, 2') ange-
ordnet sind und aus umlaufenden Span- oder
Schneidwerkzeugsdtzen (15, 15 bestehen, die
beziglich des zulaufenden, gewellten Bandes in
einer solchen Héhe angeordnet sind, daB sie an
den Wellenbergen einen Span mit einer Dicke
abtragen, die zumindest etwas gréBer als die Band-
starke ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die umlaufenden Schneidwerkzeuge
(15, 15) bezlglich des zulaufenden, gewellien
Bandes so weit zustellbar sind, daf3 im Bereich der
Wellenberge sich in Laufrichtung erstreckende,
schlitzartige Laftungséffnungen (12, 127) entstehen.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidwerkzeuge (15,
15') als Kreissageblatter ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidwerkzeuge (15,
15") als Scheibenfraser ausgebildet sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

8.

10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidwerkzeuge (15,
15") als Raumrader ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Gruppen von
umlaufenden Schneidwerkzeugen (15, 15'; 17, 17))
in Laufrichtung hintereinander angeordnet sind,
von denen eine im Gegenlauf, die andere im
Gleichlauf arbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in Laufrichtung des Metallban-
des erste Gruppe von Schneidwerkzeugen (15, 15')
im Gegenlauf, die zweite Gruppe (17, 17) im
Gleichlauf arbeitet.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden quer zur
Laufrichtung nebeneinander angeordneten Grup-
pen von Schneidwerkzeugen (15, 157 auf einer
gemeinsamen Antriebswelle (14) sitzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens einer
Gruppe von Span- oder Schneidwerkzeugen (15,
15") auf der gegentiberliegenden Seite des Metall-
bandes (I) eine Gegendruckwalze (27) zugeordnet
ist, die das Metallband im Bereich zwischen den
Span- oder Schneidwerkzeugen (15, 15" abstltzt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gegendruckwalze (27) auf ihrem
Umfang gegenlber den Schneidwerkzeugen (15,
15") an diese angepalfte Rillen (29) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Gegendruck-
walze (27) und die Formwalzen (2, 2) synchron
angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidwerk-
zeuge (15, 15" zumindest der ersten Gruppe mit
héherer Drehzahl angetrieben sind als die Form-
walzen (2, 2') und die Gegendruckwalze (27).

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dall wenigstens eine
(2) der Formwalzen (2, 2) an den Ubergangen des
Mittelstreifens (7) zu den beiden Laftungsstreifen
(10, 10" Sickenprofile (5, 5" zum Einbringen von
wenigstens zwei langslaufenden Biegesicken (3, 4,
3', 4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formwalze (2) zu beiden Seiten
des Mittelstreifens (7) wenigstens zwei auf Abstand
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angeordnete Sickenprofile (5, 5'; 6, 6) aufweist.
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