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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Sickeneinrichtung zum
Tiefziehen von Sicken der Wandung eines hohlzylinder-
férmigen Rohlings (Zarge) fir eine Blechemballage mit
den weiteren Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 1.

Blechverpackungen und insbesondere Konserven-
dosen in allen méglichen denkbaren Abmessungen
sind insbesondere aus der modernen Lebensmittelin-
dustrie nicht wegzudenken. Unter dem allgemeinen
Kostendruck und insbesondere angesichts gestiegenen
UmweltbewuBtseins sind die Wandstérken der zur Her-
stellung der Rohlinge verwendeten Platinen, d.h. die als
Rohmaterial dienenden Bleche, immer dinner gewor-
den. So werden beispielsweise gréBere Konservendo-
sen derzeit aus einem Blechmaterial mit einer Starke
von 0,1 mm hergestellt; erste erfolgversprechende Ver-
suche sind mit Blechstérken von 0,08 mm durchgefihrt
worden.

Ebenfalls aus Kostengriinden werden hohlzylinder-
férmige Blechverpackungen und insbesondere die klas-
sische Konservendose wahrend des Transports und
wéahrend der Lagerung hoch (bereinander gestapelt,
wobei dementsprechend die unteren Lagen hohen
Dricken standhalten missen. NaturgemafB wird dies
um so schwieriger, je geringer die Wandstarke, d.h. die
Materialstarke des zur Herstellung der Konservendose
verwendeten Bleches ist.

Bei den &uBerst diinnen Wandstarken moderner
Blechverpackungen kommt es insbesondere auf sehr
hohe MaBhaltigkeit an, mit anderen Worten missen die
geometrischen BestimmungsgréBen trotz sehr hoher
Produktionszyklen mit hoher Genauigkeit eingehalten
werden.

Besondere Anforderungen sind bei zylinderférmi-
gen Blechemballagen an die konzentrisch angeordne-
ten Sicken zu stellen, die die Zylinderwandung
versteifen, um ein Einknicken oder Ausbeulen unter
hohen Driicken zu verhindern und demgemaR trotz
geringeren Wandstarken eine gute Stapelfahigkeit der
befillten Konservendosen zu gewahrleisten.

Der Rohling einer herkémmlichen zylinderférmigen
Konservendose wird auch als "Zarge" oder "Body"
bezeichnet. Dabei wird Ublicherweise der Rohling so
weit fertiggestellt, daf der durch einen unteren Boden
verschlossene Rohling beflllt werden kann, wonach der
Deckel aufgesetzt und durch Falzen mit dem Rohling
verbunden wird, so daB die fertige geschlossene Kon-
servendose entsteht.

Zum Herstellen des Rohlings werden sogenannte
"Body-Former” verwendet, in denen die Bearbeitungs-
stufen Umbérdeln des unteren Randes, Verbinden mit
einem Deckel durch Falzen und Sicken der Zylinder-
wandung durchgefiihrt werden. Gegebenenfalls kbnnen
noch Bearbeitungsschritte wie Trennen und Einziehen,
d.h. das sogenannte "Necking", vor- oder nachgeschal-
tet werden, wobei bei letzterem der Durchmesser des
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hohlzylinderférmigen Rohlings verkleinert wird, um klei-
nere Deckel verwenden zu kénnen.

Die einzelnen Bearbeitungsschritte werden ange-
sichts des rotationssymmetrischen Querschnitts der
Zarge Ublicherweise bei gleichzeitigem Drehen der
Zarge durchgefihrt. Zur Ubergabe von einer Bearbei-
tungsstation zur nachsten sind Handhabungsgerate
vorgesehen. Die einzelnen Bearbeitungsstationen wer-
den gemaB ihrer Funktion beispielsweise als "Bérdel-
turm”, "Falzturm” und "Sickenturm" bezeichnet.

Die Efindung ist auf eine Sickeneinrichtung, d.h.
auf den als "Sickenturm” bezeichneten Anteil eines
"Body-Formers" gerichtet.

Die prinzipielle Arbeitsweise eines Sickenturmes,
bzw. einer Sickeneinrichtung im Sinne dieser Patentan-
meldung, ist in Figur 1 schematisch dargestellt. Die
sogenannte "Zarge”, d.h. ein hohlzylinderférmiger Roh-
ling, der einseitig durch einen Deckel verschlossen ist,
der durch Umbérdeln und Falzen mit der Zylinderwan-
dung verbunden ist, wird in Richtung des Einlaufes in
einen sternférmig ausgebildeten Drehteller einge-
schleust, wobei bei weiterem Drehen des Drehteller die
Zylinderwandung der Zarge zwischen einem inneren
und einem auBeren Formwerkzeug eingespannt wird.
Nach zirka 2 1/2-maligem Abrollen der Zylinderwan-
dung auf der Innenseite einer sogenannten Sickensi-
chel verlaBt die nun mit Sicken versehene Zarge den
Sickenturm bzw. die Sickeneinrichtung in Richtung des
Auslaufs, wo sie von weiteren Handhabungsautomaten
0.4. beispielsweise einer Abflllstation zugefiihrt werden
kann.

Um eine ordnungsgemaBe Fihrung zwischen inne-
rem und auBerem Formwerkzeug zu gewahrleisten, ist
die Zarge bisher mit ihrem Rand auf einer mit dem Sik-
kenturm bzw. der Sickeneinrichtung fest verbundenen
Fuhrungsflache gefiihrt worden, wobei Uber dem obe-
ren Rand der Zarge eine zweite, ortsfest mit dem Sik-
kenturm verbundene Fihrungsflache zur Flhrung der
Zarge vorgesehen war.

Es kam daher zwischen beiden kreisférmigen Ran-
dern der hohlzylinderférmigen Zarge und den jeweiligen
zugeordneten Fulhrungsflachen zu einer Relativbewe-
gung und damit Reibung. Bei den in der Blechverpak-
kungsindustrie verwendeten Materialien war es
unabanderlich, zwischen einem der beiden Rander und
der zugeordneten Fuhrungsflache ein Spiel von zumin-
dest 0,3 mm vorzusehen, um zwischen einer Fihrungs-
flaiche und dem zugeordneten Rand Reibung zu
verhindern. Dieses Spiel ist bei den extrem hohen
Anforderungen an MaBhaltigkeit, die wegen der diinnen
Materialstarken an moderne Blechemballagen gestellt
werden, bereits zu groB, da die Zarge einen Weg
zuriicklegen kann, der es ihr erlaubt, zu verkanten.
Dadurch kommt es zu einem Verlaufen der Sicken, d.h.
sprungférmigen Fehlern im Verlauf der konzentrischen
Sicken. Diese UnregelmaBigkeiten sind bereits ausrei-
chend, um bei einer hohen Stapelhéhe von Konserven-
dosen beispielsweise zum Versagen einer Dose und
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damit u.U. zum Einstlirzen eines gesamten Stapels mit
den entsprechenden denkbaren Unfallfolgen flr Lager-
arbeiter etc. zu fuhren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine gattungsgemaBe Sickeneinrichtung so zu verbes-
sern, daB die MaBhaltigkeit der gefertigten Sicken
erhéht und die AusschuBquote reduziert wird.

Die Lé&sung der Aufgabe ist erfindungsgeman
dadurch gekennzeichnet, auf die beim Stand der Tech-
nik vorgesehene zweite ortsfeste Fihrungsflache zu
verzichten und stattdessen eine rechtwinklig zur Sik-
kenachse abstehende Anschlagflache vorzusehen, die
wéhrend des Sickens ohne Spiel auf dem oberen Rand
der Zarge aufliegt.

Da die Anschlagflache zusammen mit der Sicken-
achse rotiert, kann das Spiel zu Null gemacht werden,
denn eine Relativbewegung zwischen Flhrungsflache
und Zargenrand braucht nicht bericksichtigt zu werden.

Die Anschlagflache kann in verschiedenen geo-
metrischen Gestaltungen vorgesehen sein. Bei einer
bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist jedoch
vorgesehen, daB die Anschlagflache konzentrisch zur
Sickenachse ausgebildet ist.

Insbesondere kann die Anschlagflache Teil eines
die Sickenachse konzentrisch umgebenen Ringes sein,
der bevorzugt geteilt und in Achsrichtung justierbar aus-
gebildet ist. Auf diese Weise kénnen Sickenachse und
Anschlagflache auf die zu fertigende Dosenhéhe einge-
stellt werden.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich-
nung néher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 - eine Draufsicht auf eine erfindungsge-
maBe Sickeneinrichtung mit acht Sicken-
achsen,

Figur 2 - eine schematische Ansicht einer Sicken-
achse einer Vorrichtung gemas Figur 1,

Figur 3 - die Ansicht gemaB Figur 2 zu einem spa-
teren Verfahrenszeitpunkt,

Figur 4 - die Ansicht gemaB Figur 2 wahrend des
Sickens,

Figur 5 - eine detailliertere Ansicht gemas Figur 4
und

Figur 6 - eine Draufsicht auf eine Tasche zur Auf-

nahme einer zu sickenden Zarge.

Figur 1 zeigt einen erfindungsgemaBen Sickenturm
schematisch in der Draufsicht. Langs des mit "Einlauf”
gekennzeichneten Vorschubpfades werden die Zargen
von dem Falzturm an den Sickenturm Ubergeben. Im
Falzturm ist der untere Boden durch Falzen mit dem
hohlzylinderférmigen Mantel der Zarge verbunden wor-
den.
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Figur 1 zeigt, daB der Sickenturm 10 insgesamt
acht Sickenachsen 1 bis 8 aufweist. Die Sickenachsen
1 bis 8 bewegen sich planetenférmig um die Mittelachse
20 des Sickenturmes 10.

Eine Sickensichel 22 erstreckt sich Uber einen
Umfangswinkel von 180° und bildet mit einer entspre-
chend gerippten inneren Anlageflache ein &uBeres
Formwerkzeug zum Tiefziehen der Sicken, wie Figur 4
zeigt.

In Figur 1 sind sieben Zargen 11 bis 17 durch
strichpunktierte Kreise angedeutet.

Die Figuren 2 bis 4 zeigen verschiedene Stellungen
von Sickenachse, Zarge und Sickensichel zueinander,
in Abhéngigkeit von der Winkelstellung. Im wesentli-
chen entspricht Figur 2 der Winkelstellung der Sicken-
achse 1 in Figur 1, Figur 3 der Winkelstellung zwischen
den Positionen 1 und 2 in Figur 1 und Figur 4 zeigt die
Lage der Teile zueinander wahrend des eigentlichen
Sickens, d.h. langs des Winkelbereiches, der durch die
Sickensichel 22 abgedeckt wird, d.h. zwischen den
Positionen 2 und 6 in Figur 1.

Wie Figur 2 zeigt, wird die Zarge 11 nach Eintreten
in den Sickenturm langs der "Einlauf'-Strecke in Figur 1
von einer federnd gelagerten Tasche 24 gefiihrt und
steht mit ihrem unteren Rand 26 auf einer Flhrungsfla-
che 28 auf. Im Verlauf des weiteren Winkelweges wird
die Fuhrungstasche 24 in Richtung des Pfeiles in Figur
3 nach oben verfahren, so daB die Zarge 11 - nunmehr
nahezu in Position 2 in Figur 1 angelangt - tUber die Sik-
kenachse 1 gestllpt wird, bzw. die Sickenachse, die
ihre Héhe unverandert beibehalt, in die zu sickende
Zarge 11 eintaucht.

Dabei kommt eine mit der Sickenachse 1 mitrotie-
rende Anschlagflache 32 am oberen Rand 30 der Zarge
11 ohne Spiel zur Anlage.

Die Zarge 11 wird nun gemanB Figur 3 spielfrei zwi-
schen Fahrungsflache 28 und der Anschlagflache 32
eingespannt. Die Zarge 11 kann daher nicht verkanten,
wobei die mitrotierende Anschlagfléche 32 dazu fihrt,
daB die Reibung auf akzeptable GroBen begrenzt wird.

Beim Erreichen von Position 2 in Figur 1 wird die
Mantelflache der Zarge zwischen der Sickenachse 1 als
innerem Formwerkzeug und der Sickensichel 22 als
auBerem Formwerkzeug unter Sickenbildung verformt.
Die genaue Fuhrung durch Anschlagflache 32 und Fih-
rungsflache 28 fuhrt zu héchst genauen Sicken, die
ohne Verlauf gezogen werden, wéhrend der Mantel der
Zarge auf der Formflache der Sickensichel zirka 2 1/2
mal abrollt, wéhrend sich die Sickenachse und mit ihr
die Zarge aus Position 2 in Figur 1 in Position 6 in Figur
1 beweqt.

Figuren 5 und 6 zeigen die in den Figuren 1 bis 4
schematisch dargestellten Bauteile mit mehr Einzelhei-
ten.

Eine Flhrungsachse 34 mit Linearkugellagern 36
ermdglicht das in Figur 3 gezeigte senkrechte Verfahren
von Tasche 24 und Fihrungsflache 28. Wie Figur 5
zeigt, ist die Fhrungsflache 28 in Form einer Platte aus
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einem speziellen Werkstoff ausgebildet, die einen
geringen Reibkoeffizienten zwischen dem unteren
Rand 26 der zu sickenden Zarge und der Flhrungsfla-
che 28 sicherstellt. Die Flhrungstasche 24 ist federnd
aufgehéangt, wie Figur 6 zeigt. 5

Die Anschlagflache 32 ist Teil eines die Sicken-
achse 1 konzentrisch umgebenden Ringes 36, der ein-
stellbar auf der Sickenachse 1 festgespannt werden
kann.

10

Patentanspriiche

1. Sickeneinrichtung zum Tiefziehen von Sicken in der
Wandung eines hohlzylinderférmigen Rohlings
(Zarge) (11) fur eine Blechemballage, insbesond- 15
ere Konservendose, mit einem unteren Rand (26);
mit einer Fiihrungsflache (28) fir den unteren Rand
(26) der Zarge (11), mit einer als duBeres Form-
werkzeug dienenden Sickensichel (22), und mit
einer als innerem Formwerkzeug dienenden Sik- 20
kenachse (1), die wahrend des Sickens in einem
definiertem Abstand zur Fihrungsflache (28) ange-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Sik-
kenachse (1) eine rechiwinklig zur Achse
abstehende Anschlagflache (32) aufweist, die wah- 25
rend des Sickens ohne Spiel auf dem oberen Rand
(30) der Zarge (11) aufliegt.

2. Sickeneinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anschlagflache konzen- 30
trisch ausgebildet ist.

3. Sickeneinrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anschlagflache Teil
eines die Sickenachse konzentrisch umgebenden 35
Ringes (36) ist.

4. Sickeneinrichtung nach Anspruch 3, dadurch

gekennzeichnet, daB der Ring geteilt und in Achs-
richtung justierbar ausgebildet ist. 40
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