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(54) Vorrichtung zur Herstellung einer Verriegelung fiir Rolladenlamellen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Verriegelung bei aus Metall beste-
henden, gewdlbten Rolladenlamellen, wobei jede Rol-
ladenlamelle mit einer langsverlaufenden Verhakungs-
rippe einerseits und einer langsverlaufenden Lippe ei-
nes Aufnahmelangsrandes andererseits versehen ist,
und in dem Aufnahmeldngsrand eine quer ausgerichte-
te Ausnehmung und in der Verhakungsrippe ein Riegel-
stift vorgesehen ist, wobei ein eine Werkzeugplatte tra-
gender Trager vorhanden ist, eine von der Werkzeug-
platte bzw. dem Trager getragene Trenneinrichtung, ein
auf der Werkzeugplatte gelagertes Schneidaggregat
zur Herstellung einer Schragflache am &uferen Rand
der Lippe des Aufnahmeldngsrandes vorgesehen ist,
vom Trager getragene Fuhrungen fur die Rolladenla-
mellen und ein am Trager angeordneter Anschlag fir
die Rolladenlamellen vorgesehen ist, wobei ein vom
Trager getragener Nagler zur Zufiihrung des Riegelstif-
tes quer zur Langsachse der Rolladenlamelle vorhan-
den ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Verriegelung bei aus Metall beste-
henden, gewdlbten Rolladenlamellen gemal dem
Oberbegriff des Hauptanspruches.

[0002] Derartige Verriegelungen sind im Stand der
Technik bekannt und haben die Aufgabe, dafiir Sorge
zu tragen, dass sich die Rolladenstabe bzw. Rolladen-
lamellen in Richtung ihrer Langsachse nicht ungewollt
gegeneinander verschieben kénnen.

[0003] Beider Konfektionierung groRer Rolladenpan-
zer erfolgt das Einsetzen der Riegelstifte und die Bil-
dung des Panzers durch entsprechend ausgebildete
Maschinen. Bei kleineren Betrieben und insbesondere
sehr individuell ausgebildeten Rolladenpanzern erfolgt
das Herstellen der Verriegelung bisher von Hand und
ist damit arbeitsaufwendig und beinhaltet Ungenauig-
keiten, die dazu fihren kdnnen, dass die Rolladen ins-
besondere bei groRer Lange des Rolladenpanzers nicht
dicht schlieRen.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Gerat zu schaffen, das dem Handwerker bzw.
dem Rolladenbauer die Mdglichkeit gibt, das Einsetzen
des Verriegelungsstiftes und das Herstellen der Aus-
nehmung bei gleichbleibender Qualitdt maschinell
durchzufihren.

[0005] Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufga-
be wird durch die Lehre des Hauptanspruches geldst.
[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen erlautert.

[0007] Mit anderen Worten ausgedrickt wird eine
Vorrichtung vorgeschlagen, die sich im wesentlichen
dadurch kennzeichnet, dass auf einem Trager eine
Werkzeugplatte angeordnet ist, die vorzugsweise aus-
wechselbarist, d. h. gegen unterschiedliche Abmessun-
gen aufweisende Werkzeugplatten ausgetauscht wer-
den kann. Auf dieser Werkzeugplatte oder auch auf dem
Trager ist eine Trenneinrichtung zur Herstellung der
Ausnehmung und ein Schneidaggregat zur Herstellung
einer Schragflache am auferen Rand der Lippe des
Aufnahmelangsrandes der Rolladenlamelle vorgese-
hen. Der Trager weist weiterhin eine Flhrung fir eine
Rolladenlamelle auf, die bei Einschieben in die Werk-
zeugplatte Pneumatikzylinder und die dafiir erforderli-
chen Ventilsteuerungen in Gang setzt, um die Trennein-
richtung, das Schneidaggregat und einen Nageler be-
tatigt, wobei der Nageler den Riegelstift in der der Aus-
nehmung gegeniiberliegenden Seite des Rolladensta-
bes einschlagt.

[0008] Beieinerersten Ausfiihrungsform dieses erfin-
dungsgemalen Vorschlages wird eine Stanze als Tren-
neinrichtung eingesetzt, um die Ausnehmung herzustel-
len, wobei diese Stanze von oben auf die mit ihrer kon-
kav gewdlbten Seite nach unten in der Fiihrung liegende
Rolladenlamelle einwirkt. Als Schneidaggregat wird bei
dieser Ausfuhrungsform ein Messer eingesetzt, das die
Schréagflache am duReren Rand der Lippe des Aufnah-
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melangsrandes der Rolladenlamelle herstellt.

[0009] Die Riegelstifte sind im Gegensatz zum Stand
der Technik spitz zulaufend ausgebildet, wodurch be-
wirkt wird, dass der Riegelstift sicher und fest in den Me-
tallrand des Rolladenstabes oder der Rolladenlamelle
gehalten wird. Aullerdem weist der Riegelstift an seiner
AuBenseite eine Aufrauhung auf.

[0010] Die auswechselbar ausgebildete Werkzeug-
platte kann tGiber R&dndelschrauben am Trager festgelegt
werden, wobei in der Werkzeugplatte Langlochfiihrun-
gen vorgesehen sind und die Randelschrauben in ent-
sprechende mit Gewinde versehene Bohrungen im Tra-
ger eingreifen. Hierdurch sind Korrekturen der Lage, der
Stanze und des Messers in einfachster Weise moglich.
[0011] Die Werkzeugplatte kann bei einer anderen
Ausfiihrungsform auch um eine quer zu ihrer Langsach-
se verlaufende Schwenkachse geschwenkt werden, um
damit Hohenkorrekturen der Werkzeugplatte vorzuneh-
men.

[0012] Die von dem Schneidaggregat in der duf3eren
Randkante der Lippe des Aufnahmelangsrandes der
Rolladenlamelle hergestellte Schragflache dient dazu,
dass die mit der Ausstanzung und dem Riegelstift ver-
sehene Rolladenlamelle nunmehr problemlos in die
nachstfolgende Rolladenlamelle eingeschoben werden
kann.

[0013] Beieineranderen Ausfiihrungsform der grund-
satzlichen erfindungsgemafen Uberlegung ist anstelle
der Stanze ein Sageblatt vorgesehen, das die Ausneh-
mung im Aufnahmeléngsrand der Rolladenlamelle her-
stellt. Die Schragflache am auferen Rand der Lippe des
Aufnahmelangsrandes wird bei dieser Ausfiihrungs-
form durch eine Schere erzeugt, die auf der Werkzeug-
platte um eine vertikale Achse schwenkbar gelagert ist,
wobei die Griffschenkel dieser Schere von einem Beta-
tigungsblock betatigt werden, der Giber eine Pneumatik-
zylinderanordnung in Richtung der Langsachse der
Werkzeugplatte bewegt werden kann und dadurch auf
die Griffschenkel einwirkt und die Schneidschenkel der
Schere schlieRt. Da die Schere um eine vertikale Achse
schwenkbar gelagert ist, kann sie, sobald der Aufnah-
meléngsrand in die gedffneten Schneidschenkel einge-
flhrtist, sich ihren Weg selbst suchen und damit korrekt
die Schragflache herstellen.

[0014] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen erlautert. Die
Zeichnungen zeigen dabei in

Fig. 1  schaubildlich zwei ineinandergesetzte Rolla-
denlamellen gemaR der Erfindung, in

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine erste Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafen Vorrichtung und
in

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine abgewandelte Aus-
fihrungsform der erfindungsgemaRen Vor-
richtung.

[0015] InFig. 1sind zweiineinandergesetzte, gewdlb-
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te Rolladenlamellen 1, 2 dargestellt, die je eine langs-
verlaufende Verhakungsrippe 3 und eine langsverlau-
fende Lippe 4 eines Aufnahmeldngsrandes 5 aufwei-
sen, wobei in dem Aufnahmelangsrand 5 eine quer aus-
gerichtete Ausnehmung 6 vorgesehen ist. In der Verha-
kungsrippe 3 ist ein Riegelstift 7 vorgesehen. Der Rie-
gelstift ist an seiner Vorderseite 24 zugespitzt ausgebil-
det und weist Aufrauhungen 25 auf. Die konvex gewdlb-
te Seite der Rolladenlamellen 1, 2 ist mit A und die
konkav gewdlbte Seite der beiden Rolladenlamellen 1,
2 ist mit B bezeichnet.

Weiterhin ist aus Fig. 1 erkennbar, dass die vordere
Kante der langsverlaufenden Lippe 4 des Aufnahme-
langsrandes 5 bei 8 angeschragt ist.

[0016] Fig. 2 zeigtin Draufsicht eine erste Vorrichtung
zur Herstellung der erfindungsgemafien Verriegelung.
[0017] Mit 10 ist eine Werkzeugplatte bezeichnet, die
auf einem Trager 22 aufruht und auf diesem mittels Ran-
delschrauben 11 und 12 befestigt ist, wobei in der Werk-
zeugplatte 10 Langlochflihrungen 14 fir diese Randel-
schrauben 11 und 12 vorgesehen sind, um dadurch eine
Feinjustierung der Werkzeugplatte 10 auf einem Trager
22 vornehmen zu kénnen. Die Rolladenlamelle 1 wird
in Fihrungen 15 eingefligt und befindet sich bei der Dar-
stellung in Fig. 2 noch nicht an ihrem Endanschlag, liegt
aber mit der konkaven Seite B nach unten in der Fiih-
rung 15. Liegt sie an dem Endanschlag an, betatigt sie
die verschiedenen, nachfolgend zu beschreibenden
Werkzeuge.

[0018] Bei 16 isteine Stanzvorrichtung erkennbar, die
ein Stanzmesser 16a aufweist, das von oben auf den
Aufnahmelangsrand 5 einwirkt und in diesen Aufnah-
melangsrand 5 die Ausstanzung 6 einstanzt. Die fur die
Schwenkung des Stanzmessers 16a erforderliche
Schwenkachse ist bei 16b erkennbar. Beim Einschie-
ben der Rolladenlamelle 1 greift ein an der Werkzeug-
platte 10 angeordneter Dorn 44 in den Raum, der durch
den Aufnahmelédngsrand 5 gebildet wird und justiert
hiermit zusatzlich den Rolladenstab 1, wobei in dem
Dorn 44 eine dem Stanzmesser 16a entsprechende
Ausnehmung vorgesehen ist, so dass bei Durchfiihren
des Stanzvorganges dieser Dorn 44 gleichzeitig als Fe-
derlager dient.

[0019] Das Schneidaggregat 17 weist ein Messer 17a
auf, das von einer pneumatischen Vorrichtung vorge-
schoben die Abschragung 8 im Aufnahmeléngsrand 5
bewirkt.

[0020] Bei 18 ist ein Nageler erkennbar, dem die Rie-
gelstifte 7 zugefiihrt werden und der diese Riegelstifte
7 in die Rolladenlamelle 1 oder 2 einschlagt, und zwar
der Ausnehmung 6 gegeniberliegend.

[0021] Die verschiedenen Werkzeuge werden pneu-
matisch angetrieben, wobei Uber eine entsprechende
Ventilsteuerung erreichbar ist, dass alle Arbeitsvorgan-
ge gleichzeitig erfolgen.

[0022] In Fig. 3 ist eine zweite Ausfliihrungsform der
erfindungsgemalen Einrichtung dargestellt.

[0023] Auchin Fig. 3 ist der Trager 22 erkennbar, auf
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dem eine Werkzeugplatte 10 angeordnet ist. Die Werk-
zeugplatte 10 ist mittels einer Schwenkachse 39 in zwei
Lagerbdcken 37 und 38 gelagert und Gber eine Héhen-
einstellschraube 26 in ihrer Lage einstellbar. Weiterhin
tragt die Werkzeugplatte 10 einen Betatigungszylinder
30, der eine Kolbenstange 29 aufweist, wobei von dem
Betéatigungszylinder 30 die Luftzu- und Luftabfiihran-
schlisse 40 und 41 erkennbar sind. Die Kolbenstange
29 schlie3t an einen Betatigungsblock 28 an, der mittels
eines Fihrungsbolzens 31 schwenkbar am Kopf der
Kolbenstange 29 angeordnet ist.

[0024] Der Betatigungsblock 28 tragt weiterhin An-
schlagbolzen 33 und 34, die auBen an Griffschenkeln
35 und 36 einer Schere 23 anliegen, wobei die Schere
23 das Schneidaggregat 21 zur Herstellung der Schrag-
flache 8 bildet.

[0025] Die Schenkel der Schere 23 sind um eine Ach-
se 27 schwenkbar und die Griffschenkel 36 und 35 min-
den vorne in Schneidschenkel 42 und 43.

[0026] Weiterhin tragtim vorliegenden Fall der Trager
22 eine Trenneinrichtung 20, die als Sageblatt 20a er-
kennbar ist und umlaufend angetrieben wird, wobei die
Antriebseinrichtung nicht dargestellt ist.

[0027] Weiterhin tragt der Trager 22 eine Fuhrung 15
fur einen Rolladenstab 1, wobei in der Zeichnung ge-
maf Fig. 3 der Rolladenstab so dargestellt ist, dass er
von der Fuhrung 15 und von dem Sé&geblatt 20a und der
Schere 23 entferntist, und es ist erkennbar, dass bereits
das Sageblatt 20a, die Ausnehmung 6 und die Schere
23 die Schragflache 8 hergestellt hat.

[0028] Durch die Vor- und Zuriickbewegung der Kol-
benstange 29 werden gesteuert durch die Anschlagbol-
zen 33 und 34 die Griffschenkel 36 und 35 betatigt, der-
art, dass bei einer Zurlickbewegung der Kolbenstange
29 die Schere 23 geschlossen wird, wahrend bei einer
Vorbewegung die Schneidschenkel 42 und 43 gedffnet
werden.

[0029] Der Fihrungsbolzen 31 fiihrt sich in der Werk-
zeugplatte 10 in einem in der Zeichnung erkennbaren
Langloch 32, das sich von seinem hinteren zu seinem
vorderen Ende verjingt, und zwar keilférmig verjungt,
so dass der eigentliche Betatigungsblock 28 dann,
wenn der Fluhrungsbolzen 31 am ruckwéartigen Ende
des Langloches 32 steht, eine grofRere Schwenkbewe-
gung ausfiihren kann als dann, wenn der Fiihrungsbol-
zen 31 am vorderen Ende des Langloches angelangt
ist. Hierdurch ist die Méglichkeit gegeben, dass sich die
Schere, d. h. also die Schneidschenkel 42 und 43, in
Kontakt mit dem Aufnahmelangsrand der sich in der
Fihrung befindlichen Rolladenlamelle 1 einjustieren
kann.

[0030] Auch bei dieser Ausflihrungsform arbeitet die
Vorrichtung wie folgt:

[0031] Wird die Rolladenlamelle 1 eingebettet in ihre
Fuhrung 15 und mit der konkaven Seite B nach unten
gerichtet in die Fuhrung eingeschoben, betatigt sie ei-
nen Schalter, der bewirkt, dass sowohl das Sageblatt
20ain Umdrehung versetzt wird wie auch die Schere 23
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geschlossen wird, so dass gleichzeitig sowohl die Aus-
nehmung 6 wie auch die Schragflache 8 hergestellt wer-
den. Gleichzeitig wird auch hier - was aus der Zeichnung
nicht zu erkennen ist - iber den Nageler 18 ein entspre-
chender Riegelstift 7 in den Bereich der Verhakungsrip-
pe 3 eingeschossen.

[0032] Durch die mégliche Schwenkbewegung des
Schneidaggregates 21 kann bei geringfiigigen Abmes-
sungsunterschieden in den einzelnen Rolladenlamellen
doch eine genaue Zentrierung der Schneidschenkel 42
und 43 herbeigefiihrt werden, und zwar automatisch
sucht sich die Schere 23 ihre richtige Stellung und wird
dann durch Anlage der Anschlagbolzen 33 und 34 bei
der Zuriickbewegung der Kolbenstange 29 geschlos-
sen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Verriegelung bei
aus Metall bestehenden, gewdlbten Rolladenlamel-
len (1, 2), um die zu einem Rolladenpanzer zusam-
mengefligten Lamellen gegen Verschieben zu si-
chern, wobei jede Lamelle (1, 2) mit einer langsver-
laufenden Verhakungsrippe (3) einerseits und einer
langsverlaufenden Lippe (4) eines Aufnahmelangs-
randes (5) andererseits versehen ist und in dem
Aufnahmelangsrand (5) eine quer ausgerichtete
Ausnehmung (6) und in der Verhakungsrippe (3) ein
Riegelstift (7) vorgesehen ist, gekennzeichnet
durch

a) einen eine Werkzeugplatte (10) tragenden
Trager (22),

b) eine von der Werkzeugplatte (10) bzw. dem
Trager (22) getragene Trenneinrichtung (16,
20) zur Herstellung der Ausnehmung (6),

c) ein auf der Werkzeugplatte (10) gelagertes
Schneidaggregat (17, 21) zur Herstellung einer
Schragflache (8) am aulleren Rand der Lippe
(4) des Aufnahmelangsrandes (5),

d) vom Trager (22) getragene Fiihrungen (15)
fur die Rolladenlamelle (1, 2),

e) einen an den Trager (22) angeordneten An-
schlag fir die Rolladenlamelle (1, 2),

f) einen vom Trager (22) getragenen Nagler
(18) zur Zufuhrung des Riegelstiftes (7) quer
zur Langsachse der Rolladenlamelle (1).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trager (22) Pneumatikzylinder
und eine Ventilsteuerung tragt, um die Trennein-
richtung (16, 20), das Schneidaggregat (17, 21) und
den Nagler (18) gesteuert durch den Anschlag fiir
die Rolladenlamelle (1, 2) zu betétigen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Riegelstift (7) an seiner
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10.

1.

12.

13.

14.

Vorderseite (24) spitz zulaufend ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rie-
gelstift (7) mit Aufrauhung (25) an seiner Auf3ensei-
te versehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeugplatte (10) auswechselbar angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeugplatte (10) mit Randelschrauben (11, 12
festlegbar ist, die Langfochfihrungen (14) der
Werkzeugplatte (10) durchgreifen und am Trager
(22) gelagert sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ei-
ne Hoheneinstellschraube (26) an der Werkzeug-
platte (10), die sich an dem Trager (22) absttzt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Trenneinrichtung (16) als Stanze mit einem Stanz-
messer (16a) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidaggregat (17) zur Herstellung der
Schragflache (8) als Messer (17a) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stanze (16) von oben auf die
Lippe (4) der Rolladenlamelle (1, 2) einwirkt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trenneinrichtung (20) als Sage (20a) ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidaggregat (21) als Schere (23) ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schere (23) auf der Werkzeug-
platte (10) um eine Achse (27) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, gekenn-
zeichnet durch einen Betatigungsblock (28), der
von einer Kolbenstange (29) eines Betatigungszy-
linders (30) getragen wird und sich mittels eines
Flhrungsbolzens (31) in einem Langloch (32) in der
Werkzeugplatte (10) fihrt und Anschlagbolzen (33



15.

16.
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und 34) aufweist, die an der AuRRenseite von Griff-
schenkeln (35, 36) anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das Langloch (32) keilférmig
nach vorne hin verjungt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die das Schneidaggregat (21) tragende Werk-
zeugplatte (10) um eine quer zur Langsachse der
Werkzeugplatte (10) angeordnete Schwenkachse
(39) schwenkbar ist.
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