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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollfalzvorrichtung
zum Falzen eines Kantenbereichs eines Blechteils. Fer-
ner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Falzen eines
Kantenbereichs eines Blechteils.

[0002] Eine derartige Rollfalzvorrichtung kann insbe-
sondere in der Fahrzeugindustrie bei der Fertigung von
Anbauteilen, wie zum Beispiel Fahrzeugtiren, Heckklap-
pen, Motorhauben, usw. eingesetzt werden. Bei diesem
Flgeverfahren umfahrt ein robotergefiihrter Rollfalzkopf
der Rollfalzvorrichtung das Blechteil bzw. die miteinan-
der zu verbindenden Blechteile an den Kantenbereichen
und erstellt die gewiinschte Falzform, indem beispiels-
weise ein Kantenbereich eines Aulenblechs so gefalzt
wird, dass dieser gefalzte Kantenbereich den Randbe-
reich eines Innenblechs umschlieft.

[0003] Aus der EP 1 097 759 A1 ist eine Rollfalzvor-
richtung mit einem Falzbett bekannt, in welches zwei
Blechteile so eingelegt werden, dass deren Randberei-
che am Rand des Falzbetts zur Vorbereitung des Falz-
vorgangs Ubereinander liegen. Dabei weist das untere
Blechteil einen in einem vorausgehenden Abkantvor-
gang etwa um 90° abgekanteten und vom Falzbett ab-
stehenden Steg auf, welcher mittels des Rollfalzvor-
gangs auf den Randbereich des oberen Blechteils gelegt
wird und diesen dann zur Herstellung einer Verbindung
der beiden Blechteile miteinander umfasst bzw. um-
schlief3t. Der Rollfalzvorgang wird mittels eines roboter-
gefuhrten Rollfalzkopfes durchgefiihrt, an dem eine in
Falzrichtung entlang der Kantenbereiche bewegbare
Falzrolle gelagert ist.

[0004] Aus der US 5,623,805 ist eine Dachfalzvorrich-
tung zum Verbinden von Bauplatten in einer durchge-
henden Naht entlang benachbarter Seitenkanten von
zwei Bauplatten-Paneelen bei der Konstruktion eines
Gebaudes oder einer ahnlichen Struktur bekannt. Die
Dachfalzvorrichtung umfasst einen Zwischensatz von
Rollen, die sich vertikal bewegen kdnnen.

[0005] AusderEP 1685915 A1 isteine Bordelvorrich-
tung zum Umlegen eines Bordelstegs eines Bauteils um
eine Boérdelkante bekannt. Die Bordelvorrichtung um-
fasst einen Werkzeugkopf, eine erste Bérdelform und ei-
ne zweite Bordelform, die der Werkzeugkopf gleichzeitig
in Arbeitsposition befindlich trdgt und von denen eine der
anderen in eine Arbeitsrichtung nachlaufend angeordnet
ist.

[0006] Die DE 102004 016 385 B3 offenbart eine Roll-
falzvorrichtung zum Verbinden der Plattenrander zweier
Blechplatten mittels eines Falzrandes mit einem Falzbett
und einer entlang der Plattenrander in Falzrichtung be-
wegbaren Falzrolle an einem robotergefiihrten Rollfalz-
kopf. Erfindungsgeman ist eine der Falzrolle vorauslau-
fende Niederhalterolle beztiglich der Falzrolle relativ ver-
lagerbar und auf das Innenteil vorgespannt gehalten, mit
einem ersten Verschiebefreiheitsgrad senkrecht zur
Falzrichtung (Niederhaltevektor) auf das Innenteil, mit ei-
nem zweiten Verschiebefreiheitsgrad senkrecht zur
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Falzrichtung und senkrecht seitlich zum Falzrand und mit
einem Schwenkfreiheitsgrad mit einer Schwenkachse
achsparallel zum ersten Verschiebefreiheitsgrad vorge-
spannt am Falzbett auf der Niederhalterrollenflihrungs-
flache Uber die Kugel abgestiitzt.

[0007] Die EP 1097 759 A1 offenbart eine rollenartige
Bearbeitungsvorrichtung, deren Rollen an einer Vielzahl
von unabhangig steuerbaren Roboterarmen angebracht
sind, und die Rollen nacheinander entlang eines zu be-
arbeitenden Abschnitts eines Werkstlicks in verschiede-
ne Rollpositionen gerollt werden.

[0008] Ausder DE 102012004 054 A1 ist ein Rollfalz-
kopf zum Rollfalzen eines Falzrands an einem auf einem
Falztisch aufliegenden Blechbauteil bekannt, mit einem
an einen Roboterarm anbindbaren Grundkoérper, an dem
eine erste Arbeitsrolle und eine zweite Arbeitsrolle be-
festigt sind, die fiir das schrittweise Falzen des Falzrands
wahrend eines Rollfalzvorgangs gleichzeitig mit diesem
Falzrand in Kontakt gebracht werden kénnen. Es ist vor-
gesehen, dass die erste Arbeitsrolle und die zweite Ar-
beitsrolle einen Tandemrollensatz ausbilden, wozu diese
Arbeitsrollen ortsfest und eng nebeneinanderliegend am
Grundkorper befestigt sind, so dass beide Arbeitsrollen
wahrend eines Rollfalzvorgangs lediglich durch Veran-
dern der Raumlage des Grundkérpers gleichzeitig mit
dem Falzrand in Kontakt gebracht werden kénnen.
[0009] Eine grolRe Herausforderung stellt die lagege-
naue Fixierung des Blechteils bzw. der Blechteile beim
Falzvorgangdar, da ansonsten keine ausreichende Qua-
litdt der Falzung erreicht werden kann.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Falzvorrichtung und ein Verfahren zum Falzen
eines Kantenbereichs eines Blechteils zur Verfligung zu
stellen, mittels welchen auf mdglichst einfache Art und
Weise ein lagegenaues Halten des Blechteils beim Fal-
zen sichergestellt werden kann.

[0011] Die Losung der erfindungsgeméafien Aufgabe
erfolgt mitden Merkmalen der unabhangigen Anspriiche.
Bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der
Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen angege-
ben.

[0012] Die Rollfalzvorrichtung gemaR der Erfindung
weist einen robotergefiihrten Rollfalzkopf auf, welcher
eine in Falzrichtung entlang des zu falzenden Kantenbe-
reichs des Blechteils bewegbare Falzrolle aufweist. Wei-
ter weist die Rollfalzvorrichtung gemaf der Erfindung ei-
ne Haltevorrichtung zum Halten des Blechteils in einer
definierten Position auf, mittels welcher eine Andruck-
kraft unmittelbar auf den Kantenbereich des Blechteils
aufbringbar ist, wobei die Haltevorrichtung eine erste An-
druckrolle, welche in Falzrichtung vor der Falzrolle an-
geordnet ist, und eine zweite Andruckrolle, welche in
Falzrichtung hinter der Falzrolle angeordnet ist, aufweist.
[0013] Die Ldsung der erfindungsgeméafien Aufgabe
erfolgt ferner mittels eines Verfahrens, bei welchem eine
Falzrolle eines robotergefiihrten Rollfalzkopfes in Falz-
richtung entlang des zu falzenden Kantenbereichs des
Blechteils bewegt wird und das Blechteil bei der Bewe-
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gung der Falzrolle in Falzrichtung mittels einer eine erste
Andruckrolle, welche in Falzrichtung vor der Falzrolle an-
geordnet ist, und eine zweite Andruckrolle, welche in
Falzrichtung hinter der Falzrolle angeordnet ist, aufwei-
senden Haltevorrichtung in einer definierten Position ge-
halten wird, indem mittels der Haltevorrichtung eine An-
druckkraft unmittelbar auf den Kantenbereich des Blech-
teils aufgebracht wird.

[0014] Erfindungsgemal ist es nunmehr vorgesehen,
dass die Rollfalzvorrichtung eine Haltevorrichtung auf-
weist, welche die Funktion hat, das zu falzende Blechteil
bzw. die Uber eine Falzung miteinander zu verbindenden
Blechteile wahrend des Falzvorgangs in einer definierten
Position zu halten. Beim Falzen erfolgt vorzugsweise ein
Einstellen eines Kantenbereiches eines Blechteiles. Die
Haltevorrichtung ist dabei derart ausgebildet, dass diese
das Blechteil bzw. die Blechteile unmittelbar im Bereich
der Falzung festhalt, indem die Haltevorrichtung eine An-
druckkraft unmittelbar auf den Kantenbereich des zu fal-
zenden Blechteils aufbringt. Das Aufbringen der An-
druckkraft erfolgt Giber zwei separat zueinander angeord-
nete Andruckrollen der Haltevorrichtung. Um eine gleich-
mafige Andruckkraft wahrend des Falzvorgangs auf den
Falzbereich und damit den Kantenbereich des Blechteils
aufbringen zu kénnen, ist die erste Andruckrolle in Falz-
richtung vor der Falzrolle und die zweite Andruckrolle in
Falzrichtung hinter der Falzrolle angeordnet. Damit kann
sowohl vor dem eigentlichen Falzvorgang mittels der
Falzrolle als auch nach dem Falzvorgang mit der Falz-
rolle eine Andruckkraft auf den zu falzenden Kantenbe-
reich des Blechteils aufgebracht werden. Die beiden An-
druckrollen sind vorzugsweise moglichst dicht, in einem
geringen Abstand zu der Falzrolle positioniert. Bevorzugt
weisen die beiden Andruckrollen keinen separaten An-
trieb auf, sondern werden durch die Bewegung der Falz-
rolle in Falzrichtung entlang des Kantenbereichs des
Blechteils mit gedreht, so dass die beiden Andruckrollen
mit der Falzrolle mitlaufend ausgebildet sind. Dadurch,
dass das Festhalten des zu falzenden Blechteils nun-
mehr durch Aufbringen einer Andruckkraft unmittelbar
auf den zu falzenden Kantenbereich und nicht daneben,
auf dem restlichen Bereich des Blechteils erfolgt, kann
eine Verschmutzung der Andruckrollen durch an dem
Falzbereich austretende Klebereste vermieden werden.
Mittels der zuséatzlich zu der Falzrolle vorgesehenen,
zwei Andruckrollen aufweisenden Haltevorrichtung kann
damit auf moglichst einfache Art und Weise ein lagege-
naues Halten des bzw. der Blechteile beim Falzen si-
chergestellt werden kann.

[0015] Die Haltevorrichtung ist erfindungsgemafl an
dem robotergefiihrten Rollfalzkopf gelagert. Damit kann
eine besonders dichte Positionierung der Andruckrollen
an der an dem Rollfalzkopf positionierten Falzrolle er-
reicht werden. Ferner ermdglicht die Lagerung der Hal-
tevorrichtung an dem Rollfalzkopf eine besonders kom-
pakte Ausgestaltung der Rollfalzvorrichtung. Aufwendi-
ge Konstruktionen fir die Haltevorrichtung kénnen da-
durch vermieden werden. Beispielsweise kann die Hal-
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tevorrichtung Uber eine Schraubverbindung l6sbar an
dem Rollfalzkopf befestigt sein. Die Haltevorrichtung ist
dabei vorzugsweise in zwei Teile separiert, wobei ein
erstes Teil die erste Andruckrolle und ein zweites Teil die
zweite Andruckrolle umfasst, wobei die beiden Teile der
Haltevorrichtung und damit die beiden Andruckrollen der
Haltevorrichtung dann bevorzugt an zwei sich gegenu-
berliegenden Seitenflaichen des Rollfalzkopfes gelagert
sein kénnen.

[0016] Um die auf den Kantenbereich aufzubringende
Andruckkraft variieren zu kénnen und um Unebenheiten
ausgleichen zu konnen, ist es bevorzugt vorgesehen
sein, dass die erste Andruckrolle und/oder die zweite An-
druckrolle federnd gelagert sind. Die Andruckkraft kann
hierbei mittels einer Linearfiihrung und einer Gasdruck-
feder aufgebracht werden. Dies hatden Vorteil, dass sich
die Andruckrollen, bei schwankendem Beschnitt, immer
mit der gleichen Kraft andriicken kdnnen. Alternativ kann
auch ein Luftzylinder vorgesehen sein, um die auf den
Kantenbereich aufzubringende Andruckkraft variieren
und Unebenheiten ausgleichen zu kénnen.

[0017] Vorzugsweise sind die erste Andruckrolle
und/oder die zweite Andruckrolle relativ zu ihrer Dreh-
achse verkippbar. Durch die Moglichkeit einer Verkipp-
bewegung der Andruckrollen kdnnen diese sich bei der
Fluhrung entlang des Kantenbereichs des Blechteils op-
timal an die Kontur des Kantenbereichs anpassen, so
dass unabhéangig von der Kontur des Kantenbereichs
das Aufbringen einer Andruckkraft sicher gewahrleistet
werden kann.

[0018] Die erste Andruckrolle ist vorzugsweise mittels
eines sich entlang der Drehachse der ersten Andruck-
rolle erstreckenden ersten Achselements an einem ers-
ten Aufnahmeelement gehalten, wobei das erste Achs-
element vorzugsweise vor und hinter der ersten Andruck-
rolle an dem ersten Aufnahmeelement gelagert ist. Das
erste Aufnahmeelement umgreift damit vorzugsweise U-
férmig die erste Andruckrolle. Durch die Lagerung des
ersten Achselements, auf welchem die erste Andruck-
rolle drehbar gelagert ist, an zwei Positionen rechts und
links der ersten Andruckrolle kann eine besonders exakte
Flhrung der ersten Andruckrolle Uber das erste Aufnah-
meelement und Uber das erste Achselement erfolgen.
Die erste Andruckrolle ist bei dieser Ausgestaltung damit
vorzugsweise zweiseitig bzw. beidseitig gelagert. Die
erste Andruckrolle kann dadurch besonders stabil gela-
gert werden, so dass unerwiinschte Verkippbewegun-
gen der ersten Andruckrolle, die beispielsweise bei einer
einseitigen Lagerung auftreten kdnnen, vermieden wer-
den kénnen. Das erste Aufnahmeelement ist vorzugs-
weise unmittelbar an dem Rollfalzkopf befestigt.

[0019] Auch die zweite Andruckrolle ist vorzugsweise
mittels eines sich entlang der Drehachse der zweiten An-
druckrolle erstreckenden zweiten Achselements an ei-
nem ersten Aufnahmeelement gehalten, wobei das zwei-
te Achselement vorzugsweise vor und hinter der zweiten
Andruckrolle an demzweiten Aufnahmeelement gelagert
ist. Das zweite Aufnahmeelement umgreift damit vor-
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zugsweise U-férmig die zweite Andruckrolle. Durch die
Lagerung des zweiten Achselements, auf welchem die
zweite Andruckrolle drehbar gelagert ist, an zwei Positi-
onen rechts und links der zweiten Andruckrolle kann eine
besonders exakte Fihrung der zweiten Andruckrolle
Uber das zweite Aufnahmeelement und lber das zweite
Achselement erfolgen. Die zweite Andruckrolle ist bei
dieser Ausgestaltung damit vorzugsweise zweiseitig
bzw. beidseitig gelagert. Die zweite Andruckrolle kann
dadurch besonders stabil gelagert werden, so dass un-
erwiinschte Verkippbewegungen der zweiten Andruck-
rolle, die beispielsweise bei einer einseitigen Lagerung
auftreten konnen, vermieden werden konnen. Das zwei-
te Aufnahmeelement ist vorzugsweise unmittelbar an
dem Rollfalzkopf befestigt.

[0020] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
zweite Andruckrolle in einem Winkel 5° < . <60° geneigt
zu der ersten Andruckrolle positionierbar ist. Durch die
geneigte Anordnung der beiden Andruckrollen zueinan-
der kann die Kraftaufbringung der ersten Andruckrolle
auf den zu falzenden Kantenbereich anders bzw. in eine
andere Richtung erfolgen als die Kraftaufbringung der
zweiten Andruckrolle auf den zu falzenden Kantenbe-
reich. Die Wirkung und damitdie Qualitat des Festhaltens
des zu falzenden Blechteils Uber die Andruckrollen der
Haltevorrichtung kann dadurch verbessert werden.
[0021] Die erste Andruckrolle und/oder die zweite An-
druckrolle kdnnen ferner profiliert ausgebildet sein. Eine
Profilierung kann beispielsweise durch eine Radiuspro-
filierung ausgebildet sein. Hierdurch kann der zu falzen-
de Kantenbereich besser gehalten werden. Andere Arten
von Profilierungen sind jedoch auch méglich. Weiter kdn-
nen die erste Andruckrolle und/oder die zweite Andruck-
rolle auch zylindrisch ausgebildet sein.

[0022] Zudem kdnnen die erste Andruckrolle und/oder
die zweite Andruckrolle in Form jeweils eine Hyperbolo-
iden ausgebildet sein. Eine hyperboloide Form bedeutet
hierbei, dass die Andruckrollen jeweils eine zylindrische
Form aufweisen, welche liber den gesamten Umfang mit-
tig eine Einschniirung aufweist. Hierdurch kann eine Art
Zwangsfluhrung fur den zu falzenden Kantenbereich aus-
gebildet werden, damit dieser nicht durch eine zu hohe
Andruckkraft entgegen der Falzrichtung ausweichen
kann.

[0023] Weitere, die Erfindung verbessernde Mafinah-
men werden nachstehend anhand der Beschreibung be-
vorzugter Ausgestaltungen der Erfindung anhand der
nachfolgenden Figuren naher dargestellt.

[0024] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Rollfalz-
vorrichtung gemaf der Erfindung beim Falzen
eines Kantenbereichs eines Blechteils; und
Fig. 2  eine schematische Darstellung der Position der
Andruckrollen und der Falzrolle der in Fig. 1
gezeigten Rollfalzvorrichtung zueinander.
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[0025] In Fig. 1 ist eine Rollfalzvorrichtung 100 sche-
matisch gezeigt, mittels welcher ein Kantenbereich 10
eines Blechteils 11 gefalzt werden kann. Das Blechteil
11 kann ein Innenblech 12 und ein Auenblech 13 auf-
weisen, welche durch Falzen des Kantenbereichs 10,
welches bei der hier gezeigten Ausgestaltung Teil des
AuRenblechs 13 ist, miteinander verbunden werden kon-
nen.

[0026] Die Rollfalzvorrichtung 100 weist einen roboter-
gefuihrten Rollfalzkopf 14 auf, an welchem eine Falzrolle
15 angeordnet ist, mittels welcher das Falzen des Kan-
tenbereichs 10 des Blechteils 11 erfolgt. Hierfiir wird die
Falzrolle 15 mittels des Rollfalzkopfes 14 in Falzrichtung
R auf dem Kantenbereich 10 des Blechteils 11 bewegt.
[0027] Ferner weist die Rollfalzvorrichtung 100 eine
Haltevorrichtung 16 auf, welche dazu dient, das Blechteil
11 beim Falzen in einer definierten Position zu halten,
insbesondere festzuhalten, um zu verhindern, dass das
Blechteil 11 beim Falzvorgang verrutschen kann. Hierfiir
ist die Haltevorrichtung 16 derart ausgebildet, dass sie
eine Andruckkraft unmittelbar auf den zu falzenden Kan-
tenbereich 10 des Blechteils 11 aufbringen kann.
[0028] Die Haltevorrichtung 16 ist zweigeteilt, so dass
an zwei verschiedenen, getrennt voneinander angeord-
neten Positionen eine Andruckkraft auf den zu falzenden
Kantenbereich 10 des Blechteils 11 aufgebracht werden
kann. Die Haltevorrichtung 16 ist derart zweigeteilt, dass
eine Haltekraft in Falzrichtung R vor und hinter der Falz-
rolle 15 auf den zu falzenden Kantenbereich 10 des
Blechteils 11 aufgebracht werden kann.

[0029] Dafir weist die Haltevorrichtung 16 eine erste
Andruckrolle 17 und eine zweite Andruckrolle 18 auf. Die
erste Andruckrolle 17 ist in Falzrichtung R vor der Falz-
rolle 15 angeordnet und die zweite Andruckrolle 18 istin
Falzrichtung R hinter der Falzrolle 15 angeordnet. Die
Falzrolle 15 ist damit zwischen den beiden Andruckrollen
17, 18 positioniert. Die Andruckrollen 17, 18 sind dabei
jeweils moglichst dicht an der Falzrolle 15 und damit mit
einem geringen Abstand zu der Falzrolle 15 positioniert.
[0030] Die Andruckrollen 17, 18 weisen keinen eige-
nen Antrieb auf, sondern sie drehen sich um ihre Dreh-
achse A4, A, durch eine Bewegung der Rollfalzkopfes
14 und damit der Falzrolle 15 entlang des zu falzenden
Kantenbereichs 10 des Blechteils 11, so dass die An-
druckrollen 17, 18 der Bewegung der Falzrolle 15 folgen.
[0031] Die Haltevorrichtung 16 und damit die beiden
Andruckrollen 17, 18 sind an dem robotergefiihrten Roll-
falzkopf 14 gelagert und damit an diesem befestigt, so
dass die Haltevorrichtung 16 bzw. die Andruckrollen 17,
18 keine eigene Fiihrung bzw. Aufnahmevorrichtung se-
parat zu dem Rollfalzkopf 14 bendtigen.

[0032] Die Andruckrollen 17, 18 sind jeweils Uber ein
Aufnahmeelement 19, 20 an dem Rollfalzkopf 14 gela-
gert bzw. befestigt.

[0033] Dabeiistdie erste Andruckrolle 17 mittels eines
sich entlang der Drehachse A, der ersten Andruckrolle
17 erstreckenden ersten Achselements 21 andem ersten
Aufnahmeelement 19 gehalten. Das erste Achselement
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21 ist vor und hinter der ersten Andruckrolle 17 an dem
ersten Aufnahmeelement 19 gelagert. Die erste An-
druckrolle 17 istdamit beidseitigbzw. zweiseitig gelagert.
Das erste Aufnahmeelement 19 umgreift dabei die erste
Andruckrolle 17 U-férmig.

[0034] Die zweite Andruckrolle 18 ist mittels eines sich
entlang der Drehachse A, der zweiten Andruckrolle 18
erstreckenden zweiten Achselements 22 an dem zweiten
Aufnahmeelement20 gehalten. Das zweite Achselement
22 ist vor und hinter der zweiten Andruckrolle 18 an dem
zweiten Aufnahmeelement 20 gelagert. Die zweite An-
druckrolle 18 ist damit ebenfalls beidseitig bzw. zweisei-
tig gelagert. Das zweite Aufnahmeelement 20 umgreift
dabei die zweite Andruckrolle 18 U-férmig.

[0035] Um eine federnde Lagerung der Andruckrollen
17, 19 erreichen zu konnen, sind an den Aufnahmeele-
menten 19, 20 jeweils eine Gasdruckfeder 24, 25 und
jeweils rechts und links von der Gasdruckfeder 24, 25
angeordnete Passschrauben 26, 27, 28, 29 mit jeweils
einer Gleitlagerfihrung vorgesehen.

[0036] Befestigt sind sowohl das erste Aufnahmeele-
ment 19 als auch das zweite Aufnahmeelement 20 mit-
tels einer Schraubverbindung an dem Rollfalzkopf 14,
insbesondere einem Flansch 23 des Rollfalzkopfes 14,
an welchem auch die Falzrolle 15 drehbar gelagert ist.
[0037] Die erste Andruckrolle 17 und die zweite An-
druckrolle 18 sind jeweils federnd gelagert.

[0038] Weiter sind die erste Andruckrolle 17 und die
zweite Andruckrolle 18 derart gelagert, dass sie jeweils
zusammen mit ihren Achselementen 21, 22 relativ zu
ihrer Drehachse A4, A, verkippt werden kénnen, indem
eine Kraft auf die Achselemente 21, 22 aufgebracht wird,
wie in Fig. 2 durch die Pfeile angedeutet ist.

[0039] Wie sowohlinFig. 1 als auchin Fig. 2 zu erken-
nen ist, kdnnen die beiden Andruckrollen 17, 18 zuein-
ander geneigt angeordnet sein, indem die zweite An-
druckrolle 18, insbesondere die Drehachse A, der zwei-
ten Andruckrolle 18 bzw. das zweite Achselement 22,
auf welchem die zweite Andruckrolle 18 gelagert ist, in
einem Winkel 5° < o <60° geneigt zu der ersten Andruck-
rolle 17, insbesondere der Drehachse A, der ersten An-
druckrolle 17 bzw. des ersten Achselements 21, auf wel-
chem die ersten Andruckrolle 17 gelagert ist, positioniert
werden kann. Die Winkel o ist vorzugsweise beliebig ein-
stellbar und/oder kann sich in Abhangigkeit der Kontur
des zu falzenden Kantenbereichs 10 des Blechteils 11
verandern.

[0040] BeiderinFig. 1und 2 gezeigten Ausgestaltung
sind nicht nur die Andruckrollen 17, 18 geneigt zueinan-
derausgebildet, sondern auch die Falzrolle 15 ist geneigt
zu den beiden Andruckrollen 17, 18 angeordnet. Die
Drehachse A der Falzrolle 15 ist dabei in einem Winkel
10° <B4 <90° zu der Drehachse A2 der zweiten Andruck-
rolle 18 und in einem Winkel 10° < 3, < 90° zu der Dreh-
achse A1 der ersten Andruckrolle 17 positioniert. Bei der
hier gezeigten Ausgestaltung ist der Winkel B, gréRer als
der Winkel 4, so dass die Neigung der zweiten Andruck-
rolle 18 zu der Falzrolle 15 groRer ist als die Neigung der
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ersten Andruckrolle 17 zu der Falzrolle 15.

[0041] Die erste Andruckrolle 17 und/oder die zweite
Andruckrolle 18 weisen jeweils eine Laufflache auf, mit
welcher die Andruckrollen 17, 18 auf dem Kantenbereich
10 abrollen. Diese Laufflachen der Andruckrollen 17, 18
kénnen profiliert ausgebildet sein.

[0042] Wie insbesondere in Fig. 2 weiter zu erkennen
ist, kdnnen die Andruckrollen 17, 18 jeweils die Form
eines Hyperboloiden aufweisen, bei welcher die An-
druckrollen 17, 18 zylinderférmig, mit einer mittig ausge-
bildeten Einschniirung ausgebildet sind.

Bezugszeichenliste

[0043]

100 Rollfalzvorrichtung
10 Kantenbereich

11 Blechteil

12 Innenblech

13 Aulienblech

14 Rollfalzkopf

15 Falzrolle

16 Haltevorrichtung

17 Erste Andruckrolle
18 Zweite Andruckrolle

19 Erstes Aufnahmeelement
20 Zweites Aufnahmeelement
21 Erstes Achselement

22 Zweites Achselement

23 Flansch

24 Gasdruckfeder
25 Gasdruckfeder

26 Passschraube mit Gleitlagerfiihrung
27 Passschraube mit Gleitlagerfiihrung
28 Passschraube mit Gleitlagerfiihrung
29 Passschraube mit Gleitlagerfiihrung

R Falzrichtung

A1  Erste Drehachse
A2  Zweite Drehachse
o Neigungswinkel
B4 Neigungswinkel
Bo Neigungswinkel

Patentanspriiche

1. Rollfalzvorrichtung (100) zum Falzen eines Kanten-
bereichs (10) eines Blechteils (11), mit einem robo-
tergefiihrten Rollfalzkopf (14), welcher eine in Falz-
richtung (R) entlang des zu falzenden Kantenbe-
reichs (10) des Blechteils (11) bewegbare Falzrolle
(15) aufweist, und einer Haltevorrichtung (16) zum
Halten des Blechteils (11) in einer definierten Posi-
tion, mittels welcher eine Andruckkraft unmittelbar
auf den Kantenbereich (10) des Blechteils (11) auf-
bringbar ist,
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wobei die Haltevorrichtung (16) eine erste Andruck-
rolle (17), welche in Falzrichtung (R) vor der Falzrolle
(15) angeordnet ist, und eine zweite Andruckrolle
(18), welche in Falzrichtung (R) hinter der Falzrolle
(15) angeordnetist, aufweist, wobei die Haltevorrich-
tung (16) an dem robotergefiihrten Rollfalzkopf (14)
gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Andruckrolle (18) in einem Winkel 5° < a <
60° geneigt zu der ersten Andruckrolle (17) positio-
nierbar ist.

Rollfalzvorrichtung (100) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Andruckrolle (17)
und/oder die zweite Andruckrolle (18) federnd gela-
gert sind.

Rollfalzvorrichtung (100) nach einem der Anspriiche
1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Andruckrolle (17) und/oder die zweite Andruckrolle
(18) relativ zu ihrer Drehachse (A4, A,) verkippbar
sind.

Rollfalzvorrichtung (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Andruckrolle (17) mittels eines sich entlang der
Drehachse (A4) der ersten Andruckrolle (17) erstre-
ckenden ersten Achselement (21) an einem ersten
Aufnahmeelement (19) gehalten ist, wobei das erste
Achselement (21) vor und hinter der ersten Andruck-
rolle (17) an dem ersten Aufnahmeelement (19) ge-
lagert ist.

Rollfalzvorrichtung (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Andruckrolle (18) mittels eines sich entlang der
Drehachse (A,) der zweiten Andruckrolle (18) erstre-
ckenden zweiten Achselement (22) an einem zwei-
ten Aufnahmeelement (20) gehalten ist, wobei das
zweite Achselement (22) vor und hinter der zweiten
Andruckrolle (18) an dem zweiten Aufnahmeele-
ment (20) gelagert ist.

Rollfalzvorrichtung (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Andruckrolle (17) und/oder die zweite Andruckrolle
(18) profiliert ausgebildet sind.

Rollfalzvorrichtung (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Andruckrolle (17) und/oder die zweite Andruckrolle
(18) in Form jeweils eines Hyperboloiden ausgebil-
det sind.

Verfahren zum Falzen eines Kantenbereichs (10) ei-
nes Blechteils (11), bei welchem eine Falzrolle (15)
eines robotergefiihrten Rollfalzkopfes (14) in Falz-
richtung (R) entlang des zu falzenden Kantenbe-
reichs (10) des Blechteils (11) bewegt wird und das
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Blechteil (11) bei der Bewegung der Falzrolle (15) in
Falzrichtung (R) mittels einer eine erste Andruckrolle
(17), welche in Falzrichtung (R) vor der Falzrolle (15)
angeordnet ist, und eine zweite Andruckrolle (18),
welche in Falzrichtung (R) hinter der Falzrolle (15)
angeordnetist, aufweisenden Haltevorrichtung (16),
welche an dem robotergefiihrten Rollfalzkopf (14)
gelagert ist, in einer definierten Position gehalten
wird, indem mittels der Haltevorrichtung (16) eine
Andruckkraft unmittelbar auf den Kantenbereich (10)
des Blechteils (11) aufgebracht wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Andruckrolle (18) in
einem Winkel 5° < a < 60° geneigt zu der ersten
Andruckrolle (17) positionierbar ist..

Claims

Roller hemming device (100) for hemming an edge
region (10) of a sheet metal part (11), with a robot-
guided roller hemming head (14) which has a hem-
ming roller (15) movable in the hemming direction
(R) along the edge region (10) of the sheet-metal
part (11) to be hemmed, and with a holding device
(16) for holding the sheet-metal part (11) in a defined
position, by means of which a pressing force can be
applied directly to the edge region (10) of the sheet-
metal part (11), wherein the holding device (16) has
a first pressure roller (17), which is arranged in front
of the hemming roller (15) in the hemming direction
(R), and a second pressure roller (18), which is ar-
ranged behind the hemming roller (15) in the hem-
ming direction (R), wherein the holding device (16)
is mounted on the robot-guided roller hemming head
(14), characterized in that the second pressure roll-
er (18) can be positioned at an angle 5° < o < 60°
inclined with respect to the first pressure roller (17).

Roller hemming device (100) according to claim 1,
characterized in that the first pressure roller (17)
and/or the second pressure roller (18) are spring-
mounted.

Roller hemming device (100) according to one of
claims 1 and 2, characterized in that the first pres-
sure roller (17) and/or the second pressure roller (18)
are tiltable relative to their axis of rotation (A, A,).

Roller hemming device (100) according to one of
claims 1to 3, characterized in that the first pressure
roller (17) is held on a first receiving element (19) by
means of a first axle element (21) extending along
the axis of rotation (A;) of the first pressure roller
(17), wherein the first axle element (21) is mounted
on the first receiving element (19) in front of and be-
hind the first pressure roller (17).

Roller hemming device (100) according to one of
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claims 1to 4, characterized in that the second pres-
sure roller (18) is held on a second receiving element
(20) by means of a second axle element (22) extend-
ing along the axis of rotation (A,) of the second pres-
sure roller (18), wherein the second axle element
(22) is mounted on the second receiving element
(20) in front of and behind the second pressure roller
(18).

Roller hemming device (100) according to one of
claims 1to 5, characterized in that the first pressure
roller (17) and/or the second pressure roller (18) are
formed profiled.

Roller hemming device (100) according to one of
claims 1to 6, characterized in that the first pressure
roller (17) and/or the second pressure roller (18) are
each formed in the form of a hyperboloid.

Method for hemming an edge region (10) of a sheet-
metal part (11), in which a hemming roller (15) of a
robot-guided roller hemming head (14) is moved in
the hemming direction (R) along the edge region (10)
of the sheet-metal part (11) to be hemmed, and, dur-
ing the movement of the hemming roller (15) in the
hemming direction (R), the sheet-metal part (11) is
held in a defined position by means of a holding de-
vice (16) mounted on the robot-guided roller hem-
ming head (14) and having afirst pressure roller (17),
which is arranged in front of the hemming roller (15)
in the hemming direction (R), and a second pressure
roller (18), which is arranged behind the hemming
roller (15) in the hemming direction (R), by applying
a pressure force directly to the edge region (10) of
the sheet-metal part (11) by means of the holding
device (16), characterized in that the second pres-
sure roller (18) can be positioned at an angle of 5°
< a < 60° inclined with respect to the first pressure
roller (17).

Revendications

Dispositif de pliage a rouleaux (100) pour plier une
zone de bord (10) d’'une piéce en tole (11), compor-
tant une téte de pliage a rouleaux (14) guidée par
robot, qui présente un rouleau de pliage (15) mobile
dans le sens du pliage (R) le long de la zone de bord
(10) de la piece en téle (11) a plier et un dispositif
de maintien (16) pour maintenir la piéce en tole (11)
dans une position définie, au moyen duquel une for-
ce de pression peut étre appliquée directement sur
la zone de bord (10) de la piece en tole (11),

dans lequel le dispositif de maintien (16) comporte
un premier rouleau de pression (17), qui est disposé
devant le rouleau de pliage (15) dans la direction de
pliage (R), et un deuxieme rouleau de pression (18),
qui est disposé derriére rouleau de pliage (15) dans
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la direction de pliage (R), dans lequel le dispositif de
maintien (16) est monté sur la téte de pliage (14) a
rouleaux guidée par robot, caractérisé en ce que
le deuxieme rouleau de pression (18) estincliné d’'un
angle de 5° < a < 60° pour que le premier rouleau
de pression (17) puisse étre positionné.

Dispositif de pliage a rouleaux (100) selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que le premier rouleau
de pression (17) et/ou le deuxiéme rouleau de pres-
sion (18) sont montés élastiquement.

Dispositif de pliage a rouleaux (100) selon une des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que le pre-
mier rouleau de pression (17) et/ou le deuxiéme rou-
leau de pression (18) sont inclinables par rapport a
leur axe de rotation (A4, A,).

Dispositif de pliage a rouleaux (100) selon une des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le pre-
mier rouleau de pression (17) est maintenu a un pre-
mier élément de réception (19) au moyen d’un pre-
mier élémentd’essieu (21) s’étendantle longdul'axe
de rotation (A4) du premier rouleau de pression (17),
dans lequel le premier élément d’essieu (21) est
monté sur le premier élément de réception (19) de-
vant et derriére le premier rouleau de pression (17).

Dispositif de pliage a rouleaux (100) selon une des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le
deuxieme rouleau de pression (18) est maintenu a
un deuxieme élément de réception (22) au moyen
d’'un deuxiéme élément d’essieu (22) s’étendant le
long du I'axe de rotation (A,) du deuxiéme rouleau
de pression (18), sachant que le deuxiéme élément
d’essieu (22) est monté sur le deuxieme élément de
réception (20) devant et derriére le deuxieme rou-
leau de pression (18) .

Dispositif de pliage a rouleaux (100) selon une des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le pre-
mier rouleau de pression (17) et/ou le deuxiéme rou-
leau de pression (18) sont profilés.

Dispositif de pliage a rouleaux (100) selon une des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que le pre-
mier rouleau de pression (17) et/ou le deuxiéme rou-
leau de pression (18) sont congus chacun sous la
forme d’un hyperboloide.

Procédé de pliage d’'une zone de bord (10) d’'une
piece en téle (11), dans lequel un rouleau de pliage
(15) d’'une téte de pliage a rouleaux (14) guidée par
robot est déplacé dans la direction de pliage (R) le
long de la zone de bord (10) de la piece en tle (11)
aplier etde la piece en tble (11) lors du déplacement
du rouleau de pliage (15) dans la direction de pliage
(R) au moyen d’un premier rouleau de pression (17),
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qui estdisposé devant le rouleau de pliage (15) dans
la direction de pliage (R), et un deuxiéme rouleau de
pression (18), qui est disposé derriére le rouleau de
pliage (15) dans la direction de pliage (R), qui com-
porte un dispositif de maintien (16) dans lequel la
téte de sertissage a rouleau (14) guidée par robot
est maintenue dans une position définie au moyen
du dispositif de maintien (16), en appliquant une for-
ce de pression directement sur la zone de bord (10)
de la piece en tble (11), caractérisé en ce que le
deuxiéme rouleau de pression (18) peut étre posi-
tionné a une inclinaison de de 5° <o <60° par rapport
au premier rouleau de pression (17).
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