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Vorrichtung zum Formen formbestindiger ballenartiger Formkorper aus diinnfasrigem Material.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Formen formbesténdiger ballenartiger Formkérper aus
diinnfasrigem Metall, z.B. Aluminium, oder gestreckter Metallfolie, z.B. Aluminiumfolie, bei welcher das zu for-
mende diinnfasrige oder gestreckte Metallgut einer Schneid- und einer PreReinrichtung gebiindelt zufiihrar ist.

Es hat sich gezeigt, da derartige Formkdrper als Fiillstoffe fir Treibstofftanks sich hervorragend dazu eig-
nen, einen Explosionsschutz fiir diese Treibstofftanks zu bilden. Diese Formkérper sollen dabei einerseits sehr
formbestandig sein, d.h. sie sollen durch die unzdhligen Erschiitterungen, welchen sie beim Fahren der Fahr-
zeuge ausgesetzt werden, nicht zusammenfallen, und auerdem sollen diese Fiillkérper méglichst wenig Flis-
sigkeitsverdrangung aufweisen, jedoch den gesamten Treibstofftank so ausfiillen, da eben der
Explosionsschutz gegeben ist.

Es ist bereits bekannt, daB in Treibstofftanks Metallwolle eingesetzt wird. Eine Nachriistung mit derartigen
Fiillsubstanzen ist jedoch nicht méglich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit
welcher Fillkérper erzeugt werden kénnen, die einerseits nur geringe Fliissigkeitsverdrangung und anderseits
ein groRes Volumen aufweisen und liberdies formbestandig sind.

Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch gelést, dall der Schneideinrichtung eine Fiihrungs- und
Klemmeinrichtung vorgeschaltet ist, wobei die Fiihrungs- und Klemmeinrichtung, die Schneideinrichtung und
die PreReinrichtung in Vorschubrichtung des gebiindelten Metallgutes relativ zueinander verschiebbar gelagert
sind. Dadurch wird eine besonders wirkungsvolle Vorrichtung dahingehend geschaffen, dal einerseits der Vor-
schub und anderseits auch der PreRdruck entsprechend einstellbar ist.

Vorteilhafterweise kann die Fiihrungs- und Klemmeinrichtung und die PreReinrichtung in festem gegen-
seitigen Abstand zueinander angeordnet sein und die Schneideinrichtung zwischen der Fiihrungs- und Klemm-
einrichtung einerseits und der PreReinrichtung anderseits hin- und herverschiebbar gefiihrt sein. Dadurch wird
erreicht, da durch bloRe Einstellung des Verschiebeweges der Schneideinrichtung sowohl der Vorschub- als
auch der PrefRdruck gesteuert wird. Damit beim Zufiihren des Metallgutes zur Schneideinrichtung das Heraus-
fallen des gebiindelten Stranges vermieden wird und iiberdies durch die Bewegung der Schneideinrichtung
direkt eine Pressung erreichbar ist, kann an der Schneideinrichtung am Einlauf des Metallgutes ein Zentrier-
trichter und an der gegeniiberliegenden Seite eine PreRhiilse fiir den Eingriff des PrefRstempels der PreRein-
richtung vorgesehen sein. Um ein exaktes Abschneiden des Metallstranges zu erzielen, kann die
Schneideinrichtung durch wenigstens ein quer zur Vorschubrichtung des Metallgutes bewegbares, vorzugs-
weise zwei gegenlaufig bewegbare, Messer gebildet sein, deren Schneiden durch die Rander durchgehender
Bohrungen gebildet sind. Das abgeschnittene Gut wird damit durch das Messer hindurchgefdrdert, wobei bei
nicht selbsttatigem Herausfallen des gepreften Gutes durch das Einschieben des néchsten zu pressenden
Gutes das bereits geformte Stiick ausgeworfen wird. Dabei kann je Bohrung ein Zentriertrichter und eine Prel3-
hiillse vorgesehen sein, welche an der Fiihrung der bewegbaren Messer ortsfest an der Schneideinrichtung an-
geordnet sind, wodurch der Zentriertrichter durch die Bewegung mit der Schneideinrichtung ein genaues
Einfiihren des in der Klemmeinrichtung gehaltenen Metallgutes ermdglicht. An der Riickseite des in Vorschub-
richtung vorderen Messers kann eine am Ende des Schneidvorganges der PreRhiilse gegeniiberliegende For-
meinbuchtung vorgesehen sein, deren Innenform einem Teil der Auenform des zu erzeugenden Formkorpers
entspricht. Das vordere Messer bildet damit einen Teil der Pre3form, ndmlich das hintere Ende, wobei die Sei-
tenteile der Prelform durch die PreRhiilse gebildet sind, in welche der Prellstempel dann eingreift. Fiir eine
entsprechende Formung auch des anderen Endes des Formlings kann am PrefRstempel eine der Formeinbuch-
tung an der Riickseite des in Vorschubrichtung vorderen Messers entsprechende weitere Formeinbuchtung
vorgesehen sein, deren Innenform gleichfalls einem Teil der Auenform des zu erzeugenden Formkd&rpers ent-
spricht. Fiir die Zufiihrung des Metallstranges und Biindelung desselben kann die Fiihrungs- und Klemmein-
richtung eine, vorzugsweise frichterférmige, Fiihrungshiilse aufweisen, in deren Innerem vorzugsweise
inaktivierbare Klemmorgane vorgesehen sind. Die Klemmeinrichtung dient dabei dazu, ein Zuriickschieben des
gebiindelten Metallgutes durch die Fiihrungseinrichtung zu verhindern, wenn die Schneideinrichtung zur Fiih-
rungsund Klemmeinrichtung hin bewegt wird, wodurch auch erzielt wird, dal® der durch die Bewegung der
Schneideinrichtung eintretende Metallstrang, wie schon angefiihrt, etwa in der Prefhiilse verbliebene Form-
linge ausstéRt. Zur leichten Inaktivierung kénnen die Klemmorgane durch in die lichte Weite der Fihrungshiilse
vorschiebbare Klemmstempel gebildet sein. Dabei kémen alle Klemmstempel fiir eine gleichzeitige Bewegung
miteinander gekoppelt sein, wodurch erzielt wird, daR bei Messern, die eine Vielzahl von Bohrungen neben-
einander aufweisen, bei allen Messern entsprechend gleiche Verhéltnisse erreicht werden. Fir ein leichtes
Auswerfen des fertig geprefiten Teiles kénnen an dem den Messern abgewandten Ende der PreRhiilsen an
der Unterseite Auswurfausnehmungen vorgegeben sein, wodurch im groRen und ganzen die gefertigten Form-
linge bereits von alleine aus der PreBhiilse herausfallen.

In der Zeichnung sind zwei Ausfiihrungsbeispiele des Erfindungsgegenstandes dargestellt.

Fig. 1 zeigt im AufriR teilweise geschnitten die erfindungsgeméRe Vorrichtung.
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Fig. 2 ist eine in Richtung des Vorschubes des zu behandelnden Gutes gesehene Vorderansicht der
Schneideinrichtung.

Fig. 3 veranschaulicht in groRerem MaRstab die Stellung der beiden gegenlaufigen Schneidmesser wéh-
rend der einzelnen Phasen des Produktionsvorganges.

Fig. 4 ist eine der Fig. 1 analoge Darstellung einer anderen Ausfiihrungsvariante.

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 3 sind an einem Rahmen 1 eine Fihrungs- und Klemmein-
richtung 2 und eine PreReinrichtung 3 ortsfest angeordnet. Zwischen der Fiihrungs- und Klemmeinrichtung
einerseits und der PreReinrichtung anderseits ist eine Schneideinrichtung 4 auf in Vorschubrichtung des zu
behandelnden Gutes 5 verlaufenden Fiihrungen 6 verschiebbar. Mit 7 ist ein hydraulischer Antriebszylinder
fiir die Verschiebung der Schneideinrichtung 4 bezeichnet.

Die Schneideinrichtung 4 besteht aus zwei gegenldufig angetriebenen Messern 8, 9, deren Schneiden
durch die Rander von durchgehenden Bohrungen 12, 13 begrenzende Einsatze 10, 11 gebildet sind. Dem in
Vorschubrichtung des zu behandelnden Gutes 5 vorne liegenden Messer ist ein Zentriertrichter 14 vorgeschal-
tet, welcher in bezug auf das hin- und hergehende Messer 9 ortsfest ist. Dem in Vorschubrichtung hinten lie-
genden Messer 8 ist eine PreRhiilse 15 nachgeschaltet, die gleichfalls in bezug auf das hin- und hergehende
Messer 8 ortsfest ist. Die beiden gegenlaufig angetriebenen Messer 8, 9 sind mittels Fihrungsorganen 16, 17
bzw. 18, 19 aneinander anliegend gefiihrt. Der Messerantrieb fir das in Vorschubrichtung des Gutes 5 vorne
liegende Messer 9 ist in Fig. 3 bei 20 angedeutet. Fir das in Vorschubrichtung hinten liegende Messer 8 ist
ein analoger Antrieb vorgesehen.

Die Fiihrungs- und Klemmeinrichtung 2 ist durch eine Fiihrungshiilse 21 gebildet, an deren Innenseite inak-
vierbare Klemmorgane 22 vorgesehen sind, welche beim Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 1 durch mittel eines
Hydraulikzylinders 23 vorschiebbare Klemmstempel 24 gebildet sind.

Die PreReinrichtung 3 ist durch einen ortsfest mit dem Rahmen 1 verbundenen PreRRstampel 25 gebildet,
welcher pallgenau in die PreRhiilse 15 einfiihrbar ist.

Das in Vorschubrichtung des zu behandelnden Gutes 5 vorne liegende Messer 9 weist an seiner Riickseite
eine der AufRenform des zu erzeugenden Formk&rpers entsprechende Formeinbuchtung 26 auf, welche so an-
geordnet ist, daR sie durch die Schneidbewegung fluchtend mit der PreRhiilse 15 und dem PreRstempel 25 zu
liegen kommt. Der PreRstempel 25 seinerseits weist gleichfalls eine Formeinbuchtung 27 auf, welche ebenfalls
der AuRenform des zu erzeugenden PreRlings entspricht. An der PreBhiilse 15 ist an der Rickseite eine Aus-
nehmung 28 vorgesehen, mit welcher das Auswerfen des fertigen PreRlings erleichtert ist.

Um ein gleichméffiges Pressen aller zugefiihrten Gutstrénge zu erzielen, sind die Prelstempel 24 iiber
eine gemeinsame Betétigungsstange 29 miteinander verbunden.

Der Fiihrungs- und Klemmeinrichtung 2 sind noch Fiihrungsorgane 30, 31 vorgeschaltet, mit welchen der
herangefiihrte Gutstrang 5 entsprechend vorgebiindelt ist.

Bei Betrieb der Vorrichtung wird das zu formende Gut 5, welches vorliegend von einer Maschine zum
Strecken von Aluminiumfolie kommt, durch die Fiihrungsorgane 30, 31 vorgebiindelt und in dieser Form in den
Fihrungszylinder der Fiihrungs- und Klemmeinrichtung 2 eingefiihrt, und zwar so weit, daR das vordere Ende
des Gutstranges bis an das riickwértige Ende der PreRhiilse 15 reicht. Die Schneideinrichtung 4 befindet sich
dabei in der in Fig. 1 wiedergegebenen, mit dem Zentriertrichter 14 an der Fiihrungshiilse 1 der Fiihrungs- und
Klemmeinrichtung anliegenden Lage. Die Stellung der beiden Messer 8, 9 ist dabei in Fig. 3a wiedergegeben.
Nun werden die beiden Messer 8, 9 gegeneinander verschoben, so dall durch die Schneideinséatze 10, 11 ein
Abschneiden des Gutstranges erfolgt (siehe Fig. 3b). Nach Beendigung des Schneidvorganges befinden sich
die Teile in der in Fig. 3c wiedergegebenen Lage. Dabei ist die Formausnehmung 26 an der Riickseite des in
Vorschubrichtung vorderen Messers 9 fluchtend in bezug auf die Prefhiilse 15 und den PreR3stempel 25. In
dieser Lage der Messer wird nun die Schneideinrichtung 4 mittels des Hydraulikzylinders 7 zum PrefRstempel
25 hin bewegt, welcher damit in Eingriff mit der PreRhiilse 15 gelangt und das in der PreRhiilse 15 befindliche
Gut zusammenballt.

In dieser Stellung wird nun die Klemmeinrichtung 22 dadurch aktiviert, dal der Klemmstempel 24 mittels
der Hydraulikzylinder iiber die gemeinsame Stange 29 in die Fiihrungshiilse 21 eingreift und damit den zu for-
menden Gutstrang gegen Verschieben in der Fiihrungs- und Klemmeinrichtung sichert. Nun werden die Messer
mittels der Verstelleinrichtungen 20 wieder in die in Fig. 3a gezeigte Lage verschoben, so dal} ein freier Durch-
gang zwischen dem Zentriertrichter 14, den Bohrungen 12, 13 und der PreBhiilse 15 ermdglicht ist. Danach
wird mittels des Hydraulikzylinders 7 die Schneideinrichtung wieder in die in Fig. 4 dargestellte Lage vorge-
schoben, wodurch automatisch das zu formende Gut in die PreBhiilse eingefiihrt wird. Damit ist dann wieder
die in Fig. 3a gezeigte Ausgangsstellung erreicht und der Progammablauf geht wie vorbeschrieben vor sich.
Durch dieses Einschieben des zu schneidenden Gutes in die PreRhiilse 15 wird, falls dies noch erforderlich
ist, das bereits geformte Gut aus der PreRhiilse ausgestofien, so dal spezielle AusstoRorgane liberfliissig sind.

Das in Fig. 4 wiedergegebene Ausfiihrungsbeispiel unterscheidet sich von demin Fig. 1 gezeigten dadurch,
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daf bei dieser Ausfiihrungsform die Schneideinrichtung 4 feststehend angeordnet ist und die Fiihrungs- und
Klemmeinrichtung 2 sowie die PreReinrichtung 3 in bezug auf die Schneideinrichtung 4 in Vorschubrichtung
des zu formenden Gutes 5 verschiebbar sind. Die mitder Fig. 1 gleichen Teile sind in Fig. 4 mit gleichen Bezug-
szeichen versehen. Die Anderung bestehen darin, dal die Klemmeinrichtung der Fiihrungs- und Klemmein-
richtung 2 innerhalb der Fihrungshiilse 21 durch federnde Zungen 32 gebildet sind, welche zudem als
Widerhaken gegen eine Zuriickschieben des zu formenden Gutes 5 wirken. AulRerdem ist die Schneideinrich-
tung 4 am Rahmen 1 feststehend angeordnet, wogegen an den Fiihrungen 6 die Fiihrungs- und Klemmein-
richtung mittels eines hydraulischen Zylinderantriebes 33 und die Prefeinrichtung 3 mittels eines hydraulischen
Zylinderantriebes 34 bewegbar sind.

Der eigentliche Betdtigungsablauf ist im wesentlichen analog jenem, wie er zum Ausfiihrungsbeispiel
gemaR den Fig. 1 bis 3 geschildert wurde. Es dndert sich lediglich, daR zum Vorschub des zu schneidenden
Gutes 5 die Fiihrungs- und Klemmeinrichtung 2 iiber den Hydraulikzylinder 33 zu der Schneideinrichtung 4 hin-
geschoben wird, bis die Fiihrungshiilse 21 mit dem Zentriertrichter 14 der Schneideinrichtung in Eingriff kommt.
Dann erfolgt das Schneiden des zu formenden Gutes, worauf dann mittels des hydraulischen Zylinderantriebes
34 der PrefRstempel 25 der PreReinrichtung 3 in die PreRhiilse 15 hineingedriickt wird und damit der Formkérper
erstellt wird. Nach Beendigung des PreRvorganges wird dann vor dem Offnen der Messer 8, 9 die Fiihrungs-
und Klemmeinrichtung 2 zuriickgezogen, wobei das zu behandelnde Gut an den federnden Zungen entlang-
gleitet und ein Sperren erst bei der Vorbewegung der Fiihrungs- und Klemmeinrichtung 2 erzielt wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Formen formbesténdiger ballenartiger Formkorper aus diinnfasrigem Metall, z.B. Alumi-
nium, oder gestreckter Metallfolie, z.B. Aluminiumfolie, bei welcher das zu formende diinnfasrige oder
gestreckte Metallgut einer Schneid- und einer Prefeinrichtung gebiindelt zufiihrbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Schneideinrichtung (4) eine Fiihrungs- und Klemmeinrichtung (2) vorgeschaltet ist,
wobei die Fiihrungs- und Klemmeinrichtung (2), die Schneideinrichtung (4) und die PreReinrichtung (3) in
Vorschubrichtung des gebiindelten Metallgutes (5) relativ zueinander verschiebbar gelagert sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf® die Fihrungsund Klemmeinrichtung (2) und
die PreBeinrichtung (3) in festem gegenseitigen Abstand zueinander angeordnet sind und die Schneid-
einrichtung (4) zwischen der Fiihrungs- und Klemmeinrichtung (2) einerseits und der PreReinrichtung (3)
anderseits hin- und herverschiebbar gefiihrt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal an der Schneideinrichtung (4) am Ein-
lauf des Metallgutes ein Zentriertrichter (14) und an der gegeniiberliegenden Seite eine PreBhiilse (15)
fir den Eingriff des PrefRstempels (25) der PreReinrichtung (3) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Schneideinrichtung (4)
durch wenigstens ein quer zur Vorschubrichtung des Metallgutes (5) bewegbares, vorzugsweise zwei
gegenlaufig bewegbare Messer (8, 9) gebildet ist, deren Schneiden (10, 11) durch die Rander durchge-
hender Bohrungen (12, 13) gebildet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dal je Bohrung (12, 13) ein Zentriertrichter
(14) und eine PreRhiilse (15) vorgesehen ist, welche an der Fiihrung der bewegbaren Messer (8, 9) ortsfest
an der Schneideinrichtung (4) angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da an der Riickseite des in Vorschub-
richtung vorderen Messers (9) eine am Ende des Schneidvorganges der PreRhiilse (15) gegeniiberlie-
gende Formeinbuchtung (26) vorgesehen ist, deren Innenform einem Teil der Aufenform des zu
erzeugenden Formkdrpers entspricht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal am PrefRstempel (25) eine der Formeinbuch-
tung (26) an der Riickseite des in Vorschubrichtung vorderen Messers (9) entsprechende weitere Formein-
buchtung (27) vorgesehen ist, deren Innenform gleichfalls einem Teil der AuRenform des zu erzeugenden
Formkérpers entspricht.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Fiihrungs- und Klemm-
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einrichtung (2) eine, vorzugsweise trichterférmige, Fihrungshiilse (21) aufweist, in deren Innerem, vor-
zugsweise inaktiviebare, Klemmorgane (22, 32) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dall die Klemmorgane (22) durch in die lichte
Weite der Fihrungshiilse (21) vorschiebbare Klemmstempel (24) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR die Klemmstempel (24) fiir eine gleichzeitige
Bewegung miteinander gekoppelt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal® an dem den Messern (8,
9) abgewandten Ende der PreBhiilsen (15) an der Unterseite Auswurfausnehmungen (28) vorgesehen
sind.
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