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(57) Abstract: During the bending of sheet metal sections (1, 2), in particular for forming can edges using a bending machine,
the sheet metal is pre-treated at a flexing station (50) before reaching the bending station. The contact position (X, y, ') of a sheet
on a measuring plate (38) is measured and the signal representing the contact position is reproduced on a display (25), enabling the
operator to adjust at least one element (7, 8, 9, 20) of the flexing station in accordance with the deviation of the actual contact position
from the target contact position, either manually or by means of a drive. The signal can also be used to automatically adjust at least

one element of the flexing station.
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(57) Zusammenfassung: Beim Runden von Blechabschnitten (1, 2), insbesondere zur Bildung von Dosenzargen mittels einer
Rundmaschine, erfolgt vor der Rundstation eine Vorbehandlung des Blechs in einer Flexerstation (50). Dabei erfolgt eine Messung
der Auftreffposition (X, y, y) eines Bleches auf einer Messplatte (38) und das die Auftreffposition darstellende Signal wird auf einer
Anzeige (25) dargestellt, so dass die Bedienungsperson mindestens ein Element (7, 8, 9, 20) der Flexerstation in Abhéngigkeit der
Abweichung der tatsdchlichen Auftreffposition von der Soll-Auftreffposition manuell oder mittels eines Antriebes verstellen kann.
Das Signal kann auch zur automatischen Einstellung mindestens eines Elementes der Flexerstation verwendet werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Einstellung ei-

ner Flexerstation beim Runden von Blechen

Hintergrund der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ein-
stellung einer Flexerstation fir die Vorbehandlung von
Blechen vor dem Runden derselben, wobei in der Flexersta-
tion eine Soll-Auftreffposition des Bleches auf eine
Messplatte als Mass flir die Einstellung mindestens eines
einstellbaren Elementes der Flexerstation dient. Die Er-
findung betrifft ferner eine Anwendung des Verfahrens
beim Schweissen von Behdlterzargen. Weiter betrifft die
Erfindung eine Flexerstation mit mindestens einem ein-
stellbaren Flexerelement. Weiter betrifft die Erfindung
einen Rundapparat mit einer solchen Flexerstation und ei-
ne Schweissvorrichtung zur Herstellung von Behalterzargen

mit einem solchen Rundapparat.

Stand der Technik

Beim Runden von Blechen zur Bildung von Be-
hdalterzargen-Rohlingen ist es bekannt, vor den eigentli-
chen Rundelementen des Rundapparates eine so genannte
Flexerstation anzuordnen. In dieser erfolgt eine Vorrun-
dung jedes Bleches, welche aber in der Flexerstation
grésstenteils wieder rickgangig gemacht wird. Durch die-
ses Biegen und Zurlckbiegen, bzw. Vorrunden und Zurick-
runden, werden Spannungen aus den Blechen entfernt, die
bei der eigentlichen Rundung in der Rundmaschine das Re-
sultat beeintrachtigen koénnten. Der in Transportrichtung
vordere Bereich der Bleche wird indes in der Regel nicht
zurlck gerundet, sondern behdlt die Vorrundung aus der
Flexerstation, um das Rundungsergebnis der Rundmaschine
zu verbessern. In US-A-5 209 625 ist eine solche Vorrund-
bzw. Flexerstation mit Walzen 16 und 17 und einem Vor-

rundelement 21 dargestellt, wobei ein Tisch 20 mit einer
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Abdeckung 22 die Vorrundung wieder rickgdngig macht, aus-
ser im Bereich der in Transportrichtung vorderen Kante
des Bleches. Es ist indes auch bekannt - und nachfolgend
auch so dargestellt - dass ein Flexerkeil nach dem Vor-
runden das Zuriickbiegen ibernimmt. Nach Stand der Technik
erfolgt die Grundeinstellung der Flexerstation, und dabei
insbesondere des Flexerkeils, manuell. Ein Testblech wird
durch manuelles Drehen des ganzen Rundapparates durch die
Flexerstation transportiert und muss in einem bestimmten
Bereich auf eine Platte auftreffen. Ist dies nicht der
Fall, so muss die Position des Flexerkeils verandert wer-
den. Dieser Vorgang muss eventuell mehrmals wiederholt
werden, bis die richtige Einstellung gefunden ist bzw.
die richtige Vorrundung fir die nachfolgende Rundstation
des Rundapparates erzielt wird. Bei Einstellung des Fle-
xXerkeils miissen Schrauben geldst werden, die zum Teil
schwer zugdnglich sein konnen und meistens miissen auch
Rundkeile ausgebaut werden, damit der Auftreff-Ort des
Bleches auf der Messplatte gut sichtbar wird.

Verfahren und Vorrichtungen der genannten Art
werden generell in der Blech verarbeitenden Industrie
beim Runden von Blechen, insbesondere aber bei der Her-
stellung von Behdlterzargen, insbesondere Dosenzargen,
aus Blech verwendet. Die Behadlterzargen-Rohlinge werden
dazu nach der Rundung direkt in eine Schweissmaschine zur
Schweissung der Langsnaht der Zarge transportiert. Dabei
bilden in der Regel die Abstapelung der Bleche, der Rund-
apparat und die Schweissmaschine eine Einheit. Entspre-
chende Anlagen fiir die Dosenherstellung sind z.B. aus DE-
A-33 30 171 oder aus der genannten US-A-5 209 625 be-
kannt. Die Rundung erfolgt dabei so, dass die gebildete
Dosenzarge direkt in die fir die Nahtiberlappung verwen-
dete Z-Schiene gefihrt werden kann. Flr die Rundung wer-
den die rechteckig zugeschnittenen Blechabschnitte mit
definierten Abmessungen und in Normen festgehaltenen Ma-
terialeigenschaften von einem Einschubsystem in ein ers-

tes, angetriebenes Transportwalzenpaar geschoben, von
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mehreren angetriebenen Transportwalzen mit einer Ge-
schwindigkeit von 100-450 m/Min. weitertransportiert und
im Rundapparat mit einem Rundsystem mit Hilfe von Keilen
mit Walzen oder mit Walzensystemen zu einer runden Zarge
gebogen. Dabei erfolgt mittels der Elemente einer Fle-
xerstation eine vorgédngige plastische Verformung, wie er-

lautert.

Darstellung der Erfindung

Es ist Aufgabe der Erfindung die genannten
Nachteile bei der Einstellung einer Flexerstation zu ver-
meiden.

Dies wird bei den Verfahren der eingangs ge-
nannten Art dadurch erreicht, dass die Auftreffposition
eines Testbleches auf der Messplatte beim motorisch ange-
triebenen Blechdurchlauf durch die Flexerstation durch
eine Sensoranordnung festgestellt wird, wodurch ein die
Auftreffposition darstellendes Signal bereitgestellt
wird, womit aﬁf einer Anzeigeeinrichtung die Auftreffpo-
sition oder ein davon abgeleiteter Wert dargestellt wird
und/oder womit ein die Vorrundung der Flexerstation be-
stimmendes Element derselben durch deren Steuerung und
einen Antrieb derart eingestellt wird, dass eine Abwei-
Chung von der Soll-Auftreffposition vermindert wird.

Durch das erfindungsgemdsse Vorgehen entfiallt
das manuelle Durchdrehen des Bleches durch den Rundappa-
rat bzw. die Flexerstation, da durch die Sensoranordnung
die Auftreffposition im motorischen Betrieb festgestellt
wird. Die tatsachliche Auftreffposition bzw. Ist-
Auftreffposition auf der Messplatte kann auf einer Anzei-
gevorrichtung dargestellt werden, wobei vorzugsweise auch
die Sollposition eingeblendet wird. Mit der Information
der Auftreffposition kann die Bedienungsperson dann ein
einstellbares Element der Flexerstation manuell so ein-
stellen, dass die Abweichung von der Soll- ‘

Auftreffposition geringer und méglichst Null wird. Dabei
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kann die erwahnte Darstellung der Soll-Auftreffposition
auf der Anzeige hilfreich sein. Die Soll-Auftreffposition
ist nach Stand der Technik bekannt und abhdngig vom zu
rundenden Blech und der Rundungsgeschwindigkeit. Anstelle
der Auftreffposition kann ein davon abgeleitetes Signal
dargestellt werden, z.B. direkt ein Zahlenwert fir die
Verstellung eines einstellbaren Elementes der Flexersta-
tion. Zus&dtzlich oder alternativ zur Anzeige kann durch
das die Auftreffposition darstellende Signal eine automa-
tische Einstellung eines die Vorbehandlung durch die Fle-
xerstation bestimmenden Elementes derselben erfolgen. In
jedem Fall ergibt sich ein geringerer Zeitaufwand, da die
Auftreffposition nicht mehr durch die Bedienungsperson
visuell auf der Messplatte selber festgestellt werden
muss und der dafir notwendige Ausbau von Rundelementen
(Keilen) vermieden wird.

Das Verfahren zur Einstellung der Flexersta-
tion wird vorzugsweise beim Runden von Behdlterzargen fur
deren Schweissung auf elektrischen Widerstandsnaht-
schweissmaschinen angewendet, wobei einzelne Blechab-
schnitte in Serie und mit hoher Geschwindigkeit von 100-
450 m/Min die Flexerstation und die Rundstation und dann
die Schweissvorrichtung durchlaufen. Entsprechend erfolgt
die Einstellung ebenfalls auf Grund einer Auftreffpositi-
on, welche mit der Geschwindigkeit ermittelt worden ist,
die der spateren Geschwindigkeit bei der Rundung in der
Serienproduktion entspricht.

Bei den eingangs genannten Vorrichtungen wird
die Aufgabe dadurch geldst, dass die Flexerstation eine
Sensoranordnung und eine Steuerung aufweist, durch welche
die Auftreffposition des Testbleches auf der Messplatte
beim motorisch angetriebenen Blechdurchlauf durch die
Flexerstation feststellbar ist, wodurch ein die Position
darstellendes Signal bereitgestellt wird, durch das auf
einer Anzeigeeinrichtung die Auftreffposition oder ein
davon abgeleiteter Wert darstellbar ist, und/oder durch

das ein die Vorbehandlung der Bleche in der Flexerstation
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bestimmendes Element derselben durch die Steuerung und
einen Antrieb derart einstellbar ist, dass eine Abwei-
chung von der Soll-Auftreffposition vermindert wird.

Damit ergeben sich die anhand des Verfahrens
erlduterten Vorteile. ’

Die Erfindung betrifft weiter einen Rundappa-
rat mit einer solchen Flexerstation sowie eine Schweiss-
vorrichtung flir Behdlterzargen mit einem solchen Rundap-
parat.

Der Rundapparat bzw. Rundmaschine zur Bildung
von Behdlterzargenrohlingen ist, insbesondere fiir die
Bildung von Dosenzargenrohlingen, zur Rundung mit einer
Geschwindigkeit von 100 bis 450 m/Minute ausgestaltet.
Die gerundeten Behdlterzargen-Rohlinge werden aus der
Rundmaschine einer Schweissvorrichtung fir Dosenzargen
mit Schweissrollen, insbesondere mit darauf laufenden
Drahtzwischenelektroden, und einer Z-Schiene zur Positio-
nierung der Zargenkanten zugefiihrt. Die Messdng der Auf-
treffposition erfolgt daher mit einer Durchlaufgeschwin-
digkeit im Bereich von 100 bis 450 m/Min. um die Auf-
treffposition bei Betriebsgeschwindigkeit festzustellen.
Bevorzugt wird als einstellbares Flexerelement ein auf
die Flexerwalzen folgender Flexerkeil auf Grund des
Signales eingestellt. Die Messung der Auftreffposition
erfolgt vorzugsweise elektrisch durch elektrische Kon-
taktherstellung auf der Messplatte durch das auftreffende
Blech.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Weitere Ausgestaltungen, Vorteile und Anwen-
dungeh der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen An-
spriichen und aus der nun folgenden Beschreibung anhand
der Figuren. Dabei zeigt

Figur 1 schematisch eine Vorrichtung zum Run-

den von Behdlterzargen mit einer Flexerstation;
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Figur 2 schematisch eine Flexerstation zur
Erléuterung von Ausfihrungsformen der Erfindung;

Figur 3 eine perspektivische teilweise Dar-
stellung der Messeinrichtung von Figur 2; und

Figur 4 eine Darstellung der elektrischen Be-

schaltung der Messeinrichtung der Figuren 2 und 3.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

Die Figuren 1 und 2 zeigen schematisch in
Seitenansicht Ausfihrungsformen der vorliegenden Erfin-
dung, wobei als Beispiel die Einstellung einer Flexersta-
tion in einer Rundmaschine fir das Runden von aufeinander
folgenden Blechabschnitten dargestellt ist, wie sie bei
der Serienproduktion von Beh&dlterzargen-Rohlingen bzw.
beim Schweissen von Behdlterzargen, insbesondere Dosen-
zargen, verwendet wird. Die Erfindung kann aber auch fur
die Einstellung von Flexerstationen bei beliebigen ande-
ren Rundungsvorgangen bzw. Rundmaschinen verwendet wer-
den.

Im gezeigten Beispiel ist ersichtlich, dass
Blechabschnitte, von denen als Beispiele die Abschnitte 1
und 2 dargestellt sind, von einem Stapel 10 abgestapelt
und in eine Transporteinrichtung 3 gegeben werden, welche
als Zufithrstrecke fir eine Rundmaschine 4 dient, welche
die Flexerstation aufweist. Die Bleche durchlaufen dabei
diese Anordnung aus Zufihrstrecke und Rundmaschine in
Richtung des Pfeils A. Die Abstapelung vom Stapel 10 und
das Einbringen in die Transporteinrichtung 3 wird hier,
da dies dem Fachmann bekannt ist, nicht n&her erliutert.
Die Transporteinrichtung 3 ist ferner als fakultativ,
Wenn auch bevorzugt, anzusehen, so dass die Bleche auch
direkt vom Stapel 10 in die Rundmaschine 4 abgegeben wer-
den konnten. In der dargestellten Ausfiihrungsform ist die
Transporteinrichtung 3 mit mehreren Walzenpaaren ausge-
ristet, welche den jeweiligen Blechabschnitt an den Ein-

gang 19 des Rundapparates 4 férdern, wo in diesem Bei-
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spiel die Flexerstation 50 mit einem ersten Element 20
beginnt. Die Fdérderung koénnte auch auf andere Weise aus-
gefihrt werden als mit den dargestellten Walzenpaaren. Im
Rundapparat bzw. in der Rundmaschine 4 wird jeder Blech-
abschnitt zu einem Zargen-Rohling gerundet, wie dies fur
den in Durchlaufrichtung vorderen Teil des Blechab-
schnitts 2 ersichtlich ist. Die Rundung erfolgt dabei mit
einem durch die Einstellung der Rundmaschine vorgegebenen
Sollrundungsradius und fihrt zum Rundungsradius R; dies
mit einer Rundungsgeschwindigkeit VR von z.B. 100 bis 450
m/Minute, insbesondere beim Runden von Dosenzargen-
Rohlingen. Rundmaschinen sind in vielfdltiger Ausfih-
rungsform bekannt, insbesondere auch flir Dosenzargen, wo-
bei die Rundmaschine in einfacher Form als Zweiwalzen-
Rundmaschine mit den beiden Walzen 11 und 12 vorgesehen
sein kann. Auch Rundmaschinen mit einer Mehrzahl von Wal-
zen sind bekannt, so z.B. aus der EP-A-1 197 272. Vor-
zugsweise ist der Rundapparat in seiner Einstellung zur
Festlegung der Rundung im Rundungsbetrieb steuerbar. Im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist gezeigt, dass vor
den Rundwalzen 11 und 12 ein Vorrundkeil 14 vorgesehen
sein kann. Ebenso kann ein Rundkeil 13 nach den Rundwal-
zen 11, 12 vorgesehen sein. Vor der eigentlichen Run-
dungsstation des Rundapparates 4 ist die Flexerstation 50
vorgesehen, welche in der gezeigten Ausfiihrungsform Teil
des Rundapparates ist, welche aber auch eine separate
Station sein konnte. In dem gezeigten Beispiel weist die
Flexerstation die Walzen 9 und 8 sowie den Flexerkeil 7
auf, welcher auf das aus den Walzen austretende Blech
einwirkt, sowie den erwdhnten Keil 20 am Eingang der Fle-
xerstation. Die Flexerstation dient zur Vorbehandlung und
zur Entfernung von Spannungen im Blech, wie erlautert und
z.B. aus der eingangs genannten US 5,209,625 bekannt.
Mindestens ein Element der Flexerstation ist
dabei zu deren Anpassung an das zu rundende Blechmaterial
und die Rundungsgeschwindigkeit einstellbar, was bekannt

ist, wobei die Einstellung vor Beginn des eigentlichen
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Rundungsbetriebes bzw. im Falle von Behdlterzargen vor
deren Serienherstellung erfolgt. Dieses Element kann ma-
nuell einstellbar sein, wie bekannt, oder es kann eine
steuerbare motorische Einstellung vorgesehen werden. Be-
vorzugt ist die Einstellung des erwdhnten Flexerkeils.
Das oder die bevorzugt angetrieben einstellbaren Elemente
der Flexerstation, und ggf. auch Rundungselemente der
Rundmaschine, sind mit Antrieben versehen (nachfolgend
Aktoren genannt), welche diese Elemente im Rahmen ihrer
iblichen Einstellmodglichkeiten bewegen koénnen, um der
Steuerung der Flexerstation die Einstellung zu ermdgli-
chen; der Einfluss der Aktoren auf die Elemente der Fle-
xerstation und, sofern vorgesehen, auch auf die Elemente
der Rundmaschine, ist in den Figuren durch einen vom Ak-
tor ausgehenden Pfeil in das Jjeweilige Element symboli-
siert, die Bewegung des Elementes durch einen weiteren
Pfeil. Die Verbindung der Aktoren mit der Steuerung 5 ist
durch Leitungen 40 symbolisiert. So wird der Flexerkeil 7
durch den Aktor 6 in Richtung des Pfeils B bewegt. Dies
entspricht auch der manuellen Einstellbarkeit des Flexer-
keils, falls kein Aktor fir die Einstellung vorgesehen
ist. Sofern gemdss Figur 2 eine Verstellung der Flexer-
walze 9 vorgesehen ist, so erfolgt sie durch einen Aktor
29 in den Richtungen des Pfeils C, oder allenfalls manu-
ell auf entsprechende Weise. Ist eine Verstellung des
Keils 20 der Flexerstation vorgesehen, so erfolgt sie
durch den Aktor 21 in Richtung des Pfeils d, oder ent-
sprechend manuell. In der Rundstation kann der Vorrund-
keil 14 durch den Aktor 15 in Richtung des Pfeils E be-
wegt werden. Fir die Walzen 11 und 12 kann ein deren Ab-
stand zueinander bestimmender Antrieb vorgesehen sein,
welche auf eine oder auf beide der Walzen wirkt und wel-
cher als Aktor 16 schematisch dargestellt ist. Ferner
kann der Aktor 17 auf den Rundkeil 13 einwirken, um die-
sen im Sinne des Pfeiles D zu bewegen. Es kénnen alle
diese Aktoren vorgesehen sein oder nur einer derselben

und beliebige Kombinationen sind moglich.
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Anhand der Figuren 2 bis 4 werden bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiele genauer erldutert. In der Flexersta-
tion 50 von Figur 2 ist dargestellt, wie das darin zur
Vorbehandlung befindliche Blech 1 die Soll-
Auftreffposition x auf der Messplatte 38 erreicht. Diese
Soll-Auftreffposition ist nach Stand der Technik fir ein
gegebenes Blechmaterial und eine vorgesehene Rundungsge-
schwindigkeit in der nachfolgenden Rundungsstation der
Rundmaschine bekannt. Erreicht das Blech in der Fle-
xerstation 50 beim Durchlauf mit der vorgesehenen Ge-
schwindigkeit fiir die Rundung die Auftreffposition x auf
der Messplatte 38, so ist die Einstellung der Flexersta-
tion korrekt. Trifft das Blech 1 zu frih, z.B. bei der
Auftreffposition y auf, wie dies mit unterbrochener Linie
dargestellt ist, so muss ein Element der Flexerstation 50
verstellt werden, um die Auftreffposition mdglichst an
die Stelle x zu legen. Trifft das Blech zu spat bei der
Auftreffposition y’ auf, was ebenfalls mit unterbrochener
Linie dargestellt ist, so erfolgt eine gegensinnige Ver-
stellung eines Elementes der Flexerstation. Bevorzugt
wird der Flexerkeil 7 verstellt, wobel in diesem Beispiel
eine Verstellung in den Richtungen des Pfeils B mdglich
ist. Dies kann manuell erfolgen oder durch den Aktor 6.
Dieser Aktor kann von Hand angesteuert werden oder bevor-
zugt durch die Steuerung 5 der Flexerstation, die auch
die Steuerung der Rundmaschine sein kann. Anstelle oder
zusdtzlich zur Verstellung des Flexerkeils 7 kann eine
Verstellung der Flexerwalze 9 oder 8 und/oder des Keils
20 treten, was dem Fachmann grundsdtzlich bekannt ist und
was hier nicht ndher erliutert wird. Gemdss der Erfindung
wird nun die Auftreffposition des Bleches auf der Mess-
platte durch eine Messeinrichtung mit einer Sensoranord-
nung festgestellt. Dies kann eine beliebige'Sensoranord—
nung sein, welche die Position des Bleches feststellen
kann, bei der es auf die Messplatte auftrifft. Die Sen-
soranordnung kann dabei z.B. mittels Ultraschallabstands-

sensoren die Position feststellen oder mittels optischer
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Sensoren, wie z.B. Lichtschranken, oder mittels Aufnahme
eines Bildes und Bildverarbeitung.

Bevorzugt erfolgt die Feststellung der Auf-
treffposition durch eine elektrische Kontaktgabe des Ble-
ches auf der Messplatte 38. Ferner ist es bevorzugt, wenn
dabei die Zeit ermittelt wird, bis das Blech - ausgehend
von einer bestimmten Anfangsposition - auf der Messplatte
auftrifft. Bei der bekannten Transportgeschwindigkeit ist
die Zeit ein Mass fur die Auftreffposition. Die Messein-
richtung weist mindestens einen Sensor 45 auf, mit dem
das Ankommen des jeweiligen Bleches 1 bei oder in der
Messeinrichtung detektiert werden kann. Insbesondere wird
die in Transportrichtung A vordere Kante des Bleches de-
tektiert, insbesondere durch einen optischen Sensor, ins-
besondere eine Lichtschranke oder mehrere Lichtschranken.
Diese Erkennung des Bleches 1 startet bei der Messein-
richtung eine Zeitmessung zum Zeitpunkt tp. Diese kann
durch ein separates Zeitmessmittel erfolgen oder durch
die Steuerung 5, die bereits erwdhnt worden ist, und die
in diesem Fall auch die Messeinrichtung steuert bzw. Teil
derselben ist und das Sensorsignal des Sensors 45 auf-
nimmt. Diese Variante ist in Figur 2 dargestellt. Die
Zeitmessung wird zum Zeitpunkt t; beendet, bei der die
Vorderkante des Bleches auf der Messplatte 38 auftrifft,
was Uber eine Leitung 38’ an die Steuerung 5 gemeldet
wird. Wie in Figur 2 in Seitenansicht ersichtlich, ist
die Zeit t; entsprechend der Einstellung der Flexerstati-
on unterschiedlich und stellt somit ein Mass fir deren
Einstellung dar. So ware die Zeit t; kiirzer, wenn die
Zeitmessung beim Auftreffen an der Stelle y beendet wilirde
bzw. ldnger, wenn sie durch das Auftreffen an der Stelle
y’ beendet wiirde. Die durch die Messeinrichtung ermittel-
te Zeit kann somit auf die Lage der Auftreffposition um-
gerechnet werden, da die Transportgeschwindigkeit des
Bleches durch die Flexerstation bekannt ist. Die Messein-
richtung, bzw. in diesem Beispiel die Steuerung 5, kann

somit die Auftreffposition auf einer Anzeige 25 darstel-
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len, was noch ndher erliutert wird und ggf. lber mindes-
tens einen Aktor der Flexerstation eine korrigierende
Einstellung eines Elementes der Flexerstation bewirken,
falls die gemessene Auftreffposition von der Soll-
Auftreffposition abweicht.

Die Erkennung des Auftreffens der Vorderkante
des Bleches auf die Messplatte 38 der Messeinrichtung er-
folgt vorzugéweise elektrisch. Dies kann so erfolgen,
dass die Messplatte 38 auf einem ersten elektrischen Po-
tential und mindestens eine der Walzen 8, 9 auf einem an-
deren elektrischen Potential liegt und allenfalls auch
der Flexerkeil 7 auf dem elektrischen Potential der Walze
liegt. Trifft die Vorderkante des elektrisch leitenden
Bleches auf die Messplatte 38, so werden die beiden Po-
tentiale kurzgeschlossen, was durch einen entsprechenden
Stromfluss oder einen entsprechenden Spannungsabfall der
Messspannung festgestellt werden kann. Damit wird die
Zeitmessung gestoppt bzw. ist die Zeit zwischen Erkennung
der Vorderkante durch den Sensor 45 und das Auftreffen
der Vorderkante auf der Messplatte 38 bestimmt und damit
die Auftreffposition des Bleches in der Flexerstation 50.
Bei beschichteten Blechen kann der elektrische Kontakt
zwischen den Walzen 8, 9 und ggf. dem Flexerkeil 7 und
dem Blech ungeniigend oder nicht gegeben sein. Deshalb
wird bevorzugt die Messplatte 38 mit einer Mehrzahl von
elektrisch voneinander isolierten, nebeneinander liegen-
den Messteilen 38a, 38b, 38c, 38d usw. ausgefihrt, welche
abwechslungsweise ebenfalls auf den unterschiedlichen e-
lektrischen Potentialen liegen. Damit ist auch durch das
Kurzschliessen von solchen Messteilen durch die Vorder-
kante des Bleches, die immer unbeschichtet ist, das Auf-
treffen auf der Messplatte 38 elektrisch detektierbar.
Diese Teile konnen keilformig ausgestaltet sein, wie in
Figur 2 und 3 ersichtlich. Figur 3 zeigt einige der ne-
beneinander liegenden Messkeile in schaubildlicher Dar-
stellung. Figur 4 zeigt eine entsprechende Messschaltung

mit einer Messspannungsquelle Us, wobei die Walzen 8 bzw.
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9 der Flexerkeil 7 auf Massepotential liegen. Ebenfalls
auf Massepotential liegen die Messkeile 38b, 38d usw. (in
Figur 4 ist zur Vereinfachung nur 38b dargestellt). Auf
Pluspotential liegen dagegen die Messkeile 38a, 38c usw.
(in Figur 4 ist nur 38a dargestellt). Die elektrischen
Kurzschlussméglichkeiten fiir die Messspannung durch das
Auftreffen des Bleches auf der Messplatte 38, wobei die
Messspannung detektierbar abfallt und somit die Zeitmes-
sung stoppt, liegen somit beim Kurzschluss Messkeil -
Messkeil oder Messkeil - Flexerkeil oder Messkeil - Wal-
ze. Die Spannungsabfalldetektion ist durch die Voltmeter-
symbole in Figur 4 dargestellt und kann auf beliebige,
dem Fachmann bekannte Weise durch die Messeinrichtung
bzw. in diesem Beispiel insbesondere durch die Steuerung
5 erfolgen. Der elektrische Widerstand R wird so gross
gewahlt, dass der Kurzschlussstrom innerhalb eine ge-
winschten Grenze bleibt.

Gemdss elner ersten Ausfihrungsform der Er-
findung wird auf der optischen Anzeige 25, welche ein
Bildschirm oder eine andere Anzeigevorrichtung sein kann,
die Auftreffposition dargestellt. Dies kann z.B. so er-
folgen, dass eine Linie dargestellt wird, die der, allen-
falls verkirzten, Langserstreckung der Messplatte ent-
spricht auf der ein Punkt dargestellt wird, der der Auf-
treffposition entspricht. Die Bedienungsperson erhdlt so-
mit an sich dieselbe Information, welche nach Stand der
Technik durch Freilegung der Messplatte und deren visuel-
le Betrachtung beim Auftreffen des Bleches erhdltlich
ist. Die Bedienungsperson kann dann beurteilen, ob der
Auftreffpunkt am gewlnschten Ort liegt oder nicht und ge-
gebenenfalls kann sie manuell ein Element der Flexersta-
tion einstellen, insbesondere den Flexerkeil 7. Die Beur-
teilung wird erleichtert, wenn auf der Anzeige auch die
Soll-Auftreffposition x oder ein dafiir zuldssiger Bereich
dargestellt wird, so dass die Bedienungsperson die Ist-
Auftreffposition, z.B. y oder y’, damit einfach in Bezie-

hung setzen kann. In einer weiteren Variante wird aus dem
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Messsignal, das die Auftreffposition darstellt, ein abge-
leiteter Wert angezeigt, z.B. ein Wert um welchen ein E-
lement der Flexerstation manuell verstellt werden muss,
um von der erzielten Ist-Auftreffposition zu der Soll-
Auftreffposition zu gelangen. So kann z.B. ein Wert von
+5 angezeigt werden, wenn der Flexerkeil 7 an Hand einer
dort befindlichen Skala um plus 5 Einheiten verstellt
werden muss. Die Messeinrichtung, insbesondere die Steue-
rung 5, kann diesen abgeleiteten Anzeigewert +5 aus der
Abweichung der gemessenen Ist-Auftreffposition zur Soll-
Auftreffposition berechnen. Anstelle einer rein manuellen
Verstellung kann die Bedienungsperson das Flexerelement
mittels eines motorischen Antriebes bzw. mittels eines
Aktors verstellen, wobei indes die Steuerung des Aktors
durch die Bedienungsperson erfolgt. Dabei kann iUber eine
Rickmeldung vom Aktor an die Steuerung 5 eine Anzeige der
Einstellung auf der Anzeige 25 erfolgen, so dass die Be-
dienungsperSOn kontrollieren kann, ob sie die Verstellung
richtig als Reduzierung der Abweichung der Ist-
Auftreffposition von der Soll-Auftreffposition durch-
fihrt. Es kann von der Auftreffposition auch auf die er-
zielte Vorrundung geschlossen und diese als abgeleiteter
Wert angezeigt werden.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform, welche
mit der geschilderten Anzeige kombiniert sein kann oder
separat davon vorgesehen werden kann, wird die Einstel-
lung des Flexerelementes nicht manuell vorgenommen, son-
dern direkt iber den Aktor durch die Steuerung 5 in Ab-
hangigkeit von der Differenz zwischen der gemessenen Ist-
Auftreffposition zur Soll-RAuftreffposition. So kann ins-
besondere der Flexerkeil 7 durch die Steuerung 5 mittels
der Aktors 6 nach oben geschwenkt werden, um die Ist-
Auftreffposition fiir das nachste Blech von der Position y
zur Position x zu verschieben. Durch ein weiteres Test-
blech kann die korrekte Einstellung des Flexerkeils dann

verifiziert werden.
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Die Steuerung kann ferner iliber die Aktoren
fir die Elemente der Rundstation der Rundmaschine auch
auf die Rundung selber Einfluss nehmen.

| Das Verfahren und die Vorrichtung kommen ins-
5 besondere beim Schweissen von Dosenzargen zur Anwendung.

Wahrend in der vorliegenden Anmeldung bevor-
zugte Ausfithrungen der Erfindung beschrieben sind, ist
darauf hinzuweisen, dass die Erfindung nicht auf diese
beschrdnkt ist und auch in anderer Weise innerhalb des

10 Umfangs der folgenden Anspriiche ausgefﬁhrt‘werden kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Einstellung einer Flexersta-
tion (50) flur die Vorbehandlung von zu rundenden Blechen
(1, 2) vor deren Rundung in einem Rundapparat (4), wobeil
in der Flexerstation eine Soll-Auftreffposition (x) min-
destens eines Testbleches auf eine Messplatte (38) als
Mass fir die Einstellung mindestens eines einstellbaren
Elementes (20, 9, 7) der Flexerstation dient, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auftreffposition (y, y’) des Test-
bleches auf der Messplatte beim motorisch angetriebenen
Blechdurchlauf durch die Flexerstation durch eine Mess-
einrichtung mit Sensoren (45, 38) festgestellt wird, wo-
durch ein die Position darstellendes Signal bereitge-
stellt wird, womit auf einer Anzeigeeinrichtung (25) die
Auftreffposition oder ein davon abgeleiteter Wert darge-
stellt wird und/oder womit mindestens eines der die Vor-
behandlung eines Bleches durch die Flexerstation bestim-
menden Elemente derselben durch eine Steuerung (5) und
einen Antrieb derart eingestellt wird, dass eine Abwei-
chung von der Soll-Auftreffposition fiir ein nachfolgendes
Blech vermindert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flexerstation (50) in Blechdurchlauf-
richtung ein erstes auf das Blech einwirkendes Element,
insbesondere einen Keil (20), eine obere und eine untere
Flexerwalze (9, 8), und ein nachfolgendes auf das Blech
einwirkendes weiteres Element, insbesondere einen Flexer-
keil (7), aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Abhdngigkeit von dem die Auftreffposi-
tion darstellenden Signal das weitere Element (7) einge-
stellt wird und/oder das erste Element (20) eingestellt
wird. '

4. Verfahren nach einem der Anspriliche 2 oder

3, dadurch gekennzeichnet, dass in Abh&ngigkeit von dem
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die Auftreffposition darstellenden Signal mindestens eine
der Flexerwalzen (9) in ihrer Lage zu der anderen Flexer-
walze (8) verstellt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoranordnung die
Auftreffposition elektrisch und/oder mechanisch und/oder
optisch und/oder akustisch misst.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auftreffposition elektrisch gemessen
wird, indem beim Durchlauf des Bleches dieses an einem
vorbestimmten Ort detektiert wird, und dabei insbesondere
dessen Vorderkante vor den Flexerwalzen detektiert wird,
und dass ab dieser Detektion eine Zeitmessung erfolgt,
mit der die Zeit bestimmt wird, bis das Blech elektri-
schen Kontakt mit der Messplatte (38) hat.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Anzeigeeinrich-
tung die Auftreffposition (y, y’) und die Soll-
Auftreffposition (x) dargestellt wird.

8. Verfahren zur Serienherstellung von Behal-
terzargen, insbesondere Dosenzargen, aus einzelnen Blech-
abschnitten (1,2), bei welchem die einzelnen Blechab-
schnitte von einem Stapel (10) Uber eine Zufihrstrecke
(3) oder direkt einer Rundmaschine (4) mit einer Fle-
xerstation (50) zugefihrt und in dieser gerundet werden,
wobei die Rundung mit einer Geschwindigkeit von 100 bis
450 m/Minute erfolgt und die gerundeten Behdlterzargen-
Rohlinge aus der Rundmaschine einer Schweissvorrichtung
fir Zargen mit einer Z-Schiene zur Positionierung der
Zargenkanten und Schweissrollen, insbesondere mit darauf
laufenden Drahtzwischenelektroden, zugefithrt werden, wo-
bei vor der Serienherstellung in der Flexerstation mit-
tels mindestens eines Testblechabschnittes die Einstel-
lung mindestens eines einstellbaren Elementes (20, 9, 7)
der Flexerstation erfolgt, indem die Abweichung der Auf-
treffposition des Testblechabschnittes auf einer Mess-

platte (38) von einer Soll-Auftreffposition (x) bestimmt

PCT/CH2008/000174
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wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftreffposition
(y, y'") des Bleches auf der Messplatte beim motorisch an-
getriebenen Blechdurchlauf durch die Flexerstation durch
eine Sensoranordnung (45, 38) festgestellt wird, wodurch
ein die Position darstellendes Signal bereitgestellt
wird, womit auf einer Anzeigeeinrichtung (25) die Auf-
treffposition oder ein davon abgeleiteter Wert darge-
stellt wird und/oder womit ein die Vorbehandlung des Ble-
ches durch die Flexerstation bestimmendes Element dersel-
ben durch deren Steuerung und einen Antrieb derart einge-
stellt wird, dass eine Abweichung von der Soll-
Auftreffposition fiir ein nachfolgendes Blech vermindert
wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flexerstation (50) in Blechdurchlauf-
richtung ein erstes auf den Blechabschnitt einwirkendes
Element, insbesondere einen Keil (20), eine obere und ei-
ne untere Flexerwalze (9, 8), und ein nachfolgendes auf
das Blech einwirkendes weiteres Element, insbesondere ei-
nen Flexerkeil (7), aufweist.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftreffposition elektrisch ge-
messen wird, indem beim Durchlauf des Blecheabschnittes
dieser an einem vorbestimmten Ort detektiert wird, und
dabei insbesondere dessen Vorderkante vor den Flexerwal-
zen detektiert wird, und dass ab dieser Detektion eine
Zeitmessung erfolgt, mit der die Zeit bestimmt wird, bis
das Blech elektrischen Kontakt mit der Messplatte (38)
hat.

11. Flexerstation (50) fir die Vorbehandlung
von zu rundenden Blechen (1, 2) in einem Rundapparat (4),
wobei in der Flexerstation eine Soll-Auftreffposition (x)
eines Bleches auf eine Messplatte (38) als Mass fiir die
Einstellung mindestens eines einstellbaren Elementes (20,
9, 7) der Flexerstation ermittelbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auftreffposition (y, y’) des Bleches

auf der Messplatte beim motorisch angetriebenen Blech-
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durchlauf durch die Flexerstation durch eine Sensoranord-
nung (45, 38) feststellbar ist, wodurch ein die Auftreff-
position darstellendes Signal erzeugbar ist, womit auf
einer Anzeigeeinrichtung (25) die Auftreffposition oder
ein davon abgeleiteter Wert darstellbar ist und/oder wo-
mit ein die Vbrbehandlung des Bleches durch die Fle-
xerstation bestimmendes Element derselben durch deren
Steuerung und einen Antrieb derart einstellbar ist, dass
eine Abweichung von der Soll-Auftreffposition fiir ein
nachfolgendes Blech vermindert wird.

12. Flexerstation nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass diese in Blechdurchlaufrichtung ein
erstes auf das Blech einwirkendes Element, insbesondere
einen Keil (20), eine obere und eine untere Flexerwalze
(9, 8), und ein nachfolgendes auf das Blech einwirkendes
weiteres Element, insbesondere einen Flexerkeil (7), auf-
welst.

13. Flexerstation nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass in Abhéngigkeit von dem die Auf-
treffposition darstellenden Signal das weitere Element
(7) einstellbar ist und/oder das erste Element (20) ein-
stellbar ist.

14. Flexerstation nach einem der Anspriiche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftreffposition
elektrisch und/oder mechanisch und/oder optisch und/oder
akustisch messbar ist.

15. Flexerstation nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auftreffposition elektrisch ge-
messen wird, indem beim Durchlauf des Bleches ab einem
bestimmten Ort eine Zeitmessung durchfiihrbar und damit
die Zeit bestimmbar ist, bis das Blech elektrischen Kon-
takt mit einer Messplatte (38) hat.

16. Flexerstation nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Messplatte (38) in mehrere ne-
beneinander liegende, elektrisch voneinander isolierte
Messteile (38a, 38b, 38c, 38d) unterteilt ist.
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17. Rundmaschine mit einer Flexerstation nach
einem der Anspriche 11 bis 16.
18. Schweissvorrichtung fiir Dosenzargen, mit
einer Z-Schiene zur Positionierung der Zargenkanten und
5 mit Schweissrollen, insbesondere mit darauf laufenden
Drahtzwischenelektroden, umfassend eine Rundmaschine ge-

mass Anspruch 17.
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