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strueret pd den ide, at fremigringen af metalbindet (6) pa langs af
maskinens maskinchassis (2) skal ske i si lange sammenhzngende tids- o]
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En maskine til fremstiiling af persienner har en udstansningsstation 94 E H
med mindst to grupper ktej (14} til ud ing af traekbind - - o m— e
huller i mindst to efter hi folgende persiennelamelier pd et i ) q ° .
ki indfedet metalbinds {6) frie endedel. Efter denne udstans- 4
. Lo A . . L = N
ningsstation findes der en kombineret monterings- og aiskaringssta- \1? 3
tion, der omfatter mindst et tilsvarende anta! afskaringsstanser (17) - ~ 3
til samtidig alskzring af persiennelamellerne til samme antal, samti- .9 V.'\)
-
digt fremstillede persienner. Persiennefremstillingsmaskinen er kon- L < '*I ;
-\ —rt

ningscykler under persiennefremstillingen.
1 forhold ti} xendte persiennefremstilling kiner kan Kintid
til fremstilling af persicnner reduceres meget vesentligt med denne

maskine,
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Denne opfindelse vedrgrer en maskine til fremstilling af persienner af
den type, som har en indfgdningsanordning til fra en forrddsrulle i en
skridtvis bevagelse at fgde et metalbdnd frem i metalbdndets laengde-
retning gennem et antal stigebdnd, som har en udstansningsstation med
organer til at fgre indigringen af metalbdndets frie endedel i stige-
béndet og udstanse trakbdndshul i endedelen, og som har en adskillel-
sesstation til at adskille de enkelte, i stigebdndet indigrte persien-

nelameller fra metalbndets frie endedel.

En maskine af denne art kendes fra det svenske patentskrift 323 787,
og den har vist sig at vare en meget effektiv maskine, der har mulig-
gjort en vidtgdende rationalisering indenfor persiennefremstillingen.
Der er imidlertid opstdet et behov for at kunne g¢ge produktionshastig-
heden endnu mere for derigennem at opnd en endnu hgjere grad af ratio-
nalisering af persiennefremstillingen. Det har imidlertid vist sig,
at den i det anfgrte patent beskrevne maskine og andre kendte, tilsva-
rende maskiner af rent mekaniske &rsager ikke har kunnet omkonstru-
eres til vasentligt stgrre produktionshastigheder end de i dag anvend-
te. Der findes derfor et behov for en forbedret maskine til fremstil-

ling af persienner.

Det er derfor et form8! med denne opfindelse at frembringe en maskine,
der muligger vesentligt stgrre produktionshastigheder end opndeligt
med kendte persiennefremstillingsmaskiner. Det er et andet formdl med
opfindelsen at frembringe en persiennefremstillingsmaskine, hvormed
persienner med forskellige lengder kan fremstilles i et og samme frem-

stillingsforlgb. Yderligere formdl fremgdr af nedenstdende beskrivelse.

Disse og andre formdl med opfindelsen opnds, sdfremt den i indlednin-
gen definerede persiennefremstillingsmaskine forsynes med en udstans-
ningsstation, som omfatter flere grupper stanseverktpj til udstansning
af trazkb8ndshuller til flere efter hverandre fglgende persiennelamel-
ler p& metalbdndets frie endedel, og sdfremt afskeringsstationen ud-
formes med mindst et tilsvarende antal afskearingsstanser til samti-
dig afskaring af persiennelameller til et tilsvarende antal samtidigt
fremstillede persienner. Det .for opfindelsen ejendommelige er anifgrt

i krav 1.
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Persiennefremstillingsmaskinen ifglge opfindelsen har en udstansnings-
station med mindst to grupper stansevarktgj til udstansning af trek-
bandshuller i mindst to efter hinanden fglgende persiennelameller pa
et i maskinen fremfgrt metalbdnds frie endedel. Efter denne udstans-
ningsstation findes en kombineret monterings- Og afskeringsstation,
som omfatter mindst et tilsvarende antal afskeringsstanser til samti-
dig afskering af persiennelamellerne til samme antal samtidigt frem-
stillede persienner. Maskinen til fremstilling af persienner er opbyg-
get p& den ide, at fremipdningen af metalbdndet p& langs af maskinens
chassis skal ske i s& lange sammenhangende tidsperioder som muligt med
et minimalt antal accelerations- og opbremsningscykler under persien-

nefremstillingen.

Opfindelsen er séledes baseret p& en nytenkning inden for persienne-
fremstillingsmaskintekniken ved, at man i en og samme maskine og iet
og samme lameludstansnings- 0g lamelafskazringsforlgb samtidigt frem-
stiller flere persienner, idet persiennernes lameller samtidigt ske-
res fri af hinanden og fri fra metalbdndets tilbagevarende del ved en
stanseoperation. Med denne fremstillingsmetodik kan man séledes oge
maskinens produktionshastighed meget vesentligt, og denne hastigheds-
forggelse skyldes ikke blot, at man samtidigt fremstiller iflere per-
sienner, men ogsd, at man reducerer det tidsspilde, der ligger i ac-
celeration og opbremsning af metalb&ndet under fremigringen gennem ma-
skinen. Skal man siledes i en maskine fremstille en persienne med lang-
den 800 mm og med 82 persiennelameller, kan dette i kendte maskiner
ske p& cirka 80 sekunder, medens man ved udnyttelse af en maskine i-
fplge denne opfindelse i en og samme maskine kan fremstille flere per-
sienner efter hverandre, hvorved man for hver ekstra persienne under
igvrigt samme forhold i fremstillingsmaskinen skal tillegge for eksem-
pel 18 sekunder i maskintid. S&fremt man i en maskine ifplge denne op-
findelse samtidigt fremstiller fem persienner med lengden 800 mm og
hver med 82 lameller, bliver den samlede fremstillingstid for disse
fem. persienner cirka 170 sekunder. Maskintiden per persienne bliver
sa cirka 34 sekunder, hvilket skal sammenlignes med maskintiden cir-
ka 80 sekunder til fremstilling af en enkelt persienne i samme maski-

ne.
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Kapaciteten kan desuden gges yderligere ved parallelkobling af to el-

ler flere fremfgringsbaner, hvorved maskinen har i det mindste nogle

stansevarktgjer, som er felles eller som mangvreres felles for to el-

ler flere af fremigringsbanerne.

Opfindelsen belyses nedenfor nzrmere under henvisning til tegningen,

der viser forskellige dele af et udformningseksempel pd en persienne-

fremstillingsmaskine ifglge opfindelsen.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. &

Fig. 9

er dele af en maskine til fremstilling af per-

sienner ifglge opfindelsen, set fra siden,

i stgrre malestok en detalje af maskinchassiset
ved overgangen mellem to persiennemonterings-

stationer,

en alternativ udformning af et magasin i persi-

ennefremstillingsmaskinen,
dette magasin set fra siden,

en lpftesektion i persiennefremstillingsmaskinen

set fra siden,

en stanseenhed til inds@tning ved gransen mel-
lem to hinanden tilgrensende persiennefremstil-

lingsstationer set fra siden,
et snit langs linien VII - VII i figur 6,

skematisk et snit langs linien VII - VII i fi-
gur 2, og

svarer til figur 8, men viser en modificeret ma-
skine med to lamelfremfgringsbaner med felles

stansevarktej.
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Den p& tegningen viste udformning af en maskine til fremstilling af
persienner ifglge denne opfindelse omfatter et stativ 1 med et lang-
strakt maskinchassis 2, langs hvilket der kan fastspezndes nogle stan-
semaskiner, magasiner Og Ipfteenheder i @nsket lengde i forhold til
en aktuel persienneproduktion. De forskellige enheder er forbundet med
en hovedaksel 3, der drives med en motor 4. Ved maskinens indfgdnings-
ende findes en forrddsrulle 5 for tilfgrsel af et metalbdnd 6, der pas-
serer over en venderulle 7, og som ved hjelp af drivruller & kan ma-
des ind i maskinens lzngderetning pd en made, der beskrives narmere
nedenfor. Som det fremgdr af figur 8, der kun viser den hgjre ende af
maskinen ifglge figur 1, kan man fremstille flere forskellige persien-
ner efter hverandre i forskellige monteringsstationer 10, 11, 12, som
indbyrdes er adskilte af en stansestation, hvis stanse 13 vises i snit
i figur 8. Den venstre stanse 13 i figur 8 kan vare en afskeringsstan-
se, der afskerer de forskellige lameller fra metalbdndets frie ende-
del. 1 s& fald har maskinen en lengde, der muligger fremstilling af

tre persienner samtidigt.

I figur 1 vises kun nogle stanser 14, der tjener til udstansning af
persiennelamellernes trekb&ndshuller 15. 1 figuren vises desuden en
stanse 16, der er placeret ved overgangen fra maskinens stansesektion
for udstansning af trakbéndshuller (venstre del af figur 1) og maski-
nens sektion for persiennemontering (til hegjre for stansen 16). Des-
uden vises en afskaringsstanse 17, der danner grensen mellem to per-
siennemonteringsstationer, for eksempel stationerne 10 og 11. Ved sin
venstre ende i figur 1 har maskinen et klemmeorgan 18 til fastklem-
ning af metalb&ndet 6 under det felles stansningsforlgb i maskinen.
Maskinen fgrer sledes fgrst b&ndet 6 frem gennem samtlige stationer
helt frem til et endestop 19 (figur g), som er lejret med svingnings-
mulighed omkring en svingaksel 20, og hvis svingbevagelse begrenses
af to stopanslag 21. Endestoppets 19 beveaegelse affgles med en mikro-
switch 22, der ved registrering af metalb&ndenden pdvirker klemmeor-
ganet 18 til fastklemning af metalbdndet: Forud herfor er metalbdn-
det blevet fgrt saledes frem, at det tvangsmassigt dan'ner en lgkke el-
ler slgjfe 23. Medens klemmeorganet 18 er aktiveret, udfgres stans-
ning med samtlige stanser 14, 16, 17 sdledes, at metalbdndets 6 om-
rade mellem klemmeorganet 18 og stansen 16 forsynes med traekbandshul,
samtidigt med, at persiennelamellerne afskeres ved hjelp af stanser-

ne 16, 17.
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1 de forskellige monteringsstationer findes desuden lpfte- og maga-

sinenheder 24 af beskaffenhed som beskrevet nedenfor.

I figur 2 vises i stgrre mdlestok grenseomradet mellem to monterings-
sektioner, for eksempel sektionerne 10 og 1l i persiennefremstillings-
maskinen. Figur 2 viser maskinens stilling efter stansningen og efter
oplgftningen af de monterede lameller. Stansen 17 med selve stanseen-
heden 13 har siledes netop skdret lamellerne fri fra hverandre ved, at
stanseenheden 13 er trangt ned i sin pude 25. De indbyrdes adskilte
lameller 26 er blevet lgftet op mod undersiden af persiennens gvre skin-
ne 27 ved hjelp af lgfteenheden 28, der vises mere detaljeret i figur
5. Stigeb&ndstiligrselsorganet 29 er udformet p& i sig selv kendt md-
de og serger for, at stigebdndets tveerb8nd placeres skiftevis pd den
ene og p& den anden side af trakbandshullerne p& de forskellige per-

siennelameller 26.

1 figur 6 og 7 vises en afskaringsstanse 17 mere detaljeret. Stanse-
enheden 17 har s&ledes en stanse 13, der samarbejder med en pude 25.
Pudens 25 og stansens 13 udformning fremgér af snittet i figur 8. Den-
ne pd stansen og puden giver direkte feerdige ender p4 de forskellige
persiennelameller 26. Stansens pude 25 er station®r i forhold til ma-
skinchassiset 2 og er fast monteret i en holder 31. Holderen 31 er sam-
let med plader 32, hvori der er lejret fire styrehjul 33. Disse sty-
rehjul styrer en frem- og tilbagegdende bevaegelse af en skyder, der
er forbundet med en arm, hvorpd stansen 13 er fastgjort. Skyderen 34
er med en ekcentrik (36) forbundet med hovedakselen 3. Ved hovedak-
selens rotation vil skyderen 34 og dermed stansen 13 komme til at be-

vage sig op og ned.

1 figur 5 vises et eksempel pd, hvorledes en lgfteenhed 23 kan veare
udformet. Lgfteenheden har en lpftearm 38, der er monteret pd en pla-
de 39, som ved hjzlp af en ekcentrik 40 kan fgres op og ned mellem to
stativplader 41, der kan ggres fast p& maskinchassiset 2. Ekcentrik-
ken 40 er forbundet med maskinens hovedaksel 3. Lgftearmens 38 lgfte-
bevaegelser er synkroniseret med stanserne 13 sdledes, at den korrek-

te arbejdsfglge opnés.
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1 figur 3 og 4 vises et eksempel pd, hvorledes de forskellige maga-
siner i maskinen kan vare udformet. Magasinet 29 har spandeanordnin-
ger 42 til udretning af stigebdndene 30 og til at holde dem spandte
under monteringsarbejdet. Magasinet har en gvre ‘del 43 med klapper 44,
der kan svinge, og som er monteret med svingmulighed omkring aksel-
tappe 45. N&r persiennelamellerne 26 lgftes op, trykkes de forbi de
svingbare klapper 44, der derefter holder den nederste lamel 26 og al-
le ovenfor liggende lameller og ogsd skinnen 27 fast, medens lpftear-
men 38 bevager sig tilbage til sin stilling under niveauet for metal-
bandets 6 fremfgringsbane. 1 det i figurerne 3 og 4 viste udformnings-
eksempel udnyttes et elastisk bdnd 46, der holder persiennens feardige
dele ned mod klapperne 44, og som til dette formadl lgber over en ven-
derulle 47.

I den i figur 2 viste udformning anvendes i stedet en fjederbelastet
arm 48, der ved hjelp af en fjeder 49 presses an mod oversiden pd per-

siennens monteringsskinne 27.

Som det fremgér af ovenstdende kan man sdledes med en persiennefrem-
stillingsmaskine ifplge denne opfindelse i vaesentlig grad ¢ge produk-
tionshastigheden, det vil sige reducere maskintiden per persienne,
hvilket opnds dels ved, at flere persienner fremstilles ved hver stans-
nings- og oplgftningsoperation, dels ved at man nedbringer accelera-
tions- og opbremsningsperioderne under fremstillingsforigbet. 1 det
ovenfor angivne eksempel kan man for eksempel have en maskincyklus,
i hvilken accelerationen fra stilstand til hgj hastighed tager for ek-
sempel 50 mm, hvorpd opbremsningen begyndes for eksempel 250 mm fgr
endestoppet 19. Selve klippe/stanseforigbet og lgftning samt ombgj-
ning af stigebndene kan gennemigres pd s& kort tid som 0,6 sekunder.
Fremstiller man for eksempel fem persienner efter hverandre, hvorved
den samlede lengde af disse persienner er 4 m, kan man ved en fremip-
ringshastighed pa 0,21 sekunder/800 mm under hgjhastighedsfremfgrin-
gen fremstille disse fem persienner hver med 82 lameller med en mon-

teringstid p& cirka 170 sekunder.

Det er indlysende, at opfindelsen kan modificeres pd mange mader in-
denfor dens grundide, det vil sige en maksimal udnyttelse af maskinen
med et minimum af accelerations- og opbremsningsperioder, hvorved samt-

lige trekbandshuller udstanses af metalbdndets frie endedel samtidigt
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med, at de ferdige persiennelameller afskares fra en tidligere med et

trekbandhul forsynet banddel.

1 figur 9 vises en yderligere modifikation af opfindelsen. 1 denne ma-
skine til fremstilling af persienner er der sdledes to parallelkoblede
lamelfremfgringsbaner, sdledes at to metalbdnd 6, 6° stanses og be-
handles p& samme mdade som metalbdndet 6 i udformningen ifglge figu-
rerne | - 8. Udformningen ifglge figur 9 er sidan, at stanserne 13,
13° parvis er forbundet med hinanden med et forbindelseselement 13"
og saledes mangvreres i fellesskab med en fazlles stansedrivmotor. For
at sikre, at begge metalbandene 6, 6~ er ndet frem i korrekt stilling
til stanseoperationen, inden denne s&ttes igang, kan de to mikroswitch-
er 22, 22° vere sammenkoblet sdledes, at de begge skal vere aktiveret
af metalbandene, fgr stanseoperationen kan pabegyndes. Med denne dub-
lering af maskinen forgges kapaciteten til det dobbelte. Denne grund-
ide kan givetvis udstrakkes til tre eller flere parallelle lamelirem-
fgringsbaner med tilhgrende stanse- Og anden udrustning. S8fremt man
vil fremstille persienner med forskellig lengde p& to ved hinandens
side placerede fremigringsbaner, kan man anbringe srlige stanser i
den ene eller den anden af banerne siledes, at kun nogle eller mdske

slet ingen af stanserne er felles for lamelfremigringsbanerne.



10

15

20

25

30

DK 1580558

Patentkrav.

1. Persiennefremstillingsmaskine, som har en indfgdningsanordning (8)
til fra en forrddsrulle (5) i en skridtvis bevagelse at fgde mindst et
metalband (6) frem i metalblndets lengderetning gennem et antal sti-
geband (30), som har en udstansningsstation med organer (14) til at fe-
re indfgringen af metalbdndets frie endedel i stigeb8ndet og udstanse
treekbandshul i endedelen, og som har en adskillelsesstation (16, 17)
il at adskille de enkelte, i stigeb8ndet indfgrte persiennelameller
(26) fra metalbandets frie endedel, k e n detegnet ved,
at udstansningsstationen har mindst to grupper stansevarktpj (14) til
udstansning af trakb&ndshuller i mindst to efter hverandre felgende
persiennelameller (26) pa metalb&ndets frie endedel, og at adskillel-
sesstationen har mindst et tilsvarende antal afskeringsstanser (16, 17)
til samtidig afskering af persiennelameller (26) til samme antal, sam-

tidigt fremstillede persienner.

2. Persiennefremstillingsmaskine ifglge krav I, kendetegnet
v e d , at adskillelsesstationens afskeringsstanser (17) har en stan-
se (13) og en stansepude (25) med en s&dan udformning, at endedelene pa
hinanden tilgrnsende persiennelameller (26) samtidigt udstanses med

endelig formgivning.

3. Maskine ifglge krav 1, kendetegne t ved, atafske-

ringsstanserne (17) har I-bjzlkelignende udformning af bdde stansens

(13) og pudens (25) udsparing.

4. Maskine ifglge krav 1, kendetegnet ved, atden har
mindst to ved hinandens side placerede metalb&ndsfremigringsbaner, som
har mindst nogle fzllesmangvrerede stansevarktgjer (13, 137) til sam-
tidig afskering af persiennelamellerne (26, 267) i de ved hinandens

side -placerede fremigringsbaner.
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