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(54) Vorrund-Element an einem Rundapparat.

(57) Beim Runden von Blechabschnitten zur Bildung von Do-

senzargen mittels einer Rundmaschine wird ein Vorrund-Ele- 24 26 AT 0 19 e 75 26

ment (14) eingesetzt, dessen Unterteil (22) durch ein Betati- ‘E e TR SN ) 24
gungselement gegeniiber dem Oberteil (20) auslenkbar ist. Da- C?TM E— /= = \/f’

bei ist das Gelenk zwischen dem Oberteil und dem Unterteil i . f Y
als Festkdrpergelenk ausgefiihrt, dessen Biegewiderstandmo- 5, >Q"7{ ]

ment gegen die Biegung bei der Auslenkung entlang des Ge- C AN \

lenks unterschiedlich ist. Damit kann eine gleichméssige Beauf-
schlagung des Bleches erzielt werden. Ferner ist der Trennspalt
zwischen dem Oberteil und dem Unterteil schréig verlaufend an-
geordnet, was die Durchbiegung des Unterteils vermindert.
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Beschreibung

Hintergrund

[0001] Die Erfindung betrifft ein Vorrund-Element oder ein Rundelement an einem Rundapparat gemass Oberbegriff des
Anspruchs 1 oder des Anspruchs 9, einen Rundapparat mit einem solchen Vorrund-Element oder Rundelement sowie
eine Schweissvorrichtung flir Dosenzargen mit einem solchen Rundapparat.

Stand der Technik

[0002] Rundapparate werden bei der Herstellung von Behélterzargen, insbesondere Dosenzargen, aus Blech verwen-
det. Die Behalterzargen-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 Rundapparat und die
Schweissmaschine eine Einheit. Entsprechende Anlagen flir die Dosenherstellung sind z.B. aus DE-A-3 330 171 o-der
aus US-A-5 209 625 bekannt. Die Rundung erfolgt dabei so, dass die gebildete Dosenzarge direkt in die fir die Nahtliber-
lappung verwendete Z-Schiene geflihrt werden kann. Fir die Rundung werden die rechteckig zugeschnittenen Blechab-
schnitte mit definierten Abmessungen und in Normen festgehaltenen Materialeigenschaften von einem Einschubsystem
in ein erstes, angetriebenes Transportwalzenpaar geschoben, von mehreren angetriebenen Transportwalzen mit einer
Geschwindigkeit von 100-450 m/Min weitertransportiert und in einem Rundapparat mit einem Rundsystem mit Hilfe von
Keilen und Walzen oder mit Walzensystemen zu einer runden Zarge gebogen. Insbesondere kommt vor den Rundwalzen
ein Vorrund-Keil zur Anwendung, welcher das Rundungsergebnis beeinflusst. Eventuell erfolgt zusétzlich mittels eines
Keilsystems einer optionalen Flexer-Station eine vorgéngige plastische Verformung, welche dem Spannungsabbau im
Blech vor der Rundung dient. Derartige Rundapparate bzw. Anlagen sind dem Fachmann bekannt. Je nach Blechquali-
tat weisen die in Serie verarbeiteten Bleche unterschiedliche Blechdicken und Materialeigenschaften, wie Streckgrenze,
Dehnungs- und Verfestigungsverhalten auf, welche nach dem Rundprozess zu unterschiedlichen Zargenradien und da-
durch unterschiedlichen Offnungen an den freien Enden fiihren. Da dadurch nicht alle in Serie gerundeten Zargen in der
gleichen Position in der Rundstation liegen und sie unterschiedliche Rundungsradien aufweisen, kann dies Variationen
des Uberlappungsmasses in der Schweissstation zur Folge haben, was fiir die Schweissung der Zarge problematisch
ist, oder zu Problemen beim seitlichen Ausschieben der Zargen aus der Rundmaschine in die Schweisseinrichtung und
dadurch zu einem Maschinenstopp mit langeren Ausfallzeiten fiihren. Die Effizienz der Maschine wird dadurch vermindert
und es entstehen Ausfallkosten fir den Maschinenbetreiber.

[0003] Die Einstellung des Vorrund-Keils wird nach Stand der Technik manuell vorgenommen und ist abhéngig von den
erwéhnten Blecheigenschatten, wie Streckgrenze, Blechdicke und auch von der Formatgrésse der Bleche. Wird mit ver-
schiedenen Blechqualitaten gearbeitet, so muss der Vorrund-Keil im Stillstand des Rundapparates jeweils neu justiert
werden. Zur Vermeidung der genannten Probleme beim Runden und Schweissen von Dosenzargen werden Bleche
mit geringen Materialeigenschaftsschwankungen und aus einer Herstellungsserie des Blechherstellers verwendet. Eine
Durchmischung verschiedener Bleche wird mdglichst vermieden. Die Rundung muss haufig Uberprift und bei Bedarf das
Rundsystem und insbesondere der Vorrund-Keil nachjustiert werden, was im Stillstand zu erfolgen hat und die Effizienz
des Rundapparates und nachfolgender Schritte vermindert und Ausfallkosten fiir den Maschinenbetreiber ergibt. Im Be-
trieb kann die eingestellte Vorrundung oder Rundung mittels des Vorrund-Elements und/oder des Rundelements durch die
unterschiedliche Kraft, welche die Bleche auf das Element ausiiben, schwanken. In der CH-Patentanmeldung Nr. 0608/08
wird ein Vorrund-Element mit einem Betatigungselement vorgeschlagen, welches diese Nachteile vermeiden kann.

Darstellung der Erfindung
[0004] Es ist Aufgabe der Erfindung ein solches Vorrund-Element oder ein Rundelement zu verbessern.

[0005] Dies wird mit einem Vorrund-Element gemass Anspruch 1 und/oder Anspruch 9 erzielt, das die Anderung der Be-
aufschlagung des zu rundenden Bleches im Betrieb erlaubt und dabei die eingestellte Einwirkung auf das Blech méglichst
konstant halt.

[0006] Das Vorrund-Element oder Rundelement ist mit einem Festkérpergelenk versehen, was einen besonders einfachen
Aufbau ergibt. Das Festkdrpergelenk arbeitet spielfrei und verschleissfrei. Das Festkdrpergelenk ist dabei so ausgebildet,
dass sich eine weit gehend gleich-massige Auslenkung durch das Betatigungselement ergibt. Dies ergibt eine gleichmas-
sige Einwirkung des Elements auf das Blech und damit ein gutes und gleichmassiges Rundungsergebnis.

[0007] Gemass einem weiteren Aspekt der Erfindung ist das Vorrund-Element oder das Rundelement durch die bean-
spruchten Merkmale so aufgebaut, dass sich sein Unterteil in L&ngsrichtung bei der Einwirkung auf das Blech méglichst
wenig verbiegt. Dies ergibt eine gleichméssige Einwirkung des Elements auf das Blech und damit ein gutes und gleich-
massiges Rundungsergebnis.

[0008] Bei einem Rundapparat und einer Schweissvorrichtung geméass der Erfindung wird ein entsprechendes Vorrund-
Element und/oder Rundelement verwendet.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0009] Ausgestaltungen, Vorteile und Anwendungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen und
aus der nun folgenden Beschreibung anhand der Figuren. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Vorrund-Elements zur generellen Erlduterung von dessen Aufbau;

Fig. 2 schematisch die Anordnung eines erfindungsgeméssen Vorrund-Elements in einem Rundapparat;

Fig. 3 eine schaubildiiche Ansicht einer Ausflihrungsform eines Vorrund-Elements;

Fig. 4 eine Seitenansicht des Vorrund-Elements von Fig. 3;

Fig. 5 eine Vertikalschnittansicht des Vorrund-Elements von Fig. 3 bzw. Fig. 4;

Fig. 6 eine rlickseitige Ansicht eines Vorrund-Elements;

Fig. 7 eine Vertikalschnittansicht durch einen Teil einer weiteren Ausflihrungsform eines Vorrund-Elements; und

Fig. 8 eine Horizontalschnittansicht durch die Ausfiihrung nach Anspruch 7.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0010] Fig. 1 zeigt in Seitenansicht ein Vorrund-Element 14. Dessen Einsaiz in einem Rundapparat 4 ist schematisch in
Fig. 2 dargestellt. Auch das Rundelement 13 des Rundapparates 4 kann geméss den Aspekten der Erfindung ausgestaltet
sein. In den nachfolgenden Beispielen werden diese an Hand eines Vorrund-Elements beschrieben, die entsprechende
Ausflihrung und Verwendung als Rundelement ist dabei aber mit umfasst.

[0011] Das Vorrund-Element 14, welches in der gezeigten Ausfliihrung ein Vorrund-Keil ist, da dessen auf das jeweilige
Blech einwirkende Unterteil 22 in seinem vorderen Bereich keilférmig ist, weist ein starres bzw. im Betrieb feststehendes
Element-Oberteil 20 auf. Dies ist in dieser Austiihrung ein Teil 20, welches zur Befestigung an einem Maschinenteil des
Rundapparates ausgefiihrt ist und im gezeigten Beispiel beidseitig Befestigungsmittel, z.B. Bohrungen 26 und Fiihrungen
24 aufweist, die die Befestigung am Rundapparat erlauben und eine vertikale Grundeinstellung an diesem erméglichen.
Der am Rundapparat maschinenfeste Oberteil 20 kdnnte auch direkt ein fixer Teil des Rundapparates sein. Eine alternative
Befestigung kann Uber vertikale Gewindestangen zur Héheneinstellung und mindestens eine vertikale Fiihrung erfolgen
und eine Festlegung mit mindestens einer harizontalen Schraube, welche das Teil 20 gegen die vertikale Flihrung zieht.

[0012] Am Teil 20 bzw. am Element-Oberteil ist (iber eine Gelenkanordnung 21 der auslenkbare Element-Unterteil 22 bzw.
Keilunterteil 22 angeordnet. Die Auslenkung ist durch einen Pfeil a dargestellt. Die Auslenkung wird durch ein Betatigungs-
element 23 ermdglicht, welches nachfolgend auch als Aktor bezeichnet wird. Der Aktor ist mit seinem ruhenden Teil im
Oberteil 20 fest angeordnet und der bewegliche, bettigbare Teil 23" des Aktors wirkt auf den Keilunterteil 22; alternativ ist
der bewegliche Teil im Oberteil fixiert und der andere Teil des Aktors wirkt auf den Keilunterteil. Driickt dabei der Teil 23" in
der Figur nach unten, so wird der Keilunterteil 22 so ausgelenkt, dass er bei maximaler Auslenkung die punktiert gezeich-
nete Stellung einnehmen kann. Ist der betdtigbare Teil 23" des Aktors 23 in Ruhestellung, so wird die mit durchgezogener
Linie gezeigte Stellung des Keils 22 erzielt. Je nach Kraft oder Auslenkung, die der Aktor auf den Keil 22 ausUbt, ergibt
sich eine Zwischenstellung zwischen den gezeigten Positionen. Der Aktor kénnte das Teil 22 auch nach oben ziehen. Zum
Beispiel kann dann eine Mittelstellung zwischen den beiden gezeigten Stellungen die nicht ausgelenkte Stellung sein.

[0013] Die den Oberteil 20 und den Keil 22 verbindende Gelenkanordnung ist in diesem Beispiel ein Festkdrpergelenk,
das aus einem passend dimensionierten Festkdrperteil besteht, der durch die Kraft des Aktors 23 elastisch verformt wird.
Entsprechend ergibt sich eine Rickstellung, wenn die Kraft des Aktors oder seine Auslenkung reduziert wird. Die Riick-
stellkraft kann aber auch durch den Aktor erzeugt werden. Bevorzugt ist die Gelenkanordnung 21 als Festkdrpergelenk
einstiickig mit dem Oberteil 20 und dem Unterteil 22 ausgefihrt, wie dies in der Fig. 1 dargestellt ist. Der Aktor 23 kann ein
beliebiger steuerbarer Antrieb sein. Bevorzugt ist ein piezoelektrischer Aktor, da nur kleine Auslenkungen erforderlich sind
und eine schnelle Reaktionszeit vorteilhaft ist. Auch andere steuerbare Antriebe, so elektromotorische Antriebe, magne-
tische Antriebe oder ein pneumatischer Antrieb oder ein hydraulischer Antrieb sind als Bet&tigungselement 23 einsetzbar.

[0014] Fig. 2 zeigt schematisch die Zufiihrung eines Bleches 1 zu einem Rundapparat 4, in welchem sich ein weiteres
Blech 2 bereits in Rundung befindet. Die Bleche sind von einem hier nicht dargestellten Stapel abgestapelt worden und
werden durchlaufend durch den Rundapparat gerundet. Die Zufuhr in den Rundapparat erfolgt mittels eines Transports,
z.B. mit den dargesteliten Walzen. Im Rundapparat kann eine Flexerstation mit Flexerwalzen 8 und 9 und einem Flexerkeil
7 vorgesehen sein. Solche Flexerstationen sind bekannt und entfernen einerseits Spannungen aus dem Blech und erzielen
andererseits eine Rundung des vorderen Kantenbereichs des jeweiligen Bleches. Insbesondere kann eine nachfolgend
néher erlduterte Messeinrichtung, zum Beispiel zur Messung der Rundungseigenschaft des jeweiligen Bleches, an die
Flexerstation an-schliessen bzw. Teil derselben sein. Auf die Flexerstation folgend ist die eigentliche Rundungsstation des
Rundapparates 4 schematisch dargestellt. Diese weist die Rundwalzen 11 und 12 und einen in Transportrichtung darauf
folgenden Rundkeil 13 auf. Diese Elemente sind grundsétzlich bekannt und werden hier nicht weiter erlautert. Anstelle
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einer solchen Rundungsstation kann auch eine andere Art der Rundungsstation treten, z.B. eine Rundungsstation ohne
Rundkeil und mit versetzten Walzen. Diese Art ist dem Fachmann bekannt und wird hier nicht naher erlautert.

[0015] Vor den Rundwalzen ist das erfindungsgemésse Vorrund-Element 14 angeordnet und beaufschlagt das zu run-
dende Blech. Dies erfolgt gemass der Erfindung durch den im Rundungsbetrieb auslenkbaren Element-Unterteil 22. Somit
kann wahrend der Rundung auf jedes Blech individuell durch das Vorrund-Element 14 eingewirkt werden und es kann das
Rundungsergebnis flr jedes Blech beeinflusst werden. Dabei wird der Aktor 23 durch ein Signal gesteuert, das aus einer
Steuerung 5 stammt. Dies kann die Steuerung des Rundapparates sein oder die Steuerung einer Schweissvorrichtung
flr Behalterzargen, welche den Rundapparat 4 enthalt. Die Steuerung 5 kann aber auch eine separate Steuerung sein,
welche allenfalls mit den genannten Steuerungen zusammen arbeitet. Die Steuerung des Vorrund-Elementes 14 erfolgt
dabei zum Beispiel im Sinne einer Voreinstellung durch die Bedienungsperson des Rundapparates, indem diese eine
bestimmte Auslenkung des Unterteils 22 Uber die Steuerung 5 vorgibt. Diese wird dann fur alle Bleche eingehalten, bis
die Bedienungsperson eine andere Auslenkung einstellt. Die Auslenkung kann andererseits auch von der Steuerung 5
aus gespeicherten Vorgabewerten gewahlt werden. Die Bedienungsperson gibt dann z.B. das Blechformat und/oder das
Blechmaterial und/oder die Blechdicke und/oder eine Codebezeichnung ein und die Steuerung wahlt dazu aus gespei-
cherten Werten die entsprechende Auslenkung des Element-Unterteils 22 aus. In einer bevorzugten Austlihrung erfolgt
die Messung mindestens einer Blecheigenschaft durch mindestens eine Messeinrichtung 27 und der Messwert veranlasst
die Steuerung 5 zur Einstellung des Aktors 23 bzw. die Auslenkung des Element-Unterteils 22. Die Messung kann dabei
bevorzugt fir jedes Blech erfolgen und somit kann das Vorrund-Element individuell flr jedes Blech der Abfolge von zu
rundenden Bleche eingestellt bzw. gesteuert werden. Die Messung kann aber auch nur flr einzelne Bleche, z.B. jedes 10.
Blech erfolgen oder nur fiir ein Blech einer Menge von Blechen, z.B. das erste Blech eines Blechstapels. Als Messwert
kann z.B. die Blechdicke gemessen werden. Entsprechende Messeinrichtungen sind bekannt und werden hier nicht weiter
erlautert. Bevorzugt wird das Rundungsverhalten des Bleches gemessen und fir die Steuerung des Vorrund-Elementes
14 verwendet, was nachfolgend genauer erldutert wird.

[0016] Die Fig. 3 bis 6 zeigen eine Ausflhrungsform eines Elements 14, bei welcher beide Aspekte der Erfindung vorgese-
hen sind. Einerseits ist das Gelenk 21 so ausgefuhrt, dass sein Widerstandsmoment gegen die Auslenkung entlang seiner
Langserstreckung unterschiedlich ist. Andererseits ist der Trennspalt 21" zwischen dem Oberteil 20 und dem Unterteil 22
nicht in Horizontalrichtung verlaufend ausgefiihrt (also nicht wie in Fig. 1 gezeigt) und die dem Gelenk gegenliberliegende
Offnung des Trennspalts 21° liegt oberhalb des Gelenks 21. Diese Aspekte werden nachfolgend genauer erlutert.

[0017] Die schaubildliche Ansicht des Vorrund-Elements 14 zeigt dieses Element mit dem Oberteil 20 und dem Unterteil
22, welche Uiber das Gelenk 21 verbunden sind. Dies ist ein Festkdrpergelenk, welches in diesem Beispiel durch einstlicki-
ge Ausfiihrung des Oberteils 20 und des Unterteil 22 ausgefiihrt sein kann. Das Festkérpergelenk kann aber auch auf an-
dere Weise ausgefihrt sein, z.B. durch eine Blattfederanordnung. Die Einstiickigkeit bezieht sich allenfalls auch nur auf die
Verbindung zwischen Oberteil 20 und Unterteil 22. Das Unterteil 22 kann selber mehrstiickig ausgefihrt sein, insbeson-
dere kann die eigentliche Keilspitze 22" des Vorrund-Elements 14 aus einem anderen Material bestehen, als der Unterteil
22. Dabei wird flir die Keilspitze 22" insbesondere ein verschleissfesteres, harteres Material gewéhlt werden als flir den
Unterteil 22. Die Verbindung der Teile 22 und 22" kann durch Schweissung, Klebung oder auf andere Weise erfolgen. Bei
einer bevorzugten Ausflihrung sind der hintere Teil des Keils und der vordere Teil des Keils miteinander verschraubt, was
den Austausch des vorderen Teils erlaubt, sei es infolge Verschlsisses oder zur Anderung der Keilform. Ersichtlich sind in
der Fig. 3 die bereits erwéhnten seitlichen Flhrungen 24 und 24 des Elements 4 sowie die Bohrungen 26, insbesondere
Gewindebohrungen, zur vertikalen Fixierung des Elements 14 an der Rundmaschine; wie erlautert, kann aber auch eine
andere Befestigung gewahlt werden. In den Figuren 3, 4 und 5 ist das Betatigungselement 23 nicht dargestellt. Dies ist
in dieser Ausflihrung so vorgesehen, dass es oberhalb des Oberteils 20 mittels der Gewindebohrungen 17 an diesem
befestigt wird, so dass derin Fig. 1 angedeutete Stdssel 23" durch die Ausnehmung bzw. Fiihrung 19 hindurch hinab zum
Unterteil 22 geflihrt wird. Eine horizontale Gewindebohrung 18, welche auf der Vorderseite angeordnete sein kann, wie
in Fig. 3 gezeigt oder an der Hinterseite, wie in Fig. 5 gezeigt, dient zur Einbringung eines Gewindebolzens, welcher zur
Ausrichtung des Stdssels 23 dienen kann. Der Stdssel des Aktors kann aber auch auf andere Weise geflhrt sein. In Fig.
6 ist oberhalb des Oberteils 20 eine Halterung 23" fir den Aktor ersichtlich, welcher selber in der Figur nicht dargestellt ist.

[0018] In Fig. 3 ist das eine Ende des Festkérpergelenks 21 ersichtlich. Dieses Gelenk erstreckt sich bevorzugt ohne
Unterbruch Uber die gesamte Lange des Vorrund-Elements 14. Allenfalls kann das Gelenk auch Unterbriiche aufweisen.
Es ist in Fig. 3 und insbesondere auch in Figur 4, welche eine Draufsicht auf die in Fig. 3 ersichtliche Seite des Elements
14 mit der Fihrung 24 zeigt, dass die Materialstarke des Gelenks 21 am Ende gering ist. Dies ist in der Seitenansicht von
Fig. 4 durch die mit 54 dargestellte geringe Materialdicke ersichtlich. Fig. 5 hingegen zeigt einen Vertikalschnitt durch die
Mitte des Elements 14 und somit durch die Flihrung 19, wobei ersichtlich ist, dass dort die Materialdicke 54 des Gelenkes
grésser ist. Zum anderen seitlichen Ende mit der Flihrung 24" hin nimmt die Materialdicke des Gelenkes 21 dann wieder
ab, bis sie auch an diesem seitlichen Ende so gering ist, wie in Fig. 4 gezeigt. Bei diesem Vorrund-Element 14, bei welchem
die Krafteinleitung durch das Betatigungselement mittig erfolgt, was eine bevorzugte Ausflihrung ist, wird durch die von
der Mitte her seitlich nach aussen abnehmende Materialdicke des Gelenkes bei dessen Biegung durch den Aktor eine
gleichmassigere Auslenkung des Unterteils 22 Uber die ganze Lange des Vorrund-Elements erzielt als dies ohne diese
Massnahme der Fall wére. Dies ergibt eine gleichmassigere Einwirkung des Unterteils 22 auf das zu rundende Blech und
damit ein verbessertes Rundungsergebnis. Fig. 5 zeigt die Krafteinleitung, wobei die Kraft F, welche von dem Betatigungs-
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element aufgebracht wird, die Auslenkung a des Unterteils 22 bewirkt. An derjenigen Stelle des Vorrund-Elements 14, an
welcher die Krafteinleitung durch das Betatigungselement erfolgt, wird das Gelenk 21 durch die Materialstarkenwahl so
ausgeflihrt, dass dort das Biegewiderstandselement am gréssten ist und sich mit Abstand von der Krafteinleitungsstelle
reduziert. Dies kann auf die gezeigte Weise durch Reduktion der Materialdicke bzw. des Gelenkquerschnittes mit zuneh-
mendem Abstand von der Krafteinleitungsstelle erfolgen. Dies kénnte auch durch eine Anderung eines anderen Material-
parameters des Festkdrpergelenkes erfolgen, so z.B. durch die Ausfliihrung des Festkérpergelenkes in Abschnitten aus
verschiedenen Materialien, welche ein unterschiedliches Widerstandsmoment gegen die Biegung aufweisen.

[0019] Die Ausfihrung der Anderung der Materialdicke kann z.B. von der Aussenseite her des Elementes 14 erfolgen, wie
das im Ausflhrungsbeispiel der Figuren 3 bis 6 dargestellt ist. Darin ist ersichtlich, dass die Materialdicke des Festkérper-
gelenks von der in diesem Ausflihrungsbeispiel mittigen Krafteinleitungsstelle zu den Seiten hin dadurch abnimmt, dass
auf der Aussenseite rlickseitig mindestens eine Materialabtragung 51 vorgesehen ist, welche zu den beiden Seiten hin die
Materialdicke des Festkdrpergelenkes reduziert. Vorzugsweise sind weitere Abtragungen 52 und 53 vorgesehen, so dass
sich eine facettenartige Materialabtragung auf der Ruickseite ergibt. Eine aussenseitige Anderung der Materialdicke ergibt
sich ebenfalls, wenn das Festkdrpergelenk von einem Blattfederpaket gebildet wird und dieses an der Krafteinleitungsstel-
le mehr Federblatter aufweist als zu den Seiten des Elements 14 hin. Die unterschiedliche Materialstirke 54 kann auch
durch unterschiedliche Durchmesser einer Ausnehmung 217, insbesondere einer Bohrung, ausgefiihrt werden, welche
das Festkdrpergelenk definiert; anstelle eines Bohrvorganges kann dabei auch eine andere Bearbeitung, wie z.B. Frésen,
treten. Das Vorsehen einer solchen Ausnehmung ist in den Figuren 7 und 8 dargestellt, in welchen nur der Gelenkteil des
Vorrund-Elements 14 dargestelltist. In Fig. 7 ist dabei ein Abschnitt des Oberteils 20 und ein Abschnitt des Unterteils 22 in
Seitenansicht dargestellt und es ist ersichtlich, dass die Ausnehmung 217", insbesondere Bohrung, welche das Gelenk 21
definiert, eine stufige Ausnehmung bzw. eine Stufenbohrung ist. Dies ist in der Horizontalschnittansicht mit der Schnittlinie
A-Avon Fig. 7in Fig. 8 dargestellt. Diese zeigt einen Abschnitt des Unterteils 22 und die Bohrung 217" des Gelenks, welche
abschnittsweise zur Mitte des Gelenks hin einen geringeren Durchmesser aufweist. Damit nimmt die Materialstarke des
Festkdrpergelenks zur Mitte hin zu bzw. zu den Seiten hin ab. Anstelle einer Stufenbohrung kénnte auch eine konische
Ausgestaltung der Bohrung vorgesehen sein. Die Ausnehmung kann auch auf andere Weise gebildet werden, z.B. durch
einen Schlitz mit einem einseitigen Radius.

[0020] Die gezeigten Beispiele gehen von einer mittigen Krafteinleitung aus und damit einem verminderten Biegewider-
standsmoment zu den Seiten des Elements 14 hin. Dies kénnte auch anders ausgefihrt sein, indem die Krafteinleitung an
beiden Seiten erfolgt und somit das Biegewiderstandsmoment bzw. die gréssere Materialstarke an den Seiten vorgesehen
ist. Die Materialstarke wiirde dann zur Mitte hin abnehmend ausgefiihrt. Die Beispiele platzieren das Gelenk auch an der
Hinterseite des Elements 14; dies ist aber nicht zwingend, das Gelenk kann auch an der Vorderseite des Elements 14
oder in dessen Mitte oder in anderen Zwischenlagen zwischen der Hinterseite oder der Vorderseite angeordnet sein.

[0021] In den Figuren 3 bis 6 ist der zweite Aspekt der Erfindung ersichtlich, wonach der Trennspalt 21" zwischen dem
Oberteil 20 und dem Unterteil 22 abweichend von der Horizontalrichtung verlauft. Wie bereits erwahnt, wirkt auf den
Unterteil 22 die Kraft F des Betatigungselementes. Wahrend des Rundprozesses wirkt auf den Unterteil 22 ferner die
Widerstandskraft Fgiecn. Diese beiden Krafte bewirken eine Verformung des Unterteils, insbesondere der Keilspitzenkante
22°. Durch den von der Horizontalen abweichenden Verlauf des Trennspaltes 21 weist der Unterteil 22 des Elements 14
ein grésseres Volumen und damit ein grésseres Biegewiderstandsmoment gegen die Durchbiegung der Kante 22" auf.
Durch die Verminderung dieser Biegung ergibt sich ein besseres Rundungsergebnis. Der Trennspalt 21° verlauft bevorzugt
schrag zur Horizontalrichtung und insbesondere geradlinig, was eine einfache Herstellung ergibt. Die Abweichung von der
Horizontallage ist dabei bei bestimmungsgeméss eingebautem Element 14 bzw. dem durch die Befestigungsmittel in sei-
ner Einbaulage gehaltenem Element zu sehen. Weiter ist es bevorzugt, dass die der Rundwalze 11 des Rundapparates 4
zugewandte Fléche 55 des Elements 22 einen konkav gerundeten und insbesondere im Wesentlichen zylindermantelfér-
migen Abschnitt aufweist. Diese Form wirkt sich ebenfalls reduzierend auf die Durchbiegung auf. Anstelle einer Rundung
kdnnen auch mehrere schrage ebene Flachen vorgesehen sein, die einer Rundung im Wesentlichen gleichkommen.

Patentanspriiche

1. Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) an einem Rundapparat (4), umfassend einen im Wesentlichen star-
ren Element-Oberteil (20), welcher mit Befestigungsmitteln (26) zur Befestigung am Rundapparat ausgestaltet ist,
oder welcher von einem apparatefesten Teil des Rundapparates gebildet ist, einen zur Einwirkung auf die im Run-
dapparat zu rundenden Bleche bestimmten Element-Unterteil (22), eine Gelenkanordnung (21), durch welche das
Element-Unterteil gelenkig mit dem Element-Oberteil verbunden ist, sowie mindestens ein Betatigungselement (23),
durch welches das Element-Unterteil derart auslenkbar ist, dass durch dieses zu rundende Bleche unterschiedlich
beaufschlagbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Gelenkanordnung ein Festkdrpergelenk aufweist, welches
Element-Oberteil (20) und Element-Unterteil im Wesentlichen durchgehend verbindet und entlang seiner Langser-
streckung Bereiche mit unterschiedlichem Biegewiderstandsmoment flir die Auslenkbewegung aufweist, insbeson-
dere als Bereiche mit unterschiedlicher Materialstarke, wobei das Biegewiderstandsmoment, bzw. die Materialstarke,
im Bereich der Krafteinleitungsstelle des Betatigungselements auf das Element-Unterteil am gréssten ist.

2. Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich das Biegewider-
standsmoment bzw. die Materialstarke im Wesentlichen kontinuierlich andert.
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Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich das Biegewider-
standsmoment bzw. die Materialstarke, schrittweise &ndert.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Biegewiderstandsmoment bzw. die Materialstérke in der Mitte der L&ngserstreckung des Gelenks am grossten ist.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Materialstirke durch eine dussere Materialabtragung (51, 52, 53) am Element reduziert ist.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Materialstirke durch eine innere Materialabtragung im Element reduziert ist, insbesondere durch eine gestufte
Ausnehmung oder eine konische Ausnehmung.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Element-Oberteil und das Element-Unterteil einstiickig miteinander verbunden sind.

Vorrund-Element (14) cder Rundelement (13) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Element-Oberteil
und das Element-Unterteil Uber eine Blattfederanordnung miteinander verbunden sind.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) an einem Rundapparat (4), umfassend einen im Wesentlichen starren
Element-Oberteil (20), welcher mit Befestigungsmitteln (26) zur Befestigung am Rundapparat ausgestaltet ist, oder
welcher von einem apparatefesten Teil des Rundapparates gebildet ist, einen zur Einwirkung auf die im Rundapparat
zu rundenden Bleche bestimmten Element-Unterteil (22), eine Gelenkanordnung (21), durch welche das Element-
Unterteil gelenkig mit dem Element-Oberteil verbunden ist, sowie mindestens ein Betétigungselement (23), durch
welches das Element-Unterteil derart auslenkbar ist, dass durch dieses zu rundende Bleche unterschiedlich beauf-
schlagbar sind, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der an das Gelenk
der Gelenkanordnung anschliessende Trennspalt (217) zwischen Element-Oberteil (20) und Element-Unterteil (22)
abweichend von der Horizontalrichtung verlauft und das dem Gelenk gegenliberliegende Ende des Trennspalts auf
die Horizontalrichtung bezogen oberhalb des Gelenks liegt.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Trennspalt schrag
zur Horizontalrichtung verlauft.

Vorrund-Element (14) oder Rundelement (13) nach einem der Ansprliche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die der Rundwalze (11) des Rundapparates (4) zugewandte Flache des Elements einen Abschnitt mit konkaver Form
(55) und insbesondere eine konkav gerundete und insbesondere eine im Wesentlichen zylindermantelférmige Form
(55) aufweist.

Rundapparat (4) zur Rundung von einzelnen Blechen im Durchlauf mit einem Vorrund-Element (14) oder Rundele-
ment (13) nach einem der Anspriche 1 bis 11 und einer Steuerung (5) zur Betétigung des Vorrund-Elementes in
Abhéngigkeit von einem Eingabewert und/oder Vorgabewert oder in Abhéngigkeit von einem Messwert der Blechei-
genschaft einzelner zu rundender Bleche.

Schweissvorrichtung flir Dosenzargen, mit einer Z-Schiene zur Positionierung der Zargenkanten und mit Schweissrol-
len, insbesondere mit darauf laufenden Drahtzwischenelektroden, umfassend einen Rundapparat geméass Anspruch
12.
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