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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　エンドレスチェーン搬送軌道（２００）用の折曲げ金属湾曲要素（４０）製造方法であ
って、該エンドレスチェーン搬送軌道は、該エンドレスチェーン搬送軌道（２００）の一
部を形成するチェーン要素（２１１）の第一の側部（２１１ａ，ｂ）用の案内レールを構
成するための支持フランジ部（７）、および前記フランジ部（７）がそれから延びるウェ
ブ部（８）を含み、前記ウェブ部（８）は、該折曲げ要素（４０）内でねじり剛性を与え
るための折曲げ金属湾曲要素製造方法において、
-　平面金属板（１）を与える工程（１００）であって、該平面金属板は、前記フランジ
部（７）に成形されるための第一の端部域（２）および前記ウェブ部（８）を構成するた
めの中央域（３）を有し、前記第一の端部域（２）は、該端部域に存在する縁部（１１）
から前記中央域まで延びる一組のスロット部（１０）を有している平面金属板を与える工
程と、
-　前記第一の端部域（２）を、前記第一の端部域（２）に沿って延びる第一の回転軸線
（４）に沿って折り曲げて、前記フランジ部（７）を形成する工程（１１０）と、
-　前記ウェブ部（８）を第二の回転軸線（４１）を中心として折り曲げる工程（１２０
）であって、前記スロット部は、湾曲支持フランジ部（７）の形成が行われる際、開きま
たは閉じる折曲げ工程と、
を含むことを特徴とする方法。
【請求項２】
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　前記スロット部（１０）は、前記第二の回転軸線（４１）を中心として折曲げが行われ
る際、互いに他に対する支持面を形成するよう設計された端面（１４、１５）を有してお
り、それにより、金属板（１）に沿って所定の曲率が得られることとする請求項１に記載
の折曲げ金属湾曲要素製造方法。
【請求項３】
　前記第二の回転軸（４１）は、前記フランジ部（７）が対面する中央域（３）の側に位
置し、かつ、折曲げの前に、前記スロット部（１０）は、前記縁部（１１）に向かう方向
に略連続的に拡大しており、それにより、前記支持面（１４，１５）は、折曲げが行われ
る際、各スロット部の略全長に沿って延びていることとする請求項２に記載の折曲げ金属
湾曲要素製造方法。
【請求項４】
　前記第二の回転軸線（４１）は、前記フランジ部（７）が対面する中央域（３）の反対
側に位置し、かつ、前記スロット部（１０）は、該スロット部（１０）により分離され、
かつ、ウェブ要素（２０）を介して前記ウェブ部（８）に接続されている連続的に続くフ
ランジ要素（１２，１３）に位置している突出部（１２ａ～ｃ，１３ａ～ｃ）を形成し、
前記突出部（１２ａ～ｃ，１３ａ～ｃ）は、オーバーラップ部域（３０１）を形成する該
スロット部により、互いに他に係合し、前記端面（１４，１５）は、前記第二の回転軸線
（４１）を中心とする折曲げ後、互いに他に当接することとする請求項２に記載の折曲げ
金属湾曲要素製造方法。
【請求項５】
　前記突出部は、第一のフランジ要素（１３）におけるピン形の突出部（３０４）として
形成されており、該第一のフランジ要素は、第二の連続的に続くフランジ要素（１２）に
おける突出部（３０５，３０６）同士の間、略前記第一の回転軸線（４）の方向に延びて
おり、該第二の連続的に続くフランジ要素は、ピン形の突出部（３０４）の両側に延びて
いることとする請求項４に記載の折曲げ金属湾曲要素製造方法。
【請求項６】
　前記突出部は、前記第二の回転軸線を中心とする折曲げ後、互いに他に係合するフック
部（３１２，３１３）として設計されていることとする請求項４に記載の折曲げ金属湾曲
要素製造方法。
【請求項７】
　エンドレスチェーン搬送軌道（２００）用の折曲げ金属湾曲要素（４０）形成用のブラ
ンク（１）であって、該エンドレスチェーン搬送軌道は、該チェーン搬送軌道の一部を形
成するチェーン要素（２１１）の第一の側部（２１１ｃ）用の案内レールを構成するため
の支持フランジ部（７）、および前記フランジ部（７）がそれから延びているウェブ部（
８）を含み、前記ウェブ部（８）は、該湾曲要素（４０）内でねじり剛性を与えるための
折曲げ金属湾曲要素形成用ブランクにおいて、該ブランク（１）は、平面金属板からなり
、該平面金属板は、前記フランジ部（７）に成形されるための第一の端部域（２）および
前記ウェブ部（８）を構成するための中央域（３）を有し、前記第一の端部域（２）は、
該端部域に存在する縁部（１１）から前記中央域（３）まで延びる一組のスロット部（１
０）を有していることを特徴とするブランク。
【請求項８】
　前記スロット部（１０）は、前記縁部（１１）に向かう方向に略連続的に拡大し、それ
により、該スロット部（１０）に存在する対向端面（１４，１５）は、折曲げが行われる
際、互いに他に対して当る支持面を形成するよう配置されており、該支持面（１４，１５
）は、各スロット部の略全長に沿って延びていることとする請求項７に記載のブランク。
【請求項９】
　前記スロット部（１０）は、連続的に続くフランジ要素（１２，１３）に位置している
突出部（１２ａ～ｃ，１３ａ～ｃ）を形成し、前記突出部（１２ａ～ｃ，１３ａ～ｃ）は
、オーバーラップ部域（３０１）を形成する該スロット部（１０）により、互いに他に係
合し、該スロット部に存在する対向端面（１４，１５）は、前記第二の回転軸線を中心と
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する折曲げ後、互いに他に当接するよう配置されていることとする請求項７に記載のブラ
ンク。
【請求項１０】
　前記突出部（１２ａ～ｃ，１３ａ～ｃ）は、第一のフランジ要素（１３）において、ピ
ン形の突出部（３０４）として形成されており、該第一のフランジ要素は、第二の連続的
に続くフランジ要素における突出部（３０５，３０６）同士の間、該フランジ部の略長手
方向に延びており、該第二の連続的に続くフランジ要素は、該ピン形の突出部（３０４）
の両側に延びていることとする請求項９に記載のブランク。
【請求項１１】
　前記突出部（１２ａ～ｂ，１３ａ～ｂ）は、前記第二の回転軸線（４１）を中心とする
回転後、互いに他に係合するフック部（３１２，３１３）として形成されていることとす
る請求項９に記載のブランク。
【請求項１２】
　該端部域（２）および該中央域（３）は、折曲げ指標（１８）を有する遷移領域で接続
されていることとする請求項７ないし請求項１１のうちのいずれか一つに記載のブランク
。
【請求項１３】
　前記折曲げ指標（１８）は、前記遷移領域に沿って延び、かつ、該中央域（３）に該フ
ランジ部（７）を接続しているウェブ要素（２０）によって中断されている一組のスリッ
ト部（１９）を有していることとする請求項１２に記載のブランク。
【請求項１４】
　前記スロット部（１０）は、前記スリット部（１９）まで延び、少なくとも一つのウェ
ブ要素（２０）が、各一対のスロット部（１０）同士の間に位置していることとする請求
項１３に記載のブランク。
【請求項１５】
　前記中央域（３）は、締付け板（２２）の境界を定めている対状切込み部（２１）を有
しており、前記対状切込み部（２１）は、上側および下側の第二のウェブ要素（２３，２
４）において、互いに対向していることとする請求項７ないし請求項１４のうちのいずれ
か一つに記載のブランク。
【請求項１６】
　前記上側および下側の第二のウェブ要素（２３，２４）は、前記折曲げ指標に対して垂
直に位置していることとする請求項１５に記載のブランク。
【請求項１７】
　前記中央区画（３）は、上側および下側の長手方向帯形構造部（２９，３０）を有して
おり、該構造部は、前後域（３１）より接続されており、かつ、二つの前後区画同士の間
の領域（３２）は、カバー要素（３３）によって部分的にカバーされており、該カバー要
素は、前記長手方向帯形構造部（２９，３０）の少なくとも一方および（または）前記前
後域（３１）に、第三のウェブ要素（３４）の一組により接続されていることとする請求
項７ないし請求項１６のうちのいずれか一つに記載のブランク。
【請求項１８】
　該平面金属板は、前記ウェブ部（８）から前記第一のフランジ部（７）と同じ方向に延
びている第二のフランジ部（３６）に成形されるための第二の端部域（３５）を有してお
り、前記第二の端部域（３５）は、該第二の端部域に存在する縁部（１１）から前記中央
域（３）に延びる一組のスロット部（１０）を有していることとする請求項７ないし請求
項１７のうちのいずれか一つに記載のブランク。
【請求項１９】
　エンドレスチェーン搬送軌道（２００）用の折曲げ金属湾曲要素（４０）であって、該
湾曲要素（４０）は、請求項７ないし請求項１８のうちのいずれか一つに記載のブランク
（１）から作られ、該湾曲要素（４０）は、該チェーン搬送軌道（２００）の一部を形成
するチェーン要素（２１１）の第一の側部（２１１ｃ）用の案内レールを構成するための
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支持フランジ部（７）、および前記フランジ部（７）がそれから延びているウェブ部（８
）を含み、前記ウェブ部（８）は、該湾曲要素（４０）内でねじり剛性を与えるための折
曲げ金属湾曲要素において、前記フランジ部（７）は、該端部域に存在する縁部（１１）
から前記中央域（３）に延びる一組のスロット部（１０）を有していることを特徴とする
折曲げ金属湾曲要素。
【請求項２０】
　エンドレスチェーン搬送軌道（２００）用の湾曲ユニット（５０）であって、該チェー
ン搬送軌道（２００）の一部を形成するチェーン要素（２１１）の第一の側部（２１１ｃ
）用の案内レールを構成するための第一の支持面（７）を有している第一の湾曲要素（４
０）と、該チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素の第二の側部用の案内レール
（５３）を構成するための第二の支持面（５２）を有している第二の湾曲要素（５１）と
、前記第一および第二の支持面を平行に支持して湾曲軌道（５５）を形成するブラケット
（５６）とを含む湾曲ユニットにおいて、少なくとも前記第一の湾曲要素（４０）は、請
求項１９による折曲げ金属湾曲要素からなり、前記第一の支持面（７）は、該折曲げ金属
湾曲要素（４０）のウェブ部（８）から延びている第一の支持フランジ部（７）からなっ
ており、該第一の支持面（７）は、該第一のフランジ部（７）に存在する第一の縁部（１
１）から前記ウェブ部（８）に走る一組のスロット部（１０）を有していることを特徴と
する湾曲ユニット。
【請求項２１】
　前記第二の湾曲要素は、請求項１９に記載の第二の折曲げ金属湾曲要素からなり、該第
二の湾曲要素は、該チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素（２１１）の第二の
側部（２１１ｄ）用の案内レールを構成するための第二の支持フランジ（７）、およびそ
れから前記第二の支持フランジ（７）が延びている第二のウェブ部（８）を含み、前記第
二の支持フランジ（７）は、該第二のフランジ部に存在する縁部（１１）から前記第二の
ウェブ部（８）に走る一組のスロット部（１０）を有しており、前記第一の湾曲要素は、
凸状に湾曲したウェブ部を有しており、前記第一のフランジ部は、前記第一のウェブ部の
曲率の中心に対面しており、該第二の湾曲要素は、前記第一のウェブ部に対して平行に取
り付けられたウェブ部、および該第一のフランジ部に対面する第二のフランジ部も有して
おり、前記第一および第二のフランジ部は、前記チェーン搬送軌道の一部を形成するチェ
ーン要素用の軌道を形成していることとする請求項２０に記載の湾曲ユニット。
【請求項２２】
　前記第二の湾曲要素（５１）は、該チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素（
２１１）の第二の側部（２１１ｄ）用の案内レールを構成するための回動可能に配置され
た支持面（５２）を含み、該第一の湾曲要素（４０）は、凸状に湾曲したウェブ部（８）
を有しており、前記第一のフランジ部（７）は、前記第一のウェブ部の曲率の中心に対面
しており、かつ、該第二の湾曲要素（５１）の支持面（５２）は、前記第一のフランジ部
（７）と同軸に取り付けられており、前記第一のフランジ部（７）および該支持面（５２
）は、前記チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素を支持するための軌道（５５
）を形成していることとする請求項２０に記載の湾曲ユニット。
【請求項２３】
　前記ブラケット（５６）は、前記第一の折曲げ要素より厚い材料からできている略平面
金属板（５７）からなり、前記平面金属板（５７）は、前記第一および第二の折曲げ要素
（４０，５１）が取り付けられている一組の折曲げ突起（５８，５９）を支持しているこ
ととする請求項２０ないし請求項２２のうちのいずれか一つに記載の折曲げユニット。
【請求項２４】
　湾曲ユニット（５０）および前記湾曲ユニット（５０）を通して延びる搬送チェーン（
２１）を含むエンドレスチェーン搬送軌道（２００）において、該湾曲ユニットは、請求
項２０ないし請求項２３のうちのいずれか一つにより形成され、かつ、該搬送チェーンの
一部を形成するチェーン要素（２１１）の第一の側部（２１１ｃ）用の案内レールを構成
する第一の支持フランジ部（７）、およびそれから前記第一の支持フランジ部（７）が延
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びている第一のウェブ部（８）を含む第一の金属湾曲要素（４０）を含み、前記第一のウ
ェブ部は、該第一の折曲げ要素内でねじり剛性を与えるようになっており、該湾曲ユニッ
トは、さらに、該搬送チェーンの一部を形成するチェーン要素の第二の側部用の案内レー
ル（５３）を構成する第二の支持面（５２）を有する第二の湾曲要素（５１）、および前
記第一および第二の折曲げ要素を支持するブラケット（５６）を含むことを特徴とするエ
ンドレスチェーン搬送軌道。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本特許出願は、エンドレスチェーン搬送軌道用の折曲げ湾曲要素製造方法であって、該エ
ンドレスチェーン搬送軌道は、該チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素の第一
の側部を支持するための支持フランジ部、および前記フランジ部がそれから延びているウ
ェブ部を含み、前記ウェブ部は、該湾曲要素内でねじり剛性を与えるための折曲げ湾曲要
素製造方法に関する。本特許出願はまた、請求項７のプリアンブルの部分による折曲げ湾
曲要素を製造するためのブランクにも関する。本特許出願はまた、請求項１９のプリアン
ブルの部分による折曲げ湾曲要素、請求項２０のプリアンブルの部分による湾曲ユニット
、およびこのような折曲げユニットを含む搬送軌道にも関する。
【０００２】
　本出願においては、湾曲要素は、自己支持であり、かつ、チェーン搬送軌道の一部を形
成するチェーン要素の一方の側部用の案内レールを構成するための支持面を有している要
素を意味する。湾曲ユニットは、チェーン搬送軌道を入り方向から前記入り方向に対して
角度を付けた出方向に転ずるための湾曲案内要素を含むユニットを意味する。本発明は、
二つの湾曲要素が平行に配置されている湾曲ユニットに関し、また、これら二つの折曲げ
要素を支持しているブラケットにも関する。
【背景技術】
【０００３】
　二次元あるいは三次元形状を有する搬送システムを利用可能にするためには、そのまま
では直線的に配置されている搬送軌道に、方向転換ステーションが必要である。方向転換
ステーションをもたらす一般的な方法は、入りおよび出直線搬送軌道で、該軌道が、方向
転換領域内で部分的に重なっているものを用意することである。搬送軌道に沿って物品を
搬送する場合、物品は、入り直線搬送軌道から出直線搬送軌道に移される。前記移送をも
たらすためには、一般に、軌道の一つを上げまたは下げて、物品を入り直線軌道から出直
線軌道に確実に移行させることが必要である。この種の方向転換ステーションでは、方向
転換ステーションを通じて連続動作をもたらすのが難しく、これは、方向転換ステーショ
ンが、平均的な軌道速度に限定される場合があることを意味する。さらに、この種の方向
転換ステーションでは、相当数の能動部品が使われ、したがって、この種の方向転換ステ
ーションは、製造費が高くなる。とりわけ、電動機使用の持上げユニット、方向転換ステ
ーションにおける物品の位置の監視用センサー、および方向転換ステーションにおける物
品の位置によっては、搬送軌道および持上げユニットを正しく制御するための制御ユニッ
トが含まれる場合が多い。
【０００４】
　したがって、上記の問題を解決するためには、入り方向から前記入り方向に対して角度
を付けた出方向までチェーン搬送軌道を方向転換するための湾曲案内要素を含む湾曲ユニ
ットを使用する。湾曲ユニットを作り出す一つの方法は、所望の軌道形状に折り曲げ、か
つ、支持フランジ部がしっかりと溶接されている金属板で出来た湾曲要素を使用すること
である。支持フランジ部の役割は、チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素の第
一の側部用の案内レールを構成することである。次いで、チェーン搬送軌道の一部を形成
するチェーン要素の第二の側部用の案内レールを構成するための支持面を有する第二の湾
曲要素を用いることにより、湾曲要素を組み付けて、湾曲ユニットを形成する。第二の湾
曲要素は、溶接フランジ部の位置をミラー反転して、第一の湾曲要素と同じやり方で形成
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できる。別法としては、第二の折曲げ要素を回動可能に配置されたターンテーブルで構成
し、その周辺が、折曲げユニットにおけるチェーンの一方の側部に対して案内レールを構
成するよう配置すればよい。この種の折曲げユニットの第一の欠点は、折曲げユニットを
作成するのに高価な溶接作業が必要なことである。溶接それ自体が長時間を要するという
事実は別にして、溶接継手は、溶接金属にピンホールを生じさせる。例えば、食品業界な
ど、折曲げユニットを高度の清浄度条件を満たした設備で使用しなければならない場合は
、ピンホールの存在は、装置を清掃する際に、結果としてバクテリアの危険を伴うという
問題が生ずる場合がある。この危険を減らすためには、一般に、溶接継手を研磨して、ピ
ンホールを除去する。この工程段階はまた、長時間を要し、したがって、最終製品をより
高価にする。
【０００５】
　特許文献１には、折曲げユニットを製造するための別の既知の方法が、暗に記述されて
おり、特許文献１では、プラスチック製の湾曲案内軌道を有する折曲げユニットが、使用
されている。可能な製造方法は、軌道の射出成形または押出し、あるいは別の成形方法で
ある。
【０００６】
　さらに、脊椎形の突出部が形成されたウェブ部の周りに作られた背骨形の案内軌道を有
する折曲げユニットが、特許文献２に記述されている。この案内軌道は、プラスチックを
ワンピースで製造するか、あるいは、別法として、プラスチックの突出物を金属で作った
ウェブ部に取り付ける。
【特許文献１】ＦＲ２７４１０５３
【特許文献２】ＦＲ２６７４５１３
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　この折曲げユニットおよび他の既知の折曲げユニットは、それらが製造するのに複雑で
あり、組立て状態で納品しなければならない、したがって、大きなスペースを取る場合が
あるという欠点を有している。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の目的は、金属湾曲要素を製造する方法を提供することであり、この湾曲要素は
、チェーン搬送軌道用の湾曲ユニットで使用でき、また、この金属湾曲ユニットは、略平
面状態で供給でき、その後、取付けを行う場合、意図した形状に湾曲させ、研磨あるいは
溶接の形態での仕上げは不要である。
【０００９】
　この方法はまた、湾曲フランジ要素に切込みを入れて、湾曲ウェブ部に強固に溶接する
という以前の方法に比べて、平面金属板を効率的に使用できる。湾曲要素に切込みを入れ
る場合、大量の金属スクラップが出る。
【００１０】
　この目的は、請求項１に記載の金属湾曲要素製造方法により達成できる。使用する平面
金属板は、支持フランジ部に成形されるための第一の端部域、および支持ウェブ部を構成
するための中央域を有し、端部域に存在する縁部から前記中央域まで延びている一組のス
ロット部を有し、前記フランジ部に対して垂直に延びている主軸線を中心として板を曲げ
ることが、フランジ部に圧力または引張り応力を生じさせることなく可能であり、これは
、もしフランジ部が中実であったとしたら不可能であったであろう。したがって、フラン
ジ部は、前記主軸線に対して略直角に配置された平面内にその平面範囲を維持することに
なる。したがって、湾曲要素には、柔軟性が有り、そのため、要素の折曲げは、研磨や溶
接の形態での仕上げを行わなくても、取付け作業のみによって行うことができる。
【００１１】
　本発明の第二の目的は、前記方法で使用するのに適切な湾曲要素用のブランクを提供す
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ることである。この目的は、請求項７に記載のブランクによって達成される。
【００１２】
　本発明の第三の目的は、このようなブランクから形成された湾曲要素を提供することで
ある。この目的は、請求項１９に記載の湾曲要素によって達成される。
【００１３】
　本発明の第四の目的は、本発明による湾曲要素を含む湾曲ユニットを提供することであ
る。この目的は、請求項２０に記載の折曲げユニットによって達成される。
【００１４】
　本発明の第五の目的は、本発明による折曲げユニットを含む搬送軌道を提供することで
ある。この目的は、請求項２４に記載の搬送軌道によって達成される。
【００１５】
　従属請求項には、好適な形態を記述してある。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　以下、本発明を、添付の図面の図を参照してさらに詳細に説明する。
【００１７】
　図１は、エンドレスチェーン搬送軌道用の折曲げ金属湾曲要素を製造するためのブラン
ク１を示す。ブランク１は、長手方向Ｌおよび前後方向Ｔを有する平坦な金属で構成され
ている。金属板は、第一の端部域２および中央域３を有している。第一の端部域２は、望
ましくは、金属板の長手方向全体に亘って延びているが、端部域２が、端部域２と中央域
３との間に延びる折曲げ軸４に沿って折り曲げられるときに形成されるフランジ部７を、
板の全長に沿って延ばさせない場合に、その端部５，６で断絶していてもよい。
【００１８】
　端部域２は、端部域２の縁部１１から中央域３まで延びる一組のスロット部１０を有し
ている。図２は、折曲げユニットの外側折曲げ要素として使用するための第一の好適な実
施形態により設計されたスロット部１０を示す。スロット部１０は、端部域２の縁部１１
から中央域３まで延びている。図示の例では、スロット部１０は、縁部１１に向かって、
開角αで連続的に開いている。図示の例では、スロット部１０は、端部域２を折り曲げて
フランジ部７にした後で、連続フランジ要素１２，１３を互いに他に向けて案内するため
のＶ形の切込み部を形成している。図２は、開角が、Ｖ形の切込み部の両方の脚に沿って
同じであることを示す。スロット部１０が、縁部１１に向かう方向において略連続的に拡
大しているということにより、スロット部１０に存在する対向端面１４，１５は、折曲げ
が行われる際、各スロット部１０の略全長に亘って延びる支持面を形成する。図３は、ス
ロット部１０が、端部域２を折り曲げてフランジ部７にした後で、連続フランジ要素１２
，１３を互いに他に向けて案内するためのＵ字形の切込み部を形成しているスロット部１
０の別の一実施形態を示す。Ｓ字形またはＷ字形などの他の形状も、もちろん可能である
。支持面１４，１５は、外側の湾曲金属折曲げ要素が形成される時に、正しい曲率半径が
得られることを保証する。連続的に開いていないスロット部１０は、湾曲が生じたとき、
点加重を生じさせる場合がある。したがって、スロット部は、一定の開角で連続的に開く
よう形成する方が、必要とは言えないが、有利である。
【００１９】
　図４は、湾曲ユニット内の内側湾曲要素として使用するためのブランク内のスロット部
１０を示す。この場合、スロット部は、開角なしに形成し、端面１４，１５が、折曲げ前
に、互いに他に略当接しているようにするのが有利である。この場合、フランジ要素１２
，１３は、外側の角部１６，１７に丸面を取るよう形成して、端部域が、フランジ部７に
形成された後で形成すべき案内レールに凹凸が生じる可能性を減らすことが望ましい。端
面１４，１５が、ブランク１が湾曲させられて、折曲げ要素を形成する前に、互いに他に
できるだけ近く配置されているということにより、 湾曲後、連続フランジ要素１２，１
３の間には、最小限の隙間が生じている。
【００２０】
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　端部域２と中央域３との間に延びる折曲げ軸４に沿ったブランク１の折曲げが容易とな
るよう、ブランク１には、この軸４に沿った折曲げ指標１８（図１８）が付いている。折
曲げ指標１８は、折曲げ軸４に沿って走る不連続のスリット部１９として形成されている
のが望ましい。不連続のスリット部１９は、フランジ部７のフランジ要素１２，１３を中
央域３に接続しているウェブ要素２０によって中断されている。スロット部１０は、前記
不連続のスリット部１９まで延びている。各一対のスロット部１０の間には、少なくとも
一つのウェブ要素２０が配置されて、各フランジ要素１２，１３を支持している。
【００２１】
　図１に示した実施形態では、中央域３は、さらに、対状切込み部２１付きとして形成さ
れており、これらは、共に、締付け板２２の境界を定めている。締付け板２２は、上側お
よび下側の第二のウェブ要素２３，２４を介して、中央域３の材料に接続されており、該
要素は、前記対状切込み部２１の端部２５～２８が対向するところに位置している。ブラ
ンクの長手方向Ｌにおける上側および下側のウェブ要素２３，２４の幅は、締付け板の最
も広い部分の幅よりも相当に小さい。その結果、ブランクを折り曲げる場合は、折曲げト
ルクの僅か一部しか伝わらず、締付け板２２は、折曲げ後も略平面状態を維持する。上側
および下側のウェブ要素２３，２４は、互いに他に対して、略垂直に位置している。これ
もまた、伝達トルクを最小限にするのに貢献する。
【００２２】
　図１に示した実施形態は、さらに、上側および下側の長手方向帯形構造部２９，３０を
有する中央域３を含んでおり、該構造部は、前後域３１により接続されている。前後域３
１同士の間には、部分的に開いた領域３２が形成されている。この開きは、仕上げ折曲げ
ユニットが、清掃容易であることに貢献している。これらの開口３２は、ピンチングの危
険を防ぐため、カバー要素３３によって部分的にカバーされており、該カバー要素は、前
記長手方向帯形構造部２９，３０の少なくとも一方および（または）前記前後域３１に、
第三のウェブ要素３４の一組により接続されている。この構造は、カバー要素３３が、前
後方向Ｔに平行な回転軸線を中心とするブランク１のねじり剛性に大きく貢献せず、した
がって、前後方向Tに平行な回転軸線を中心とするねじり剛性が、長手方向の軸線Ｌに沿
って、より均一に形成できることを意味する。均一なねじり剛性は、曲率半径が、折曲げ
要素全体に沿って同じであることに貢献する。
【００２３】
　図１に示した実施形態はまた、第二のフランジ部を形成するための第二の端部区画３５
を有している。
【００２４】
　図４ａは、折曲げ要素を折曲げユニット内の内側折曲げ要素として使用するための第二
の実施形態により形成されたスロット部１０を示す。スロット部１０は、スロット部１０
により分離された連続的に続くフランジ要素１２，１３に配置された突出部１２ａ，１２
ｂ，１３ｃを形成している。突出部１２ａ，１２ｂ，１３ｃは、オーバーラップ部域３０
１を形成しているスロット部のおかげで互いに他に係合し、一方、スロット部に存在する
対向端面３０２，３０３は、第二の回転軸線４１を中心とした回転後、互いに他に当接す
るよう配置される。
【００２５】
　図４ａに示した突出部１２ａ，１２ｂ，１３ｃは、第一のフランジ要素１３におけるピ
ン形の突出部３０４として形成されており、該第一のフランジ要素は、第二の連続的に続
くフランジ要素１２における突出部３０５，３０６の間、フランジ部７の略長手方向に延
びており、該第二のフランジ要素は、ピン形の突出部３０４の両側に延びている。好適な
一実施形態によれば、ウェブ部３から離れる方向を向いているピン形の突出部の上側表面
３０７上では、スロット部１０は、続くフランジ要素１２に向かう方向に、開角αで連続
的に開き、これは、挿入拡大図で示してある。この要領で、ピン形の突出部の上側表面３
０７は、折り曲げ後、続くフランジ要素１２の外側突出部３０５の内側表面３０８に当接
することになり、該表面は、このようにして、支持面を形成して、ブランクの制御された
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折曲げをもたらす。
【００２６】
　上側表面３０７および内側表面３０８には、歯部３０９を付けて、折曲げが生ずる際の
摩擦を増大させ、この要領で、湾曲動作の制御を向上させてよい。
【００２７】
　同じ要領で、ウェブ部３に向かう方向を向いているピン形の突出部の下側表面３１０上
では、スロット部１０は、続くフランジ要素１２から離れる方向に、開角αで連続的に開
いている。この要領で、ピン形の突出部の下側表面３１０は、折り曲げ後、続くフランジ
要素１２の内側突出部３０６の外側表面３１１に当接することになり、該表面は、このよ
うにして、支持面を形成して、ブランクの制御された折曲げをもたらす。
【００２８】
　図４ｂでは、スロット部は、フック形の突起部１２ａ，１３ａを形成し、該フック形の
突起部は、第二の回転軸線４１を中心とした回転後、互いに他に係合する。
【００２９】
　図５は、折り曲げられた上側フランジ部７と下側フランジ部３６の付いた図１のブラン
クの斜視図である。図６は、図５に示した折り曲げられたブランクの横断面図である。両
図とも、上側および下側フランジ部７，３６を示し、該両フランジ部は、第一および第二
の端部域により、それぞれ形成されている。上側および下側フランジ部７，３６は、中央
域３によって形成されたウェブ部８により支持されている。フランジ部７，３６は、第一
および第二の遷移領域９，３８を介して、ウェブ部８に接続されている。遷移領域は、中
央域３と端部領域２，３５との間の境界に形成されている。図示の実施形態では、遷移領
域は、ウェブ部２０で構成されている。
【００３０】
　図７は、上述のブランク１から作られた折曲げ金属湾曲要素４０示す。湾曲要素４０は
、第一の上側突出フランジ部７を支持し、かつ、適切であれば、第二の下側突出フランジ
部３６を支持するウェブ部８を含んでいる。該湾曲要素は、ブランク１の前後方向Ｔに平
行に配置された主軸線４１を中心として折り曲げられる。図示の例では、フランジ部は、
湾曲要素４０の曲率の中心に向けられているが、これは、湾曲要素が、湾曲ユニットにお
いて、外側湾曲要素として働くよう配置されていることを意味する。
【００３１】
　図８は、外側湾曲要素４０を上から見た図である。図は、支持面１４，１５が、互いに
他に略当接し、二つの連続的なフランジ要素１２，１３が、スロット部１０における以前
の連続的な開角に対応した角度αで曲がっていることを示す。図はまた、フランジ要素１
２，１３が、いかに、折り曲げられたウェブ部２０を介して、ウェブ部８に接続されてい
るかを示し、また、不連続スリット部１９が、ウェブ部２０の間に延びている状態を示す
。
【００３２】
　図９は、内側湾曲要素４０を上から見た図である。図は、支持面１４，１５が、互いに
他から開いており、今や、湾曲前の、互いに他に略当接していた状態に替わり、開角αを
有していることを示す。図はまた、二つの連続的なフランジ要素１２，１３が、現在の開
角αに対応した角度αで曲がっていることを示す。図はまた、フランジ要素１２，１３が
、いかに、折り曲げられたウェブ部２０を介して、ウェブ部８に接続されているかを示し
、また、不連続スリット部１９が、ウェブ部２０の間に延びている状態を示す。
【００３３】
　以下、湾曲ユニットを、図１０，１１および１２を参照してさらに詳しく説明する。図
１０は、第一の外側湾曲要素４０を有する湾曲ユニット５０を上から見た図である。図１
１は、湾曲ユニットの横断面図である。図１２は、入りおよび出直線ユニットを取り付け
た湾曲ユニットを示す。
【００３４】
　図示の実施形態では、湾曲要素４０は、図７に示すように形成されている。湾曲ユニッ
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ト５０はまた、第二の湾曲要素５１を含んでおり、該湾曲要素は、チェーン搬送軌道の一
部を形成するチェーン要素の第二の側部用の案内レール５３を構成するための第二の支持
面５２を有している。図示の実施形態では、第二の湾曲要素は、回動可能に懸垂されたデ
ィスク５４として形成されており、前記第二の支持面５２は、回動可能に配置されている
。第一の外側湾曲要素は、円筒体の側方の表面の一部を構成する湾曲ウェブ部８を有して
おり、ウェブ部の曲率の軸に対してその上端および下端で、第一の上側フランジ部７およ
び第二の下側フランジ部３６を支持しており、該フランジ部は、半径方向内側に向けられ
ている。ディスク５４に存在する支持面は、前記上側フランジ部７を通して走る平面内に
配置されている。第一の外側折曲げ要素４０のフランジ部７および第二の内側折曲げ要素
５１の支持面５２は、搬送チェーン（図示せず）を支持し、かつ、案内するための湾曲軌
道５５を形成している。外側湾曲要素４０および内側湾曲要素５１は、図示した実施形態
において、板５７からなるブラケット５６により支持されている。好適な一実施形態によ
れば、板５７は、第一および第二の折曲げ要素４０，５１に取り付けるためのねじ部６０
，６１を有する折曲げ突出部５８，５９を有している。好適な一実施形態によれば、第二
の湾曲要素５１の回動可能に懸垂されたディスク５４は、前記ブラケット５６により支持
されたスリーブ６２内で、回動可能に懸垂されている。ディスクは、ころまたは滑り軸受
６３により、取付け可能であることが望ましい。図示の実施形態では、湾曲ユニット５０
は、外側湾曲要素４０の下側フランジ３６と相互作用するよう配置された第二の回動可能
に配置されたディスク６４を支持している。　
【００３５】
　湾曲ユニット５０はまた、入りおよび出直線ユニット６７，６８（図６７）それぞれと
結合するよう意図された結合手段６５，６６を支持している。結合手段６５，６６は、ス
タンド５６により支持されたブラケット要素６８，６９を有している。図示の実施形態で
は、ブラケット要素は、ブラケット５６に取り付けられた第一の端部、および直線ユニッ
ト６７，６８への遷移部において、軌道５５の接線に略平行に延びる二つのフランジ要素
７１，７２からなる第二の端部を有するフォーク形の板金属片からなっている。フランジ
要素７１，７２は、互いに他に対して傾斜し、互いに他の方向に向けられた表面法線７５
，７６を有しており、略Ｖ字形の横断面を有するビーム要素７５，７６用の支持体が形成
されている。フランジ要素７１，７２は、ビーム要素７５，７６のリードスルー部に嵌る
ようになっている一組のカップ形の凹部７７を有している。ビーム要素のリードスルー部
は、カップ形の凹部７７の対応するリードスルー部７８より大きな直径を有している。組
立を行う場合、ビームウェブ部の、カップ形の凹部に対する円錐導入が行われ、固定が生
ずる。ビーム要素同士の間および湾曲ユニット５０の第一の外側湾曲要素４０と第ニの内
側湾曲要素５１との間には、アダプタ要素７９が配置されている。アダプタ要素は、直線
ユニット６７，６８の軌道８０と湾曲ユニット５０の軌道５５とを結合している。
【００３６】
　図１０ａは、本発明により製造された内側および外側湾曲要素を含む折曲げユニットの
斜視図である。外側湾曲要素４０は、図７を参照して上述した折曲げ金属湾曲要素からな
っている。したがって、湾曲要素４０は、折曲げ金属湾曲要素のウェブ部８から延びてい
る第一の支持フランジ部７を有している。
【００３７】
　チェーン搬送軌道の一部を形成するチェーン要素２１１の第二の側部２１１ｄ用の案内
レールを構成するための第二の支持フランジ３７、および前記第二の支持フランジ３７か
ら延びている第二のウェブ部３８も含む平行に取り付けられた第二の湾曲要素３４も在り
、および前記第二の支持フランジ部３７は、第二のフランジ部に在る縁部１１から前記第
二のウェブ部まで延びる一組のスロット部１０を有している。第一の湾曲要素４０は、凸
状に湾曲したウェブ部を有しており、前記第一のフランジ部７は、前記第一のウェブ部８
の曲率の中心に対面している。第二の湾曲要素３４は、前記第一のウェブ部８に対して平
行に取り付けられたウェブ部３８、および第一のフランジ部７に対面する第二のフランジ
部３７も有しており、前記第一および第二のフランジ部は、前記チェーン搬送軌道の一部
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を形成するチェーン要素用の軌道５５を形成している。湾曲ユニット５０はまた、各端部
に取り付けられたアダプタユニット７９も有している。以下、アダプタユニットをより詳
細に説明する。湾曲ユニットは、結合手段６５，６６も含んでいる。
【００３８】
　図１３は、アダプタユニット７９の詳細図である。アダプタユニット７９は、直線ユニ
ット６７，６８に対して取り付けられるための第一の略平面８１を有している。平面８１
には、略W字形の切込み部８２が配置されており、その外側フランク部８３，８４は、ビ
ーム要素７５，７６に接続するよう意図されている。Ｗ字形の切込み部における中央部は
、細長く延びた要素２１９（図１６、１７）を受け容れ、かつ、固定するために配置され
たスロット部８６を有する突出部８５からなっている。第一の平面８１は、その反対側に
、第二の略長方形の切込み部８７を有している。長方形の切込み部８７の周りには、戻り
軌道用の案内装置２１７に接続するよう配置された一組の突出部８８が、配置されている
。
【００３９】
　図１４は、アダプタユニットの反対側を示し、これは、湾曲ユニット５０に対して内側
に取り付けられるようになっている。この側において、アダプタユニットは、第二の内側
湾曲要素５１に向かう入りまたは出軌道８０の連続部を構成するための突出部８９を有し
ている。このため、突出部８９は、第二の内側湾曲要素の支持面５２と同じ平面内に形成
された支持面９０を有している。支持面９０は、第一の直線縁部９１と第二の曲線縁部９
２との間に形成されている。曲線縁部９２は、回動可能に懸垂されたディスク５４に隣接
するようになっている。折曲げユニットに対面する側部には、第二の突出部９３が形成さ
れている。この突出部は、湾曲ユニットのブラケット５６内の対応する凹部に嵌るように
なっている。突出部９３は、対応する凹部より幾分小さく形成されており、これは、アダ
プタユニットが、いくらかの遊びをもって取り付けられていることを意味する。しかしな
がら、アダプタユニットは、直線ユニットが取り付けられるとき、固定される。この遊び
は、組立てが行われる時、ある程度の許容差となる。
【００４０】
　図１５は、湾曲金属折曲げ要素４０を製造するための方法を図式的に示す。第一の工程
段階１００において、ブランク１が与えられ、これは、フランジ部７，３６を形成するた
めの片方または両方の端部区画（複数も可）２，３５が与えられた平面金属板からなって
いる。湾曲要素４０が、外側の湾曲要素を構成すべき場合には、スロット部１０は、連続
的に開くよう成形されていることが望ましく、一方、湾曲要素４０が、内側の湾曲要素を
構成すべき場合には、スロット部１０は、スロット部に存在する端面１４，１５が、互い
に他に略当接することが望ましい。さらに、適切な場合には、折曲げ指標を、フランジ部
７，３６を形成するための各端部域に入れる。折曲げ指標１８は、フランジ要素１２，１
３を支持するウェブ要素２０によって中断される長手方向のスリット部１９として形成可
能であることが望ましい。さらに、開いた領域３２を形成するために、また、締付け板２
２を形成するためにも、切込みを入れることが可能である。前記スロット部、スリット部
および開口は、金属板をレーザ加工で形成するのが適切であるが、金属板をパンチングで
加工してもよい。
【００４１】
　第二の工程段階１１０では、第一の端部域２は、前記第一の端部域に沿って延びる第一
の回転軸線４に沿って折り曲げ、適切な場合は、第二の端部域３５も、第二の回転軸線３
９に沿って折り曲げ、第一のフランジ部７を、また、適切な場合は、同様に第二のフラン
ジ部３６を形成する。折曲げは、板金プレスを用いて、適当に行う。
【００４２】
　第三の工程段階１２０では、前記ウェブ部を、ウェブ部の平面に対して平行に、かつ、
前記第一の回転軸線４，３９に対して垂直に延びる第二の回転軸線を中心として折り曲げ
ることにより形成され、前記スロット部１０は、回転の方向により、開きまたは閉じてい
る。有利な一実施形態では、スロット部１０は、前記第二の回転軸線４１を中心として折
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曲げが行われる際、互いに他に対して支持面を形成するよう設計された端面１４，１５を
有しており、金属板の全長に沿って、所定の曲率が得られる。
【００４３】
　スロット部１０の存在により、比較的低いモーメントで、第二の回転軸線４１を中心と
した折曲げが可能である。これは、手の力で折曲げを行い得ることを意味する。外側湾曲
要素が形成される場合は、スロット部に形成された支持面１４，１５は、折曲げの際に、
互いに他に対して当接されることになる。したがって、スロット部の設計は、ブランクの
長手方向に沿った局部的な曲率半径を決定する。これは、手で折り曲げても、良好な形状
再生が可能であることを意味する。特に好適な一実施形態では、ブランク１のスロット部
１０は、連続的な開角で、ブランクの縁部１１に向かう方向に拡大し、これは、第一段階
の折曲げでは、支持面１４，１５が、それらの全長に沿って、互いに他に対して当接する
ことを意味する。
【００４４】
　図１６ないし図２１は、上記の説明による折曲げユニットが、中間ステーションとして
使用できる搬送装置の概略図である。したがって、軽量物品、例えば、消費者パックに包
装された食品用のコンベヤを、以下、説明すると、該コンベヤは、エンドレスコンベヤチ
ェーン２１１、位置決めを意図したコンベヤチェーン上の物品と共にコンベヤチェーンを
作業方向に案内するための第一の案内装置２１０、コンベヤチェーンを戻り方向に案内す
るための第二の案内装置２１７、および上記の折曲げユニット５０が使用される第一およ
び第二の案内装置の端部における案内ホイール装置２２０を含んでいる。好適な一実施形
態では、支持案内装置は、ビーム側部２１０ａ，２１０ｂとして役立つ一対の平行な細長
い板状の要素を含んでいる。ビーム側部は、第二の案内装置２１７に向かう方向に、少な
くとも部分的にテーパ形状となる空間を、それらの間に形成している。さらに、前記テー
パ付き空間に対応する外形を有する少なくとも一つの第一の要素２１２ａが、ビーム側部
２１０ａ，２１０ｂの内側表面に、直接あるいは間接的に当接し、少なくとも一つの第二
の要素２１２ｂが、前記第一の要素２１２ａを、形状に合わせる要領で、少なくとも部分
的に取り囲んでおり、それと第一の要素の間に、一対のビーム側部２１０ａ，２１０ｂを
受けている。さらに、第一および第二の要素２１２ａ，２１２ｂを締め付け、ビーム側部
２１０ａ，２１０ｂを中間位置に確保するため、締付け要素２１３が、第一の案内装置の
コンベヤチェーンを支持する平面に対して略直角に配置されている。
【００４５】
　図１６は、チェーンリンクからなるエンドレスコンベヤチェーンが与えられたコンベヤ
内の、作業軌道および戻り軌道を含むエンドレスチェーン搬送軌道２００の構造の、大略
の横断面図である。
【００４６】
　ビーム側部２１０ａ，２１０ｂは、図示の実施形態では、ステンレス鋼製であり、或る
特定の標準化された長さあるいは或る特定の用途に合わせた長さを有し、コンベヤの装荷
できる作業部分用の案内装置２１０内の支持部分、すなわち、物品、例えば、消費者パッ
クに包装された食品（例えばミルク）を搬送する部分を構成している。
【００４７】
　エンドレスコンベヤを形成するチェーンリンク２１１は、滑りストリップ２１０ｃ，２
１０ｄ上に在る。チェーンリンクは、大略的に言って、相互接続された状態では、大きな
相対的柔軟性を有し、それらの間にスルー開口部もしくは通路部を形成している種類のも
のである。各チェーンリンクは、一対のロッド形のピン２１１ａ，２１１ｂを有し、これ
らは、上側案内装置２１０においては、滑りストリップ２１０ｃ，２１０ｄの下側に在り
、その下を延びる。チェーンリンクは、第一の側部２１１ｃおよび第二の側部２１１ｄを
有し、これらは、滑りストリップ２１０ｃ，２１０ｄを支持している各支持フランジ部２
１０ｅ，２１０ｆに当接している。
【００４８】
　上側案内装置２１０の一部を形成するビーム側部２１０ａ，２１０ｂは、図１６に見ら
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れる通り、上側の略垂直な部分２１０ａ’，２１０ｂ’、これに続いて中心に向かう比較
的険しく傾斜した部分２１０ａ’’，２１０ｂ’’、および比較的緩く傾斜した端部２１
０ａ’’’，２１０ｂ’’’を有している。これら全ての部分は、平面であり、汚れが溜
まる隅部を形成することなく互いに他に交わっている。
【００４９】
　ビーム側部２１０ａ，２１０ｂを図１６に示した位置に保持するため、ビーム側部の長
さにより、一つまたはそれ以上の接続片２１２が、存在している。図１６の接続片２１２
は、ビーム側部２１０ａ，２１０ｂに沿って所望の位置に、ビーム側部に孔部を明ける必
要なしに、ビーム側部に設置でき、また、隣接するビーム側部を接続するのに使用できる
。
【００５０】
　接続片２１２は、部分２１２ａ’，２１２ａ’’に、略楔形の外部形状の第一の要素２
１２ａを含んでおり、該部分は、図１６に見られる通り、傾斜したビーム側部２１０ａ’
’，２１０ａ’’’の円錐または傾斜角に略対応する円錐または傾斜角を有している。
【００５１】
　接続片２１２はまた、要素２１２ａに対面する凹部を有する「雌型」の第二の要素２１
２ｂを含んでおり、該第二の要素は、要素２１２ａの前記外形に対して略相補的な形状を
有している。
【００５２】
　接続片の第一の要素２１２ａの外側の設計、すなわち、作業チェーンストランドから見
た形状は、角部のない穏やかに傾斜する要領で、丸みが付いている。接続片の第二の要素
２１２ｂの対応する外側の設計は、滑らかな、略垂直な表面のみを含んでいる。
【００５３】
　接続片２１２の二つの要素２１２ａ，２１２ｂは、ともに一つのユニットを形成し、該
ユニットは、ビーム側部の取り付けられた状態では、自己排水接続片、すなわち、汚れの
溜まる隅部のない接続片を構成し、かつ、該ユニットは、上述の要領で設計されたビーム
側部２１０ａ，２１０ｂと共に、それらの間に排水ギャップを残して、コンベヤの作業部
分用の自己排水案内装置を提供する。
【００５４】
　主として図１６で分かるように、締付け要素２１３は、締付けボルトの形態で、垂直に
、かつ、接続片の要素２１２ａ，２１２ｂの中心を貫いて伸長し、存在している。この締
付けボルトにより、要素２１２ａ，２１２ｂは、共に締め付けられ、かつ、楔作用により
、それらの間に、ビーム側部２１０ａ，２１０ｂを確保する。したがって、締付け要素２
１３は、作業チェーンストランドの平面に対して直角の方向に作用する。図示の実施形態
では、各ビーム側部２１０ａ，２１０ｂおよび要素２１２ａ上の相互作用面２１０ａ’’
，２１２ａ’；２１０ｂ’’，２１２ａ’および２１０ａ’’’，２１２ａ’’同士の間
に、シール２１４が入れてある。シール要素２１４はまた、図１６の要素２１２ａの下側
水平部分を越えて延びている。
【００５５】
　したがって、本実施形態では、ビーム側部２１０ａ，２１０ｂおよび接続片２１２につ
いて述べると、作業チェーン案内を形成するビーム側部は、図１６から分かるように、図
のビーム側部の下側長手方向の縁部の間に、ギャップ２１５を残して固定されることにな
る。
【００５６】
　ビーム側部２１０ａ，２１０ｂの間には、ギャップ２１５に向かう方向にテーパが付き
、大略、面傾斜表面により楔形になった空間が、形成されており、したがって、チェーン
２１１の作業部分上の製品からの如何なるこぼれものも、チェーンに妨げられることなく
、ギャップ２１５に向かって流れることが可能である。ギャップ２１５は、実施形態によ
っては、一つまたはそれ以上の接続片２１２によってのみ中断され、該接続片は、それに
もかかわらず、上述のように、自己排水設計であり、したがって、これらの接続片の存在
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にもかかわらず、全体として、自己排水特徴を有するビーム構造となっている。
【００５７】
　接続片２１２の第二の要素２１２ｂは、底部に、一対のブラケット様のホルダー２１６
を有しており、これは、図示の実施形態では、別々に製造され、要素２１２ｂにしっかり
とねじ止めされる。これらホルダー２１６に支持されて、第二のチェーン案内装置が、戻
りビーム２１７の形態で存在しており、コンベヤチェーンを戻り方向に案内し、支持する
。この戻りビームは、大略Ｕ字形であり、その基部２１７ａの外側は、ギャップ２１５に
対面している。チェーンリンクのピン２１１ａ，２１１ｂは、戻りビーム２１７の内側を
向いたフランジ２１７ｂ上を滑動する。したがって、戻りビームは、ギャップ２１５を通
って来るこぼれものに起因する如何なる汚染に対しても、コンベヤチェーンの下側を遮蔽
する。
【００５８】
　図１６に大略を示したように、２本の小さなピン２１８（図にはそのうちの１本しか見
えない）が、要素２１２ａの下側の平面部分に近く、接続片２１２の要素２１２ａの中心
に存在する。これらピン２１８は、ビーム側部２１０ａ，２１０ｂの長手方向に配向され
て、細長く延びた要素２１９を支持するようになっており、該細長く延びた要素は、本実
施形態では、隣接接続片２１２同士の間の、あるいは、接続片２１２とコンベヤに沿った
別の配列、例えば、案内ホイールを有する端部区画との間の比較的小さな直径の管である
。これら細長く延びた要素２１９は、図１６では、ギャップ２１５の上に在り、図の下か
ら見えるギャップの幅を減らしているが、各接続片２１２に隣接して、また、接続片同士
または等価物同士の間のギャップ全体に沿って、不純物、そしてもちろん、使用される可
能性のある洗剤、例えば、圧の掛かった水または水蒸気のための連続的な流れ易い通路を
残している。
【００５９】
　細長く延びた要素２１９は、ビーム側部同士の間の空間の内側に指などが挿入されない
ようにするのに役立っている。
【００６０】
　以上、コンベヤの荷重支持案内装置２１０、その戻りビーム案内装置２１７およびその
接続片２１２の大略の構造を説明したが、以下、図１７ないし図２１を参照して、さらに
構造を説明する。
【００６１】
　図１７は、大略、図１６に一致しているが、唯一の違いは、チェーンリンクが省かれて
いること、および、図１７が、白黒ＣＡＤ技術を用いて作成されたことである。図１６の
作図は、カラーＣＡＤを用いて行われたもので、接続片の楔形要素２１２ａの柔らかく丸
みの付いた自己排水形状が幾分より明瞭に示されている。
【００６２】
　図１８は、接続片２１２により接続された二つのビーム側部長２１０ａ，２１０ｂ、お
よび、コンベヤの一端におけるチェーン戻り片２２０を示す。コンベヤの他端においては
、対応する戻り片があり、これは、コンベヤスタンド同様、図には示していない。チェー
ンストランド、作業ストランドおよび戻りストランドを水平面内で支持するため、一般に
、このようなスタンドが設けられることは、上述の説明から、既に明らかになっているで
あろう。
【００６３】
　図１８から明瞭に分かるように、戻りビーム２１７、すなわち、チェーンの下側を汚染
から遮蔽するビームは、ビーム側部２１０ａ，２１０ｂと同じ長手方向の範囲を有してい
る。
【００６４】
　図１８はまた、案内ホイール２２１（このようなホイールがもう一つ、外装部分内に存
在する）も示している。これら案内ホイールの凹部には、チェーンリンク上のピン２１１
ａ，２１１ｂが、係合する。コンベヤチェーンは、一般に、駆動軸を与えられた案内ホイ
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ールにより、その端部で駆動される。
【００６５】
　図１９は、図１８の配列の中心を通る長手方向断面図であり、図１を参照して説明した
部品/要素を明瞭に示すものである。例えば、指などを保護する要素２１９は、端部区画
まで延び、それに接続しているのが分かる。
【００６６】
　図２０は、図２１共々。本発明による接続片の構造を詳細に説明するものである。
【００６７】
　図２１からは、例えば、戻りビームを支持するブラケット２１６は、別々に製造され、
要素２１２ｂの相補的な凹部に挿入できることが分かる。ブラケットは、要素２１２ｂの
対応する凹部の内側に保持される角ナット２２３に、ボルト２２２をねじ込んで締め付け
る。
【００６８】
　別の角ナット２２４を示してあるが、これの目的は、開口部２２５内に位置させて、コ
ンベヤの作業ストランドに沿って、レール内の支持体として働く垂直ポストを、ボルトと
共に支持させることである。
【００６９】
　図１６に示し、同図を参照して説明した締付けボルト２１３は、対応する角ナット２２
６を有している。
【００７０】
　導入部において、また、様々な図面の図の説明を参照して、材料の選択などを含む幾つ
かの詳細な設計に言及した。それでもなお、本発明のアイデアが、結果として、例により
示したところのものに限定されず、本発明は、特許請求の範囲における請求項において示
したところのもののみに限定されることが分かるであろう。
【図面の簡単な説明】
【００７１】
【図１】折曲げ金属湾曲要素を形成するためのブランクを示す。
【図２】湾曲要素を湾曲ユニットにおける外側湾曲要素として使用するための第一の好適
な一実施形態により設計されたスロット部を示す。
【図３】湾曲要素を湾曲ユニットにおける外側湾曲要素として使用するための別の一実施
形態により設計されたスロット部を示す。
【図４】湾曲要素を湾曲ユニットにおける内側湾曲要素として使用するための第一の実施
形態により設計されたスロット部を示す。
【図４ａ】湾曲要素を湾曲ユニットにおける内側湾曲要素として使用するための第二の実
施形態により設計されたスロット部を示す。
【図４ｂ】湾曲要素を湾曲ユニットにおける内側湾曲要素として使用するための第三の実
施形態により設計されたスロット部を示す。
【図５】折り曲げられた上側および下側フランジ部を有する図１のブランクを示す。
【図６】図５に示した折曲げブランクの横断面を示す。
【図７】ブランクの長手方向に対して垂直に走る主軸を中心として折り曲げることにより
、図５の折曲げブランクから形成された折曲げ金属湾曲要素示す。
【図８】外側折曲げ要素を上から見た図である。
【図９】内側折曲げ要素を上から見た図である。
【図１０】第一の折り曲げられた外側金属湾曲要素を有する湾曲ユニットを上から見た図
である。
【図１０ａ】本発明により製造された内側および外側湾曲要素を含む湾曲ユニットの斜視
図である。
【図１１】湾曲ユニットの横断面図である。
【図１２】入りおよび出直線ユニットを取り付けた湾曲ユニットを示す。
【図１３】入りまたは出ユニットと湾曲ユニットとの間に取り付けられるよう意図された
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アダプタユニットの第一の側部を示す。
【図１４】入りまたは出ユニットと湾曲ユニットとの間に取り付けられるよう意図された
アダプタユニットの第二の側部を示す。
【図１５】折曲げ金属湾曲要素を製造するための方法を図式的に示す。
【図１６】コンベヤチェーンを作業方向に案内するための上部にコンベヤガイドを示し、
下部に戻り方向のための案内を示す概略図である。図はまた、作業方向に作用する案内装
置の一部を形成するビーム側部用の前記ガイド/ビーム同士の間に存在する固定装置の大
略を示す。
【図１７】図１６の配列をより明瞭に示すものであるが、コンベヤチェーンリンクを省略
してある。
【図１８】案内ホイールを含む端部区画が与えられた一実施形態によるコンベヤの一部の
斜視図である。
【図１９】図１８の配列の長手方向断面図である。
【図２０】その一実施形態における共締め配列/接続片の横断面図である。
【図２１】図２０における共締め配列/接続片の分解組立図である。

【図１】 【図２】
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【図６】
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