|

|

DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK PAT E N TS C H R I FT [
£ (12) Wirtschaftspatent (19) DD (1) 264 811 A3 l

Erteilt gemaR § 18 Absatz 2 Patentgesetz 4(51) B21D5/16

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

(21)  WPEB21D /2988032 (22)  30.12.86 (45)  15.02.89

(n) VEB Bau- und Montagekombinat Erfurt, KB Ausbau Gotha, Oskar-Griindler-StraRe 4, Gotha, 5800, DD
(72) Reins, Erich; Hinnerichs, Klaus; Munzig, Manfred, Dipl.-Ing.; Briihl, Wilhelm, DD

(54) Vorrichtung zum Falzen von Blechen

(65) Vorrichtung, Falzen, Stehfalzmaschine, Blech,
Dacheindeckung, Kuppel, Aufgleitteil, Aufgleitschrige,
Schlitten

(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Falzen von
Blechen, insbesondere zum Herstellen von Stehfalzen bei
Dacheindeckungen, Eindecken von Kuppeln oder anderen
Wandverkleidungen. Die Vorrichtung soll eine gute Qualitat
bei der Verarbeitung des zu falzenden Bleches
gewiihrleisten und zur Herstellung von Stehfalzen an den 2
unterschiedlichsten Dacheindeckungen, wie zum Beispie}

fiir die Eindeckung konvex gekriimmter Flichen, einsetzbar

sein. ErfindungsgemaR ist vor den ersten Falzrollen im o
Bereich des Vorrichtungseinlaufes ein an der

feststehenden Falzrollentagerplatte bafestigtes Aufgleitteil,

welches mit einer Rundung oder Aufgleitschrige versehen

ist, angeordnet. Fig. 3
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Patentanspruch:

1. Vorrichtung zum Falzen von Blechen, insbesondere zum Herstellen von Stehfalzen bei
Dacheindeckungen unterschiedlichster Formen, anderen Verkleidungen und lufttechnischen
Anlagen, bestehend aus einem mit Griffen versehenem Gehéuse, in dem ein durch Rollen auf oder
am Blech geflhrter, verstellbarer, rahmenartiger Biigel, auf dem ein auf dem Blech gleitender, mit
einer Plastbeschichtung versehener Schlitten befestigt ist, angeordnet ist, mit zwei im Gehduse
befestigten Falzrollenlagerplatten, die die Wellen der verschieden profilierten, paarweise
angeordneten Falzrollen aufnehmen, wobei die Falzrollen miteinander durch auf den Wellen
befestigte Kettenrdder und Ketten rotierend antreibbar sind, dadurch gekennzeichnet, daf3 vor den
ersten Falzrollen (8) im Bereich des Vorrichtungseinlaufes ein an der feststehenden
Falzrollenlagerplatte (6) befestigtes Aufgleitteil (31) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal3 das Aufgleitteil (31) mit einer Rundung
oder einer Aufgleitschrége versehen ist.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Falzen von Blechen, insbesondere zum Herstellen von Stehfalzen bei
Dacheindeckungen, Eindecken von Kuppeln oder anderen Verkleidungen.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Aus dem DD-WP 161263 und Prospekten der Fa. Schlebach Maschinenbau, Reilbronn, sind Doppelstehfalzmaschinen bekannt,
die insbesondere zum Herstellen von Stehfalz-Dacheindeckungen und Fassadenverkleidungen verwendet werden. Diese
Maschinen bestehen aus einem Gehiuse, an dem Rollen angebracht sind, die auf dem zu bearbeitenden Blech gefiihrt werden.
Das Gehiuse ist mit Griffen und Hebeln versehen. Die Hebel dienen zur Hohen- und Seitenverstellung der verschietlenen
profilierten Falzrollen. Die Falzrollen sind jeweils paarweise in Lagerkdrpern angeordnet und werden von einem auf dem
Gehéuse vertikal befestigten Motor mit Getriebe angetrieben. Die Lagerkdrper sind durch Achsen, die in einem Gehéause befestigt
sind, gelagert und werden durch ein Federpaket zusammengedriickt. Der Abstand der Falzrollen entsprechend der zu
verarbeitenden Blechdicke, beziehungsweise nach den auftretenden Biegekriften des Materials, das heift die seitliche
Verstellung der Falzrollen sowie die Vorsp.annung des Federnpaketes, ist stufenlos einstelibar. Das Einstellon der Héhe der
Falzrolien zum Blech erfolgt durch einen mittels Hebel zu betétigenden Kurbeltrieb mit Parallelfiihrung, der die Achsen der
Laufrollen zum Gehéuse verstellt. Nach' eilig an diesen Maschinen ist einmal die groBe Bauhhe durch die vertikale Anordnung
des Antriebsmotors. AuBerdem besitzen sie nur eine konstante Arbeitsgeschwindigkeit.

Waeiterhin ist die Funktion bei Hohenspriingen der Aufkantungen, wie sie z. B. bei der Eindackung von Kuppeln mit Einzelblechen
an den Querfalzen entstehen, nicht gewdhrleistet.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Falzen von Blechen zu schaffen, die eine gute Qualitét bei der Verarbeitung des zu
falzenden Bleches gewahrlsistet und zur Herstellung von Stehfalzen an den unterschiedlichsten Dacheindeckungen oder
sonstigen Verkieidungen geeignet ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist s, eine Vorrichtung zum Falzen von Blechen zu entwickeln, die auch fiir die Eindeckung konvex
gekriimmter Flachen einsetzbar und fir unterschiedliche Blechdicken anwendbar ist.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB vor den ersten Falzrollen im Bereich des Vorrichtungseinlaufes ein an
der feststehenden Falzrolienlagerplatte befestigtes Aufgleitteil befestigt ist.

Das Aufgleitteil ist mit einer Rundung oder Aufgleitschréage versehen.

Ausfahrungsbeispiel

Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles soll die Erfindung néher erléutert werden. in den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: eine Seitenansicht der Vorrichtung
Fig.2: eine Schnittdarstellung als Draufsicht
Fig.3: eine Schnittdarsteilung als Seitenansicht
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Die Vorrichtung zum Falzen von Blechen besteht aus einem Gehé#use 1, an dem zur Handhabung ein Griff 2 angebracht ist. Im
Gehéause 1 ist ein rahmenartiger Bigel 3 angeordnet, an dem ein Schlitten 4 befestigt ist, welcher vier Rollen 5 zur Fithrung dor
Vorrichtung auf oder am Blech besitzt.

Des weiteren sind im Gehéuse 1 zwei Falzrollenlap 3rplatten 6 befestigt, die die Wellen 7 der verschieden proiilierten, jewelils
paarweise angeordneten, Falzrollen 8 aufnehmen. In den Wellen 7 der Falzrolle 8 sind Kettenréder 9 angebracht, die durch
Ketten 10 miteinander verbunden sind.

Aufeiner Walle 7 ist dariiver hinaus ein Zahnrad 11 befestigt, das (iber das Getriebe 12 und dem Kegelritzel 13 mit einer horizontal
angeordneten, elektrischen Handbohrmaschine 14 mit einstellbaren Drehzahlen in Verbindung steht.

Derrahmenartige Biigel 3 ist jeweils sowohl beidseitig alc auch vorn und hinten an versteliharen Kurbethebein 15 angeordnet.
Die Kurbelhebel 15 sind an zwel parallel zur Arbeitsfléche im Geh#use 1 gelagerten Achsen 16 befestigt. Die Achsen 16 tragen
gleichfalls die Falzrollenlagerplatten 6. Die Kurbelhebel 15 sind jewelils durch eine Koppelstange 17 verbundan. Der Antrieb der
Kurbelhebel 16 erfolgt durch Verdrehung der einan Achse 186, die dazu auf einer Seite (iber das Gehause 1 hinaus verléingert ist.
Andieser Verléngerung ist ein Stellhebel 18 angeordnet, durch den die Achse 16 arretiert werden kann. Dazu ist der Stellhebel 18
axial verschwenkbar und durch eine Feder 19 in der verschwenkten Lage feststellbar. Er besitzt einen Nocken 20, der in Kerben
eines Rastringes 21 einrastet. Der Rastring 21 ist stufenlos einstellbar am Gehéuse 1 befestigt.

Eine seitliche Verstellung der Falzroilen 8, die bei verschiedenen Blechdicken oder durch die unterschiedliche Anzahl der zu
falzenden Bieche oder durch unterschiedliche Biegekrifte notwendig wird, erfolgt durch die Verstellung der auf den Achsen 16
gelagerten Falzrolienlagerplatten 6 zueinander.

Wahrend eine Falzrollenlagerplatte 6 am Gehéuse 1 befestigt ist, ist die andere durch eine Verstelleinrichtung in Richtung der
Achsen 16 verschiebbar angebracht. Dazu ist an der verschiebbaren Falzrollenlagerplatte 6 parallel zu den Achser. 16 und mittig
ein Schiebebolzen 22 befestigt, der einen quer angeordnaeten Stift 23 besitzt. Dieser Stift 23 greift in gewinde#éhnlichen Kurven
mit Raststellungen eines zylinderfdrmigen, drehbaren Kurvenstiickes 24 ein. Das Kurvenstiick 24 ist in einer in das Geh&use 1
eingeschraubten Buchse 25 gelagert und nach auBBen in Achsrichtung mit einem Bolzen 26 versshen, an dem ain Handhebel 27
befestigt ist. Die Buchse 26 ist durch Kontern mittels einer Nutmutter 28 gegen Verdrehen gesichert.

In die andere Seite der Buchse 25 ist ein durchbohrter Gewindestopfen 29 eingeschraubt. Zwischen diesem Gewindestopfen 29
und dem Kurvenstiick 24 ist ein Tellerfedernpakst 30 eingesetzt.

Zur Funktionssicherung der Vorrichtung bel Differenzen in der Aufkanthéhe ist im Bereich des Maschineneinlaufs an der
feststehenden Falzrollenlagerplatte 6 ain vor den ersten Falzrollen 8 angeordnetes Aufgleitteil 31 befestigt. Das Aufgleitteil 31
besitat eine Rundung oder Aufgleitschréage. Die Unterseite des (iber das Blech gleitenden Schlittens 4 ist mit einer
Plastbeschichtung 32 versehen. Damit wird einmal die Gleitféhigkeit auf dem Blech verbessert und andererseits werden
Kratzspuren verhindert.

Die Vorrichtung zum Falzen von Blechen verbindet ein oder mehrere Bleche miteinander durch einen Falz. Die Bleche kénnen
dabei waagerecht, schréig oder senkrecht angeordnet sein, wie zum Bsispiel bei Dacheindeckungen und Fassaden oder sber
auch bei konvex gewdlbten oder kugelférmigen Déchern und Kuppeln. Sind Haften zur Halterung der Bleche vorgesehen,
werden auch diese mit gefalat.

Es kdnnen aber auch Werkstiicke, zum Beispiel Einzelteile von lufttechnischen Anlagen, bearbeitet werden, bei denen durch
Biegen von Blech ein rechteckiger oder quadratischer Querschnitt hergestellt wurde und durch Falzen das Blech verbunden wird.
Die Vorrichtung wird dszu mit den Rollen 6 auf das Blech aufgesetzt, so daB die nach oben stehenden Aufkantungen des Bleches
zwischen den Rollen 6 und damit auch zwischen den Fa'zrollen 8 angeordnet sind. Durch die elektrische Handbohrmaschine 14
werden {iber das Kegelritzel 13 und das Getriebe 12 die Kettenréder 9 und die Ketten 10, die Falzrollen 8 angetrieben. Die
Falzrollen 8 biegen nunmehr durch ihr verschiedenes Profil die Blache in einzelnen Arbeitsgéingen nacheinander, so daR der
gewiinschte Falz und damit die Verbindung der Bleche miteinander entsteht.

Das vor den ersten Falzrollen 8 angeordnete Aufgleitteil 31 verhindert ein zu tiefes Eindringen der Aufkantungen der Bieche
zwischen die Falzrollen 8 und damit verbundene Betriebsstdrungen. Durch das Aufgleitteil 31 ist die Vorrichtung auch bei
groBeren Differanzen und Spriingen in der Aufkanththe, wie sie zum Beispiel im Bersich von Querfalzan, inshesondere beli der
Eindeckung von Kuppeln mittels Einzelblechen, auftreten, einwandfrsi funktionstiichtig. Die Vorrichtung bewegt sich durch
Rotation der Falzrollen 8 selbsténdig am Falz auf dem Blech entlang.

Der Schlitten 4 gleitet mit der Unterseite auf den zu verarbeitenden Blechen entlang und hélt dieses wihrend der Biegevorgiéinge
nieder. Die Plastbeschichtung 32 der Unterseite des Schiittens 4 verhindort das Ansetzen von Werkstoff, wie es insbesondere bei
der Verarbeitung von Aluminiumblechen am unbeschichieten Schlitten 4 geschieht und vermindart somit stark die
Bearbeitungsspuren. Die Hohenverstellung erfolgt, indem der Stellkebel 18 mit seiner Nocke 20 in eine vorgesehene Kerbe des
Rastringes 21 arretiert wird. Zur Bewegung des Stellhebels 18 wird divser entgegen der Federwirkung verschwenkt und dann
verdreht, Durch das Verstellen des Stellhebals 18 wird die eine Achse 16 verdreht und somit iiber die Kurbelhebel 16 und die
Koppelstange 17 auch die zwei auf der anderen Achse 16 gelagerten Kurbslhebel 16. Damit wird der rahmenartige Biigel 3
parallel zur Untarkante des Geh&uses 1 gehoben oder gesenkt.

Entsprecivend der Blechdicke oder der Anzahi der zu falzenden Bleche oder entsprechend den Biegekréften erfolgt eine
Verstellung der paarweisen Falzrollen 8 zueinander.

Je nach der Materialdicks beziehungsweise der Falzdicke wird die Buchse 26 verdreht und damit axial zum Geh#use 1 verstslit.
Mit der Verstellung der Buchse 26 &ndert sich der Abstand dar beiden Falzrollenlagerplatten 6 zueinander. Mit der Nutmutter 28
wird durch Kontern die Einstellung der Buchse 25 zum Gehéuse 1 gesichart.

Waiterhin wird je nach den auftretenden Biegekriéften der Gewindestopfen 29 verdreht, wodurch sich die Vorspannung des
Tellerfederpaketes 30 &ndert und somit die Bicyekréfte elastisch aufgenoramen warden.

Letztlich ist noch eine Faineinstellung mdglich, die notwendig wird und sich nach Erfahrungen richtet, um eine vorschriftsmiBige
Falzung zu erreichen. Dazu wird der Handhebel 27 und {iber den Bolzen 26 auch das Kurvenstiick 24 in der Buchse 25 verdreht.
Bei Drehung des Kurvenstiickes 23 bewegt sich der quer zum Schiebebolzen 22 angeordnete Stift 23 in Achsrichtung des
Schisbebolzens 22 und verstellt zusétzlich den Abstand der einen auf den Achsen 16 beweglich angebrachten
Falzrollenlagerplatte 6 zu der fost am Geh#use 1 angebrachten Falzrollenlagerpiatte 6. Mit diesen Verstelimdglichkeiten wird der
Spalt zwischen den Falzrollen 8 gewiinscht vergroBert oder verringert. Die entsprechenden Biegekréfte werden durch das
Tellerfederpaket 30 nicht in starrer Form auf die Falzroller 8 (ibertragen.
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