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Verfahren zum Verformen der Riimpfe von Blechgebinden und Vorrichtung zur Durchfithrung des

Verfahrens.

Bei dem Verfahren wird durch Abwilzen der Riimp-

fe zwischen einem Innen-und einem Aussenwerkzeug
eine Festigkeitserh6hung erzielt. Um ein Gleiten des Ge-
bindes auf der Innen- und der Aussenwalze zu vermeiden,
wird der Gebinderumpf (24) koaxial zum Innenwerkzeug
(2) gehalten. Das Aussenwerkzeug (3) wird dann wihrend
des Verformungsvorganges radial an das Innenwerkzeug
(2) herangefithrt und auf diesem und dem dazwischen-
liegenden Rumpf (24) abgewilzt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Verformen der Riimpfe von Blechge-
binden, zwecks Festigkeitserhohung durch Abwilzen der
Riimpfe zwischen einem Innen- und einem Aussenwerkzeug,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gebinderumpf (24) koaxi-
al zum Innenwerkzeug (2) gehalten wird und das Aussen-
werkzeug (3) wihrend des Verformungsvorganges radial an
das Innenwerkzeug (2) herangefithrt und auf diesem und
dem dazwischenliegenden Rumpf (24) abgewilzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gebinderumpf (24) vom Innenwerkzeug (2) in Dre-
hung versetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gebinderumpf (24) axial dem Werkzeug
(2) zu- und von ihm weggefiihrt wird und ein Behélter (25)
zum Zu- und Wegfiihren wihrend des Verformungsvorgan-
ges den Gebinderumpf (24) fiihrt.

4. Vorrichtung zum Verformen der Riimpfe von Blechge-
binden, nach dem Verfahren geméss Anspruch 1 mit einem
rotierenden Innenwerkzeug und einem Aussenwerkzeug,
welche relativ zueinander verschiebbar sind und sich aufein-
ander abwilzen konnen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drehachse (4) des Innenwerkzeuges (2) ortsfest angeordnet
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Innenwerkzeug (2) Mittel zum radialen Sprei-
zen der Werkzeugoberflidche zum drehfesten Halten des Ge-
binderumpfes (24) aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Innenwerkzeug (2) aus einer Anzahl ringférmig
angeordneter Spreizsegmente (14) besteht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Rumpf (24) durch Priigevor-
spriinge des Innenwerkzeuges (2) drehfest gehalten wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizsegmente (14) durch hydraulische
oder pneumatische Mittel betéitigt werden.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizsegmente (14) mechanisch iiber eine
_ Steuerkurve (20) betdtigt werden.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gebinderumpf (24) mit ei-
nem Beschickungs- und Positionierungsbehilter (25) lings
der Drehachse (4) zur Walze (2) gefiihrt wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Behalter (25) im Wirk- oder Klemmbe-
reich zwischen den beiden Walzen (2) und (3) eine Offnung
(30) aufweist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die Offnung (30) der Behilter (25) be-
schickt und entladen wird.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass eine zentrale Siule (33) vorgese-
henist, an der konzentrisch Steuerkurven (20, 29, 32) fiir die
verschiedenen Funktionen und das Antriebszahnrad (11)
vorgesehen sind, dass rund um die zentrale Siule (33) herum
eine Vielzahl von Vorrichtungen der beschriebenen Art an-
geordnet ist, welche simtlich mit den gleichen Steuerkurven
(20, 29, 32) und dem gleichen Antriebszahnrad (11) zusam-
menwirken, und dass die zentrale Sdule (33) und die Vor-
richtungen relativ zueinander verdrehbar angeordnet sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zentrale Sule (33) stillsteht und die Vor-
richtungen um die zentrale Sdule (33) herumfiihrbar ange-
ordnet sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verformen von
Riimpfen von Blechgebinden, sowie eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens.

In der DE-AS 21 24 038 ist eine Verformungsvorrichtung
zum Herstellen von umlaufenden Sicken beschrieben. Durch
eine im Inneren des unverformten, glatten Behilters nicht
koaxial angeordnete Walze wird der Behilterrumpf gegen
eine gekriimmte Gegenschiene oder Gegenwalze gepresst
und auf dieser abgewilzt. Die Walzen bzw. die Schiene wei-
sen ineinandergreifende, kongruente, die Sicken formende
Profile auf. Zum Werkstiickwechsel fihrt die Innenwalze
axial aus dem Arbeitsbereich (Gebinderumpf) und gibt die
Arbeitsstation zum Entladen und erneuten Beladen frei.

Beim Bearbeiten von Behéltern mit der bekannten Vor-
richtung erfolgt die Rotation des Behilters durch die Reib-
kraft in der Klemmlinie zwischen der Innen- und Aussenwal-
ze. Die Kraft kann aber wegen der unterschiedlichen Blech-
stirke am Umfang des Behilters, insbesondere bei geldteten
Behiltern mit vierfacher Blechdicke an der Fiigestelle, nicht
konstant gehalten. Dies kann eine gleitende Reibung verur-
sachen, was zu Kratzern in der Dosenlackierung fiihrt. Des
weiteren ist die Herstellung von anders als umlaufenden Ver-
formungen unméglich.

Es sind auch Vorrichtungen bekannt, insbesondere fiir
Grossgebinde von kreisformigem und nicht kreisférmigem
Querschnitt, bei welchen durch radial spreizbare Innenwerk-
zeuge das Gebinde durch Dehnung in die gewiinschte Form
gebracht wird.

Bei runden Gebinden, insbesondere Kleingebinden wie
Blechdosen, insbesondere Konservendosen, die in Stiickzah-
len von bis zu tausend pro Minute von einer einzigen Ma-
schine hergestellt werden, lisst sich das Spreizverfahren
nicht mehr wirtschaftlich einsetzen.

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zum Verformen von Blechgebinden, insbesondere Blechdo-
sen, zu schaffen, bei welchen kein Gleiten des Gebindes, und
zwar weder auf der Innen- noch auf der Aussenwalze auftre-
ten kann.

Eine weitere Aufgabe besteht darin, das Verfahren derart
auszubilden, dass das gewiinschte Verformungsbild ohne
entsprechende kongruente Negativform auf der Gegenwalze
erzeugt werden kann. -

Eine weitere Aufgabe besteht darin, das Verfahren derart
auszubilden, dass die beiden Verformungswalzen keine axia-
len Bewegungen ausfiithren miissen.

Eine weitere Aufgabe besteht darin, die Haltekrifte am
Innenwerkzeug wie auch die gesamten Umformkrifte mini-
mal zy halten.

Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, die das Gebinde
wihrend der gesamten Bearbeitung gleitfrei festhilt, um ein
winkelgetreues reproduzierbares Verformungsbild zu ge-
wihrleisten.

Gemiss der Erfindung wurden diese Aufgaben entspre-
chend dem Kennzeichen der Anspriiche 1 und 4 geldst. Wei-
tere vorteithafte Ausbildungen sind den abhingigen Ansprii-
chen zu entnehmen.

Das erfindungsgemisse Verfahren und die Vorrichtung
zu dessen Durchfithrung beseitigen die den bekannten Ma-
schinen anhaftenden Einschrinkungen beziiglich Genauig-
keit, Universalitit, Verformungskréften und Leistung.

Besonders vorteilhaft wirkt sich das gleit-, bzw. verdre-
hungsfreie Festhalten des Gebindes beziiglich der abwilzen-
den Werkzeuge auf die Oberfldchenqualitit und die massge-
treue Verformung aus.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dass auch Verfor-
mungsbilder ohne entsprechende Negativform auf dem je-
weiligen Gegenwerkzeug erzeugt werden kdnnen.



Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass das Gebinde
ohne axiale Verschiebung der Wilzwerkzeuge und folglich
ohne grosse Massenkrifte zu- und weggefithrt werden kann.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass Verformungsbil-
der von fast unbegrenzter Ausbildung hergestelit werden
kénnen.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass Verformungen
von nicht zusammenhingender Ausbildung, z. B. kugelsek-
tor-, pyramidenstumpf- oder kegelstumpffdrmige Erhebun-
gen bzw. Vertiefungen im Abwiélzverfahren hergestellt wer-
den konnen.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass schrauben- und
wellenformige Sicken erzeugt werden kénnen.

Anhand schematischer Zeichnungen eines Ausfithrungs-
beispieles wird die Erfindung niher beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Ansicht einer einzelnen
Vorrichtung aus einer aus mehreren gleichen Vorrichtungen
bestehenden Verformungsmaschine in Lade-/Entladeposi-
tion und

Fig. 2 eine Ansicht wie Fig. 1 in Arbeitsposition.

Diein Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung 1 zum Ver-
formen von Dosenriimpfen 24 umfasst als die beiden wesent-
lichen Bauteile ein inneres Werkzeug in Gestalt einer Walze
2 und ein dusseres in Gestalt einer Walze 3; die Walzen 2, 3
weisen parallele Achsen 4, 5 auf und werden von Wellen 6, 7
angetrieben, von denen die Welle 6 hohl ist und koaxial zur
Achse 4 verlduft. Die beiden Wellen 6, 7 sind in einem Ge-
héuse 8 drehbar gelagert, wobei durch zwei miteinander
kimmende Zahnrider 9, 10, welche drehfest mit den Wellen
6 bzw. 7 verbunden sind, ein synchroner Gleichlauf gewahr-
leistet ist. Der Antrieb des Zahnrades 9 und damit der bei-
den Wellen 6, 7 erfolgt iiber ein weiteres, drehfest auf der
Welle 6 angeordnetes Zahnrad 12 und ein mit diesem kdm-
mendes Antriebszahnrad 11, das sich um die Achse A der ge-
samten Verformungsmaschine dreht und konzentrisch an ei-
ner Drehséule 33 befestigt ist, die durch einen nicht darge-
stellten Motor zu einer Drehbewegung um die Achse A an-
treibbar ist. Bevorzugt ist es jedoch, wenn die Siule 33 fest-
stehend ist und die Vorrichtung um die Achse A der Siule 33
aufeiner Kreisbahn herumgefiihrt wird.

Am oberen Ende der Welle 6 ist drehfest die Walze 2 auf-
gesetzt, welche sich aus einer Anzahl den Walzenmantel 13
bildender, spreizbarer Segmente 14, dem Walzenkern 15 und
einem Spreizkonus 16 zusammensetzt.

Der Spreizkonus 16 ist mit einer Zugstange 17 verbun-
den, welche koaxial zur Achse 4 liegt und innerhalb der Wel-
le 6 axial verschiebbar angeordnet ist. Das untere Ende der
Zugstange 17 ragt aus der Welle 6 heraus und steht mit ei-
nem Hubwerkzeug 18 in Verbindung, das pneumatisch, hy-
draulisch oder andersweitig betitigt wird.

Die Hubstange 17 ist mit einem Hebelsystem 19 verbun-
den, das von einer Steuerkurve 20 mittels Kurvenrolle 21 ge-
steuert wird.

Entweder in der Walze 2 oder im Hubwerkzeug 18 sind
Mittel vorgesehen, welche das Mitdrehen der Zugstange 17
und/oder des Hubwerkzeuges 18 mit der Walze 2 verhin-
dern.

Die Welle 7 ist aus mehreren Teilen aufgebaut. Das unte-
re Ende mit dem Zahnrad 10 ist drehbar in einer Hiilse 22 im
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Gehduse 8 gelagert. Das obere Ende der Welle 7 trigt die
Walze 3 und ist in einer Gabel 23 achsparallel verschiebbar.
Zwischen dem oberen und unteren Ende der Welle 7 sind im
axialen Abstand zwei kardanische Zwischenstiicke, z. B.
Kreuzgelenke oder ballige Verzahnungen 31, angeordnet,
welche eine Verschiebung des oberen Endes der Welle 7 in
Richtung des Pfeiles F relativ zum unteren Ende gestatten,
ohne die Drehantriebsverbindung zwischen dem Zahnrad 10
und der Walze 3 zu behindern.

Die Gabel 23 lasst sich beispielsweise mittels einer
Steuerkurve 32 derart verschieben, dass die Walze 3 sich von
der Walze 2 abhebt bzw. sich ihr nihert.

Nach Fig. 1 befindet sich der Dosenrumpf 24 noch aus-
serhalb der Walze 2 in einem dariiber angeordneten Beschik-
kungsbehalter 25. Dieser ist iiber eine mit der Achse 4 koaxi-
ale Schubstange 27 axial verschiebbar in einer Fithrung 26
im Gehduse 8 gelagert. Am oberen Ende der Stange 27 befin-
det sich eine Rolle 28, welche mit einer Steverkurve 29 ver-
schoben wird.

In Fig. 2, in welcher die Arbeitsstellung dargestellt ist,
befindet sich der Dosenrumpf 24 zusammen mit dem Be-
schickungsbehilter 25 in abgesenkter Stellung iiber der Wal-
ze 2. Die Walze 3 greift durch eine Offnung 30 des Behlters
25 in diesen ein und wird durch die Steuerkurve 32 auf den
Dosenrumpf 24 gepresst.

Der Dosenrumpf 24 wird durch die Segmente 14, welche
vom nach unten gezogenen Konus 16 gespreizt sind, drehfest
gehalten. Die Verschiebung des Konus 16 erfolgt durch die
Steuerkurve 20 iiber die Rolle 21 am Hebel 19, welcher das
Hubwerkzeug 18 betitigt.

Die Arbeitsweise des erfindungsgemissen Verfahrens, so-
wie der Vorrichtung ist in folgende Schritte aufgeteilt:

In der Anordnung geméss Fig. 1 wird ein Dosenrumpf
24, welcher vorzugsweise beidseitig einen Bordel aufweist
durch die Offnung 30 in den Behélter 25 eingelegt. An-
schliessend erfolgt ausgeldst durch die Steuerkurve 29 die
Absenkung des Behilters 25 mit dem Dosenrumpf 24 auf die
Walze 2. In zeitlicher Abstimmung erfihrt die Walze 2 aus-
geldst durch die Steuerkurve 20 eine Spreizung und fixiert
den Rumpf 24 drehfest auf der Walze 2, ohne den Rumpf 24
dadurch zu dehnen. Anschliessend fihrt die Walze 3 ausge-
16st durch die Steuerkurve 32 an die Walze 2.

Fiir die Funktionsweise der Vorrichtung ist es unwesent-
lich, ob der synchrone Antrieb der Walzen 2 und 3 withrend
des Lade- und Entladevorganges unterbrochen wird oder
nicht.

Die Steuerkurven 20, 29, 32 sind an einer um die Achse A
rotierenden Drehsdule 33 ausgebildet, an der auch das An-
triebszahnrad 11 konzentrisch angeordnet ist. Rund um die
Achse A befinden sich mehrere, z.B. 10, die Verformungs-
maschine bildende Vorrichtungen der beschriebenen Art in
gleichméssigem Abstand, welche von den Steuerkurven 20,
29, 32 und dem Antriebszahnrad 11 der gleichen Drehsiule
33 beaufschlagt werden.

Es ist auch moglich, die Sdule 33 stationir anzuordnen
und die Verformungsvorrichtungen um die Siule 33 auf ei-
ner Kreisbahn herumzufiihren, was z. B. das Arbeiten am
laufenden Band begiinstigt, weil dann die Dosenriimpfe 24
gleichzeitig von einer Zufiihrstelle zu einer Abgabestelle
transportiert werden.
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