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@ Vorrichtung zum Anformen von endseitigen Sicken an rohrformigen Werkstiicken aus Blech.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum An-
formen von endseitigen Sicken an rohrférmigen
Werkstlicken aus Blech. Die Vorrichtung weist einen
Auflagetisch mit horizontaler Anlagefldche (1) flir das
zu bearbeitende Werkstlick (2) und paarweise ange-
ordnete Sickenrollen (3) auf, die an der Anlageflache
(1) drehbar gelagert sowie motorisch antreibbar sind.
Oberhalb des Auflagetisches (1) ist eine vertikal be-
wegliche Andruckeinrichtung (5) mit mindestens ei-
nem Andruckelement (7) angeordnet, welches unter
dem Gewicht der Andruckeinrichtung (5) an der
Oberkante des Werkstlickes (2) anliegt. Beidseits
des Sickenrollenpaares (3) ist an der Anlageflache
(1) mindestens eine an die Mantelflache des zu
bearbeitenden Werkstlickes (2) anlegbare Stitzrolle
(8) angeordnet, deren Abstand zu dem Sickenrollen-
paar (3) einstellbar ist.
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Die Erfindung betrifft der Gattung nach eine
Vorrichtung zum Anformen von endseitigen Sicken
an rohrfdrmigen Werkstlicken aus Blech, mit paar-
weise angeordneten Sickenrollen und mit einer An-
lagefldche flir das zu bearbeitende Werkstlick, wo-
bei die Sickenrollen an der Anlagefliche mit zur
Anlagefldche orthogonaler Drehachse drehbar gela-
gert sowie motorisch antreibbar sind. - Als Werk-
stlicke kommen insbesondere vorgeformte Blech-
mantelteile zur Verkleidung von Wirmedammstof-
fen, insbesondere an Rohrleitungen, in Betracht.
Die Vorrichtung ist geeignet zur Bearbeitung von
RohrpaBstliicken und Segmenten, die zu Bdgen
zusammensetizbar sind. Werden die gesickien
Blechmantelteile an einer wirmegedammten Rohr-
leitung auBenseitig montiert, so greifen die Sicken
der Blechmantelieile ineinander und verhindern den
Eintritt von Schmutz und Feuchtigkeit.

Im Rahmen der aus der Praxis bekannten Mag-
nahmen ist die Anlagefldche der Vorrichtung verti-
kal ausgerichtet. Das zwischen den Sickenrollen
eingespannte Werkstlick muB wihrend des Bear-
beitungsvorganges manuell gehalten und gefiihrt
werden. Die Handhabung der bekannten Vorrich-
tung erfordert Erfahrung des Bedienungspersonals.
Es besteht eine beachtliche Verletzungsgefahr bei
der Handhabung der scharfkantigen Blechteile.
SchlieBlich ist die Arbeitsgeschwindigkeit der Vor-
richtung verbesserungsbedirftig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemiBe Vorrichtung so weiter auszubilden,
daB bei einfacher Handhabung eine hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeit erreichbar ist.

Zur L&sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daB die Anlagefldche horizontal ausgerichtet ist und
einen Auflagetisch flr das Werkstlick bildet, daB
oberhalb des Auflagetisches eine vertikal bewegli-
che Andruckeinrichtung mit mindestens einem An-
druckelement angeordnet ist, welches unter dem
Gewicht der Andruckeinrichtung an der Oberkante
des Werkstiickes anliegt, und daB an der Anlage-
fliche beidseits des Sickenrollenpaares jeweils
mindestens eine an die Mantelfliche des zu bear-
beitenden Werkstlickes anlegbare Stiitzrolle ange-
ordnet ist, deren Abstand zu dem Sickenrollenpaar
einstellbar ist.

Eine Ausflihrungsform der erfindungsgemafBen
Lehre sieht vor, daB die Andruckeinrichtung einen
galgenférmigen Schwenkarm mit lotrechter, vertikal
beweglicher Schwenkachse und mit einem durch
einen Schiebesitz an die Schwenkachse ange-
schlossenen Kragarm aufweist und daB an den
Kragarm ein  Andruckelement drehbar sowie
schwenkbeweglich angeschlossen ist, welches an
dem Werkstlick fixierbar ist. Bei der Werkstlickbe-
arbeitung wird das fest an dem Werkstlick anlie-
gende Andruckelement von der Rotationsbewegung
des Werkstlickes mitgenommen und flihrt eine
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Drehbewegung aus. Durch die Schwenkbeweglich-
keit ist das Andruckelement an die Neigung der
oberseitigen Stirnfliche des Werkstiickes anpaB-
bar. Eine genaue Ausrichtung der Andruckeinrich-
tung in bezug auf die Rotationsachse des Werk-
stlickes ist nicht erforderlich. Ein unrunder Lauf des
Werkstlickes wahrend der Werkstlickbearbeitung
stort nicht. In weiterer Ausgestaltung lehrt die Erfin-
dung, daB das Andruckelement als Leiste mit dar-
auf verschiebbaren, das Werkstlick auBenseitig fas-
senden Anschlagklotzen ausgebildet und durch ein
Kardangelenk an den Kragarm der Andruckeinrich-
fung angeschlossen ist.

Eine andere Ausflihrungsform der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung sieht vor, daB die Andruck-
einrichtung eine vertikal bewegliche Quertraverse
und zwei drehbeweglich an der Quertraverse gehal-
tene Rohre aufweist, wobei die Rohre sich parallel
zum Auflagetisch erstrecken und Andruckelemente
bilden, die durch das bei der Bearbeitung umlau-
fende Werkstlick in Rotation versetzbar sind. Die
Rohre liegen nur an einer Kante des Werkstlickes
auf. Der Abstand zwischen den Rohren sollte ein-
stellbar sein, um die Bearbeitung von Werkstlicken
mit unterschiedlichem Durchmesser zu ermdgli-
chen. Eine konstruktiv bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung sieht vor, daB die Rohre an auf der
Quertraverse verschiebbaren Gleitschuhen gelagert
sind. Auch die L3nge der Rohre sollte beeinfluBbar
sein. ZweckmaiBigerweise sind die Rohre daher als
Teleskoprohre ausgebildet oder in der Lagerstelle
axial verschiebbar.

Die Andruckelemente liegen unter dem Ge-
wicht der Andruckeinrichtung an der Oberkante des
Werkstlickes an. Ein leichterer und durch die An-
druckeinrichtung nicht behinderter Werkstlickwech-
sel ist mdglich, wenn die Andruckeinrichtung an
eine pneumatisch oder hydraulisch arbeitende
Hubvorrichtung angeschlossen und dadurch zum
Zwecke des Werkstlickwechsels vertikal verstellbar
ist. In weiterer Ausgestaltung lehrt die Erfindung,
daB die Stitzrollen an axial verstellbaren Zustellele-
menten angeordnet sind. Dabei ist ein Stlitzrollen-
paar zum Bearbeitungsspalt des Sickenrollenpaa-
res anstellbar, wobei die Anordnung zweckmBiger-
weise so getroffen ist, daB die Verstellbewegung im
rechten Winkel zu der Verbindungslinie zwischen
den Drehachsen der Sickenrollen erfolgt. Eine be-
sonders gute Stltzfunktion wird dann erreicht,
wenn die Stitzrollen nah am Eingriffsbereich der
Sickenrollen positioniert sind. Zur Verbesserung
des Rundlaufes des zu bearbeitenden Werkstilickes
k&nnen weitere Stiitzrollen, untereinander in dqui-
distanten Abstdnden, am Auflagetisch vorgesehen
sein. Es versteht sich, daB auch diese zusitzlichen
Stitzrollen an axial verstellbaren Zustellelementen
angeordnet sind. Eine weitere vorteilhafte Ausge-
staltung der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist da-
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durch gekennzeichnet, daB die Andruckvorrichtung
auswechselbare Gewichtsstlicke umfaBt. Durch
Auswahl geeigneter Gewichtsstlicke ist die Auflage-
kraft der Andruckeinrichtung dem Werkstlick ent-
sprechend anpaBbar.

Die erfindungsgemidBe Vorrichtung zeichnet
sich durch einfache Handhabung aus. Eine manuel-
le Fihrung des Woerkstlickes wihrend der Werk-
stlickbearbeitung ist auch bei gréBeren Werkstlick-
durchmessern nicht erforderlich. Mit der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung lassen sich in rascher
Folge nacheinander RohrpaBstiicke und Segmente
unterschiedlicher Geometrie bearbeiten. Die Vor-
richtung ist damit insbesondere flir Schlosserarbei-
ten geeignet, die auf der Baustelle durchgeflihrt
werden missen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ausfihrlicher erldutert. Es zeigen sche-
matisch

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der
erfindungsgemiBen Vorrichtung.

Fig. 2 eine Seitenansicht der in Fig. 1 darge-
stellten Vorrichtung,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung ge-
maB Fig. 1,

Fig. 4 eine weitere Ausgestaltung der erfin-

dungsgemiBen Vorrichtung, ebenfalls
in perspektivischer Darstellung.

Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung ist
zum Anformen und endseitigen Sicken an rohrfor-
migen Werkstlicken aus Blech bestimmt. Bei die-
sen Werkstlicken handelt es sich insbesondere um
vorgeformte Blechteile, aus denen Verkleidungen
fir Wiarmeddmmungen an Rohrleitungen herge-
stellt werden. In Betracht kommen vor allem gera-
de PaBstlicke sowie Segmente, die zu Rohrbdgen
zusammensetzbar sind. Zum grundsitzlichen Auf-
bau der Vorrichtung gehdren eine Anlagefldche 1
fir das zu bearbeitende Werkstlick 2 und paarwei-
se angeordnete Sickenrollen 3, die an der Anlage-
fliche 1 mit zur Anlagefldche orthogonaler Dreh-
achse 4 drehbar gelagert sowie durch eine nicht
dargestellte Antriebsvorrichtung motorisch antreib-
bar sind. Die Sickenrollen 3 sind in bekannter Wei-
se relativ zueinander verstell- und justierbar. Die
Anlagefldche 1 ist horizontal ausgerichtet und bil-
det einen Auflagetisch flir das Werkstiick. Oberhalb
des Auflagetisches 1 erkennt man bei der in den
Figuren 1 bis 3 dargestellten Ausfiihrung eine An-
druckeinrichtung 5 mit einem h&henverstellbaren
Kragarm 6 und mit einem schwenkbeweglich sowie
drehbar an dem Kragarm 6 befestigten Andruckele-
ment 7. Das Andruckelement 7 ist oberseitig an
das Werkstlick 2 anlegbar und an diesem fixierbar.
An der Anlagefldche 1 beidseits des Sickenrollen-
paares 3 ist jeweils eine Stltzrolle 8 angeordnet,
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deren Abstand zu dem Sickenrollenpaar 3 einstell-
bar ist. Bei der Werkstlickbearbeitung liegen diese
Stitzrollen 8 an dem Werkstlick mantelseitig an.

Aus einer vergleichenden Betrachtung insbe-
sondere der Fig. 1 und 2 wird deutlich, daB die
Andruckeinrichtung 5 eine lotrechte, vertikal ver-
stellbare Schwenkachse 9 aufweist, die in einer
ortsfesten Kugelbuchse 10 gelagert ist. Der Kra-
garm 6 der Andruckeinrichtung ist rechtwinklig an
die Schwenkachse 9 angeschlossen und durch ei-
nen Schiebesitz 11 mit dieser verbunden. Kragarm
6 und Schwenkachse 9 bilden insofern einen gal-
genférmigen Schwenkarm. Die Andruckeinrichtung
5 liegt ausschlieBlich unter Eigengewicht an dem
zu bearbeitenden Werkstlick 2 an. Durch Rich-
tungspfeile ist angedeutet, daB die Andruckeinrich-
tung 5 Verstellbewegungen in der Ebene ausflihren
und dadurch den Werkstlickbewegungen folgen
kann. Zwischen dem Kragarm 6 der Andruckein-
richtung und dem Andruckelement 7 ist ein Kard-
angelenk 12 angeordnet. Ferner erkennt man, daB
das Andruckelement 7 als Leiste mit darauf ver-
schiebbaren Anschlagklotzen 13 ausgebildet ist.
Die Anschlagkldtze 13 sind in der Haltestellung
durch Spannschrauben 14 an der Leiste 7 arretier-
bar und liegen auBenseitig an dem zu bearbeiten-
den Werkstiick 2 an. Das Andruckelement 7 folgt
der Rotationsbewegung des Werkstlickes 2 wih-
rend der Werkstlickbearbeitung.

Einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1
und 3 entnimmt man, daB die Stlitzrollen 8 an axial
verstellbaren Zustellelementen 15 angeordnet sind.
Die Zustellelemente 15 sind axial im rechten Win-
kel zu der Verbindungslinie 16 zwischen den Dreh-
achsen 4 des Sickenrollenpaares 3 verstellbar. Im
Ausflihrungsbeispiel sind die Zustellelemente 15
als leistenformige Bauteile ausgebildet, die durch
Spannschrauben an dem Auflagetisch 1 feststellbar
sind.

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausflihrungsform
weist die oberhalb des horizontalen Auflagetisches
1 angeordnete Andruckeinrichtung 5 eine vertikal
bewegliche Quertraverse 17 und zwei drehbeweg-
lich an der Quertraverse gehaltene Rohre 18 auf.
Die Rohre 18 erstrecken sich parallel zum Auflage-
fisch und bilden Andruckelemente. die an einer
Oberkante des hier nicht dargestelliten Werkstlicks
aufliegen und durch das bei der Werkstlickbearbei-
tung umlaufende Werkstiick in Rotation versetzbar
sind. Zur Lagerung der Rohre 18 sind an der
Quertraverse 17 verschiebbare Gleitschuhe 19 vor-
gesehen. Durch Verschieben der Gleitschuhe 19 ist
der Abstand zwischen den Rohren 18 einstell- und
verdnderbar. Die Rohre 18 sind als Teleskoprohre
ausgebildet oder in den Gleitschuhen 19 axial ver-
schiebbar. Dadurch ist die Ldnge der Rohre 18
dem Werkstlick entsprechend anpaBibar. Zum Zwe
ke der Justierung der Andruckeinrichtung 5 ist die
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Quertraverse drehbeweglich und in einer ge-
wiinschten Winkelstellung arretierbar. Beidseits des
motorisch angetriebenen Sickenrollenpaares 3 sind
an die Mantelfliche des zu bearbeitenden Werk-
stlickes anlegbare Stitzrollen 8,8' vorgesehen, de-
ren Abstand zu dem Sickenrollenpaar 3 einstellbar
ist. Dazu sind die Stltzrollen 8,8' an axial verstell-
baren Zustellelementen 15, 15" gelagert. Ein Stitz-
rollenpaar 8' ist zum Bearbeitungsspalt des Sicken-
rollenpaares 3 anstellbar. Die Zustellelemente 15’
dieses Sickenrollenpaares 8' sind axial im rechten
Winkel zu der Verbindungslinie zwischen den Dreh-
achsen des Sickenrollenpaares 3 verstellbar. Wei-
tere, ebenfalls an axial verstellbaren Zustellelemen-
ten 15 gelagerte Stiitzrollen 8 sind in dquidistanten
Abstanden am Auflagetisch 1 angebracht. Sie die-
nen der Verbesserung des Rundlaufes des zu be-
arbeitenden Woerkstlickes. SchlieBlich entnimmt
man der Fig. 4, daB die Andruckeinrichtung 5 aus-
wechselbare Gewichtsstlicke 20 umfaBt, durch de-
ren Auswahl die Andruckkraft auf das Werkstlick
einstellbar ist. Ferner ist eine pneumatisch oder
hydraulisch arbeitende Hubvorrichtung 21 vorgese-
hen. Die Andruckeinrichtung 5 ist an die Hubvor-
richtung 21 angeschlossen und dadurch zum
Zwecke eines Werkstlickwechsels vertikal verstell-
bar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Anformen von endseitigen
Sicken an rohrférmigen Woerkstlicken aus
Blech, mit paarweise angeordneten Sickenrol-
len (3) und mit einer Anlagefldche (1) flir das
zu bearbeitende Werkstlick (2), wobei die Sik-
kenrollen (3) an der Anlagefldche (1) mit zur
Anlagefldche orthogonaler Drehachse (4) dreh-
bar gelagert sowie motorisch antreibbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anlagefli-
che (1) horizontal ausgerichtet ist und einen
Auflagetisch flir das Werkstlick (2) bildet, daB
oberhalb des Auflagetisches (1) eine vertikal
bewegliche Andruckeinrichtung (5) mit minde-
stens einem Andruckelement (7, 18) angeord-
net ist, welches unter dem Gewicht der An-
druckeinrichtung (5) an der Oberkante des
Werkstlickes (2) anliegt, und daB an der Anla-
geflache (1) beidseits des Sickenrollenpaares
(3) jeweils mindestens eine an die Mantelfla-
che des zu bearbeitenden Werkstlickes (2) an-
legbare Stiitzrolle (8, 8') angeordnet ist, deren
Abstand zu dem Sickenrollenpaar (3) einstell-
bar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Andruckeinrichtung (5) einen
galgenfdrmigen Schwenkarm mit lotrechter,
vertikal beweglicher Schwenkachse (9) und mit
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einem durch einen Schiebesitz (11) an die
Schwenkachse (9) angeschlossenen Kragarm
(6) aufweist und daB an den Kragarm (6) ein
Andruckelement (7) drehbar sowie schwenkbe-
weglich angeschlossen ist, welches an dem
Werkstlick (2) fixierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Andruckelement (7) als Lei-
ste mit darauf verschiebbaren, das Werkstlick
(2) auBenseitig fassenden Anschlagklotzen (13)
ausgebildet und durch ein Kardangelenk (12)
an den Kragarm (6) der Andruckeinrichtung (5)
angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Andruckeinrichtung (5) eine
vertikal bewegliche Quertraverse (17) und zwei
drehbeweglich an der Quertraverse (17) gehal-
tene Rohre (18) aufweist, wobei die Rohre (18)
sich parallel zum Auflagetisch (1) erstrecken
und Andruckelemente bilden, die durch das
bei der Bearbeitung umlaufende Werkstlick (2)
in Rotation versetzbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohre (18) an auf der Quer-
traverse (17) verschiebbaren Gleitschuhen (19)
gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rohre (18) als Tele-
skoprohre ausgebildet oder in der Lagerstelle
axial verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Andruck-
einrichtung (5) an eine pneumatisch oder hy-
draulisch arbeitende Hubvorrichtung (21) ange-
schlossen und dadurch zum Zwecke eines
Werkstlickwechsels vertikal verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Stltzrollen
(8, 8") an axial verstellbaren Zustellelementen
(15, 15") angeordnet sind, wobei ein Stltzrol-
lenpaar (8') zum Bearbeitungsspalt des Sicken-
rollenpaares (3) anstellbar ist und wobei zur
Verbesserung des Rundlaufes des zu bearbei-
tenden Werkstiickes (2) weitere Stiitzrollen (8)
in dquidistanten Abstdnden vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Andruck-
einrichtung (5) auswechselbare Gewichtsstlicke
(20) umfapt.
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