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(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Metalldriickmaschine mit

zwei Rollen zur Herstellung von durch Radien bestimmten
Rotationskérpern, wie beispielsweise Behdlterbdden, Durch die :
Erfindung wird der technologische Umformproze8 verbessert und dadurch
eine hohere Arbeitsproduktivitédt bei einfacher Maschinenbedienung
erzielt, Das Wesen der Erfindung besteht in einer verbesserten
Konstruktion, wodurch erreicht wird, daB8 wdhrend des gesamten
Formungsprozesses der Arbeitspunkt immer in der gleichen Schnittebene
zwischen der inneren und der gegendriickenden Rolle verbleibt,
ErfindungsgemiB wird dies durch eine einstellbare Wiege 13 erreicht,
welche die Achse 12 trigt, die die Xippbriicke 15 der beiden Rollen

6, 7 hdlt, — Fig,2 - ‘
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Anvenduneseebiet der Brfindunc:
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Metalldriickmaschine
mit zweli Rollen zur Herstellung von durch Radien be-
stimmten Rotationskdrpern, insbesondere Behilierboden.

Charakteristik der bekannten technigchen Losunzens

Es ist bereits bekannt, Behidlterbdden durch Warmpressen
herzustellen. Um den fiir diese Art der™ Herstellung er-
forderlichen technischnischen Aufwand zu reauzieren,

ist man dazu ilbergegangen, diese Behilterbdden durch

eine letalldruck-Technologie hefzustellen. Piir Beh#lter.
boden mit groBerem Durchmesser waren dabei grofie lletall-
driickpilze erforderlich. '
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Um die - Benutzung groBer Driickpilze zu umgehen, wurden
zwel Verfahren ausgearbeitet. . '

Bei dem einen Verfahren wird der Wolbungsradius (der

groBe Radius) auf einer Presse mit einem auf eine kleine
Fliche wirkenden Werkzeug in vielen Schritten ausgebil-
det, wihrend der Eckradius (der kleine Radius) auf einer
anderen lMaschinen, einer Bordelmaschine, hergestellt wird.
Nach dieser Technologie arbeiten eine ganze Reihe bekannter
Maschinen. Zur Herstellung werden demnach zwei Magchinen
gebraucht. Dariiber hinaus sind fiir die Bedienung der
Presse - wenn eine entsprechende Produktivitit erreicht
werden soll - teure Manipulatoren erforderlich, da das Ge-
wicht und die MaBe der Metallscheiben betrichtlich sind.
Bei dem anderen Verfahren wird der Behilterboden auf einer
Magchine zwischen zwel Rollen geformt, wbei die innere
Rolle in ihren RundungsmaBien dem EZckradius des Behdlter-
bodens entspricht.

Nach diesem Verfahren arbeitet zum Beilgpiel die Maschine
gemdB der HU-PS Nr., 153 215, bei der die innere und dieA
duflere Rolle auf einer inneren bzw. HuBeren Briicke mon-~
tiert sind, die um e€ne gemeinsame feste Achge verschwenkt
verden konnen. Die innere Rolle bewegt sich mittels eines
Kopierverfahrens in radialer Richtung, wobei sie wihrend
des Kippens der Briicke eine dem gewlinschten Wolbungsra-

diug des Werkstiickes entsprechende Bahn beschreibf. Die Halte-
briicken der inneren und #uBeren Rolle bewegen sich bei der
Ausbildung des Wdibungsradius gemeingam, Auf Grund der ra-
dialgerichteten Bewegung der inneren Rolle wandert der Auf-
1agepunkt der lietallplatte auf der inneren Rolle und stort
go den technologischen ProzeB des Metalldriickens,
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Bei der Maschine gem#B der erwshnten HU-PS ist der Dreh-
punkt der Haltebriicken fiir die innere und suBere Rolle
Test. Der herzustellende Wolbungsradius des Werkstiickes
ist verschieden und im allgemeinen groBer alg die Ent-
fernung des die Platte berilhrenden Punktes der inneren
‘Rolle vom Drehpunkt der Briicken in Ausgangsstellung.

Die freilaufende Innenrolle bewegt sich mittels einer
Kopiervorrichtung und eines hydraulischen Arbeitszylin-
ders entsprechend dem Profil des Werkstiickes.,

Bei der Funktion der beschriebenen Maschine fallen zu Be~
ginn die Berihrungspunkte von Innen- und AuBenrolle
mit dem Werkstiick zusammen, d.h. sie liegen auf einem ge-
meinsamen Radius. Da der Drehpunkt der die Rollen tragen-
den Briicken jedoch nicht mit dem Mittelpunkt des Werk—
stiickes zugsammenfdllt, entfernen sich diese Bertthrungs-
punkte im Laufe des Arbeitsprozesses voneinander, wo-
- durch ein Metalldrﬁckﬁrozeﬁ als solches nicht zu Stande
kommt. Unter dem Angriffspunkt der HuBeren Rolle ist
keine Unterstlitzung, die Rolle driickt das Blech nur ein .
und der ganze Arbeitsprozef wird unbestimmt.

In dhnlicher Weise arbeiten die Maschinen gem#B -den DE-0S'n
1 752 914 und 1 804 669; bei denen die innere, ebenfalls
profilierte Rolle den Wdlbungsradius des Beh#dlterbodens

in der Veise beschriebt, daB der Radiuvemittelpunkt des

die Rolle haltenden Armes auf die gewlinschte Radiuslénge
eingestellt werden kann. Die den Eckradius formende Rolle
bewegt sich an dem Halterarm entsprechend dem eigenstell-
ten Radius und wird - zum Zwecke der Fihrung und Unter-
stiitzung - von einem Zapfen gehalten, der auf einem Kreuz-
support angebracht ist, welcher seinerseits auf einem
Lingssupport liuft. Die Synchronbewegung der duBeren
Driickrolle mit der Innenrolle ist maschinell nicht geltst,
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es hidngt von der Geschicklichkeit der die Maschine be-
dienenden Person ab, ob sich die beiden Rollen synchron
bevegen., Deshalb muBl die innere, gegendriickende Rolle.
nicht nur mit einem dem Eckradius degs Werkstiickes ent-
gprehenden Profil versehen werden, sondern dariiber hinaus
auf ihrer dem Mittelpunkt des Werkstiickes zugewandten
Seite noch einen breiten, dem Wolbungsradius entsbre—
chenden Ring tragen, da bel cer Steuerung er Bewegung
Abweichungen vorkommen kbdnnen.

Ziel der Frfindungs

Durch die Erfindung werden die vorstehend genannten Nach-
teile beseitigt und der gesamte UmformprozeB beherrschba-
Ter gestaltet, wodurch sich eine Reihe von Vorteilen bezlig-
lich der Steigerung der Arbeitsproduktivitét und einer ein-
facheren Bedienung d&r Maschine ergeben.

S

Darlecung deg Vegens der Erfindung:

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Maschine zu
entwickeln, bei der der Drehpunkt der inneren und ZuBeren
Kippbriicke und der Mittelpunkt des Werkstiickes iiber den
ganzen ArbeitsprozeB hinveg an ein und demselben Punkt
liegen und die Wirkungslinien der von der suBeren und der
inneren Rolle ausgelibten Druckkrifte zugsammenfallen.

Eine weitere Aufgabenstellung der Erfindung besteht darin,
die gemeinsame Bewegung der inneren und &uBeren Rolle bhzw.
der diegen zugeofdneten Tragevorrichtungen auf mechanische
Weige, maschinell zu logen. ‘

Erfindungsgemsff wird die Aufgabe durch eine Wiege geldst,

nelche dle Achse tridgt, die die Kippbriicken der beiden
Rollen (der angetriebenen inneren Profilrolle und der

-5 -
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duBeren, freilaufenden Driickrolle) hilt. Die Wiege weist
eine in Richtung der Drehachse deg Werkstlickes verstell-

a

‘bare Koanstrukition auf.

it der erfindungsgemifBen liaschine wird der Behilterboden
aus einer ebenen Metallscheibe hergestellt, die am Ende
der angetriebenen Hauptspindel befestigt wird. Die Form-
gebung erfolgt zwischen zwel Rollen in einem Arbeits-
gang. Die innere, angetriecbene Rolle stiitzt die Metall-'
gcheibe, die &duBere Rolle formt sie durch Driicken, indem
bei der Ausbildung des Wolbungsradiue die inneré, profi-
lierte Rolle - die an der inneren Kippbriicke bzw. an dem
in dieser in Radialrichtung bewéglichen Halter angebracht
ist - eine dem Kreisbogen deg Werkstiickes antsprechende
Bahn beschriebt. Die innere Briicke kippt wm eine achse,
deren Stellung wihrend des Arbéitsprozesses fixiert ist.
Soll ein ‘erkstiick anderer Geometrie bearbeitet werden, so
kann die Kippachse mit Hilfe der die Achse haltenden Wiege
in radialer Richtung verstellt werden.

Die Wiege ist im Rahmen der Maschine -~ dem auszubildenden
Radius entegprechend - in Richtung der Achse der Hauptspin-
del beweglich. ’

Auf der in der Wiege angeordneten Achse ist die suBere
Kippbricke angebracht, auf der mittels eines in Radial-
richtung verstellbaren Schlittens ein zveckmédBig hydrau-
lisgch beweglicher Support montiert ist. Der Metalldruck-
vorgang wird mit Hilfe der auf dem Suppdrt befindlichen
Driickrolle durchgefithrt. Beim Formen des Wolbungsradius
wird das gleichzeitige Kippen der beiden (inneren und Hus-
seren) Briicken durch einen Befestigungszapfen gewdhrleistet,
d.h. die inneve und suBere Rolle bewegen gich mit der glei-
chen inkelgeschwindighkeit. Dadurch befindet sich der Druck-
punkt wihrend des Druckprozesses immer an der gleichen

-6 -
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Stelle wie die gegendriickende lnnere Rolie bzw. bei einer
auf der Drehachse senkrecht stehenden Ebene immer auf dem
gleichen Kreis. Bei der Formung des Eckradius, d.h., dem
Bordeln des Beh&lterbodens, steht die innere Briicke, wih-
rend gich die HuBere weilterbewegt. Die Hullere Rolle driickt
die Platte (das Werks tiick) auf die stehende, angetriebene
und sich um ihre Achse drehende innere Rolle, deren Form
genau dem augzubildenden Eckradius entspricht.,

S0ll ein Werkstiick anderer geometrischer Form geformt wer-
den, wird die Wiege und damit die Kippachse von Hand oder
mittels einer motorgetriebenen Spindel dem gewlinschten Wol-
bungsradius entsprechend umgestellt. Ist auch der Eckra-

- dius ein anderer, so muB die innere Rolle ausgewechselt
werden., Filr die Zeit s Umstellens der Wiege muB, zweck-
mEBig mit an dem Getriebegehiduse befestigten Hebeln, das
Getriebegehiuse der unteren Rolle fixiert werden, damit sich
beim Verstellen der Wiege der die untere Rolle beziehungs-
weise deren Getriebe tragende Halter in der unteren Briicke -
der gewlinschten Radiuslédnge entsprechend - bewegen kann.
Nach Beendigung der Einstellung muB der Halter in der un-
teren Briicke befestigt werden.,

Der Gleichlauf der Hauptspindel mit der angetriebenen un-
teren Rolle kann auf unterschiedliche Weise, zum Beigpiel
durch einen elektrischen, mechanischen oder hydraulischen
Antriéb, gelost werden. Bel einem hydraulischen Antrieb
ist es zweckmiBig, eine gemeinsame, einstellbare Pumpe zur
Versorgung mit Arbeitsflﬁssigkeit_voréusehen, da auf diesec
Welse gewdhrieistet ist, daB an dem Berihrungspunkt zwi-
schen Metallscheibe (Werkstiick) und Rolle die Unfangsge-
gchwindigkeit wdhrend des Arbeitsprozesses konstant ists

Die umzuformende Metallscheibe kann auf unterschiedliche
Welge befestigt werden: Beisp ielsweise durch ein in den

-7 -
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Mittelpunkt der Scheibe gebohrtes Loch und einen Gewinde-
bolzen oder mit Hilfe eines auf eine am Getriebegehtuse
- befestigte Briicke montierten Reitstdckes, der die Metall-
scheibe auf eine em Ende der Hauptspindeél befindliche
Scheibe driickt, / ”

Augfihruncsbeigpiel:

Die Brfindung soll nachstehend an einem Augfihrungsbei-
gpiel niher erldutert werden., In den dazugehbrigen Zeich-
nungen zeigen:

Pig. 1: dile Vorderansicht der MNaschine,
Fig.e 2: die Seitenansicht.

Die zu bearbeitende Metallscheibe 1 wird auf die an der
Hauptspindel 3 des Getriebegehiuses 2 befindliche Binspann-
scheibe 4 aufgelegt. Das Getriebegehiuse 2 ist anm lMaschinen~
rahmen 5 anmontiert. Der Behilterboden wwrd zwlgchen zwel
Rollen, der inneren Profilrolle 6 und der HuBeren Driick-
rolle 7, geformt,

Die Ausbildung des Wolbungsradius des Werkstiickes wird von
der Bahnbewegung der inneren Profilrolle 6 bestimmt. Die
innere Rolle 6 wird von dem Hydromotorgetriebe 8 gedreht,
Die innere Rolle 6 bzw. ihr Getriebe 8 ist am Halter 10
angebracht, der in der inneren Briicke 9 verstellbar ange—x
ordnet ist. Der Halter wird nach Einstellen des vorgeschrie-
benen Radius mit .einer Befestigungskonstruktion 11 fixiert.
Die innere Briicke 9 kippt wihrend der Formung des Wolbungs-
radius um die Kippachse 12. Die Kippachse 12 ig+% in der
Viiege 13 gelagexrt. Die Viege 13 kann in Achsrichtung der
Havptepindel mittels einer mit dem Hydromotor verbundenen
Schraubenspindel 14 verstellt werden, wenn die Haschine

-8 -
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auf de Hergtellung eines Werkstiickes anderer Abmessun-
gen umgestellt werden soll, :

Auf der in der Wiege befindlichen Kippachse ist die #uBere
Kippbriicke 15 montiert. Auf dieéser Briicke ist unter Zwi-
schenschaltung eines verstellbaren Schlittens 16 ein hy-
draulisch bewegbarer Support 17 angeordnet, der die frei-
laufende Driickrolle 7 trdgt. Der Gleichlauf der inneren
mit der HuBeren Briicke wird zweckmifig mittels eines hy-
draulisch betdtigten Zapfens 18 errveicht. Dieser Gleich-
lauf ist bei der Ausbildung des W@lbungsradius notwendig.
- Zur Formung des Eckradius wird der Zapfen 18 geldst und
die innere Briicke mittels des an beiden Seiten angebrach-
ten Befestigungsbolzens 19 an einem bestimmten Punkt der
Wiege fixiert, wihrend die suBere Briicke welterkippt.

Die Briicken werden durch die an beiden Seiten der HuBeren
Briicke angebrachten hydraulischen Arbeitszylinder 20 be-
Wegt‘ .

Wahrend des Verstellens der Wiege muB die innere Rolle bzw.
deren Getriebegehsuse fixiert werden., Zu diesem Zweck sind
am Getriebegehduse Befestigungshebel sowie ein Befestigungs-
mechanismus 21 vorhanden. |

Im Vergleich zu den bekannten Vorryichtungen hat die erfin-
dungsgemifBe Maschine folgende Vorteile:

Die innere, gegendriickende Rolle und die Driickrolle bewegen
gie gemeinsam, kippen gemeinsam, so daB der Arbeitspunkt
wihrend deg gesamten Umformprozesses immer an der gleichen
Stelle bzw,. in der gleichen Schnlttebene der inneren und

der gegendriickenden Rolle verbleibt. Auf diese Weise ist

der Arbeitspunkt des Metalldrickvorganges eindeutig begtimmt,
wodurch der technologische ProzeB sicher wird.
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Die gemeinsame Bewegung der guBeren und der inneren Rolle
erfordert keinen komplizierten Mechanismus und keine be-
gondere Geschicklichkeit in der Bedienung, wobel die GroBe
der inneren Profilrolle vermindert werden kann, Der dem
Wolbungsradius entsprechende;vbei Filhrungsgenauigkeiten
erforderliche innere Ring an der Innenrolle ist nicht not-
wendig. Die Starrheif des Systems, die durch die Ausbil-
dung der die innere Rolle haltende Briicke und durch die
Wiege erreicht wird, macht das zur Stiitzung der inneren
Rolle dicnende aufwendige Schlittensystem liberfliissig.
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Erfindungsanspruch:

Metalldriickmaschine mit zwei Rollen, zur Herstellung von
Rotationskdrpern, vorzugsweise BehdlterbSden, gekennzeich-
net dadurch, daB sie eine die Kippbriicken der mit dem
Werkstiick’ in Kontakt stehenden beiden Rollen - der ange-
triebenen inneren Profilrolle (6) und der #HuBeren frei-
laufenden Driickrolle (7) - haltende Achse (2) tragende,
{iber eine in Richtung der Drehachse des Werkstlickes ver?
gtellbare Konstruktion verfiigende Wiege hat.

Metalldriickmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,

daB die die Kippachse (12) tragende Wiege (13) eine zweck-
miBig mit einem Hydromotor verbundene Schraubenspindel (14)
aufweist.

Wetalldriickmaschine nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet
dadurch, daB das an dem in der inneren Briicke (9) verstells
baren und mit der Briicke zusemmen kippenden Halter (10) an-
geordnete Getriebe (8) der inneren Rolle (6) einen an dem
Getriebegehiuge (2) angebrachten Befestigungsmechanismug
aufweist.

Metalldriickmaschine nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeich-
net dadurch, daB der Halter (10) des Getriebes (8) der in-
neren Rolle (6) einen Befestigungsmechanismus (11) hat.

letalldriickmaschine nach den Punkten 1 bis 4, gekennzeich- .

net dadurch, daB sie von ein und derselben Pumpe gespelste
und hydraulisch parallelgeschaltete Hydromotoren hat.

Hierzu e Seiten Zeihmungen 4,

.
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