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(54) WERKZEUG ZUM ROLLEN UND DURCHSETZEN

1 (57) Ziel 'deraE»rﬁndung'ist es, ein Werkzeug zu schaffen, welches ’éus Blechstreifen in einem
Arbeitstakt gleichzeitig ein Rohr formt und an dessen Stol3kanten eine Verbindung in Form einer

Durchsetzung erzeugt. Das Wesen der Erfindung besteht darin, daf} ein Blechstreifen 3 auf einem
Rolldorn 1 und zwischen Anschlagen 4, 4’ gelagert, durch ein Biegeoberteil 6 um.den Rolldorn 1
soweit vorgerolit wird, dal die Blechstreifenenden paraliel nach unten stehen. Bei weiterem
PreRdruck bewegt sich das Biegeoberteil 6 mit dem Rolldorn 1 und dem dazwischen
halbkreisformig vorgeroliten Blechstreifen 3 nach unten auf ein geteiltes Biegeunterteil 8, 8" zu,

‘von dem.einé Biegeunterteilhlfte 8’ beweglich gelagert und durch ein Federelement 12 nach
“oben gedriickt ist, wodurch das muldenférmige Biegeunterteil einen stufenartigen Absatz erhalt,

welcher eine Uberlappung der Blechstreifenenden bewirkt. Diese Uberlappung wird von einer im
Rolldorn 1 eingearbeiteten Aussparung 14 Giberdeckt und durch den Pref3druck durchsetzt, indem
das Federelement 12 zusammengedriickt und der stufenartige Absatz ausgeglichen wird. Fig..1
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Titel der Erfindung
Werkzeug zum Rollen und Durchsetzen -
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Rollen wund
Durchsetzen von Rohren in Iédngsrichtung in einem Ar-
beitshub, welches zur Materialumformung auf Pressen
mit Gegendruckepparat in der Mittel- und. GroBserien-
fertigung einsetzbar ist, wobei die Lénge der Rohre
begrenzt ist,

Charekteristik der bekannten technischen Ldsungen
Werkzeuge zum Rollen von Blechstreifen, mit denen iiber

elnen durch Auswerferbolzen beeinfluBten Rolldorn in
einem St&B8elhub Rohre hergestellt werden, sind in ver-

- schiedenen Ausfiihrungen bekannt. Jedoch weisen auf die-.

se Art in Léngsrichtung gerollte Rohre infolge-fehlen—

“der Uberlappung Schlitze auf, ‘die in einem anschlieBen-

den Arbeitsgang zusammengeschweiBt werden miissen.

‘AuBerdem sind bereits Vorrichtungen btekennt, auf denen

Rohre mit Durchsatz und Verfalzung hergestellt werden
kdnnen, wozu aber zwei verschiedene uiegewerkzeuge er-
forderlich sind.,
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So ist aus der DD-PS 127 286 eine Vorrichtung zum Ver-

‘binden von Blechen mittels Falzen bekannt, bei der das

wihrend des Zuschneidvorganges bereits mit.hochge-

_stelltem bzw., abgewinkeltem Rand fiir das Falzen vorbe-

reitete Blech in das Biegewerkzeug eingelegt, zum Rohr
gebogen und gefalzt wird. Dazu ist in einen Falzkeil
des Biegewerkzeuges eine Nut_eingear@gitet, in welche

‘dle vorgebogenen Léngsseiten des gerollten Rohres am ,
-Ende des Biegevorganges eingreifen und danach der Falz-

keil seitlich verschoben wird, wodurch der Falz inein-
andergreift und fertig angedriickt wird,

Die Nachteile einer solchen Vorrichtung sind in der
Vielzahl der einzelnen vorbereitenden Arbeitsgtnge,
wie Abkenten und Abwinkeln, Biegen und Falzen, sowie

in den erforderlichen zwel Arbeitsgéngen und dem damit
~ verbundenen zusétzlichen Arbeitsaufwand und der erhdhten

Stlickzeit zu sehen.
Auch Vorrichtungen, auf denen Rohre mit Durchsatz mit

-nur einem Werkzeug hergestellt werden, bei denen im Aus-.

gangsteil mittels Biegestempel der Durchsatz im ersten .

Arbeitsgeng eingedriickt wird und danach durch Walzen

das Rohr seine Endform erh#lt, sind bekannt. ,
Jedoch besteht auch bei solchen Roll- und Biegevorrich-
tungen der Nachteil der zweimaligen Werkstiickverformmg, .
wodurch die Herstellungszeit steigt.

Ziél der Erfindung

‘Die Erfindung hat das Ziel, ein Werkzeug zum Rollen und

Durchsetzen von Rohren in Léngsrichtung zu schaffen,
mit dem bei einfachem Werkzeugeinsatz und minimalem
Zeitaufwand ein optimaler Unformungsproze8 erreicht wird,

% ¥ K] : 5 A . 3
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Darlegung des Wesens der Erfindung :

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugfunde, ein Werkzeﬁg
- zum Rollen und Durchsetzen so zu gestalten, daf Rohre
" mit Durchsetzung iiber ihre gesamte Liénge wihrend eines

einzigen Arbeitstaktes hergestellt werden konnen.
Erfindungsgemi#8 wird das dadurch erreicht, daB das zum

.~ Umformen vorgesehene und zwischen seitlichen Anschlé-

gen in der Presse gelagerte Werkstlick durch ein Biege-

oberteil iiber einen Rolldorn in seinem mittleren Be-

reich durch die senkrechte SttBelbewegung auf das Bie=-
geoberteil soweit vorgerollt wird, daB die Werkstiick-
enden parallel zueinander stehen. Die weitere gemein-
same Abwirtsbewegung des Biegeoberteils mit dem Roll-
dorn und dem halb um diesen gewickelten, vorgerollten
Werkstiick auf das aus zwei Hdlften bestehende Bie~

geunterteil erzeugt die gewiinschte Formgebung. Dabel

wird durch eine kippbar gelagerte und unter Federdruck

 gegen das Werkstiick stehende und eine {berlappung her~~w'

beifithrende Biegeunterteilhalfte des aus zwel Teilen be-
stehenden Biegeunterteiles mit einem, eine Aussparung -
besitzenden Rolldorn die Durchsetzung ermtglicht. Dexr
von der federnden Biegeunterteilhidlfte der Abwirtsbe-
wegung entgegenwirkende Druck auf das Werkstiick be=-
wirkt die Uberlappung der Enden des vollsténdig ge-
rollten Blechstreifens, die dann von der im Rolldorn
eingearbeiteten Aussparung iliberdeckt und zusammenge-

‘preft werden, womit die Durchsetzung erfolgt ist.

Bei der nun erfolgenden Aufwiirtsbewegung des StoBels

" mit der Kopfplatte in die Ausgangsstellung wird durch

eine Auswerferbetétigung der Presse das Verbindungs-
stiick mit dem Rolldorn ebenfalls nach oben bewegt und
das fertig gerollte und durchsetzte Rohr vom Rolldorn
gezogen. : ~

Durch ein derertig gestaltetes Werkzeug erfolgt inner-
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Ausfithrungsbeispiel .
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halb eines Arbeltshubes die vollkommene Gestaltung und

gleichzeitige Durehsetzung der gefertlgten Rohrsgtiicke.
ohne Werkzeugwechsel, wodurch gegeniiber bekannten Ver- -

" fahren die Werkzeugkosten gering gind und die Fertigungs-

und Stiickzeit wesentlich gesenkt wird.

L] ¥ . 4 ' 2

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungs-
beispiel ndher erliutert werden. In den zugehSrigen

Zeichnungen zeigen:
" Fig. 1: eine Vorderansicht des Werkzeuges zum Rollen

und Durchsetzen in Ausgangsstellung, teilweise
geschnitten
Fig. 2. eine Vorderansicht des Werkzeuges zum Rollen
und Durchsetzen in Endstellung. v
Auf einem Rolldorn 1, der verdreh- und lagesicher an
einem vertikal am nicht dargestellten Pressenrahmen
verschiebbaren Zwischenstilck 2 befestigt ist, ist ein
Blechstreifen 3 aufgelegt und zwischen Anschlégen 4,

. 4', die an einer am Zwischenstiick 2 montierten Quer-

schiene 5 befestigt sind, kipp- und lagestabil in
Léngs- und Querrichiung positibniert. Auf diesen Blech-
streifen 3 wirkt ein Biegeoberteil 6, welches an einer
Kopfplatte 7 montiert ist und durch einen nicht né&her
dargestellten St8B8el senkrecht nach unten bewegi wird,
bis der Blechstreifen 3 vom Biegeoberteil 6 soweit um
den Rolldorn 1 gedriickt ist, deB die Blechstreifenenden
perallel stehen und zwischen Biegeoberteil 6 und Roll-
dorn 1 ein halbkreisférmiger- Bogen vorgepreft ist. Bei
einer weiteren senkrechten StiBelbewegung bewegt sich
des Biegeoberteil 6 mit dem Rolldorn 1 und dem dazwischen

festgespannten vorgerollten Blechstreifen 3 und dem
" Zwischerstiick 2 gegen die geteilten Biegeunterteilhélffen

8, 8', Diese Biegeunterteilh#lften 8, 8' sind auf einer
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Grundplétte 9 derart befestigt, daB die in der Vorder-

ansicht rechte Biegeunterteilh#lfte 8, fest auf der Grund-

platte 9 aufliegend, verschraubt ist, wogegen dle an-

dere, linke Biegeunterteilhdlfte 8' beweglich gestaltet o

ist. Dazu wurde ein ILagerbock 10 mit der Grundplatte 9
fest verbunden, der an einem Aufnshmeelement 11 die
linke Biegeunterteilhalfte 8' beweglich gelagert auf-
nimmt. Zwischen der beweglichen Biegeunterteilhalfto

8' und der Grundplatte 9 wurde ein Federelement 12 ein-
gebracht, welches die Biegeunterteilhdlfte 8' von der
Grundplatte 9 um das Aufnahmeelement 11 nach oben 8b-
driickt, wodurch die halbkreisférmige Mulde, die beide -
Biegeunterteilhdlften 8, 8' bilden, in ihrer Lénge
stufenartig abgesetzt ist. Die parsllelen Blechstreifen=
enden treffen auf die Biegeunterteilh&lften 8, 8', die
fir eine sichere Fithrung eine schrége Einlguffléche 13
besitzen, und werden durch den StoBeldruck der Biege-
wnterteilform zwangsléufig engepaBt und geformt. Dabei

" bewegi sich das rechte Blechstreifenende an der kreic-

formigen Innenseite der Biegeunterteilhdlfte 8 bis an
den stufenartigen Anschlag, wogegen das linke Blech-
streifenende durch die iiber das Federelement 12 ange-
hobene Biegeunterteilh#élfte 8' iiber das rechte Blech-
streifenende geschoben wird. Die so entstandene Uber-
lappung wird von der im Rolldorn 1 eingearbeiteten
Aussgparung 14 iiberdeckt. Durch den StoBeldruck in der

- letzten Phase der Umformung wird das Federelement 12

80 zﬁsammengedrﬁckt, daB der stufenartige Absatz besei-

. tigt ist und die Durchsetzung innerhalb der Aussparung

14 im Rolldorn 1 erfolgt. Denach bewegt sich das Biege-

oberteil 6, das Zwischenstiick 2 mit Rolldorn 1 und
" Querschiene 5 mit Anschlégen 4, '4' nach oben in die

Ausgangsstellung zurlick, das Federelement 12 driickt
die bewegliche Biegeunterteilhdlfte 8' wieder in die,
den stufenartigen Absatz erzeugende Lage nach oben und

" das fertig gerollte und durchsetzte Rohr wird manuell

vom Rolldorn 1 abgezogen.
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Erfindungsanspruch

Werkzeug zum Rollen und Durchsetzen von Rohren in-

léngsrichtung, bei dem die Umformung und Durchsetzuﬁg
in einem Arbeitstakt erfolgt, dadurch gekennzeichnet,

daB eine kippbar gelagerte und unter Federdruck gegen

‘das Werkstiick Stehende und.eine Uberlappung herbei-

fiihrende Biegeunterteilhdlfte (8'), des aus zwei Tei-
len (8, 8') bestehenden Biegeunterteiles, mit einem,
eine Aussparung (14) besitzenden Rolldern (1) die

Durchsetzung erméglicht.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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