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€ Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von kegelférmigen, ineinanderschiebbaren Leertuben.

@ Vorerst wird der Tubenrohling an der Einfilloffnung

fluiddicht abgeschlossen. Dann wird sein K&rper mit
Druckluft gefilllt und an die gegenkonusférmige Innen-
wand einer Matrize (13) satt angedriickt. Die so gebildete
Leertube (12) wird vor der Entnahme aus der Matrize
auf Rissfreiheit iiberpriift, und zwar mit derselben Druck-
Iuft. Bei Anwesenheit eines Risses betitigt der Leckage-
verlust eine Anzeigevorrichtung oder einen Auswerfer.
Die so ermdglichte Automatisierung erlaubt den grésst-
moglichen Ausnutzungsgrad der Herstelleinrichtung.

AW

A, A

7
OONSN

B Sbb b N,

[==1 " s ru 1 |
‘| TIILLLLE AL S ALLL VS ID 72 407,

o
A IS s SNSRI EEN
///ﬁ\gﬁ“ ..mnzlllllllllllm’(../[
=




619 164 2

PATENTANSPRUCHE Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens
1. Verfahren zur Herstellung von kegelférmigen, ineinan- ist im Patentanspruch 2 umschrieben.
derschiebbaren Leertuben aus zylindrischen Tubenrohlingen Auf diese Weise wird es moglich, die Herstellung der ke-

mit je einer Einfiilléffnung, dadurch gekennzeichnet, dass man gelformigen Leertuben betréchtlich zu vereinfachen, die Inve-
den Tubenrohling an der Einfiill5ffnung fluiddicht abschliesst, s stitionskosten der erforderlichen Vorrichtungen herabzusetzen,

seinen Innenraum mittels eines pneumatischen oder hydrauli- die Verformung schonender als bisher durchzufiihren und sie
schen Fluids unter Druck setzt, um den Kérper des Tubenroh-  vor allem auf denkbar einfache und zuverlissige Weise mit der
lings an die gegenkonusformige Innenwand einer Matrize an- Priifung auf Rissfreiheit zu verbinden. Diese Priifung kann
zupressen und dass man die so gebildete Leertube vor der wihrend oder nach der Verformung erfolgen. In beiden Féllen
Entnahme aus der Matrize auf Rissfreiheit {iberpriift. 10 ist eine weitgehende Automatisierung, bei selbsttitigem Aus-
2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- werfen der Ausschusstuben sogar eine Vollautomatisierung er-
zeichnet, dass man zur Uberpriifung dasselbe Fluid wie fiir die  zielbar.
Verformung verwendet und dass bei Anwesenheit eines Risses Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Erfindungsgegen-
die durch letzteren strémende Fluidmenge ein Fehlersignal stands wird anhand der Zeichnung beschrieben, die eine Ein-
auslost. 15 richtung im Axialschnitt darstelit.
3. Einrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach Patent- Vor dem Eingehen auf die Zeichnung sollen einige grund-
anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Aufnahmekopf  giitzliche Bemerkungen vorausgeschickt werden.
(1) mit einem elastischen Mantel (2) vorhanden ist, um am Bei der Ausbildung der Kegelform ist dafiir zu sorgen, dass

Endabschnitt der Einfilllsffnung fluiddicht anzugreifen, und die Fiilloffnung der Leertube fluiddicht abgeschlossen ist.
dass zwischen der Innenwand der Matrize (13) und dem In- 20 Auch dieser Arbeitsschritt ldsst sich mit Hilfe desselben Fluids
nenraum des Mantels (2) ein Verz_égerungsventil oder eine durchfiihren. Um diesen fluiddichten Abschluss sicherzustel-
Reduzierbohrung (7) angeordnet ist. len, ist ein entsprechendes elastisches Element ntig. Der da-
fiir erforderliche Raum muss von dem Verformungsraum ge-
trennt sein. Es ist ferner dafiir zu sorgen, dass letzterer erst
25 nach einer gewissen Verzogerungszeit mit dem Fluiddruck be-
aufschlagt wird. Schliesslich soll der Verformungsraum mit ei-
ner den Ausschuss anzeigenden oder das fehlerhafte Produkt
auswerfenden Vorrichtung verbunden sein.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren geméss Oberbegriff Die Einrichtung weist eine Matrize 13 mit einer gegen-
des Patentanspruchs 1 sowie eine Einrichtung zur Ausfiihrung 30 konusférmigen Innenwand, der die gesamte Umfangswand
des Verfahrens. ) ] ] eines Tubenkorpers 12 anliegt, sowie einen Aufnahmekopf 1

Im Laufe der w1rtsch.afthchen Entwicklung kommt es im- auf. Durch die zentrale Bohrung des letzteren wird als Fluid
mer hiufiger vor, dass die Herstellung derrLeertuben fiir Le- Druckluft zugefiihrt. An einen konischen, inneren Endab-
bensmittel, kosmetische Mittel usw. an einer von den Fiillsta- schnitt des Aufnahmekopfes 1 ist ein elastischer Mantel 2
tionen weit entfernten Stelle erfolgt. An den Transport und die 35 angeschlossen, um am Endabschnitt der Einfiillofinung fluid-
lagerung der mechanisch empﬁndlicl{en Legrtuben werden dicht anzugreifen. Der in der Zeichnung linke Teil des Man-
hohe Anforderungen gestellt, da es sich meist um grosse tels 2 ist auf dem genannten Endabschnitt befestigt. An diesen

Stiickzahlen handelt, was einen grossen Raumbedarf und so1g-  Mantelteil schliesst sich ein mindestens angenéhert zylindri-
féltige Behandlung bedingt. Unm die Transportkosten zu redu-  gcher Mantelteil an, der der Innenwand des Tubenkorpers 12
zieren, wurden die Leertuben kegelférmig apsgeblldet. Bei 4 anliegt. Der in der Zeichnung rechte Teil des Mantels 2 ist
dieser Form konnen némlich die Leertuben ineinandergescho- i destens angenéhert halbkugelformig, schliesst die rechte
ben werden, und der fiir Transport und Lagerung erforderliche  gtirnfisiche des Aufnahmekopfs 1 ab und umschliesst eine

Raumbedarf kann auf einen Bruchteil des Raumbedarfs der Luftzufuhrhiilse 8. Der rechte Mantelteil wird mittels einer

zylindrischen Leertuben herabgesetzt werden. o die Leertube haltenden Hiilse 9 an die rechte Stirnfliche des
Zur Erzielung dieser wichtigen Vorteile wurden die zylin- 45 Aufnahmekopfs 1 angepresst, und zwar unter der Presswir-

drischen Leertuben bisher auf Fertigungsstrassen mit Expan- kung eines Zufuhrringes 10 und einer Druckschraube 11.

sionsdornen kegelférmig aufgeweitet. Dafiir sind aber kompli-
zierte maschinelle Vorrichtungen und unnétig grosse Lager-

und Bearbeitungsgrundflichen erforderlich. Ferner muss eine
besondere Priifung auf Poren- und Rissfreiheit der so aufge-  so

Die Matrize 13 ist mit dem Aufnahmekopf 1, der Luftzu-
fuhrhiilse 8 und der Hiilse 9 gleichachsig angeordnet und in
Achsrichtung hin und her beweglich.

weiteten Leertuben angeschlossen werden, denn das Fiillen _ Das Andriicken des Mantels 2 an den Aufnahmekopt 1
von Ausschusstuben st mit erheblichen Totzeiten, materiellen ~ Wird mittels eines Schliessrings 3 und einer Uberfallmutter 4
Verlusten und Reinigungsarbeiten verbunden. Diese Priifun- erzielt, die gleichzeitig zum Abstiitzen und zum Anschlag an

gen wurden bisher durch Handsortierung, durch Augenschein der Matrize 13 dient.
oder mit Spezialmaschinen durchgefiihrt. Alle diese Priifungen ss  Der Innenraum des Mantels 2 ist durch Bohrungen mit der

waren mit grossem Aufwand an Zeit und Kosten verbunden, zentralen Bohrung des Aufnahmekopfs 1 verbunden, die mit
obendrein oft unzuverlissig und mit der Gefahr verbunden, dem mittigen Kanal der Luftzufuhrhiilse 8 stromungsmassig
dass Leertuben an den Rand- und Fussteilen erst im Verlauf verbunden ist. Aus letzterem fiihren radiale Bohrungen iiber
der Priifung beschidigt werden. " die Hiilse 9 in den Innenraum des Tubenkorpers 12. Mit dem
Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens 60 Innern des rechten Endabschnitts des Aufnahmekopfs 1 steht
und einer Einrichtung der eingangs genannten Art, um die die Luftzufuhrhiilse 8 in Gewindeeingriff und weist in ihrem
Nachteile bekannter Ausfithrungen zu vermeiden und umins-  Innern ein Verzogerungsventil 5, 6, 7 auf. Letzteres enthilt
besondere Leertuben einfacher und billiger, mit geringerem eine Feder 3, eine Kugel 6 und eine Reduzierbohrung 7. Die

Zeit- und Arbeitsaufwand und moglichst vollautomatisch her-  Verzogerung zwischen dem Innenraum des Mantels 2 und dem
zustellen und zu priifen. Diese Aufgabe wird beim Verfahren s Innenraum des Tubenkdrpers 12 wird durch den Durchmesser
durch die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 und  der Reduzierbohrung und die Harte der Feder 5 bestimmt und
bei der Einrichtung durch die im kennzeichnenden Teil des Pa- st einstellbar.

tentanspruchs 3 definierten Massnahmen geldst. Die Wirkungsweise ist folgende:



Zuerst wird die Matrize 13 vom Zufuhrring 10 und der an-
geschlossenen Hiilse 9 getrennt, z. B. mittels einer nichtdarge-
stellten Hilfsvorrichtung, zweckméssig mittels eines pneumati-
schen oder pneumatisch betédtigten Arbeitszylinders. Darauf
wird der zylindrische Tubenrohling auf den Zufuhrring 10 und
die Hiilse 9 aufgesetzt und die Einrichtung geschlossen. Durch
die zentrale Bohrung des Aufnahmekopfs 1 wird das pneuma-
tische Fluid zugefiihrt, was von Hand oder automatisch ausge-
18st wird, z. B. durch ein Steuersignal der in ihre Arbeitsstel-
lung gelangten Matrize 13. Das Fluid strdmt durch den Auf-
nahmekopf 1 in den Innenraum des raumabtrennenden und
randabschliessenden Mantels 2, der bei Presssitz am linken
Rand des Tubenkorpers 12 dessen luftdichten Abschluss ge-
wiahrleistet. Nachher stromt das Fluid iiber das Verzégerungs-
ventil 5, 6, 7, iiber die Kandle der Luftzufuhrhiilse 8 und der
Hiilse 9 in das Innere des Tubenkdrpers 12 und presst letzte-
ren unten bleibender Verformung satt an die gegenkonusfor-
mige Innenwand der Matrize 13. Die Zeichnung zeigt den
Endzustand.

Sollte der Tubenkorper 12 fehlerhaft sein, Poren oder
Risse aufweisen, stromt eine Fluidmenge wihrend der be-
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schriebenen Verformung durch den Riss hindurch und verlésst
die Matrize 13 durch eine nichtdargestellte Bohrung. Diese
Fluidmenge liefert ein Fehlersignal, um z. B. eine automatische
Vorrichtung in Gang zu setzen. Zweckmissig wird eine Hilfs-
vorrichtung verwendet, um die Matrize 13 zusammen mit dem
fehlerhaften Tubenrohling von der Hiilse 9 zu entfernen und
letzteren mittels eines Auswerfers in einen Ausschussbehélter
auszuwerfen.

Wird kein Fehler angezeigt, hebt die Hilfsvorrichtung die
Matrize 13 mit der fertigen Leertube ab und lenkt diese in
Richtung eines Leertubenbehilters. Die anschliessende Wie-
derholung des ganzen Arbeitsablaufs kann von Hand oder au-
tomatisch ausgelost werden.

Das beschriebene Verfahren erlaubt die Vollautomatisie-
rung und sehr hohe Arbeitsgeschwindigkeiten. Wegen der
schonenden Verformung mittels eines Fluids, das wihrend
oder nach der Verformung als Priiffluid eine schnelle, einfache
und trotzdem sehr zuverlissige Priifung erlaubt, ldsst sich der
Ausschuss auf ein Mindestmass verringern oder génzlich ver-
meiden.
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