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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zur  Herstel- 
lung  von  Hängedachrinnen  durch,  vorzugsweise  inter- 
mittierendes,  Biegeumformen  von  Blechstreifen,  an  s 
deren  einem  Längsrand  der  Wulst  und  an  deren  ande- 
rem  Längsrand  der  Wasserfalz  angeformt  und  der  Mit- 
telteil  zur  Rinne  geformt  ist. 

Zur  Herstellung  von  Hängedachrinnen,  Regenfall- 
rohren  oder  ähnlichen  Profilen  aus  endlosen  Blechbän-  10 
dem  bzw.  -streifen  sind  Umformmaschinen  bekannt. 
Dabei  werden  die  Blechbänder  bzw.  -streifen  in  ihrer 
Längsrichtung  von  einem  hin-  und  herbewegten  Zieh- 
schlitten,  bei  dessen  Rückwärtsbewegung  das  Blech- 
band  bzw.  der  -streifen  durch  eine  entsprechende  is 
Einrichtung  festgehalten  wird,  in  horizontaler  Richtung 
über  eine  Umformvorrichtung  hinweggezogen  und 
dabei  schrittweise  umgeformt  und  schließlich  in  der 
gewünschten  Form  ausgestoßen  (DE-PS  10  91  518, 
DE-PS  11  10  597,  DE-PS  11  70  891).  Derartige  20 
Umformmaschinen  haben  sich  bei  der  Verarbeitung  von 
ebenen  Blechbändern  bzw.  -streifen  zu  Hängedachrin- 
nen  oder  dergleichen  Profilen  im  großen  und  ganzen 
bewährt,  weil  eine  relativ  genaue  Umformung  zu  den 
gewünschten  Profilen  erreicht  wird.  Am  Ende  des  Aus-  25 
Stoßes  kann  die  jeweils  gewünschte  Länge  des  Profils, 
beispielsweise  gemäß  der  DE-OS  26  29  559,  durch 
eine  automatische  Trennvorrichtung  abgelängt  werden. 
Von  Nachteil  ist  jedoch,  daß  die  Blechbänder  bzw.  - 
streifen  während  der  Umformung  gekühlt  und  30 
geschmiert  werden  müssen.  Die  dazu  verwendeten 
Emulsionen  führen  zu  Weißrostbildung  auf  der  Oberflä- 
che  der  fertigen  Profile,  falls  nicht  besondere  Maßnah- 
men  zu  dessen  Verhinderung  getroffen  werden. 
Bekannt  ist  auch,  Blechbänder  oder  -streifen  zwischen  35 
entsprechend  profilierten  Walzenpaaren  zu  Hänge- 
dachrinnen  oder  dergleichen  Profilen  biegeumzufor- 
men.  Dieses  Verfahren  ist  mit  einem  vergleichsweise 
hohen  Aufwand  für  die  Umformwerkzeuge  verbunden, 
da  für  jede  Zuschnittbreite  der  Blechbänder  bzw.  -strei-  40 
fen  besondere  Umformwerkzeuge  bereitgestellt  werden 
müssen. 

Vorgesehen  ist  auch  eine  Biegevorrichtung  zur  Her- 
stellung  von  Hängedachrinnen  aus  Blechzuschnitten, 
die  aus  mindestens  drei  achsparallelen,  sich  über  die  45 
ganze  Länge  der  zu  formenden  Hängedachrinne 
erstreckenden,  abgestützten  und  mindestens  zum  Teil 
angetriebenen  Walzen  besteht,  die  einen  über  die 
ganze  Länge  der  Hängedachrinne  freien  und  seitlich 
zugänglichen  Durchlaufspalt  einstellbaren  Mindest-  so 
breite  für  den  zu  biegenden  Blechzuschnitt  begrenzen 
(DE-OS  29  03  990).  Der  Nachteil  dieser  Biegevorrich- 
tung  ist  darin  zu  sehen,  daß  die  Blechstreifen  von  der 
Längsseite  her  zwischen  die  Walzen  eingeführt  werden 
müssen  und  somit  das  Anbringen  von  Wulst  und  der  ss 
Wasserfalz  erst  nach  dem  Biegen  der  Dachrinne  erfol- 
gen  kann. 

Aus  der  GB-A-313  328  ist  eine  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung  von  durch  Biegeumformung  von  Blechstreifen 

erzeugten  Rohren  bekannt.  Die  Biegevorrichtung 
besteht  aus  einem  heb-/senkbaren  Formstempel  und 
zwei  horizontal  gegeneinander  verschiebbaren  Biege- 
blöcken,  durch  die  der  Blechstreifen  um  den  Formstem- 
pel  herumgebogen  wird.  Auf  den  Biegeflächen  der 
Biegeblöcke  sind  aus  zahlreichen  parallel  verlaufenden 
Rollen,  deren  Länge  derjenigen  der  Biegeblöcke  ent- 
spricht,  bestehende  flexible,  die  Reibung  herabset- 
zende  Matten  angeordnet.  Der  Nachteil  dieser 
Biegevorrichtung  ist  darin  zu  sehen,  daß  die  Rollen 
Markierungen  auf  der  Oberfläche  des  Blechstreifens 
verursachen. 

Die  DE-A-26  31  219  (nächster  Stand  der  Technik) 
befaßt  sich  mit  der  Herstellung  von  Dachrinnen,  dabei 
wird  an  dem  einen  Längsrand  eines  Blechstreifens  der 
Wasserfalz  angebogen,  dann  das  Rinnenmittelteil 
durch  Aufdrehen  des  Blechstreifens  auf  eine  mit  einer 
Gegendruckwalze  zusammenwirkenden  Rundungs- 
walze  geformt  und  dann  der  Wulst  durch  Aufdrehen  auf 
einen  rotierenden  Wulststab  eingedreht.  Abgesehen 
davon,  daß  der  Wulst  erst  nach  Formung  des  Rinnen- 
mittelteils  angedreht  werden  kann,  ist  die  Vorrichtung 
nur  zur  Verarbeitung  einer  Zuschnittbreite  geeignet.  Bei 
Änderung  der  Rinnenabmessung  müssen  der  Durch- 
messer  der  Rundungswalze  sowie  die  Positionen  von 
Gegendruckwalze  und  Wulststab  geändert  werden. 
Darüberhinaus  läßt  sich  der  Wulst  nicht  in  den  vorgege- 
benen  Toleranzen  anfertigen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver- 
fahren  und  eine  Vorrichtung  bereitzustellen,  mit  denen 
Blechstreifen  mit  vergleichsweise  geringem  techni- 
schen  Aufwand  auf  einfache  Weise  zu  Hängedachrin- 
nen  mit  halbrundem  oder  kastenförmigem  Querschnitt, 
vorzugsweise  gemäß  DIN  18461,  mit  hoher  Oberflä- 
chengüte  und  Formgenauigkeit  biegeumgeformt  wer- 
den  können. 

Die  Lösung  dieser  Aufgabe  besteht  erfindungsge- 
mäß  aus  zwei  in  einer  horizontalen  Ebene  achsparallel 
nebeneinander  angeordneten  und  in  der  horizontalen 
Ebene  senkrecht  zu  ihren  Achsen  verschiebbaren,  an 
ihren  Enden  gelagerten  auf  Stützwalzen  abgestützten, 
vorzugsweise  nicht  angetriebenen  Walzen,  die  mit  kon- 
stantem  Druck  belastbar  sind,  wobei  achsparallel  über 
der  Mitte  zwischen  den  Walzen  ein  heb-/senkbarer 
Formstempel  angebracht  ist,  dessen  Länge  wenigstens 
der  Länge  des  zu  verformenden  Blechstreifens  ent- 
spricht. 

Die  Längsränder  jedes  Blechstreifens  werden  zu 
Wulst  und  Wasserfalz  und  danach  der  Mittelteil  des 
Blechstreifens  durch  Biegen  zwischen  dem  Formstem- 
pel  und  den  Walzen  zur  Rinne  geformt.  Diese  Maßnah- 
men  stellen  praktisch  eine  Kombination  von  freiem 
Biegen  und  Walzenbiegen  dar. 

In  besonderen  Fällen  kann  es  angebracht  sein, 
wenn  die  Walzen  mit  einem  Antrieb  gekoppelt  sind. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  erfindungsge- 
mäßen  Vorrichtung  besitzt  der  Formstempel  für  die  Her- 
stellung  halbrunder  Hängedachrinnen  einen  im 
wesentlichen  kreisförmigen  Querschnitt  und  eine  über 
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seine  ganze  Länge  im  wasserfalzseitig  oben  liegenden 
Quadranten  verlaufende  Ausnehmung,  in  die  beim  Bie- 
geumformen  der  Wasserfalz  hineinragt. 

Für  die  Herstellung  von  Hängedachrinnen  mit 
kastenförmigem  Profil  ist  der  Formstempel  im  wesentli- 
chen  trapezförmig  ausgebildet,  wobei  sich  unterhalb 
der  Mitte  zwischen  den  Walzen  ein  heb-/senkbarer 
Gegenhalter,  dem  die  lange  Seite  des  trapezförmigen 
Profils  gegenüberliegt,  befindet. 

Durch  entsprechend  gestaltete  Profile  des  Form- 
stempels  lassen  sich  auch  Dachrinnen-Sonderformen, 
wie  Aufdachrinne,  Berliner  Rinne  oder  dergleichen,  her- 
stellen. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  sowie  die  Vor- 
richtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  sind  im  fol- 
genden  anhand  der  Zeichnungen  näher  und 
beispielhaft  erläutert.  Es  zeigen  in  schematischer  Dar- 
stellung: 

Fig.  1  eine  Draufsicht  auf  die  Biegeumformvorrich- 
tung. 

Fig.  2  einen  Querschnitt  entlang  der  Schnittlinie  l-l 
der  Fig.  1  der  Biegeumformvorrichtung  in 
Grundposition. 

Fig.  3  einen  Querschnitt  entlang  der  Schnittlinie  l-l 
der  Fig.  1  der  Biegeumformvorrichtung  in  der 
Position  am  Ende  der  Verformungsvorgangs. 

Fig.  4  einen  Querschnitt  entlang  der  Schnittlinie  l-l 
der  Fig.  1  der  Biegeumformvorrichtung  in  der 
Endposition. 

Die  auf  der  Grundplatte  (1)  angeordnete  Biegeum- 
formvorrichtung  besteht  aus  zwei  in  einer  horizontalen 
Ebene  unter  Bildung  eines  Zwischenraums  (2)  achspar- 
allel  zueinander  angeordneten  Walzen  (3,3'),  deren 
Enden  jeweils  in  einem  Lagerbock  (4,4',5,5')  gelagert 
sind  und  die  sich  auf  in  Gabelträgern  (6,6',  7,7')  gelager- 
ten  stützwalzen  (8,8',9,9',10,10')  abstützen.  Die  Lager- 
böcke  (4,4',5,5')  und  die  Gabelträger  (6,6',7,7')  sind  an 
zwei  parallel  zueinander  gelagerten  Trägern  (11,11') 
befestigt,  die  in  auf  der  Grundplatte  (1)  angebrachten 
Führungen  (12,13)  mittels  auf  der  Rückseite  der  Träger 
(11,11')  angreifender,  auf  der  Grundplatte  (1)  befestig- 
ter  Hydraulikzylinder  (14,  14',  15,  15')  senkrecht  zu  ihren 
Längsachsen  horizontal  verschiebbar  gelagert  sind.  In 
der  Mitte  über  dem  Zwischenraum  (2)  der  Walzen  (3,3') 
ist  der  an  der  Aufhängung  (1  6)  befestigte  heb-/senkbare 
Formstempel  (17)  und  darunter  der  heb-/senkbare 
Gegenhalter  (19)  angebracht.  Auf  der  Grundplatte  (1) 
befinden  sich  über  den  Trägern  (11,11')  verstellbare 
Anschläge  (20,20')  für  die  Anlage  von  Wulst  (21)  bzw. 
Wasserfalz  (22)  des  Blechstreifens  (23). 

Der  an  dem  einen  Längsrand  mit  der  Wulst  (21) 
und  an  dem  anderen  Längsrand  mit  dem  Wasserfalz 
(22)  versehene  Blechstreifen  (23)  liegt  mit  der  Wulst 
(21)  an  den  Anschlägen  (20)  und  mit  dem  Wasserfalz 

(22)  an  den  Anschlägen  (20')  an.  Zur  Herstellung  der 
halbrunden  Hängedachrinne  (24)  wird  der  im  Quer- 
schnitt  im  wesentlichen  kreisförmige  Formstempel  (17) 
abgesenkt  und  der  Blechstreifen  (23)  kontinuierlich 

5  umgeformt,  wobei  die  unter  einer,  mittels  der  Hydraulik- 
zylinder  (14,  14',  15,  15')  erzeugten,  bestimmten  Bela- 
stung  stehenden,  formschlüssig  an  dem  Blechstreifen 
(23)  anliegenden  Walzen  (3,3')  senkrecht  zu  ihren  Ach- 
sen  in  der  horizontalen  Ebene  zunächst  bis  zu  ihrer 

w  maximal  möglichen  Auslenkung  in  der  Mittelebene  des 
Formstempels  (17)  auseinander  und  nach  Überschrei- 
tung  der  Mittelebene  aufeinander  zu  geschoben  wer- 
den,  so  daß  der  Blechstreifen  (23)  fest  gegen  den 
Formstempel  (1  7)  gedrückt  wird.  Am  Ende  der  Abwärts- 

15  bewegung  des  Stempels  (1  7)  ragt  der  Wasserfalz  (22) 
in  die  im  oben  liegenden  Quadranten  des  Formstem- 
pels  (17)  angebrachte  Ausnehmung  (18)  hinein.  Nach 
Ablauf  einer  bestimmten  Haltezeit  werden  die  Walzen 
(3,3')  auseinandergefahren,  die  Hängedachrinne  (24) 

20  federt  auf,  der  freigegebene  Formstempel  (1  7)  fährt  in 
die  Ausgangsposition  hoch  und  die  mit  dem  Wasserfalz 
(22)  in  der  Ausnehmung  (18)  hängende  fertige  Hänge- 
dachrinne  (24)  kann  vom  Formstempel  (1  7)  abgenom- 
men  werden.  Da  die  Abwärtsbewegung  des 

25  Formstempels  (1  7)  begrenzt  ist,  können  Wulst  (21)  und 
Wasserfalz  (22)  durch  die  Walzen  (3,3')  nicht  deformiert 
werden. 

Für  den  Fall,  daß  zur  Herstellung  kastenförmiger 
Hängedachrinnen  der  Einsatz  eines  im  Querschnitt  tra- 

30  pezförmigen  Formstempels  erforderlich  ist,  verhindert 
der  unterhalb  der  Mitte  zwischen  den  Walzen  (3,3') 
angebrachte  Gegenhalter  (19)  ein  Ausbauchen  des 
Blechstreifens  (23)  nach  unten. 

Die  mit  der  Erfindung  erzielten  Vorteile  bestehen 
35  insbesondere  darin,  daß  sich  mit  relativ  geringem  tech- 

nischen  Aufwand  auf  einfache  Weise  aus  Blechstreifen 
Hängedachrinnen  mit  hoher  Oberflächengüte  und 
Formgenauigkeit  herstellen  lassen. 

1.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Hängedachrinnen 
(24)  durch  Biegeumformen  von  Blechstreifen  (23), 
an  deren  einem  Längsrand  der  Wulst  (21)  und  an 

45  deren  anderem  Längsrand  der  Wasserfalz  (22) 
angeformt  und  deren  Mittelteil  zur  Rinne  geformt 
ist,  mit  zwei  in  einer  horizontalen  Ebene  achsparal- 
lel  nebeneinander  angeordneten  Walzen  (3,3'), 
dadurch  gekennzeichnet  daß  die  Walzen  (3,3')  in 

so  der  horizontalen  Ebene  senkrecht  zu  ihren  Längs- 
achsen  verschiebbar,  mit  konstantem  Druck  belast- 
bar,  und  an  ihrem  Ende  gelagert  und  auf 
Stützwalzen  (8,  8',  9,  9',  10,  10')  abgestützt  sind 
und  daß  die  Vorrichtung  einen  achsparallel  über 

55  der  Mitte  zwischen  den  Walzen  angebrachten  heb- 
/senkbaren  Formstempel  (17)  aufweist,  dessen 
Länge  wenigstens  der  Länge  des  zu  verformenden 
Blechstreifen  (23)  entspricht. 

40  Patentansprüche 
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2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  für  die  Herstellung  halbrunder  Hän- 
gedachrinnen  (24)  der  Formstempel  (17)  einen  im 
wesentlichen  kreisförmigen  Querschnitt  mit  einer 
über  seine  Länge  verlaufenden  Ausnehmung  (18)  5 
im  wasserfalzseitigen  oben  liegenden  Quadranten 
des  Formstempels  aufweist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  für  die  Herstellung  kastenförmiger  10 
Hängedachrinnen  (24)  der  Formstempel  (17)  einen 
im  wesentlichen  trapezförmigen  Querschnitt  auf- 
weist  und  unterhalb  der  Mitte  zwischen  den  beiden 
Walzen  (3,  3')  ein  heb-/senkbarer  Gegenhalter  (19) 
angeordnet  ist.  15 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
gekennzeichnet  durch  antreibbare  Walzen  (3,  3'). 

Claims  20 

1  .  An  apparatus  for  making  suspended  gutters  (24)  by 
bending  sheet-metal  Strips  (23),  on  whose  one  lon- 
gitudinal  edge  the  bead  (21)  and  on  whose  other 
longitudinal  edge  the  water  fold  (22)  is  formed,  and  25 
whose  central  portion  has  been  shaped  into  a 
Channel,  comprising  two  rollers  (3,  3')  arranged  axi- 
ally  parallel  one  beside  the  other  in  a  horizontal 
plane,  characterized  in  that  the  rollers  (3,  3')  are 
movable  in  the  horizontal  plane  vertical  to  their  Ion-  30 
gitudinal  axes,  can  be  loaded  with  a  constant  pres- 
sure,  and  run  on  bearings  at  their  ends  and  are 
supported  on  supporting  rollers  (8,  8',  9,  9',  10,  10'), 
and  that  the  apparatus  has  a  raisable/lowerable 
forming  die  (1  7)  mounted  axially  parallel  above  the  35 
center  between  the  rollers,  whose  length  at  least 
corresponds  to  the  length  of  the  sheet-metal  strip 
(23)  to  be  deformed. 

2.  The  apparatus  as  claimed  in  claim  1  ,  characterized  40 
in  that  for  making  semicircular  suspended  gutters 
(24)  the  forming  die  (1  7)  has  a  substantially  circular 
cross-section  including  a  recess  (18)  in  the  upper 
quadrant  of  the  forming  die  on  the  side  of  the  water 
fold,  which  extends  over  its  length.  45 

3.  The  apparatus  as  claimed  in  claim  1  ,  characterized 
in  that  for  making  box-shaped  suspended  gutters 
(24)  the  forming  die  (17)  has  a  substantially  trape- 
zoidal  cross-section,  and  below  the  center  between  so 
the  two  rollers  (3,  3')  a  raisable/lowerable  pressure 
päd  (19)  is  provided. 

4.  The  apparatus  as  claimed  in  any  of  Claims  1  to  3, 
characterized  by  drivable  rollers  (3,  3').  55 

Revendications 

1.  Dispositif  de  fabrication  de  gouttieres  pendantes 
(24)  par  deformation  en  flexion  de  bandes  de  töle 
(23),  sur  un  bord  longitudinal  desquelles  est  forme 
l'ourlet  (21),  tandis  que  l'agrafe  (22)  est  formee  sur 
l'autre  bord  longitudinal  et  que  leur  partie  mediane 
est  fagonnee  en  gouttiere,  ce  dispositif  comportant 
deux  cylindres  (3,  3')  disposes  Tun  ä  cöte  de  l'autre, 
leurs  axes  etant  paralleles  dans  un  plan  horizontal, 
et  etant  caracterise  par  le  fait  que  les  cylindres  (3, 
3')  sont  mobiles  dans  le  plan  horizontal  perpendicu- 
lairement  ä  leurs  axes  longitudinaux,  qu'ils  peuvent 
etre  soumis  ä  une  pression  constante  et  qu'ils  sont 
montes  ä  leur  extremite  et  soutenus  par  des  cylin- 
dres  d'appui  (8,  8',  9,  9',  10,  10'),  et  que  le  dispositif 
comporte  un  poingon  d'emboutissage  (17),  propre 
ä  effectuer  un  mouvement  vertical  alternatif  et 
place  au-dessus  du  milieu  entre  les  cylindres,  son 
axe  etant  parallele  aux  axes  de  ceux-ci,  et  sa  lon- 
gueur  correspondant  au  moins  ä  la  longueur  de  la 
bände  de  töle  (23)  ä  fagonner. 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  par 
le  fait  que,  pour  la  fabrication  de  gouttieres  pendan- 
tes  (24)  semi-circulaires,  le  poingon  d'emboutis- 
sage  (17)  presente  une  section  transversale 
sensiblement  circulaire  avec  un  evidement  (18)  qui 
s'etend  sur  toute  sa  longueur  et  qui  est  situe  dans 
le  quadrant  superieur  du  poingon  d'emboutissage, 
du  cöte  agrafe. 

3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  par 
le  fait  que,  pour  la  fabrication  de  gouttieres  pendan- 
tes  en  forme  de  caisson  (24),  le  poingon  d'embou- 
tissage  (17)  presente  une  section  transversale 
sensiblement  trapezoi'dale  et  qu'un  contre-support 
(19),  propre  ä  effectuer  un  mouvement  vertical 
alternatif,  est  dispose  au-dessous  du  milieu  entre 
les  deux  cylindres  (3,  3'). 

4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  par  des  cylindres  (3,  3')  susceptibles 
d'etre  entrames. 
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