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54)  VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG SPIRALFOERMIG GEWUNDENER BLECHSTREIFEN

57)Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallverformung. Zie! der Erfindung ist die Senkung des

Sutwandes bei der Herstellung von Wendeln verschiedener Steigungen und Aufgabe, eine entsprechende Vorrichtung zu
sntwickeim. ErfindungsgemaeR erfolgt die Loesung der Aufgabe dadurch, daR zwei kegeifoermige, zahnradashnliche
3ollen, von denen eine angetrieben wird, so zueinander geschwenkt werden, daR ihre Spitzen ineinandergreifen und

lie kleinen Durchmesser der Rollen sich maximal niur beruehren. Durch Verstellung des Ineinandergreifens der
:ahnradaehnlichen Rollen wird ein zwischen diesen eingebrachten Blechstreifen nur an einer Seite verformt, wodurch

1ier eine Verkuerzung der urspruenglichen Seitenlaenge eintritt, somit eine Biegung des Blechstreifens eintritt und

:ine Wendel entsteht. Anwendbar ist die Loesung u. a. zur Herstellung von Wendeleisten fuer Roehrentrockrer. -
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Titel der Erfindung ,
Vorrichtung zur Herstellung splralformlg gewundener

VBlechstrelfen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft die Herstellung splralformlg
gewundener Blechstreifen, insbesondere die Herstel-
lung von Wendeleisten filir Rohrentrockner der Braun-

- kohlenindustrie. Weitere Anwendungsgebiete sind im

Maschinenbau sowie im Heilzungs- und Kiilhlerbau dort,
wo durch Einsatz von Rippen zusdtzliche Kihl- oder
Strahlungsflichen in oder auf Rohren sowie anderen

‘prismatischen Korpern erforderlich sind, oder diese

Einbauten als Versteifung, Widerstandsfléche gegen

Stromung oder zur Unterstiitzung von Mischvorgingen

erforderlicb»sind.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daf zur Hersteilung von VWendelelsten
fiir R6hrentrockner eine Maschine eingesetzt wird, die
einer Drehbank entspricht. Hier wird Bandstahl {iber
einen mit Nuten versehenen Dorn hochkant mittels Zu-
satzvorrichtungen aufgewickelt. Durch diese Technolo-

gie erfolgt die Verformung zur Spirale dadurch, daB

das am AuBendurchmesser befindliche Metall gestreckt
wird. Bei den gegebenen Verhdltnissen des zu biegen-
den Radius zur Metallstreifenbreite erfolgt die Deh-
nung nahezu bis zur Bruchgrenze, so daB auch bei Ein-
satz von gewalztem Bandstahl der Ausschuf durch RiBbil-
dung erhebdlich sein kann.
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Fiir jede unterschiedliche Steigung der spiralfdrmigen
Wendeleisten ist ein anderer Wickeldorn, also anderes
Verkzeug erforderlich, wozu Umfﬁstungen_an der Maschi-
ne notwendig sind. Da die Wickeldornlénge relativ kurz
ist, ist die Gesamtlinge der Wendeleisten nur durch
Zusammensetzung wehrerer Teile erréichbar, auch des-
halb, well eine Wendeleiste fiir ROhrentrockner aus

mehreren Teilen unterschiedlicher Stelgungen besteht.

Die Fertigung der bisherigen Wendeleisten erfordert
somit erheblichen manuellen sowile technischen Aufwand,
was die Produktion dieser Bauelemente mit hohen Kosten

‘verbindet.

Weiterhin ist bekannt, daB die Verformung von Flach-
stahl aus Bandstahl oder Blechstreifen zu Ringen oder
endlosen Vendeln iiber die hohe Kante dadurch erfolgt,
daB diese zwischen 3 hintereinanderliegenden, mit
Fiihrungsnuten versehenen Rollen so transportiert wer-
den, daB hierbel die mittlere Rolle das Durchdriicken
zwischen den beiden ZuBeren Rollen, entsprechend dem
gewlinschten Radius, vornimmt, _
Hierdurch werden gzwar die Randspannungen im Material
abgebaut, jedoch ist bei sehr kleinen Wickeldurchmes-
sern mit niedrigér Steigung der Wendel, wie er fiir den
Fall der Wendeleisten filr Réhrentrockner erforderlich
ist, zur Vermeidung von RiBbildungen, wie bel &hnli-
chen bekannten Verfahren, ein gleichzeitiges Glihen
des Einsatzmaterials notwendig.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung'ist die Herstellung von spiral-
fornig gewun&enen Metallstreifen, insbesondere von
fendeleisten fiir Réhrentrockner, bei Senkung der er-
forderlichen Aufwendungen fiir deren Fertigung und bel |
Senkung der Ausschuﬁprodukﬁion auch bei Einsatz von
Blechstreifen geringerer Giite. " '
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Darlegung des Wesens der Erflndung
Die Erfindung hat die Aufgabe, durch die nntwmcklung

“einer geeigneten Vorrichtung: spiralférnig gewundene

Metallstreifen mit unterschiedlich gewunschter Stei-

-gung und.Krummungsraalen praktisch endlos herzustel-
_len.
: Erflndungsgemaﬁ erfolgt die Losung der Aufgabe wie

folgth: -
Am. unteren Teil zweier sich gegeniiberliegender, fast

‘ rechtwinklig ausgefiihrter und verutellbarer Druckhebel
~ sind ein konisches Antriebs- und Gegenwellrad angeordnet.

Die Druckhebel sind an ihrem unteren,Tell,an einem Ge-
lenkbolzen gelagert und sind verstellbar. Unter den bei-
den konischen Wellridern sind ein Laufdorn und ein Ven-
delfangdorn angeordnet und auBerhalb der Vorrichbtung
Fihrungs- und Korrekturrollen. |

Zum Betriebd der Vorrlchtung Werden die beiden konischen
Vellrider, von denen eins angetrieben wird, so zueinander

geschwenkt, daf die Spitzen ineinandergreifen, bis maxi-

pal auf ihren Grund, wobel die kleinen Durchmesser der
Rollen sich maximal nur beriihren.
Durch die Verstellung des Inelnandervrelfens der konl-

‘schen Wellrider wird ein zwischen dlesen eingebrachter

Blechstreifen nur an elner Seite durch Wellen verformb,
wodurch hier eine Verkiirzung der urspriinglichen Seiten-
linge eintritt, somit eine Blegung des Blechstreifens
die Folge ist und eine Wendel entsteht.

Je nach Grad der Verstellung, die ilber Hebel mittels
Spindel erfolgen kann, werden unterscbiedl;che tiefe
Wellen einseitig auf dem Blechstreifen erzeugt und da-
pit eine unterschiedliche Steigung der Wendeln. Die
erzeugten Wendeln erfahren durch einen Laufdorn er-
forderliche Korrekturen, indem eine Korrekturrolle

die Wendel in der gewlinschten Stelgung auf den einzu-
haltenden Aufendurchmesser bringt. :

Durch die wellenartige Verformung auf der Innenseite
der Wendel wird gleichzeitig die urspriingliche Materi-
allinge erhalten, wodurch gleichzeitig die Strahlungs-—
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fliche im Rohrentrocknerrohr erhalten bleibt, sowle
weiterhin ein Effekt des Aushebens und schiuttenden
Wendens des im Rohrentrockner zu trocknenden Gutes
erreicht wird. Dadurch verbessert sich die Trocke
nungsgeschwindigkelt. Die erreichten Effekte bringen
eine Steigerung der spezifischen Verdampfungsleistung
der Rohrentrockner mit sich. o
Der Betrieb der erflndungsgemaﬁen Vorrichtung gestat-

- tet, unterschiedliche, vorgegebene Steigungen ohne
Umriistung der Vorrichtung mit geringem Aufwand zu

fertigen. Das verwendete lMaterial wird bei der Ferti-
gung nicht Uiberansprucht. Schiden auf dieser Grund-
lage sind also weitgehend ausgeschlossen.

Ausfiihrungsbelispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungs—
beispiel niher erliutert werden. Es zelgen:
Figur 1 die Vorderansicht der Vorrichtung und
Figur 2 die Seitenansicht der Vorrichtung.

Zur Verformung des Blechstreifens 1 ist ein konisches

Antriebswellrad 2 und ein konisches Gegenwellrad 3
angeordnet., Das konische Gegenwellrad 3 ist im Druck-
hebel 5 gelagert, der annihernd rechtwinklig ausge-
fiihrt ist und an seinem oberen Teil die Spindelmutter
7 mit Spindelmutterbolzen 8 aufnimmt. In selnem unte-
ren Teil ist der Druckhebel 5 gemeinsam mit dem analo-
gen, dem Druckhebel 5 gegeniiberstehenden Druckhebel 4
im Gelenkbolzen 6 gelagert. Am Druckhebel 4 ist das v
konische Antriebswellrad 2 angeordnet, dessen Welle
pit dem ebenfalls am Druckhebel 4, zwischen diesen
und dem Druckhebel 5, angeordneten Antriebsmotor 20
direkt verbunden ist, Die durch die Splnaelmutter 7
am oberen Teil der beiden Druckhebel 4 und 5 filhren-

‘de Spindel 9 wird durcb eine feste Fiihrungsbuchse 10

gefunry.

Zwischen die unteren Teile der belden Druckhebel 4, 5
{iber dem Gelenkbolzen 6 ist ein Zuganker 11 mit Druck-
feder 12 anvao cdnet, Unter dem konischen Antriebs~

4
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wellrad 2 und dem konischen Gegenwellrad 3 sind ein

- Laufdorn 13, der auf einer Laufdornlagerung 14 ge-
lagert ist und ein Wendeleistenfangdorn.15 angeord-

- 140  net. ' ’

‘ - Die Verformung des Blechstreifens 1 erfolgt folgeh- ‘
dermaBen: Der Blechstreifen 1 wird zwischen das
konische Antriebswellrad 2 und das konische Gegen-
wellrad 3 eingebracht. Werden die Druckhebel 4 mif

145  Antriebsverlagerung und Druckhebel 5 f{iir das koni-

sche Gegenwellrad 3, die im Gelenkbolzen 6 gemein-
san gelagert sind mittels Spindel 9, die sich in den
mit Rechts— und Linksgewinde ausgefilhrten Spindel-
puttern ? mit Spindelmutterbolzen 8 dreht auseinan- -

150  dergespamnt, so greifen die Wellrdder 2 und 3 mit

ihren zahnartigen welligen Uberhdhungen ineinander
und erzwingen auf dieser Blechstreifenseite eine
Langenverkiirzung, wodurch bei Betdtigung des Antrie-
bes 20 ein Kreisring entsteht. Die stabile Lage der

155  Vorrichtung wird durch einen Festpunkt an der Fih-

‘rungsbuchse 10 und dem Gelenkbolzen & erreicht.
Zur Erwirkung einer selbsténdigen Einstellung einer
Vorspannung der Vorrichtung, bei unterschiedlicher

o Blechstirke, wird die Bohrung fir den Gelenkbolzen 6

160 1linglich ausgefiilhrt sowie ein Zuganker 11 mit Druck-
feder 12 zwischen die beiden Druckhebel eingebracht.
Zur Stabilisierung des Blechstreifens und als Gegen-
halt dient der Laufdorn 13, der mittels Lager 14

‘ stabilisiert wird, Ein Wendelfangdorn 15 ibernimmt

165  die fertigen Spiralen. Zur Fihrung des Eingangs-
materials zwischen die WellrZder kommen Fiihrungsrol-
len 16 zum Einsatz. Das gewellt gebogene Material
erfihrt durch dle Korrekturrolle 17, die an der Halte-
rung 18 mittels Spindel 19 verstellbar befestigt ist,

170 den genauen Drall zum Ablauf der Spirale.
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Erfindungsanspruch
Vorrichtung zur Herstellung spiralformig gewunde-

ner Blechstreifen,; insbesondere zur Herstellung

. von Wendeleisten fiir Réhrentrockner aus der

Braunkohlenindustrie aus Endlosmaterial und zur
Fertigung von Wendeln unterschiedlicher Steigun-~
gen, gekennzeichnet dadurch, daB an den unteren
Teilen zweier sich gegeniiberliegender, fast
rechtwinklig auSgefﬁhrtér verstellbarer Druck-
hebel (4, 5)} die iiber einen Gelenkbolzen (6), an
dem zwischen den beiden Druckhebeln (4, 5) ein
zuganker (11) mit Druckfeder (12) angeordnet ist,
niteinander verbunden sind, ein konisches An-
triebswellrad (2) am Druckhebel (4) und ein koni-
sches Gegenwellrad (3) am Druckhebel (5) angeord-
net sind, und daB die oberen Teile der beiden
Druckhebel (4, 5) eine Spindelmutter (7) mit
Spindelmutterbolzen (8) zur Aufnahme einer durch-
gehenden Spindel (9) aufweisen, und die Spindel
(9) zwischern den Druckhebeln (4, 5) eine Fihrungs-

~ buchse (10) aufweist.

2o

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daB am Druckhebel (4) und fest mit diesem verbun-
den, ein Antriebsmotor (20) fir das konische An-
triebswellrad (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, daB unter dem konischen Antriebswellrad
(2) und dem konischen Gegenwellrad (3) ein Lauf-
dorn (13), ein Wendelfangdorn (15) und auBerhalb
der Vorrichtung an der Seite der Materialzufiih-
rung zwei Fihrungsrollen (16) und an der Seite
des MaterialausstoBes eine verstellbare Korrek-
turrolle (17) angeordnet sind.
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