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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Ausrichten von FuBringen fur Gasflaschen.

Gasflaschen, die aus Stahl gefertigt sind und ein
unter Druck stehendes Gas aufnehmen, werden insbe-
sondere im gewerblichen Bereich fir die unterschied-
lichsten Zwecke verwendet. Da solche Gasflaschen
einen gewdlbten Boden aufweisen, sind sie mit einem
Uber dem Boden wegstehenden FuBring versehen, wel-
cher ein Aufstellen der betreffenden Gasflasche ermég-
licht. Diese FuBringe werden haufig beispielsweise
beim Transport oder beim Abstellen der Gasflaschen
beschadigt oder verformt. Bei verformtem FuBring ist
aber ein kippsicheres Abstellen der betreffenden Gas-
flasche nicht mehr méglich.

Es ist daher heute Ublich, daB beschadigte Fuf3-
ringe von der jeweiligen Gasflasche abgetrennt und
durch AnschweiB3en eines neuen FufBringes ersetzt
werden. Diese Arbeiten sind aufwendig und teuer. Dar-
Uber hinaus besteht auch die Gefahr, daB durch die
beim SchweiBen entwickelte Hitze sich die Struktur des
Materials der Gasflasche verandert.

Eine Vorrichtung zum Ausrichten von FuBringen
von Gasflaschen nach dem Oberbegriff von Anspruch 1
ist aus der EP-A-0546478 bekannt.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung auf-
zuzeigen, mit der in einfacher und rationeller Weise das
Ausrichten von beschéadigten bzw. verformten FufBrin-
gen von Gasflaschen mit der erforderlichen Prazision
méglich ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung ent-
sprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet.

Grundsatzlich erfolgt bei einer erfindungsgeméaBen
Vorrichtung das Ausrichten eines FuBringes in einem
oder in mehreren Arbeitsgangen jeweils derart, daB in
einem ersten Arbeitsschritt die Gasflasche mit einem
beschéadigten Teil des FuBringes in das gebéfinete Werk-
zeug, d.h. in den Spalt zwischen den sich in der Aus-
gangsstellung befindlichen Werkzeugteile eingesetzt
wird, daB dann in einem zweiten Arbeitsschritt das
Werkzeug geschlossen wird, so dafB der FuBring an sei-
nem beschéadigten Bereich zwischen den Werkzeugtei-
len eingeklemmt ist, wobei die &uBere Werkzeugflache
gegen die AuBenflache des FuBringes und die innere
Werkzeugflache gegen die Innenflache des FuBringes
anliegt, und zwar zunachst gegen einen Teilbereich die-
ser Innenflache, der sich mit Abstand von dem unteren
Randbereich des FuBringes befindet. In einem dritten
Arbeitsschritt wird dann bei weiterhin den FuBring zwi-
schen sich einspannenden Werkzeugteilen das wenig-
stens eine innere Werkzeugteil in Richtung der
Vorrichtungsachse und damit auch in Richtung der
Achse des FuBringes aus einer Ausgangsstellung in
eine Endstellung bewegt, so daB die innere Werkzeug-
flache in Achsrichtung an der Innenflache des FuBrin-
ges gleitet und dadurch den beschéadigten Bereich des
FuBringes Uber die gesamte achsiale LAnge ausrichtet.

Wesentlich ist bei der erfindungsgemaBen Vorrich-
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tung, daB die Werkzeugteile nicht nur klemmbackenar-
tig relativ zueinander zum Offnen und SchlieBen des
von den Werkzeugteilen gebildeten Werkzeugs radial
zur Vorrichtungsachse bewegbar sind, sondern
zugleich auch Betatigungsmittel vorgesehen sind, um
das innere Werkzeugteil in Richtung der Werkzeug-
achse zwischen einer Ausgangsstellung und Endstel-
lung zu bewegen. Nur so kénnen verbogene FufBringe
von Gasflaschen ausgerichtet bzw. wiederhergestellt
werden, insbesondere auch hinsichtlich des bei diesen
FuBringen vorgesehenen nach innen geformten Ran-
des.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die
Nase bzw. die Form-Flache die an derjenigen Seite der
inneren Werkzeugflache vorgesehen ist, die bei der
Hubbewegung aus der Ausgangsstellung in die End-
stellung vorauseilt in einer die Vorrichtungsachse ein-
schlieBenden radialen Ebene eine Krimmung auf, die
gleich der Krimmung der Innenseite des unteren Rand-
bereiches des FufBringes ist. Dieser konvex gekrimm-
ten Nase ist dann eine konkav gekrimmte Formflache
an der auBeren Werkzeugflache zugeordnet, so daB bei
der Hubbewegung in dem dritten Arbeitsschritt auch der
untere, nach innen gebogene Randbereich des FuBrin-
ges in seiner Form wieder hergestellt wird.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriche.

Die Erfindung wird in folgenden anhand der Figuren
an Ausflhrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 in vereinfachter Teildarstellung das untere
Ende einer Gasflasche;

Fig. 2 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht
eine Vorrichtung geméB einem Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung;

Fig. 3 in vereinfachter Darstellung einen Schnitt
entsprechend der Linie | - | der Figur 2;

Fig. 4 in vergréBerter Darstellung die den FufBring
einer Gasflasche ausrichtenden Werkzeug-
teile der Vorrichtung der Figuren 2 und 3 bei
geschlossenen Werkzeugteilen und bei zwi-
schen diesen angeordneten, ausgerichteten
FuBring;

Fig. 5 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht
eine weitere mégliche Ausfihrungsform der
erfindungsgemafen Vorrichtung;

Fig. 6 einen Schnitt entsprechend der Linie Il - 1l
der Figur 5.

In den Figuren ist 1 eine Gasflasche blicher und
bekannter Ausbildung, die zur Aufnahme eines unter
Druck stehenden Gases dient und an der Unterseite,
d.h. im Bereich des gewélbten Bodens 2 zwei mit einem
FuBring 3 versehen ist, der zum Abstellen der Gasfla-
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sche 1 auf einem Untergrund dient. Der im wesentli-
chen kreis- oder hohlzylinderférmig ausgebildete
FuBring 3 ist in bekannter Weise an seinem oberen
Rand mit der Gasflasche 1 durch SchweiBen verbunden
und bildet an seiner Unterseite einen Randbereich 4, an
welchem der FuBring 3 mit einem bestimmten Radius
nach innen geformt bzw. gebogen ist.

Zum Beispiel bei der Verwendung und/oder beim
Abstellen und/oder beim Transport einer Gasflasche 1
kann es passieren, daB der FuBring 3 an seinem unte-
ren Rand beschadigt, z.B. radial nach innen verbogen
wird, wie dies in der Figur 1 mit der unterbrochenen
Linie 3" angedeutet ist. Durch ein solches Verbiegen des
FuBringes 3 verliert dieser seine Funktion als FuB3- bzw.
Standelement fur die Gasflasche 1, d.h. letztere kann
ohne die Gefahr eines Umkippens nicht mehr oder nicht
mehr mit der erforderlichen Sicherheit aufgestellt wer-
den.

Die Figuren 2 - 4 zeigen eine Vorrichtung, mit der
es moglich ist, einen verbogenen FuBring 3 derart aus-
zurichten, daB dieser wiederum seine urspringliche
Form aufweist.

Die Vorrichtung 5 besteht im wesentlichen aus
einem Vorrichtungsgestell 6 mit einem oberen, horizon-
talen plattenférmigen Tisch 7. Im Tisch ist im Bereich
einer vertikalen Vorrichtungsachse V eine kreisférmige
Ofinung 8 vorgesehen, durch die ein Werkzeugtrager 9
mit einem inneren, spannbackenartigen Werkzeugteil
10 Uber die Oberseite des Tisches 7 vorsteht. Der
Werkzeugtrager 9 ist im wesentlichen napfartig ausge-
bildet, und zwar mit einem Bodenabschnitt 9', der in
einer Ebene senkrecht zur Achse V liegt und mit einem
kreiszylinderférmigen Rand 9", aus dem das Werkzeug-
teil 10 herausgearbeitet ist, und zwar derart, daB dieser
Rand 9" nur dort, wo das Werkzeugteil 10 gebildet ist,
im wesentlichen Gber den Boden 9’ nach oben vorsteht.
In Draufsicht auf die Vorrichtung 5 weist das Werkzeug-
teil 10 dementsprechend eine ringsegmentartige Form
auf, und zwar bei der dargestellten Ausfihrungsform in
der Weise, daB bezogen auf die Achse V die Winkel-
lange des Werkzeugteils 90° oder weniger betragt.

Der Werkzeugtrager 9 ist in einer Fihrung 11
gefihrt, die an der Unterseite des Tisches 7 vorgese-
hen ist und bei der dargestellten Ausfihrungsform aus
einem achsgleich mit der Achse V angeordneten Rohr-
stick besteht.

An der bezogen auf die Achse V aufBlen liegenden
Seite ist das Werkzeugteil 10 konvex gekrimmt ausge-
bildet, und zwar entsprechend der Zylinderflache eines
die Achse V achsgleich umgschlieBenden Kreiszylin-
ders. Weiterhin besitzt das Werkzeugteil 10 eine der
Achse V zugewandte, ebenfalls kreiszylinderférmige
Innenflache 13, die sich gegen ein am Tisch 7 befestig-
tes plattenartiges Fiihrungsstiick 14 abstiitzt.

An der AuBenflache 12 ist das Werksttckteil 10
weiterhin mit einer Ausnehmung 15 versehen, deren
Formgebung insbesondere den Figuren 3 und 4 darge-
stellt ist, d.h. die Ausnehmung 15 besitzt eine Schrag-
flache oder Kegelflache 16, die von der Flache eines
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gedachten, achsgleich mit Achse V angeordneten und
sich nach oben hin verjiingenden Kegels gebildet ist.
Weiterhin ist die Ausnehmung 15 so geformt bzw. hin-
terschnitten ausgebildet, daB im oberen Bereich dieser
Ausnehmung 15 eine in diese hineinragende leistenar-
tige Nase 17 gebildet ist, die auf einer gedachten, die
Achse V ebenfalls konzentrisch umschlieBenden Ring-
flache angeordnet ist und einerseits in einen an die
Nase 17 nach oben anschlieBenden kreiszylinderférmi-
gen Teilbereich der AuBenflache 12 (Werkzeugflache
12") tbergeht und im Bereich der Ausnehmung in eine
Schrag-oder Ringflache 18 tibergeht, die ebenfalls von
der Flache eines gedachten achsgleich mit der Achse V
angeordneten Kegelstumpfs gebildet ist. Der Radius,
den die Nase 17 in dem die Achse V einschlieBenden
vertikalen Schnitt gemaB der Figur 3 aufweist, ent-
spricht demjenigen Krimmungsradius, den der ord-
nungsgemaB geformte Randbereich 4 an seiner
Innenflache aufweist.

Mit Hilfe eines unterhalb des Tisches 7 in der Fiih-
rung 11 angeordneten Hydraulik-Zylinders 22 ist der
Werkzeugtrager 9 in Richtung der Achse V um einen
vorgegebenen Hub aus der in der Figur 3 dargestellten,
angehobenen Stellung, in der die Nase 17 einen gréBe-
ren Abstand von der Ebene der Oberseite des Tisches
7 aufweist, in eine untere Hubstellung bewegbar, in der
der Abstand zwischen der Nase 17 und der Ebene der
Oberseite des Tisches 7 in etwa der Materialstarke des
fur den FuBring 3 verwendeten Materials (Stahlblech)
entspricht oder geringfligig kleiner ist als diese Material-
starke.

Der Krimmungsradius, den das Werkzeugteil 10
an seiner AuBenflache 12 bzw. an dem Teilbereich 12’
aufweist entspricht in etwa den halben Innendurchmes-
ser des FuBringes 3.

An der Oberseite des Tisches 7 ist radial zur Achse
V ein auBeres Werkzeugteil 19 verschiebbar gefihrt,
welches radial zur Achse V dem inneren Werkzeugteil
10 gegeniberliegt und an seiner dem Werkzeugteil 10
zugewandten Seite eine konvex gekrimmte Werkzeug-
flache 20 bildet, die der Flache eines achsgleich mit der
Achse V oder parallel zu dieser Achse angeordneten
Kreiszylinders mit einem Radius entspricht, welcher in
etwa dem halben AuBendurchmesser des FuBringes 3
ist. Im unteren Bereich ist die Werkzeugflache 20
zugleich auch in einer vertikalen Schnittebene, die die
Achse V einschlieBt, konvex gekrimmt, wie dies bei 21
in den Figuren 3 und 4 angedeutet ist. Der Krimmungs-
radius der Krimmung 21 entspricht dem Krimmungsra-
dius, den der Randbereich 4 im ordnungsgeméBem
Zustand an seiner AuBBenflache besitzt. Die Werkzeug-
teile 10 und 19 bilden ein Werkzeug.

Durch einen hydraulischen Stellzylinder 23 ist das
Werkzeugteil 19 aus einer ersten Stellung, in der dieses
Werkzeugteil einen gréBeren Abstand von dem Werk-
zeugteil 10 aufweist, in eine Arbeitsstellung bewegbar,
in welchem die Werkzeugflache 20 im Werkzeugteil 10
bzw. der dortigen Werkzeugflache 12' unmittelbar
benachbart liegt.
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Im Werkzeugteil 19 ist bezogen auf die Achse V
diametral gegentberliegend am Tisch 7 ein weiteres
Werkzeugteil 19" vorgesehen. Dieses ist fest mit dem
Tisch 7 verbunden, besitzt die gleiche Formgebung wie
das Werkzeugteil 19 und ist mit der Werkzeugflache 20
der Achse V zugewandt, und zwar in einem Abstand,
der gleich oder in etwa gleich dem halben AuBendurch-
messer des FuBringes 3 ist.

Zum Ausrichten eines verbogenen FuBringes 3
wird dieser mit seinem verbogenen Bereich 3' in das
gedffnete Werkzeug bzw. in die gedffneten, d.h. vonein-
ander beabstandeten Werkzeugteile 10 und 19 und in
den zwischen diesen Werkzeugteilen gebildeten Spalt
eingesetzt. Der Werkzeugtrager 9 befindet sich hierbei
in seiner oberen Hubstellung. AnschlieBend wird das
Werkzeug geschlossen, d.h. das Werkzeugteil 19 radial
auf das Werkzeugteil 10 mit Hilfe des Zylinders 22
zubewegt, so daB der FuBring 3 bzw. der verbogene
Bereich 3' zunehmend zwischen den spannbackenarti-
gen Werkzeugteilen 10 und 19 eingespannt und hierbei
die Zylinderform des FuBringes 3 zumindest im oberen
Teil des FuBringes wieder hergestellt wird. Bei vollstan-
dig geschlossenem Werkzeug sind diese Werkzeugteile
10 und 19 dann soweit angenéhert, daB der FuBring 3
zwischen diesen fest eingespannt ist. Die Achse des
FuBringes 3 liegt achsgleich mit der Achse V.

In einem n&chsten Arbeitsschritt wird dann durch
Betétigen des Zylinders 22 der Werkzeugtrager 9 und
mit diesem das Werkzeugteil 10 in die untere Hubstel-
lung bewegt, wobei bei weiterhin mit der Kraft des Hub-
zylinders 23 gegen die AuBenflache des FuBringes 3
anliegendem Werkzeugteil 19 durch die Werkzeugfla-
chen 12" und 20 die Kreiszylinderform des FuBringes 3
auch im unteren Teil dieses FuBringes wieder herge-
stellt wird und durch die Nase 17 sowie die Krimmung
21, die in der unteren Hubstellung des Werkzeugtragers
9 ebenfalls gegen die Innenflaiche (Nase 17) bzw.
AuBenflache (Krimmung 21) des FuBringes 3 anliegen,
der gekrimmte Randbereich 4 in seiner Formgebung
wieder hergestellt wird. Durch die Schragflache 16 wird
in diesem Verfahrensschritt auch der untere Teil des
FuBringes 3 bezogen auf die Achse der Gasflasche 1
radial nach auBen gedriickt, insbesondere aber auch
ein evtl. verformter bzw. aufgerollter Randbereich 4
durch Einrollen in die urspringliche Form zurlickge-
formt.

Auf die beschriebene Weise kann ein verbogener
FuBring 3 dann, wenn der verbogene Bereich 3' nur
einen Teil des Umfanges dieses FufBringes ausmacht,
in einem einzigen Arbeitsgang, oder aber dann, wenn
der verbogene Bereich des FuBringes 3 einen grdoBeren
Teil des Umfanges ausmacht, in mehreren zeitlich auf-
einanderfolgenden Arbeitsgangen wieder ausgerichtet
werden.

Es versteht sich, daB bei in der Arbeitsstellung
befindlichen Werkzeugteil 19 der Abstand, den die
Werkzeugflache 20 von der Achse V besitzt in etwa
gleich dem halben AuBendurchmesser des FuBringes 3
ist.
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Die Figuren 5 und 6 zeigen eine Vorrichtung 5a, die
sich von der Vorrichtung 6 im wesentlichen nur dadurch
unterscheidet, daB anstelle eines kreissegmentartigen
auBeren Werkzeugteils 19 ein die Achse V auf einen
Winkelbereich von 360° umschlieBendes ringférmiges
Werkzeugteil 19a mit einer die Achse V ebenfalls voll-
standig umschlieBenden ringférmigen Werkzeugfléache
20a fest am Tisch 7 vorgesehen ist, und daB anstelle
eines einzigen inneren Werkzeugteils 10 mehrere, d.h.
bei der in den Figuren 5 und 6 gezeigten speziellen
Ausfihrungsform insgesamt drei innere Werkzeugteile
10a vorgesehen sind, die in gleichmaBigen Winkelab-
stdnden um die Achse V verteilt sind und an der radial
auBenliegenden Seite die Werkzeugflache 12" mit der
die Nase 17 bildenden Ausnehmung 15 aufweisen. Es
versteht sich, daB das Werkzeugteil 19a am unteren
Bereich der Werkzeugflache 20a eine Krimmung 21a
aufweist, die der Krimmung 21 entspricht, aber als eine
geschlossene, die Achse V umschlieBende Ringflache
ausgebildet ist.

Die inneren Werkzeugteile 10a sind an einem
Werkzeugtrager 24, der durch den Hubzylinder 22 auf-
und abbewegbar und in einer Fihrung 25 in Richtung
der Achse V gefiihrt ist, jeweils durch einen Zylinder 26
radial zur Achse V bewegbar, und zwar aus einer Aus-
gangsstellung, in der die Werkzeugflache 12’ jedes
Werkzeugteils 10a einen gréBeren Abstand von der
Werkzeugflache 20a aufweist in eine Arbeitsstellung, in
der jedes Werkzeugteil 10a mit seiner Werkzeugflache
12" angepreBt gegen die Innenflache eines auszurich-
tenden FuBringes 3 anliegt.

Bei den in den Figuren 5 und 6 gezeigten Ausfih-
rungsform ist die Fllhrung 25 ein rohrartiges Gehé&use,
welches mit seiner Achse achsgleich mit der Achse V
angeordnet ist und mit seinem oberen, tber die Ober-
seite des Tisches 7 vorstehenden Bereich zugleich das
auBere, ringférmige Werkzeugteil 19a bildet.

Die Werkzeugteile 10a sind weiterhin so ausgebil-
det, daf3 sie jeweils mit einem Abschnitt 27 den Werk-
zeugtradger 24, der auch als Fihrungsstiick fir die
Werkzeugteile 10 in radialer Richtung dient, hintergrei-
fen.

Die Zylinder 26 sind jeweils in das Gehause bzw. in
die Fiihrung 25 mitihrem Zylindergehause derart einge-
schraubt, daB sie mit ihrer Achse radial zur Achse V lie-
gen. Die Kolbenstangen der Zylinder 26 greifen an
vertikalen Abschnitten 28 des jeweiligen Werkzeugteils
19a an, und zwar an Fuhrungen, die trotz der Anord-
nung der Zylinder 26 an der Fiihrung 25 bzw. an dem
Gehéuse den Vertikalhub des Werkzeugtragers 24 mit
den Werkzeugteilen 19a erméglichen. Im einfachsten
Fall sind diese Fiihrungen Langlécher in den vertikalen
Abschnitten 28.

Die Vorrichtung 5a erméglicht es, in einem Arbeits-
gang einen verformten bzw. verbogenen FuBring 3 am
gesamten Umfang auszurichten, wobei dieser Arbeits-
gang wiederum im wesentlichen drei Arbeitsschritte
aufweist, namlich das Eistelle des FufBringes 3 in das
Werkzeug, das Heranbewegen der Werkzeugteile 10a
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an das Werkzeugteil 19a und dabei das Ausrichten des
jeweiligen FuBringes 10 im oberen Bereich, sofern dies
notwendig ist. Im dritten Arbeitsschritt werden dann die
Werkzeugteile 10a aus ihrer oberen Stellung in vertika-
ler Richtung nach unten bewegt, und zwar wiederum
bei weiterhin gegen die Innenflache des FuBringes 3
angepreBten Werkzeugteilen 10a, so daB der FuBiring 3
hierbei Gber seine gesamte achsiale Lange in die Kreis-
zylinderform zurtickgeformt wird, wobei dann am Ende
der vertikalen Hubbewegung wiederum durch die
Nasen 17 und die Krimmung 21a das Formen bzw.
Ausrichten des Randbereichs 4 erfolgt.

Den vorgeannnten Ausfiihrungsformen ist gemein-
sam, daB die achsiale Breite der Werkzeugflache 12',
d.h. die Breite, die diese Werkzeugflache in Richtung
der Achse V aufweist wesentlich kleiner ist als die
achsiale Breite der Werkzeugflache 20 bzw. 20a. Wei-
terhin ist die achsiale Breite der Werkzeugflache 20
bzw. 20a in etwa gleich oder etwas kleiner als die
achsiale Lange des FuBringes 3 gewahlt.

Weiterhin ist den beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gemeinsam, daf in der oberen Hubstellung der
Werkzeugteile 10 bzw. 10a die jeweilige Werkzeugfla-
che 12" im oberen Teil der Werkzeugflache 20 bzw. 20a
gegenuber liegt.

Es versteht sich, daB bei der Vorrichtung 5a die
inneren Werkzeugteile 10a um einen Hub radial zur
Achse V bewegbar sind, der gréBer ist als der radiale
Abstand zwischen dem inneren, freien Randlinie 4' des
Randbereiches 4 und der AuBenflache des FuBringes
3, so daB in der Ausgangsstellung die Werkzeugflachen
12" der Werkzeugteile 10a einen radialen Abstand von
der Achse V aufweisen, der Keiner ist als der entspre-
chende radiale Abstand des innen liegenden freien
Randes 4', so dafB3 der FuBring 3 bei geéffnetem Werk-
zeug in den zwischen den Werkzeugteilen 10a und 19a
gebildeten Werkzeugspalt problemlos eingefihrt und
insbesondere auch nach dem Ausrichten aus dem
gedffneten Werkzeug problemlos entnommen werden
kann.

Es versteht sich weiterhin, daB bei den Vorrichtun-
gen 5 und 5a die Gasflasche 1 beim Ausrichten des
FuBringes 3 mit ihrer Achse achsgleich mit der Achse V
angeordnet ist.

Grundsatzlich kann es notwendig sein, daB bei der
Vorrichtung 5a ein Vorausrichten des verformten FuB-
ringes 3 erfolgt, und zwar beispielsweise in einer der
Vorrichtung 5 entsprechenden Vorrichtung, bei der
allerdings an den Werkzeugteilen 19 und 19’ die Krim-
mung bzw. der Formbereich 21 nicht vorgesehen ist.

Bezugszeichenliste

Gasflasche

Boden

FuBring
beschadigter Bereich
Randbereich

4 Randlinie

AWON =

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5 Vorrichtung

5a Vorrichtung

6 Vorrichtungsgestell
7 Tisch

8 Offnung

9 Werkzeugtrager
10, 10a Werkzeug

11 Fahrung

12 AuBenflache

12' Werkzeugflache
13 Innenfléche

14 Fuhrungsstick
15 Ausnehmung
16 Kegelflache

17 Nase

18 Hinterschneidungsflache
19, 19, 19a Werkzeugteil
20, 20a Werkzeugflache
21, 21a Krimmung

22, 23 Zylinder

24 Werkzeugtrager
25 Fahrung

26 Zylinder

27,28 Abschnitt
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ausrichten von FuBringen (3) von
Gasflaschen (1), welches wenigstens zwei an
einem Maschinengestell (6) vorgesehen Werk-
zeugteile (10, 10a; 19, 19a), von denen wenigstens
ein erstes Werkzeugteil (10, 10a) ein inneres Werk-
zeugteil mit einer inneren Werkzeugflache (12°) und
wenigstens ein Werkzeugteil (19, 19a) ein duBleres
Werkzeugteil mit einer bezogen auf die Vorrich-
tungsachse (V) konvex gekrimmten &uBeren
Werkzeugflache (20, 20a) bildet, welche der inne-
ren Werkzeugflache (12') zugewandt ist, durch
wenigstens ein Betatigungselement (23, 26), mit
dem die inneren und auBeren Werkzeugteile (10,
10a; 19, 19a) klemmbackenartig relativ zueinander
zum SchlieBen und Offnen des von den Werkzeug-
teilen gebildeten Werkzeugs bewegbar sind, wobei
die Werkzeugteile zwischen ihren Werkzeugfla-
chen (12', 20, 20a) einen Arbeitsspalt bilden, der an
einer Ober- oder Vorderseite des Werkzeuges zum
Einfihren des FuBringes (3) offen ist, das innere
Werkzeugteil eine bezogen auf eine Vorrichtungs-
achse (V) konvex gekrimmte innere Werkzeugfla-
che (12) bildet, die Werkzeugteile zwischen sich
einen ringférmigen Arbeitsspalt bilden, und wobei
ein weiteres Betatigungsmittel (22) vorhanden ist,
um das wenigstens eine innere Werkzeugteil (10,
10a) in Richtung der Vorrichtungsachse (V) zwi-
schen einer Ausgangsstellung und einer Endstel-
lung zu bewegen, dadurch gekennzeichnet, daB
das wenigstens eine innere Werkzeugteil (10, 10a)
an einer die innere Werkzeugflache (12") bildenden
AuBenseite (12) eine Ausnehmung (15) aufweist,
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die hinterschnitten derart ausgefahrt ist, daB die
innere Werkzeugflache (12") an ihrem bei der Hub-
bewegung aus der Ausgangsstellung in die End-
stellung vorauseilenden Rand in eine Nase oder in
einem nasenartigen Formbereich (17) zum Nach-
formen eines nach innen gebogenen Randberei-
ches (4) des FuBringes (3) Ubergeht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das wenigstens eine Betatigungsele-
ment fir das Offnen und SchlieBen des Werkzeugs
und/oder das wenigstens eine Betatigungselement
fur Hubbewegung ein Hydraulikzylinder (22, 23, 26)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtungsachse eine
vertikale Achse (V) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmung
(15) an ihrer der Nase (17) gegeniiberliegenden
Seite eine Schrag- oder Kegelflache (16) bildet, die
in Richtung der Hubbewegung des inneren Werk-
zeugteils (10, 10a) aus der Ausgangsstellung in die
Endstellung eines zunehmenden Abstand von der
Vorrichtungsachse (V) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die innere Werk-
zeugflache (127) in Richtung des Hubes eine Breite
aufweist, die Kkleiner ist als die entsprechende
Breite der uBeren Werkzeugflache (20, 20a).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, daB an der &uBeren
Werkzeugflache (20, 20a) eine Krimmung oder ein
gekrimmter Abschnitt (21, 21a) vorgesehen ist, der
in die Vorrichtungsachse (V) einschlieBenden
radialen Ebenen konkav gekrimmt ist und dem die
Nase (17) in der Endstellung der Hubbewegung
des inneren Werkzeugteils (10, 10a) unmittelbar
gegeniber liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das wenigstens eine
innere Werkzeugteil (10, 10a) und/oder das wenig-
stens eine &uBere Werkzeugteil (19, 19a) zumin-
dest im Bereich der Werkzeugflachen (12', 20)
ringsegmentartig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere innere
Werkzeugteile (10a) um die Vorrichtungsachse (V)
verteilt vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das &uBere Werk-
zeugteil (19a) eine geschlossene, ringférmige
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10.

Werkzeugflache (20) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das innere Werk-
zeugteil (10, 10a) einen nasenartigen Formbereich
aufweist, der in einer die Vorrichtungsachse (V) ein-
schlieBenden Querschnittsebene einen kreisbo-
genférmig gekrimmten, konvexen Querschnitt
besitzt.

Claims

1.

Device for aligning the base rings (3) of gas bottles
(1), which has at least two tools parts (10, 10a; 19,
19a) fitted to a machine frame (6), of which tool
parts at least one first tool part (10, 10a) forms an
inner tool part with an inner tool face (12" and at
least one tool part (19, 91a) forms an outer tool part
with an outer tool face (20, 20a) which is formed
convex in relation to the device axis (V), this outer
tool face facing the inner tool face (12), by means
of at least one activating element (23, 26) with
which the inner and outer tool parts (10, 10a; 19,
19a) are movable relative to one another in the
manner of chucking jaws, for the purpose of closing
and opening the tool formed by the tool parts, with
the tool parts forming between their tool faces (12,
20, 20a) an operating gap which is open at one top
or front face of the tool for the insertion of the base
ring (3), the inner tool part forming an inner tool
face (12") which is formed convex relative to a
device axis (V), the tool parts forming between
themselves a ring-shaped operating gap, and with a
further activating element (22) being provided in
order to move the at least one inner tool part (10,
10a) in the direction of the device axis (V) between
a starting position and an end position,
characterised by the fact that

the at least one inner tool part (10, 10a) has, on an
outer side (12) forming the inner tool face (12, a
recess (15) which, undercut, is formed in such a
way that the inner tool face (12), at its edge which
leads, during the stroke movement, from the start-
ing position to the end position, changes into a nose
or a nose-like shaping zone (17) to effect shaping of
an inwards-bent edge zone (4) of the base ring (3).

Device in accordance with claim 1, characterised by
the fact that the at least one activating element for
opening and closing the tool and/or the at least one
activating element for the stroke movement is a
hydraulic cylinder (22, 23, 26).

Device in accordance with claim 1 or 2, character-
ised by the fact that the device axis is a vertical axis

W)

Device in accordance with one of the claims 1 to 3,
characterised by the fact that the recess (15), on its
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side opposite to the nose (17), forms a slanting or
conical surface (16), which, in the direction of the
stroke movement of the inner tool part (10, 10a)
from the starting position to the end position, has an
increasing distance from the device axis (V).

Device in accordance with one of the claims 1 to 4,
characterised by the fact that the inner tool face
(12") has, in the direction of the stroke, a width
which is smaller than the corresponding width of the
outer tool face (20, 20a).

Device in accordance with one of the claims 1 to 5,
characterised by the fact that on the outer tool face
(20, 20a) a bend or a bent section (21, 21a) is pro-
vided for, which is bent concave in radial planes
including the device axis (V), and directly opposite
which lies the nose (17) in the end position of the
stroke movement of the inner tool part (10, 10a).

Device in accordance with one of the claims 1 to 6,
characterised by the fact that the at least one inner
tool part (10, 10a) and/or the at least one outer tool
part (19, 19a), are shaped like a ring segment at
least in the area of the tool faces (12', 20).

Device in accordance with one of the claims 1 to 7,
characterised by the fact that several inner tool
parts (10a) are envisaged, distributed around the
device axis (V).

Device in accordance with one of the claims 1 to 8,
characterised by the fact that the outer tool part
(19a) forms a closed, ring-shaped tool face (20).

Device in accordance with one of the claims 1 to 9,
characterised by the fact that the inner tool part (10,
10a) has a nose-like shaping zone which, in a
cross-section plane including the device axis (V),
has a convex cross section curved in the shape of
an arc of a circle.

Revendications

Dispositif destiné a débosseler les anneaux de
base (3) de bouteilles a gaz (1), avec au moins
deux outils (10, 10a; 19, 19a) prévus sur un bati de
machine (6), dont au moins un premier outil (10,
10a) forme un outil interne avec une surface active
interne (12" et au moins un outil (19, 19a) formant
un outil externe avec une surface active externe
(20, 20a) courbée de maniére convexe par rapport
a I'axe (V) du dispositif, laquelle surface externe est
tournée vers la surface active interne (127), les
outils internes et externes (10, 10a; 19, 19a) pou-
vant étre déplacés I'un par rapport a l'autre tels une
machoire de serrage par l'intermédiaire d'au moins
un élément d'actionnement (23, 26) afin de fermer
et d'ouvrir I'outil formé par les outils, lesdits outils
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formant une fente entre leurs surfaces actives (12,
20, 20a) qui est ouverte sur la face supérieure ou la
face avant de I'outil afin d'insérer I'anneau (3), l'outil
interne formant une surface active interne (127)
courbée de maniére convexe par rapport a un axe
(V) du dispositif, et les outils formant entre eux une
fente annulaire et un autre élément d'actionnement
(22) étant présent afin de déplacer au moins un
outil interne (10, 10a) dans la direction de l'axe (V)
du dispositif entre une position initiale et une posi-
tion finale, caractérisé en ce que au moins un outil
interne (10, 10a) présente sur une face externe (12)
formant la surface active interne (12') un évidement
(15) qui est contre-dépouillé de telle maniére que la
surface active interne (12'), sur son bord décalé
vers l'avant lors de la course a partir de la position
initiale dans la position finale, prend la forme d'un
nez ou est transformée en une zone (17) en forme
de nez permettant de redresser un bord (4) courbé
vers l'intérieur de I'anneau de base (3).

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que au moins un élément d'actionnement pour
l'ouverture et la fermeture de l'outil et/ou au moins
un élément d'actionnement pour la course est un
vérin hydraulique (22, 23, 26).

Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que 'axe du dispositif est un axe vertical

W)

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que I'évidement (15) sur sa
face opposée au nez (17) forme une surface obli-
que ou conique (16) qui, dans la direction de course
de la piece d'outil interne (10, 10a) a partir de la
position initiale dans la position finale, présente une
distance croissante par rapport a I'axe (V) du dispo-
sitif.

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que la surface active
interne (12') dans la direction de course présente
une largeur qui est inférieure a la largeur corres-
pondante de la surface active externe (20, 20a).

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 & 5, caractérisé en ce que sur la surface active
externe (20, 20a) est prévu une courbure ou un
segment courbé (21, 21a), qui est courbé de
maniére concave dans des plans radiaux entourant
laxe (V) du dispositif et auquel est directement
opposé le nez (17) en fin de course de l'outil interne
(10, 10a).

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que au moins un outil
interne (10, 10a) et/ou au moins un outil externe
(19, 19a) sont congus du moins dans la zone des
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surfaces d'outil (12', 20) en forme de segments
annulaires.

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 & 7, caractérisé en ce que plusieurs outils inter-
nes (10a) sont prévus séparément autour de I'axe
(V) du dispositif.

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 & 8, caractérisé en ce que l'outil externe (19a)
forme une surface active annulaire fermée (20).

Dispositif suivant I'une ou l'autre des revendications
1 a9, caractérisé en ce que l'outil interne (10, 10a)
présente une zone en forme de nez qui, dans un
plan transversal entourant l'axe (V) du dispositif,
posséde une section transversale convexe courbée
en forme d'arc de cercle.
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