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9 Verfahren und Vorrichtung zum konischen Aufweiten von Metaiituben.

& Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konischen Aufwei- W
ten von Metalltuben, wobei das auf einem mit einer Druckluftzu- /
/]

N

fuhr versehenen Dorn befindliche zylindrische Ausgangswerk-
stiick in eine innen konisch ausgebildete, bewegliche Matrize
eingebracht und durch Druckiuft konisch geweitet wird, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Tube mit ihrem offenen Ende auf eine
mit dem Dom verbundene, Federspannung aufweisende, axial -
bewegliche Hiilse geschoben und mit der Matrize in Richtung
eines mit dem Dom verbundenen elastischen Ringes soweit
verschoben wird, bis der elastische Ring mit seiner AuBenflache
2 an der Innenfliche des offenen Endes der Tube dicht anliegt,
anschlieBend durch die im Dom befindlichen Offnungen Druck-
lut eingeflihrt wird, wodurch sowohl durch die in der Seitenwand
1' der Hiillse befindlichen Offnungen ein Druck auf die innere
Tubenwand ausgelibt wird und diese aufgeweitet als auch die
Y™ Hiilse unter Uberwindung der Federkraft axial in Richtung des
m elastischen Ringes verschoben wird und diesen mit ihrem Ende
im Rhythmus der konischen Aufweitung spreizt, bis die AuBen-
° fiiche der nunmehr konisch geweiteten Tube die Innenwand der
Matrize erreicht hat, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
° dieses Verfahrens.
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Verfahren und Vorrichtung zum konischen Aufweiten von Metalltuben

Die vorliegende Erfindung betrifft ein verbessertes Verfahren zum
konischen Aufweiten von Metalltuben sowie eine Vorrichtung zur Durch-

fihrung dieses Verfahrens.

An ihrem offenen Ende konisch aufgeweitete Metalltuben sind erstmals
in der GB-PS Nr. 898 387 beschrieben worden. Gegeniiber den herkomm-
lichen zylindrischen Tuben weisen diese Tuben den Vorteil auf, daB

sie ineinander gesteckt werden konnen und damit raumsparend zu ver-

packen und zu transportieren sind.

Die Herstellung derartiger Tuben durch das konische Aufweiten kon-
ventioneller zylindrischer Metalltuben ist prinzipiell nach zwei Ver-

fahren mdglich:

Zum einen mittels eines Spreizdorns, wie er beispielsweise in den
DE-ASen Nr. 1 964 187 und 2 208 826 beschrieben ist.

Alternativ dazu beschreibt die bereits erwadhnte GB-PS Nr. 898 387

ein Verfahren zur Herstellung konischer Tuben, das darin besteht,

daB man zylindrische Tuben in eine konisch geformte Matrize einbringt
und diese dann mittels Druckiibertragung durch eine Gummihiille, die
mit der Innenfldche der aufzuweitenden Tube in Berilihrung steht, auf-

veitet.

Eine Weiterentwicklung dieses Verfahrens bzw. eine entsprechende

Vorrichtung sind Gegenstand der DE-PSen Nr. 2 012 701 und 2 131 504.
Dieses letztgenannte Verfahren arbeitet in folgender Weise:

Eine zylindrische Tube wird auf einen Dorn aufgebracht, der mit einem
auQen konischen Stopfen, durch den am Entweichen gehinderte Druckluft
zum Aufweiten zufiihrbar ist, ausgestattet ist. Nach der.EinFUhrung

in eine innen konische Matrize wird Druckluft eingefihrt, wobei die
Fillsffnung der Tube durch den konischen Stopfen abgedichtet wird

und dieser bei der
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Einfihrung von Druckluft im Rhythmus des Aufweitvorganges mechanisch
in die Tube nachgeschoben wird, bis diese durch Anlegen an die konisch

ausgebildete- Innenwand der Matrize eine konische Form angenommen hat.

Der Nachteil dieses Systems besteht darin, daB keine exakte Abdichtung
durch den Stopfen zu erzielen ist, vor allem dann nicht, wenn, wvas
hdufig vorkommt, Unebenheiten am of fenen Ende der zylindrischen Aus-

gangstube vorhanden sind.

Dies hat zur Folge, daB neben einem erhahten Verbrauch an PreBluft
der Winkel der Aufweitung der Tube unregelm#Big wird, was wiederum
zu Storungen beim Ineinanderstapeln der Tuben fihrt. AuBerdem kann
durch das zwangsldufig erforderliche mechanische Nachschieben des
Stopfens in der Endphase des Aufweitvorganges der Tubenrand zwischen
die AuBenwand des Stopfens und die Matrize eingeklemmt werden, was
bei der Ldsung der Verbindung zu einer unregelm@Bigen Ausgestaltung

des Tubenrandes fihrt.

Durch das erfindungsgem#Be Verfahren bzw, die zur Durchfibrung dieses

Verfahrens angewandte Vorrichtung werden diese Nachteile vermieden.

Dieses Verfahren zum konischen Aufweiten von Metalltuben besteht darin,
daB eine zylindrische Metall-, insbesondere Aluminiumtube mit ihrem

of fenen Ende auf eine mit einem Dorn verbundene, Federspannung auf-
veisende Hiilse geschoben wird. Nunmehr wird die Tube in eine innen
konisch ausgebildete, bewegliche Matrize eingebracht und mit dieser
Matrize in Richtung eines mit dem Dorn verbundenen elastischen Ringes
soweit verschoben, bis der elastische Ring an der Innenseite des offenen
Endes der Tube anliegt. Nunmehr wird durch die im Dorn befindlichen
Offnungen Druckluft eingefihrt, wobei ein Teil der Druckluft durch

in der Seitenwand der Hiilse befindliehe Offnungen austritt, auf die
innere Tubenwand einwirkt und diese damit aufweitet. Gleichzeitig wird
durch die Druckluft innerhalb des zwischen Hiilse und Dorn gelegenen

Zuischenraumes ein solcher Druck ausgelibt, daB die Hiilse die Federkraft
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Uberwindet und axial in Richtung des elastischen Ringes verschoben
wvird und diesen spreizt, wodurch er mit seiner AuBenfliche an die
Innenwand der Tube angeprelt wird und sie im Rhythmus der konischen
Aufweitung abdichtet. Scbald die AuBenuand der nummehr konisch aufge-
veiteten Tube die konisch ausgestaltete Innenwand der !Matrize erreicht
hat, ist der Verformungsvorgang beendet, die Druckluft wird abgebaut
und die Hulse stellt sich durch die Federwirkung in ihre Ausgangslage
zuriick, wodurch auch, die Dichtung durch den elastischen Ring aufge-
hoben wird,

Durch dieses erfindungsgem&Be Verfahren wird eine vollsténdige Abdichtung
auch bei am Tubenrand vorhandenen Unebenheiten des zylindrischen Aus-
gangswerkstlckes erzielt, wodurch in jedem Fall eine gleichmiBige Auf-
weitung der Tube erreicht werden kann. Auf diese lleise kinnen beim

Ineinanderstapeln der Tuben keine Stdrungen auftreten.,

Im folgenden wird nunmehr die Vorriehtung zur Durchfihrung des er-

findungsgemdBen Verfshrens erldutert:

Gem#B Figur 1 besteht diese Vorrichtung aus einer Matrize (1), die

in ihrer Innenseite konisch geformt ist und Luftaustritts@ffnungen
(2) aufweist. Die zu verformende Tube {(3), die in der Zeichnung be-
reits auf einen Dorn (4) aufyebracht ist, befindet sich in der
Matrize (1) und auf einer Hiilse (5), die am Dorn (4) axial ver-
schiebbar angeordnet ist und eine Ritkholfeder (6) aufweist. Ber Dorn
(4) ist an seinem Ende mit einem Druckluftanschlufl ausgestattet, der
durch einen hohlen Schaft (7) mit Austrittskandlen (8) verbunden ist.
Die Wandung der Hilse (5) weist ebenfalls Austrittskandle (9) auf,
wobel die Austrittstffnungen des Dorns und der Hiilse so dimensioniert
sein miissen, daB durch die Offnung (9) der Hiilse ein ausreichender
Druck ausgeiibt werden kann, um die Verformung der Tube (3) zu gewdhr-
leisten, andererseits jedcch in dem Zwischenraum (10) zwischen Dorn
(4) und Hilse (5) ein geniigend hoher Druck besteht, um die Federwirkung
der Hilse (5) zu lberwinden
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und diese in Richtung des am Dorn (4), beispielsweise mittels einer
Spannhiilse (11), angebrachten elastischen Ringibzw. einer Manschette
(12) zu schieben, wobei das vorzugsweise abgeschrigte Ende (13) der
Hilse (5) so in die Manschette bzw. den Ring (12) eingreift, daB dieser
aufgeweitet wird und an der Innenseite der Tube (3) anliegt und dieser

im Rhythmus des Aufweitvorgangs dichtend folgt.

Die rechte Seite der Zeichnung (1') zeigt dabei die erfindungsgemiBe
Vorrichtung in Ruhestellung, wahrend auf der linken Seite die Vor-

richtung in Arbeitsstellung (1'') wiedergegeben ist.

Die Figur la stellt einen Ausschnitt aus der Figur 1 dar, wobei die
Wirkungsweise des elastischen Ringes bzw, der Manschette (12) noch

besser verdeutlicht wird,
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erfahren zum konischen Aufweiten von Metalltuben, wobei das
auf einem mit einer Druclluftzufuhr versehenen Dorn befindliche
zylindrische Ausgangswerkstiick in eine innen konisch ausge-—
bildete, bewegliche liatrize eingebracht und durch Druckluft
konisch geweitet wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Tube
mit ihrem oifenen Ende auf eine mit dem Dorn verbundene, Fe-
derspannung aufweisende, axial bewegliche Hiilse geschoban und
mit der bMatrize in Richtung eines mit dem Dorn verbundensan
elastischen Ringes soweit verschohen wird, bhis der elastische
Ring mit seiner Aufenfliche an der Innenflidche dess oifenen
Endes der Tube dicht anllegt, anschliefBend durch die im Dorn
befindlichen Offnungen Druckluft eingafilhrt wird, wodurch
sowohl durch die in der Seitenwand der Hilse bhefin
Offnungen ein Druck auf dic innere Tubenwand ausgeﬁbt wird
und diese aufgeweitet als auch die Hilse unter Uherwindung
der rederkraft axial in Richtung des elastischan Ringss ver-
scnopen wird und dieszn wmit ihrem Ende im Rhvihmus der koni-
scnen Aufweitung sprelzt, bis die Aupenfliche der nunmahr

ronisch geweliteten Tube die Innenwand dc

()

r Matrize errsicnt

Vorrichtung zum konischan 2Zufweiten wvon Metalltuben7bestehen
aus einer latrize (1), die in ihrer Innenseite konisch gsform:t
ist und Luftaustrittsffnungen (2) aufweist, und einem Dorn,
der an seinem Ende mit einem Druckluftanschlul ausgestattet

und durch einen hohlen Schaft (7) mit Austritiskanilen (8)
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dapB am Dorn (4) eine
Hilse (5) axial verschiebbar angeordnet ist, die eine Rick-
holfeder (6) aufweist, und deren Wandung mit mindestens einem
Austrittskanal (9) ausgestattet ist, wcbei die AustrittsSifinun-
gen des Dornes und der nL1Sb so dimensioniert sind, daB durch
die Offnung(en) (9) der Hillse ein ausreichendar Druck ausge-
bt werden kann, um die Verformung der Tube (3) zu gewihrleisten,
andererseits jedoch in dem %wischenraum (10) zwischen Dorn (4)
und tiilse (5) ein gendgend hoher Druck besteht, um die Feder-

rkung der Hilse (5) zu Uborwinden und diese in Richtung
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eines am Dorn (4), beispielsweise mittels einer Spann-
hiilse (11), angebrachten elastischen Ringes bzw. einer
Manschette (12) zu schieben, wobei das Ende (13) der

Hiilse (5) so in die Manschette bzw. den Ring (12) ein-
greift, daf dieser aufgeweitet wird, an der Innenszite
der Tube (3) dichtend anliegt und sich im Rhythmus des

Aufweitvorganges derselben spreizt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gskennzeichnet, daB
das beinm Aufweitvorgang in den elastischen Ring (12) ein-
greifende Ende (13) der Hilse (5) nach auBen abgeschrigt
ist.

Ringes (12) nach innen abgeschriédgt ist.

Ay
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Fig. 1
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