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@  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  konischen  Aufwetten  von  Metalttuben. 

©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  konischen  Aufwei- 
ten  von  Metalltuben,  wobei  das  auf  einem  mit  einer  Druckluftzu- 
fuhr  versehenen  Dorn  befindliche  zylindrische  Ausgangswerk- 
stück  in  eine  innen  konisch  ausgebildete,  bewegliche  Matrize 
eingebracht  und  durch  Druckluft  konisch  geweitet  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Tube  mit  ihrem  offenen  Ende  auf  eine 
mit  dem  Dorn  verbundene,  Federspannung  aufweisende,  axial  ' 
bewegliche  Hülse  geschoben  und  mit  der  Matrize  in  Richtung 
eines  mit  dem  Dorn  verbundenen  elastischen  Ringes  soweit 
verschoben  wird,  bis  der  elastische  Ring  mit  seiner  Außenfläche 
an  der  Innenfläche  des  offenen  Endes  der  Tube  dicht  anliegt, 
anschließend  durch  die  im  Dorn  befindlichen  Öffnungen  Druck- 
luft  eingeführt  wird,  wodurch  sowohl  durch  die  in  der  Seitenwand 
der  Hülse  befindlichen  Offnungen  ein  Druck  auf  die  innere 
Tubenwand  ausgeübt  wird  und  diese  aufgeweitet  als  auch  die 
Hülse  unter  Oberwindung  der  Federkraft  axial  in  Richtung  des 
elastischen  Ringes  verschoben  wird  und  diesen  mit  ihrem  Ende 
im  Rhythmus  der  konischen  Aufweitung  spreizt,  bis  die  Außen- 1  fläche  der  nunmehr  konisch  geweiteten  Tube  die  Innenwand  der 

1  Matrize  erreicht  hat,  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 
.  dieses  Verfahrens. 

ACTORUM  AG 

D i e   Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  konischen  Aufwei- 
ten  von  Metalttuben,  wobei  das  auf  einem  mit  einer  Druckluftzu- 
fuhr  versehenen  Dom  befindliche  zylindrische  Ausgangswerk- 
stück  in  eine  innen  konisch  ausgebildete,  bewegliche  Matrize 
eingebracht  und  durch  Druckluft  konisch  geweitet  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Tube  mit  ihrem  offenen  Ende  auf  eine 
mit  dem  Dom  verbundene,  Federspannung  aufweisende,  axial 
bewegliche  Hülse  geschoben  und  mit  der  Matrize  in  Richtung 
eines  mit  dem  Dom  verbundenen  elastischen  Ringes  soweit 
verschoben  wird,  bis  der  elastische  Ring  mit  seiner  Außenfläche 
an  der  Innenfläche  des  offenen  Endes  der  Tube  dicht  anliegt, 
anschließend  durch  die  im  Dom  befindlichen  Öffnungen  Druck- 
luft  eingeführt  wird,  wodurch  sowohl  durch  die  in  der  Seitenwand 
der  Hülse  befindlichen  Öffnungen  ein  Druck  auf  die  innere 
Tubenwand  ausgeübt  wird  und  diese  aufgeweitet  als  auch  die 
Hülse  unter  Überwindung  der  Federkraft  axial  in  Richtung  des 
elastischen  Ringes  verschoben  wird  und  diesen  mit  ihrem  Ende 
im  Rhythmus  der  konischen  Aufweitung  spreizt,  bis  die  Außen- 
fläche  der  nunmehr  konisch  geweiteten  Tube  die  Innenwand  der 
Matrize  erreicht  hat,  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 
dieses  Verfahrens. 



Die  v o r l i e g e n d e   Er f indung   b e t r i f f t   ein  v e r b e s s e r t e s   Verfahren  zum 

konischen  Aufweiten  von  M e t a l l t u b e n   sowie  eine  Vor r i ch tung   zur  D u r c h -  

führung  d i e s e s   V e r f a h r e n s .  

An  ihrem  of fenen   Ende  konisch  a u f g e w e i t e t e   Me ta l l t uben   sind  e r s t m a l s  

in  der  GB-PS  Nr.  898  387  b e s c h r i e b e n   worden.  Gegenüber  den  herkömm- 

l i chen   z y l i n d r i s c h e n   Tuben  weisen  diese  Tuben  den  V o r t e i l   auf,  daß 

sie  i n e i n a n d e r   g e s t e c k t   werden  können  und  damit  raumsparend  zu  v e r -  

packen  und  zu  t r a n s p o r t i e r e n   s i n d .  

Die  H e r s t e l l u n g   d e r a r t i g e r   Tuben  durch  das  konische  Aufweiten  kon -  

v e n t i o n e l l e r   z y l i n d r i s c h e r   M e t a l l t u b e n   i s t   p r i n z i p i e l l   nach  zwei  Ver -  

fahren  m ö g l i c h :  

Zum  einen  m i t t e l s   e ines   S p r e i z d o r n s ,   wie  er  b e i s p i e l s w e i s e   in  den 

DE-ASen  Nr.  1  964  187  und  2  208  826  b e s c h r i e b e n   i s t .  

A l t e r n a t i v   dazu  b e s c h r e i b t   die  b e r e i t s   erwähnte  GB-PS  Nr.  898  387 

ein  Verfahren   zur  H e r s t e l l u n g   kon i sche r   Tuben,  das  darin  b e s t e h t ,  

daß  man  z y l i n d r i s c h e   Tuben  in  eine  konisch  geformte  Matrize  e i n b r i n g t  

und  d iese   dann  m i t t e l s   Druckübe r t r agung   durch  eine  Gummihülle,  d i e  

mit  der  I n n e n f l ä c h e   der  au fzuwe i t enden   Tube  in  Berührung  s t e h t ,   a u f -  

w e i t e t .  

Eine  W e i t e r e n t w i c k l u n g   d i e ses   Ver fahrens   bzw.  eine  e n t s p r e c h e n d e  

Vor r i ch tung   sind  Gegenstand  der  DE-PSen  Nr.  2  012  701  und  2  131  504.  

Dieses  l e t z t g e n a n n t e   Verfahren   a r b e i t e t   in  f o lgende r   Weise :  

Eine  z y l i n d r i s c h e   Tube  wird  auf  einen  Dorn  a u f g e b r a c h t ,   der  mit  e inem 

außen  konischen  S topfen ,   durch  den  am  Entweichen  g e h i n d e r t e   D r u c k l u f t  

zum  Aufweiten  zu füh rba r   i s t ,   a u s g e s t a t t e t   i s t .   Nach  der  E i n f ü h r u n g  

in  eine  innen  konische   Matr ize   wird  Druck lu f t   e i n g e f ü h r t ,   wobei  d i e  

F ü l l ö f f n u n g   der  Tube  durch  den  konischen  Stopfen  a b g e d i c h t e t   w i rd  

und  d i e se r   bei  d e r  



Einführung  von  D r u c k l u f t   im  Rhythmus  des  Aufwei tvorganges   m e c h a n i s c h  

in  die  Tube  nachgeschoben  wird,  bis  diese  durch  Anlegen  an  die  k o n i s c h  

a u s g e b i l d e t e  I n n e n w a n d   der  Matr ize   eine  konische  Form  angenommen  h a t .  

Der  Nach te i l   d i e ses   Systems  b e s t e h t   da r in ,   daß  keine  exakte  A b d i c h t u n g  

durch  den .S top fen   zu  e r z i e l e n   i s t ,   vor  allem  dann  n i c h t ,   wenn,  was 

häufig  vorkommt,  Unebenhei ten   am  offenen  Ende  der  z y l i n d r i s c h e n   Aus-  

gangstube  vorhanden  s i n d .  

Dies  hat  zur  Folge,   daß  neben  einem  erhöhten   Verbrauch  an  P r e ß l u f t  

der  Winkel  der  Aufweitung  der  Tube  unregelmäßig  wird,  was  wiederum 

zu  Störungen  beim  I n e i n a n d e r s t a p e l n   der  Tuben  f ü h r t .   Außerdem  kann 

durch  das  zwangs l äu f ig   e r f o r d e r l i c h e   mechanische  Nachschieben  d e s  

Stopfens   in  der  Endphase  des  Aufwei tvorganges   der  Tubenrand  z w i s c h e n  

die  Außenwand  des  S topfens   und  die  Matr ize  eingeklemmt  werden,  was 

bei  der  Lösung  der  Verbindung  zu  e iner   unrege lmäßigen   A u s g e s t a l t u n g  

des  Tubenrandes  f ü h r t .  

Durch  das  e r f indungsgemäße   Verfahren  bzw.  die  zur  Durchführung  d i e s e s  

Verfahrens   angewandte  Vor r i ch tung   werden  diese  N a c h t e i l e   v e r m i e d e n .  

Dieses  Verfahren  zum  konischen  Aufweiten  von  Me ta l l t uben   b e s t e h t   d a r i n ,  

daß  eine  z y l i n d r i s c h e   M e t a l l - ,   i n s b e s o n d e r e   Aluminiumtube  mit  i h r em 

offenen  Ende  auf  eine  mit  einem  Dorn  verbundene,   Federspannung  a u f -  

weisende  Hülse  geschoben  wird.   Nunmehr  wird  die  Tube  in  eine  i n n e n  

konisch  a u s g e b i l d e t e ,   bewegl iche   Matr ize  e i n g e b r a c h t   und  mit  d i e s e r  

Matrize  in  Richtung  e ines   mit  dem  Dorn  verbundenen  e l a s t i s c h e n   R inges  

soweit   ve r schoben ,   bis  der  e l a s t i s c h e   Ring  an  der  I n n e n s e i t e   des  o f f e n e n  

Endes  der  Tube  a n l i e g t .   Nunmehr  wird  durch  die  im  Dorn  b e f i n d l i c h e n  

'Öffnungen  D r u c k l u f t   e i n g e f ü h r t ,   wobei  ein  Teil   der  D r u c k l u f t   d u r c h  

in  der  Sei tenwand  der  Hülse  b e f i n d l i c h e   Öffnungen  a u s t r i t t ,   auf  d i e  

innere   Tubenwand  e i n w i r k t   und  diese  damit  a u f w e i t e t .   G l e i c h z e i t i g   w i r d  

durch  die  Druck lu f t   i n n e r h a l b   des  zwischen  Hülse  und  Dorn  g e l e g e n e n  

Zwischenraumes  ein  so l che r   Druck  ausgeübt ,   daß  die  Hülse  die  F e d e r k r a f t  



Überwindet   und  ax ia l   in  Richtung  des  e l a s t i s c h e n   Ringes  v e r s c h o b e n  

wird  und  d iesen  s p r e i z t ,   wodurch  er  mit  s e ine r   Außenfläche  an  d i e  

Innenwand  der  Tube  angepreß t   wird  und  sie  im  Rhythmus  der  k o n i s c h e n  

Aufweitung  a b d i c h t e t .   Sobald  die  Außenuand  der  nunmehr  konisch  a u f g e -  

w e i t e t e n   Tube  die  konisch  a u s g e s t a l t e t e   Innenwand  der  Matr ize  e r r e i c h t  

hat ,   i s t   der  Verformungsvorgang  beendet ,   die  Druck lu f t   wird  a b g e b a u t  

und  die  Hülse  s t e l l t   sich  durch  die  Federwirkung  in  ihre  A u s g a n g s l a g e  

zurück,   wodurch  a u c h , d i e   Dichtung  durch  den  e l a s t i s c h e n   Ring  a u f g e -  

hoben  w i r d .  

Durch  d i e se s   e r f indungsgemäße   Verfahren  wird  eine  v o l l s t ä n d i g e   Abd ich tung  

auch  bei  am  Tubenrand  vorhandenen  Unebenhei ten  des  z y l i n d r i s c h e n   Aus-  

gangswerks tückes   e r z i e l t ,   wodurch  in  jedem  Fall   eine  g le ichmäßige   Auf -  

weitung  der  Tube  e r r e i c h t   werden  kann.  Auf  diese  Weise  können  beim 

I n e i n a n d e r s t a p e l n   der  Tuben  keine  Störungen  a u f t r e t e n .  

-  Im  fo lgenden  wird  nunmehr  die  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  e r -  

f indungsgemäßen  Ver fahrens   e r l ä u t e r t :  

Gemäß  Figur  1  b e s t e h t   d iese   Vor r i ch tung   aus  e iner   Matr ize  (1) ,   d i e  

in  i h r e r   I n n e n s e i t e   konisch  geformt  i s t   und  L u f t a u s t r i t t s ö f f n u n g e n  

(2)  a u f w e i s t .   Die  zu  verformende  Tube  (3),   die  in  der  Zeichnung  b e -  

r e i t s   auf  einen  Dorn  (4)  a u f g e b r a c h t   i s t ,   b e f i n d e t   sich  in  d e r  

Matrize  (1)  und  auf  e iner   Hülse  (5),   die  am  Dorn  (4)  ax i a l   v e r -  

s ch i ebba r   angeordne t   i s t   und  eine  Rückhol feder   (6)  a u f w e i s t .   Der  Dorn 

(4)  i s t   an  seinem  Ende  mit  einem  D r u c k l u f t a n s c h l u ß   a u s g e s t a t t e t ,   d e r  

durch  einen  hohlen  Schaf t   (7)  mit  A u s t r i t t s k a n ä l e n   (8)  verbunden  i s t .  

Die  Wandung  der  Hülse  (5)  weis t   e b e n f a l l s   A u s t r i t t s k a n ä l e   (9)  a u f ,  

wobei  die  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n   des  Dorns  und  der  Hülse  so  d i m e n s i o n i e r t  

sein  müssen,  daß  durch  die  Öffnung  (9)  der  Hülse  ein  a u s r e i c h e n d e r  

Druck  ausgeübt   werden  kann,  um  die  Verformung  der  Tube  (3)  zu  gewähr -  

l e i s t e n ,   a n d e r e r s e i t s   jedoch  in  dem  Zwischenraum  (10)  zwischen  Dorn 

(4)  und  Hülse  (5)  ein  genügend  hoher  Druck  b e s t e h t ,   um  die  F e d e r w i r k u n g  

der  Hülse  (5)  zu  ü b e r w i n d e n  



und  diese  in  Richtung  des  am  Dorn  (4),   b e i s p i e l s w e i s e   m i t t e l s   e i n e r  

Spannhülse  (11),  angeb rach t en   e l a s t i s c h e n   Ring bzw.  e iner   M a n s c h e t t e  

(12)  zu  s c h i e b e n ,   wobei  das  vorzugsweise   a b g e s c h r ä g t e   Ende  (13)  d e r  

Hülse  ( 5 )  s o   in  die  Manschet te   bzw.  den  Ring  (12)  e i n g r e i f t ,   daß  d i e s e r  

a u f g e w e i t e t   wird  und  an  der  I n n e n s e i t e   der  Tube  (3)  a n l i e g t   und  d i e s e r  

im  Rhythmus  des  Aufwei tvorgangs   d ich tend   f o l g t .  

Die  r ech te   Se i te   der  Zeichnung  (1 ' )   ze ig t   dabei  die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e  

Vor r ich tung   in  R u h e s t e l l u n g ,   während  auf  der  l inken  Sei te   die  Vor-  

r i ch tung   in  A r b e i t s s t e l l u n g   ( 1 " )   wiedergegeben  i s t .  

Die  Figur  la  s t e l l t   einen  A u s s c h n i t t   aus  der  Figur  1  dar,  wobei  d i e  

Wirkungsweise  des  e l a s t i s c h e n   Ringes  bzw.  der  Manschet te   (12)  noch 

besser   v e r d e u t l i c h t   w i r d .  



1.  V e r f a h r e n   zum  k o n i s c h e n   A u f w e i t e n   von  M e t a l l t u b e n ,   w o b e i   d a s  

auf   e i n e m   m i t   e i n e r   D r u c k l u f t z u f u h r   v e r s e h e n e n   Dorn  b e f i n d l i c h e  

z y l i n d r i s c h e   A u s g a n g s w e r k s t ü c k   in  e i n e   i n n e n   k o n i s c h   a u s g e -  

b i l d e t e ,  b e w e g l i c h e   M a t r i z e   e i n g e b r a c h t   und  d u r c h   D r u c k l u f t  

k o n i s c h   g e w e i t e t   w i r d ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e   T u b e  

m i t  i h r e m   o f f e n e n   Ende  auf   e i n e   m i t   dem  Dorn  v e r b u n d e n e ,   F e -  

d e r s p a n n u n g   a u f w e i s e n d e ,   a x i a l   b e w e g l i c h e   H ü l s e   g e s c h o b e n   u n d  

m i t   d e r   M a t r i z e   in  R i c h t u n g   e i n e s   m i t   dem  Dorn  v e r b u n d e n e n  

e l a s t i s c h e n   R i n g e s   s o w e i t   v e r s c h o b e n   w i r d ,   b i s   de r   e l a s t i s c h e  

R ing   m i t   s e i n e r   A u ß e n f l ä c h e   a n  d e r   I n n e n f l ä c h e   des  o f f e n e n  

E n d e s   d e r   Tube  d i c h t   a n l i e g t ,   a n s c h l i e ß e n d   d u r c h   d i e   im  D o r n  

b e f i n d l i c h e n   Ö f f n u n g e n   D r u c k l u f t   e i n g e f ü h r t   w i r d ,   w o d u r c h  

s o w o h l   d u r c h   d i e   in   d e r   S e i t e n w a n d   d e r   H ü l s e   b e f i n d l i c h e n  

Ö f f n u n g e n   e i n   D r u c k   auf   d i e   i n n e r e   T u b e n w a n d   a u s g e ü b t   w i r d  

und  d i e s e   a u f g e w e i t e t   a l s   auch   d i e   H ü l s e   u n t e r   Ü b e r w i n d u n g  

d e r   F e d e r k r a f t  a x i a l   in   R i c h t u n g   des   e l a s t i s c h e n   R i n g e s   v e r -  

s c h o b a n   w i r d   und  d i e s e n   m i t   i h r e m   Ende  im  R h y t h m u s   d e r   k o n i -  

s c h e n   A u f w e i t u n g   s p r e i z t ,   b i s   d i e   A u ß e n f l ä c h e   de r   n u n m e h r  

k o n i s c h   g e w e i t e t e n   Tube  d i e   I n n e n w a n d   d e r   M a t r i z e   e r r e i c h t  

h a t .  

2.  V o r r i c h t u n g   zum  k o n i s c h e n   A u f w e i t e n   von  M e t a l l t u b e n   b e s t e h e n d  

aus  e i n e r   M a t r i z e   ( 1 ) ,   d i e   in   i h r e r   I n n e n s e i t e   k o n i s c h   g e f o r m t  
i s t   und  L u f t a u s t r i t t s ö f f n u n g e n   (2)  a u f w e i s t ,   und  e i n e m   D o r n ,  
d e r   an  s e i n e m   Ende  m i t   e i n e m   D r u c k l u f t a n s c h l u ß   a u s g e s t a t t e t  
und  d u r c h   e i n e n   h o h l e n   S c h a f t   (7)  m i t   A u s t r i t t s k a n ä l e n   (8 )  

v e r b u n d e n   i s t ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  am  Dorn  (4)  e i n e  

H ü l s e   (5)  a x i a l   v e r s c h i e b b a r   a n g e o r d n e t   i s t ,   d i e   e i n e   R ü c k -  

h o l f e d e r   (6)  a u f w e i s t ,   und  d e r e n   Wandung  m i t   m i n d e s t e n s   e i n e m  

A u s t r i t t s k a n a l   (9)  a u s g e s t a t t e t   i s t ,   w o b e i   d i e   A u s t r i t t s ö f f n u n -  

gen  des   D o r n e s   und  d e r   H ü l s e   so  d i m e n s i o n i e r t   s i n d ,   daß  d u r c h  

d i e   Ö f f n u n g ( e n )   (9)  d e r   H ü l s e  e i n   a u s r e i c h e n d e r   Druck   a u s g e -  
ü b t   w e r d e n   k a n n ,   um  d i e   V e r f o r m u n g   d e r   Tube  (3)  zu  g e w ä h r l e i s t e n ,  
a n d e r e r s e i t s   j e d o c h   in   dem  Z w i s c h e n r a u m   (10)  z w i s c h e n   Dorn  ( 4 )  

und  H ü l s e   (5)  e i n   g e n ü g e n d   h o h e r   D r u c k   b e s t e h t ,   um  d i e   F e d e r -  

w i r k u n g   de r   H ü l s e   (5)  zu  ü b e r w i n d e n   und  d i e s e   in  R i c h t u n g  



e i n e s   am  Dorn   ( 4 ) ,   b e i s p i e l s w e i s e   m i t t e l s   e i n e r   S p a n n -  
h ü l s e   ( 1 1 ) ,   a n g e b r a c h t e n   e l a s t i s c h e n   R i n g e s   bzw.   e i n e r  

M a n s c h e t t e   (12)  zu  s c h i e b e n ,   w o b e i   d a s   Ende  (13)  d e r  

H ü l s e   (5)  so  in  d i e   M a n s c h e t t e   bzw.  d e n  R i n g   (12)  e i n -  

g r e i f t ,   daß  d i e s e r   a u f g e w e i t e t   w i r d ,   an  d e r   I n n e n s e i t e  

d e r   Tube  (3)  d i c h t e n d   a n l i e g t   und  s i c h   in  R h y t h m u s   d e s  

A u f w e i t v o r g a n g e s   d e r s e l b e n   s p r e i z t .  

3.  V o r r i c h t u n g   n a c h   A n s p r u c h   2,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

das   be im  A u f w e i t v o r g a n g   in   den   e l a s t i s c h e n   R i n g   (12)  e i n -  

g r e i f e n d e   Ende  (13)  d e r   H ü l s e   (5)  n a c h   a u ß e n   a b g e s c h r ä g t  

i s t .  

4.  V o r r i c h t u n g   n a c h   A n s p r u c h   2  o d e r   3,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das   g e g e n   d i e   H ü l s e   (5)  g e r i c h t e t e   Ende  des   e l a s t i s c h e n  

R i n g e s   (12)  n a c h   i n n e n   a b g e s c h r ä g t   i s t .  
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