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(& Verfahren zur Herstellung von Ménteln fir Auspufftdpfe mit einer gefalzten Langsnaht und Vorrichtung zur Durchfiihrung

dieses Verfahrens.

@ Verfahren zur Herstellung von Ménteln fur Auspufftépfe
mit einer gefalzten Langsnaht, wobei eine rechteckige Blech-
platine U-férmig um einen Dorn {4) gebogen, die Langsran-
der zusammengefiihrt und danach gemeinsam durch einma-
liges Uberfahren eines Werkzeugwagens mit mehreren
Rollen zur Falznaht gebogen werden und dann der Mantel
von dem Dorn (4) abgestreift wird, dadurch gekennzeichnet,
daB die Platinen an zwei zueinander parallelen Kanten
vorzugsweise einmal hoch und zum anderen nach unten
abgekantet werden, dann unter den Dorn (4) transportiert
werden und nach dem U-férmigen Biegen die abgekanteten
Rander auf ihrer ganzen Lénge gleichzeitig zusammenge-
fiihrt werden und dann die Ausbildung der Falznaht durch
die aufeinanderfolgenden Rolleniberldufe vorgenommen
wird und Vorrichtung zur Durchfiirung dieses Verfahrens,
gekennzeichnet durch
a} eine Einrichtung zum Abkanten der Platine an zwei
zueinander parallelen Kanten, )
b} Férdermittel zum Transport der abgekanteten Platine
mittig unter einen Dorn (4), '
¢) eine Zylinder-Kolben-Anordnung.zum Andriicken der
Platine an den Dorn (4),
d) einstellbare heb- und senkbare Gleitbacken zum
seitlichen Anlegen der Platine in U-Form an den Dorn
),

e) iber je eine Kolben-Zylinder-Anordnung (8) betétig-
bare Biegebacken (7) zum Zusammenfiigen der Kan-
ten der Platine

f) einen Rollenwagen (8) mit verschiedenen Rollen (10 -
21) zur Herstellung des Falzes, der in einer Bewe-
gungsbahn- parallel zur Mittelachse des Dorns (4)
bewegbar ist und

g) Mittel zur ZufGhrung der Platine zu der Abkanteinrich-
tung und Mittel zum Abstreifen der Méntel von dem
Dorn (4) (nicht gezeigt).

Fig.4
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BEZEICHNUNG -
siehe Titeiseite

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Manteln flir Auspufftdpfe mit einer gefalzten Lings-
naht, wobei eine rechteckige, beidseitig gekantete -
Blechplatine U-£f8rmig um eiﬁen Dorn gebogen, die Lings-—
rander parallel zusammengefﬁhrtrund danach gemeinsam
durch vielfachen Rolleniiberlauf zur Falznaht gebogen
werden und dann der Mantel von dem Dorn abgestreift

wird sowie eine Vorrichtung zur Durchfihrung dieses
Verfahrens. '

Im einzelnen wird bisher dieses Verfahren so durchgefiihrt,

daf das U~f8rmig an den Dorn angelegte Blech von einem
Rollenwagen iiberfahren wird, wobei erst durch Rollen die
Schenkel des U abgekantet und danach durch Fiihrungs-
wangen oder Rollen an den Dorn angelegt werden und dann
zu einer Falznaht zusammengefﬁgt werden. Der Mantel

wird darauf beidseitig mit Endscheiben versehen und die
Endscheiben werden mit dem Mantel ebenfalls durch
Falznihte verbunden. Um Platz fiir diese die Enden begren-
zenden Falzn&hte zu schaffen, sind die Bleche oder Pla-
tinen mit Eckausschnitten versehen, so daB8 die Enden der
Mdntel abgekantet werden k&nnen. -

Nachtéilig hat sich bei dem bekannten und vorstehend
beschriebenen Verfahren aber herausgestellt, daB die
Mantel iiber ihre La&nge keinen konstanten Durchmesser
aufweisen, sondern vielmehr leichtrkonisch ausfallen.
Dadurch ist es zum einen nicht m&glich, im Bereich der

Eckausschnitte eine vollstdndige Dichtheit zu erzielen
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und zum anderen ist das Ansetzen der Endscheiben mit
groBen Schwierigkeiten verbunden, da die Endscheiben
fiir beide Enden gleich grof sind und daher aufgrund der
Konizitdt an den Enden nur unvollstdndig passen. Nach-
teilig ist bei dem bekannten Verfahren weiterhin, daB
die Falz bzw. Falznaht iiber die L&nge ungleichmifig
ausfidllt (ebenfalls aufgrund der Konizit#t) und dadurch
die geforderten Werte filir die Dichtheit oftmals nicht
erreicht werden k&nnen. Die mangelhafte Falznaht ist
auBerdem ein Angriffspunkt fiir eine korrosive Beschadi-

gung der Auspufftépfe.

Nachteilig ist bei dem bekannten Verfahren weiterhin,
daB8 Platinen nicht oder nur mit groBen Schwierigkeiten

verarbeitet werden kOnnen, die aus zwei Blechen bestehen.

Es ist demgegeniiber Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Mdnteln fir
Auspufftdpfe zu schaffen, bei welchen die vorgenannten
Nachteile nicht mehr auftreten, die es also erlauben,
Mdntel mit iiber der Ldnge vollkommen gleichm&Bigem Durch-
messer herzustellen. Die Falznaht, die aufgrund def
Erfindung herstellbar sein soll, soil weiterhin tiber die
gesamte Linge eine gleichmd@Bige Form bei vollstdndiger
Dichtheit aufweisen und es soll auch die qualitativ hoch-
wertige Herstellung von M3nteln aus Doppelblechen mdglich
sein. AuBerdem ist die Verarbeitung von rostfreien Edel-
stdhlen mtglich, wobei ein Schmieren weitestgehend ent~-
fallen kann, was flir die weitere Verarbeitung sehr
wichtig ist.

Die Vorrichtung gemdf der Erfindung soll dabei einfach
aufgebaut sein, nicht stdrungsanfdllig sein und mit be-

sonders kurzen Taktzeiten arbeiten k&nnen.

Bei der Vorrichtung zur Durchfiihrung des bekannten Ver-

fahrens ist es weiterhin nachteilig, daBR bei einer Um-
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stellung auf andere Gr6Ben der verwendeten Platinen bzw.
der herzustellenden M&ntel von dem verwendeten Rollen-
satz ein neues Einstellen einzelner Rollen notwendig ist.
Dazu ist neben dem nachteiligen groBen Zeitaufwand auch
die Besché&ftigung von hochqualifiziertem Fachpersonal

notwendig, so daB der Betrieb der bekannten Vorrichtungen
aufwendig ist.

Vorrichtungsmdfig ist es daher weiterhin Aufgabe der
Erfindung, eine Vorrichtung zur Herstellung der Mantel
von Auspufftdpfen zu schaffen, bei welcher bei Anderung
der MaBe der verwendeten Platinen oder der herzustellen-
den M&ntel von Auspufftdpfen die Anpassung an die ver-
dnderten MaBe besonders leicht und schnell und unter
Verzicht auf dek Einsatz besonders ausgebildeten Fach-

personals mdglich ist.

Die vorgenannten Aufgaben werden erfindungsgem&B8 dadurch
gel6st, daB die Platinen an zweil zueinander parallelen
Kanten einmal vorzugsweise hoch und zum anderen vorzugs-
weise nach unten abgekantet werden, dann unter den Dorn
transportiert werden und nach dem U-f&rmigen Biegen die
abgekanteten R&nder auf ihrer ganzen Linge gleichzeitig
zusammengefiihrt werden und dann die Ausbildung der
Falznaht durch die aufeinanderfolgendeh Rolleniiberldufe
vorgenommen wird.

Vorrichtungsmdgig besteht die L&sung der erfinddngs—

gemdBen Aufgabe durch

a) eine Einrichtung zum Abkanten der Platine an zwei
zueinander parallelen Kanten,

b) Fordermittel zum Transport der abgekanteten Platine
mittig unter einen Dorn,

c) eine Zylinder-Kolben-Anordnung zum Andriicken der
Platine an den Dorn, '

d) heb- und senkbare Gleitbacken zum seitlichen Anlegen
der Platine in U-Form an den Dorn,
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e) iiber je eine Kolben-Zylinder-Anordnung bet#tigbare
Biegebacken zum Zusammenfiigen der Kanten der Platine,

f) einen Rollenwagen mit verschiedenen Rollen zur Her-
stellung der Falz, der in einer Bewegungsbahn parallel
zur Mittelachse des Ddrns bewegbar ist und

g) Mittel zur Zufiihrung der Platine zu der Abkantein-
richtﬁng und Mittel zum Abstreifen der Mintel von dem

Dorn (nicht gezeigt).

Die Verarbeituﬁg von zwei- oder méhrlagigen Blechen,

die an einer ihrer Léngskanten'ﬁiteihander verbunden
sind, wird vorteilhaft dadurch geiést, daB das bei

dem fertigen Mantel auBen liegende Blech an seiner

freien Kante im Verhiltnis zu den'innenliegenden SO

weit tbersteht, wie es der Umfangsdifferenz zwischen

dem auBen- und dem innenliegenden Blech entspricht, '

das &uBere Blech nach dem,Einspahnen—und gegebenen-

falls Abkanten,déé'verbundenen Randes mit seinem freien
Rand soweit in Richtung auf das gespannté Ende unter
W&lbung des &ufBeren Blechs zwischen den Kanten verschoben
wird, bis die freien Kanten des auBen- und innenliegenden
Blechs in einem bestimmten Verhéltnis”ﬁbereinander
liegen, die freien Kanten der Bleche 2usammen gespannt
und abgekantet werden und nach L&sung der Spannung

sich das HuBere wieder an das innere Blech anlegt,

wobei die Abkantungen an dem,freien Rand Abstand von—r

einander annehmen.

VorrichtungsmdBig ist vorteilhaft erfindungsgemis dié
entspréchende Vorrichtung deraftréufgebaut;;daﬁ sie
beidseitig je zwei Spannbacken zum Spannen der Rinder
der Platine und eine vorzugsweise nach oben und eine
vorzugsweise nach unten arbeitende Abkantbacke auf-
weist, und das einseitig eihe Schubbacke vorhanden ist,
die den iberstehenden Rand des'auBenliegenden Blechs
bis an den Rand des innenliegehden Blechs einschiebt,

bevor die Bleche an diesem Rand gemeinsam abgekantet



10

15

20

25

30

35

0042450

werden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sowohl des erfin-
dungsgemdBen Verfahrens als auch der erfindungsgem&dBen
Vorrichtung werden in den Anspruchen 3 - 5 und 7 - 9

ndher beschrieben.

Da die erfindungsgemidBe LOsung die Fertigung von Midnteln
fiir Auspufftépfe entsprechend den vorstehend genannten
Forderungen mit einfachsten Mitteln erlaubt, besonders
kurze Taktzeiten und damit einé besonders gufe Maschinen-
ausnutzung,méglich,ist, kann von einer idealen L&sung

der anstehenden Probleme gesprochen werden.

Inm folgenden wird ein Ausfﬁhrungsbeispiel,der Erfindung

anhand von Zeichnungen ndher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 die Aufsicht auf die Abkant~ und Zuftthrungsein-

richtungen einer Vorrichtung gemdB8 der Erfindung,

Figur 2 die Zufilihrungseinrichtungen zum Einlauf der

Platine unter den Biegedorn,

Figur 3 einen Querschnitt durch die erfindungsgemdfe

Vorrichtung im Bereich des Biegedorms,

Figur 4 einen weitern Querschnitt gem&B Figqur 3 mit
dem Betidtigungsmechanismus fiir die Biegebacken

oder ~wangen,

Figur 5 eine schematische Ansicht des Rollenwagens und

-des Bereichs der Biegebacken oder -wangen,

Figur 6 einen schematischen Querschnitt durch die Abkant-
einrichtung gemdB der Erfindung, wobei das am
fertigen Mantel auBenliegende Blech zu einer

W6lbung zurilickgeschoben dargestellt ist, -
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Figur 7 eine Darstellung gemd@B Figur 6 mit abgekantetem

und entspanntem &uBeren Blech und die

Figuren 8 - 15 die verschiedenen Verformungsstufen beim
Herstellen der Falznaht.

GemisB den'Figuren l8uft eine Platine als erstes in die
Einrichtung 1 zum Abkanten der beiden L&ngskanten der
Platine 3 ein. Diese Einrichtung (Figur 6 und 7) kann
sowohl Platinen aus einem Blech oder auch Platinen aus
zwei Blechen 3 und 3a abkanten. Bei Verwendung eines
Bleches wird dies beidseitig durch die Spannbacken 22

und 23 einerseits und die Spannbacken 24 und 25 anderer-
seits gespannt und dierAbkantbacken 26 einerseits und

27 andererseits, kanten die iiberstehenden Blechridnder
gemdB Figur 6 und 7 vorzugsweise auf der linken Seite
nach oben bzw. auf der rechten Seite nach unten. Die

so vorbearbeitete Platine 3 lduft dann iiber eine Fdrder-
bahn 33 weiter und gegen einen Anschlag 30, so daB je-
weils gewdhrleistet ist, daB8 unabhdngig von der GrdBe
jeder Platine die duBerste Kante, an welcher der spdtere
Falzvorgang beginnen wird, soweit wie mdglich in Richtung
des Rollenwagens 9 zur Vornahme der Falznaht vorgeschoben

wurde.

Fiir den Fall, daB die Platine aus zwel verschiedenen
Blechen besteht, ndmlich dem stdrkeren Blech 3 und dem
diinneren, am spdteren Mantel auBen befindlichen Blech
3a, ist die Abkanteinrichtung 1 mit einer weiteren
Schubbacke 28 ausgeriistet.

Die doppelblechige Platine ist an einer ihrer L&ngs-
rédnder mit einer Verbindung, z. B. VerschweiBung der
beiden verschiedenen Bleche versehen und diese wird
gemdB den Figuren 6 und 7 auf der rechten Seite ein-
gespannt und durch die Abkantbacke 27 wie beschrieben
abgekantet.
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Auf der gemdB8 den Figuren 6 und 7 linken Seite steht
das &auBere, dilinnere Blech 3a gegeniiber dem dickeren

3 um einen Abstand vor, um welchen der Umfang des &duBe-
ren Blechs nach dem Runden gr&Ber ist als der des inneren
Blechs 3. Vor dem Abkanten des zweiten Randes wird jetzt
durch die Schubbacke 28 das diinnere, &duBere Blech 3a
mit seiner Kante zuriickgeschoben, bis diese Kante

zur AuBenkante des Blechs 3 in einem bestimmten Ver-
h&ltnis steht und das Blech biegt sich dabei gemé&B

Figur 6 leicht auf. Der iiberstehende Rand wird dann
durch die Abkantbacke 26 vorzugsweise nach oben wie
vorstehend beschrieben abgekantet und nach L&sen der
Spannbacken 22 und 23 schiebt sich das unter Blech 3a
gemdfB Figur 7 um ein kleines, ilberstehendes Stilick 29
vor. Nach dem Runden des Bleches und Ausgleich der ver-
schiedenen Ld&ngen wird dadurch vermieden, daB die sonst
mbglicherweise gemeinsam gekanteten Abkantungen unter

Spannung stehen und dadurch auseinander klaffen.

Nachdem die an den Ldngskanten abgekantete Platine gegen
den Anschlag 30 gelaufen ist, wird sie mittels einer
zweiten Fdrderbahn 34 symmetrisch unter den Biegedorn

4 gefdrdert, wobei die genaue Position durch das An-
laufen an den Anschlag 32 erreicht wird, der parallel
zur Achse des Dorns 4 verlduft.

Ersichtlicherweise kann sowohl die Spannweite zwischen
den beiden Abkantseiten der Abkanteinrichtung 1 als

auch die Position des Anschlags 32 auf einfachste Art
verdndert werden, so daBf also mit geringén Verdnderungen
Bleche verschiedenster Breite und Li&nge bearbeitet wer-
den k&nnen. Die Fdrderbahnen 33 und 34 sind vorzugs-

weise als Hubbalken-Bahnen ausgebildet.

Nachdem die Platine 3 mit den bereits erfolgen Abkantun-
gen unter den Dorn 4 eingelaufen ist, wird die Platine
gegelinber dem Dorn durch das Hochfahren des Kolbens der
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Zylinder~Kolben—Anordnung 5 fixiert. Danach werden die

Gleitbacken 6a und 6b gleichzeitig angéhobén und biegen

- jetzt die Platine 3 in die Formréines'U's.:Ebenfalls auf
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einfache Weise kénnen der Dorn,4,éoﬁié dierﬂéhenein4
stellung der Teile 5, 6a und 6b gedndert. werden, so daB
ohne weiteres Mdntel fiir Auspufftﬁpfe'vérschiedensten
Durchmessers oder auch verschiedenér, abgérundétér Form,
A B.'ellyptisch,,bval'und dergleiéhen'hérgéstellt

werden kdnnen.

Der Dorn 4 ist,ih mindestens zwei Hilften, 4a und 4b
geteilt und zwischeh den H&lften Wi:ken Spfeizmittel,
z. B. eianeil,'mitrwelchen die Teile des Dorns 4
wihrend des Bearbeitungsﬁorganges; d. h. dem Biegen

und Falzen, auSeinandergespreizt werden kdnnen. Nach
Beendigung des Falzens wird dié Spﬁgizung'zurﬁckgenom—
men und damit wird die Reibung beim Abschieben des
Mantels von dem Dorn entscheidend verhinaert, die sonst
leicht eine Beschadigung'der,Platihe 3 hervorrufen
kdnnte. In,eiﬁet wéiteren Ausgestaltung kanh die Teilung

auch dreifach sein.

Die Platine, die jétzt eine Stellung gemdB8 der gestrichel-
ten Darstellung in Figur—é eihnimmt, Wird nun tber ihre
ganze Linge gleichmd@fig mit ihren abgekanteten Rindern
zusammengedriickt. Dazu weist die erfindungsgemaﬁe Vor-
richtung Biegebacken 7 auf, die jeweils iiber eine Kol-
ben—Zylindér—Anordnung 8 verschﬁenkbarrsind und beim
Einfahrén der'Biegebacken 7,wifd'das Blech bzw. die
Platine jetzt in die Stellung gem#B Figur 8 gebracht,
wobei durch die Biégebacken 7 gewdhrleistet wird, daBs
sich die Blechrander zueinander in einer absolut paral-
lelen Stellung befinden.rNach Durchfilhrung des darauf-
folgenden Faizvorganges besitzf,daher der'Mantel auch

eine iiber die Linge gleichméﬁigé Querschnittsform.

GemdB Figur 5 ist neben dem Bereich des Dorns 4 bei der
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erfindungsgemdBen Vorrichtung ein Rollenwagen 9 ange-
ordnet, der eine Anzahl von nach unten gerichteten Rol-
len 10 - 21 tr&agt, wobei die Rollen 10 - 19 jeweils

paarweise angeordnet sind und seitlich angreifen.

Die Rollen sind in einem Rollenwagen 9 vereinigt, welcher
bei der Anderung der Falznahtform oder gegebenenfalls
auch bei Anderungen des Durchmessers des zu fertigenden
Mantels und damit bei Anderung der Falznahtbreite als
Einheit ausgetauscht werden kann. Der Austausch der Rol-
len kann daher von nicht geschultem Personal vorgenommen
werden - gleiches gilt auch fiir die vorstehend beschrie-
bene Anpassung der erfindungsgemdBen Vorrichtung an ver-
schiedenste Blechbreiten, d. h. Durchmesser und Blech-
léngen, d. h. Mantellangen.

Bei dem Uberlauf des Rollenwagens 9 wird durch die Rolle
9 die hochstehende Abkantung auf den Dorn 4 aufgelegt und
gleichzeitig wird durch die Rolle 1 die nach unten zei-
gende Abkantung heruntergedriickt. Das folgende Rollen-
paar 12 und 13 stellt die hochstehende Abkantung in
Schrédgstellung, wdhrend gleichzeitig das Material der
Platine parallel neben der nach unten zeigenden Abkantung

bis zur Anlage an den Rand der hochstehenden Abkantung
gebracht wird.

In drei weiteren, aufeinanderfolgenden Operationen wird
dann gemd&B den Figuren 11 - 13 durch die Rollenpaare

14, 15; 16, 17 und 18, 19 ein Anbiegen der nach unten
zeigenden Abkantung an die nach oben zeigende Abkantung
und ein Umbiegen um diese herum vorgenommen. In dem Rol-
lenwagen in Laufrichtung hinten gesehen sind die Rollen
20 und 21 angeordnet, die die Falz an den Mantel an-

legen bzw. die Falz nachkalibrieren.

Nach der Aufhebung der Spreizung der beiden Teile 4a und

b des Dorns kann dann ein Abstreifen des Mantels mittels
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einer an dem Rollenwagen'befestigten'Hakens beim Riicklauf
des Rollenwagens erfoigen.'Der Rollenwagen ist dabei so
gesteuert, das er seinen Uberlauf unterbricht, wenn die
letztere der Rollen, 21, das Ende des Mantels iiberlaufen
hat. Da durch das Anfahren des Anschlags 30 bereits ge-
widhrleistet ist, daB der Rand des zu falzenden Profils
direkt vor der ersten Rolle 10 steht, wird damit die’
Bewegungslinge des Rollenwagens 9 so gering wie mdglich
gehalten, so daB die Taktzeiten der Maschine optimai hoch
sein k&nnen und'damit eine maximale Maschinenauslastung
erreicht werden kann. Da gegeniiber dem:békannten Stand
der Technik nur,Sehr'viel geringere Rollenzahlen einge-
setzt werden, kOnnen die Rollen unﬁereinaﬁder auch einen
groBeren Abstand als bisher verwendet besitzen und auch
damit wird die Qualitdt der Falzung vérbessért da die
verschiedenen Einfliisse der Rollen nicht mehr bis zum

ndchsten- Elngrlffspunkt wirken k&nnen.

ZusammengefaBt ist es Wesen,der Erfinduhg,'einé Platine
einer Abkantvorrichtung fiir zwei parallel zueinander
angeordneter Kanten zuzufilhren, wobei dié Zufihrung uhd
Abfiihrung der Platine hinsichtlich'des Abkantens parallel
zur Achse des Biegedornes erfolgt. Die ?1atine wird dann
mit einer unabhi3ngig von der Gr®Be der Platine fixierten
Stellung der Endkante in einer Richtung senkrecht zur
Achse des Biegeaorns untef diesén eipgeséhoben, ge-
spannt und U-f6rmig geformt; wobei dann die abgekanteten
Kanten iiber ihre Linge glelchmaﬁlg zusammengefuhrt werden
und danach die Falz durch vielfachen Rollenuberlauf aus-
gebildet wird, worauf der jetzt geblldete Mantel gleichen
Querschnitts nach eineerusammenZiehuhg deé Biegedorns

beim Zuriicklaufen des Rollenwagens abgestreift wird.
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Patentanspriche:

1.

Verfahren zur Herstellung von Minteln flir Auspuff-
t8pfe mit einer gefalzten Lingsnaht, wobei eine recht- .
eckige Blechplatine U-f06rmig um einen Dorn gebogen}
die Lé&ngsrdnder zusammengefiihrt und danach gemeinsam
durch éinmaliges Uberfahren eines Werkzeugwagens mit
mehreren Rollen zur Falznaht gebogen werden und dann
der Mantel von dem Dorn-abgestreift wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Platinén an zwei zueinander
parallelen Kanten vorzugsweise einmal hoch und zum
anderen nach unten abgekantetrwerden, dann unter den
Dofn transportiert werden und nach dem U—férmigen
Biegen die abgekanteten Rdnder auf ihrer ganzen Liange
gleichzeitig zusammengefiihrt werden und dann die Aus-
bilduﬁg der Falznaht durch die aufeinanderfolgenden

Rolleniiberl&ufe vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 zur Bearbeitung zweilagiger,
ldngs des einen abzukantenden Randes miteinander ver-
bundener Bleche, dadurch gekennzeichnet, daB das bei
dem fertigen Mantel auBen liegende Blech an seiner
freien Kante im Verh#ltnis zu den innenliegenden so
weit libersteht, wie es der Umfangsdifferenz zwischen
dem auBen- und dem innenliegenden Blech entspricht,
das &duBere Blech nach dem'einseitigen Einspannen und
gegebenenfalls Abkanten des verbundenen Randes mit
seinem freien Rand soweit in Richtung auf das gespannte
Ende unter Wolbung des duBeren Blechs zwischen den
Kanten verschoben wird, bis die freien Kanten des
auBen- und innenliegenden Blechs in einem bestimmten
Verhdltnis iibereinander liegen, die freien Kanten der
Bleche dann zusammen gespannt und abgekantet werden
und nach Lésung der Spannung sich das duBere wieder

an das innere Blech anlegt, wobei die Abkantungen an

dem freien Rand Abstand voneinander annehmen.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Platine nach dem Abkanten in einer Richtung
parallel zu den abgekanteten Kanten unabhdngig von
der GroBe der verarbeiteten Platine bis zu einer
bestimmten Position der vorlaufenden Kante gef&rdert
wird und dann rechtwinklig zu der ersten Bewegungs-
bahn in Richtung Abkantung unter den Dorn einge-

schoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeichnet durch
folgende Verformungsschritte zur Herstellung derxr
Falznaht durch Rolleniiberlauf nach dem Zusammenfiihren
der Kanten:

a) Auflegen der hochstehenden Abkantung auf den Dorn
und gleichzeitigen Runterdriicken der nach unten
zeigenden Abkantung (Figur 9),

b) Schrédgstellen der hochstehenden Abkantung und
gleichzeitiges Einbiegen des Materials parallel
neben der nach unten zeigenden Abkantung bis zur
Anlage an den Rand der hochstehenden Abkantung
(Figur 10), '

c), d), e) Anbiegen der nach unten zeigenden Abkan-
tung am und um die hochstehende Abkantung in drei
Schritten (Figuren 11, 12, 13),

f) Anlegen der Falz an den gerundeten Mantel
(Figur 14) und |

g) Kalibrieren dexr Falz.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach

Anspruch 1 bis 4, gekennzeichnet durch

a) eine Einrichtung (1) zum Abkanten der Platine (3)
an zwel zueinander parallelen Kanten,

b) F6rdermittel (33, 34) zum Transport der abge-
kanteten Platine (3) mittig unter einen Dorn (4),

c) eine Zylinder-Kolben-Anordnung (5) zum Andriicken
der Platine (3) an den Dorn (4),

d) einstellbare heb- und senkbare Gleitbacken (6a, b)
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zum seitlichen Anlgen der Platine (3) in U-Form
an den Dorn (4),

liber je eine Kolben-Zylinder-Anordnung (8) betdtig-
bare Biegebacken (7) zum Zusammenfiigen der Xanten
der Platine (3),

einen Rollenwagen (9) mit verschiedenen Rollen
(10" = 21) zur Herstellung der Falz, der in einer
Bewegungsbahn parallel zur Mittelachse des Dorns
(4) bewegbar ist und-

Mittel zur Zufﬁhrung der Platine zu der Abkantein-
richtung (1) und Mittel zum Abstreifen der Mantel
von dem Dorn (4) (nicht gezeigt).

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daB sie beidseitig je zwei Spannbacken (22, 23)

und (24, 25) zum Spannen der Rd&nder der Platine

und vorzugsweise eine nach oben und eine nach unten
arbeitende Abkantbacke (26 und 27) aufweist, und daB
einseitig eine Schubbacke (28) vorhanden ist, die den

iiberstehenden Rand (29) des auBenliegenden Blechs

(3a) in einem bestimmten Verhdltnis bis an den Rand

des innenliegenden Blechs (3) einschiebt, bevor die

Bleche an diesem Rand gemeinsam nach dem Spannén ab-

gekantet werden.

Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie einen Anschlag (30) sowie eine
erste Forderbahn (33) zum F6rdern der Platine von
der Abkanteinrichtung (1) gegen den Anschlag (30)

in einer Richtung parallel zu den abgekanteten

Rindern der Platine und eine zweite Fdrderbahn (34)

aufweist, die in einem rechten Winkel zu der ersten

Forderbahn (33) angeordnet ist, zum Fdrdern der

Platine unter den Dorn (4) bis zu einem Anschlag (32).

Vorrichtung nach Anspruch Srbis 7;_dadurch gekehnér

zeichnet, daB der Dorn (4) l&ngs in mindestens zweil
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Teilstilicke (4a, b) geteilt ist und Mittel aufweist,
(nicht gezeigt) um die Teilstiicke gegeneinander zu

spreizen und zusammenzuziehen.

Vorrichtuhg nach Anspruch 5 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rollen (10 - 21) einstellbar an
einem Rollenwageh,(9) befestigt'sind,,dessen Bewegung
parallel zur Achse des Dorns (4) in seiner Linge
derart einstellbar ist, daB die nachlaufende oder in
Bewegungsriéhtﬁng letzte Rolle (21) auch bei Fertigung
von Ménteln'géringer Linge nur einen Weg bis zum Ende

des Mantels zurilicklegt.
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