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Beschreibung

Zum Herstellen von Konen aus zugeschnittenen
Blechplatten werden 3-Walzenmaschinen oder 4-
Walzenmaschinen beniitzt, die das zugeschnittene
Blech, das zwei einander gegeniiber angeordnete,
bogenférmige Rander unterschiedlicher Lénge auf-
weist, in einem oder mehreren Durchgdngen zum Ko-
nus formen. Da die Mantellinien bei einem Konus
nicht zueinander parallel verlaufen, darf das Blech
nicht gerade durch die Maschinen bewegt werden; es
muf viel mehr kontinuierlich seine Richtung derart
andern, dal die Mantellinien stets parallel zu den
Walzenachsen verlaufen, oder, was gleichbedeutend
ist, so, dal diejenige Stelle jedes gebogenen Randes,
die sich zwischen den Transportwalzen befindet,
stets die Vorschubrichtung angibt. Zu diesem Zweck
weisen die Ublichen Walzen-Blechrundmaschinen ei-
nen Bremsschuh auf, an welchem der kiirzere der
beiden gebogenen Rénder anliegt und von welchem
er gebremst wird, so dass die Richtungsénderung ge-
wihrleistet ist. Eine derartige Blech-
Rundbiegemaschine mit vier Walzen ist aus der DE-
B 1 917 219 bekannt. Die Blechbearbeitung mit der-
artigen Maschinen hat jedoch den bekannten Nach-
teil, dass der Bremsschuh grosse Kréfte auf das
Werkstiick ausiibt, so dass die Mdglichkeit besteht,
dass der bogenférmige Rand aufgestaucht wird. Dies
ist besonders dann unzweckmassig, wenn er bereits
vor dem Biegen als einigermassen spitz auslaufende
Schweisskante ausgebildet werden sollte, weil ein
derart geschwéchter Rand den Stauchkriften stets
nachgibt, so dass vor dem Biegen am betreffenden
Rand keine Schweisskantenvorbereitung vorgenom-
men werden kann. Mit dem speziellen Bremsschuh
nach der DE-B 1 917 219 war es zwar mdéglich, die
Verformungsgefahr zu verringern, aber nicht in allen
Fallen véllig zu vermeiden.

Bei der Walzen-Blechrundmaschine nach der
vorliegenden Erfindung, die mit zwei iibereinander
angeordneten Vorschubwalzen, von denen die untere
zum einseitigen Offnen des Walzspaltes verschwenk-
bar ist, und mindestens einer in bezug auf die Vor-
schubwalzen seitlich versetzten und gegentber die-
sen schrig auf und abwaérts verfahrbaren Biegewalze
versehen ist, ist es nun méglich, chne einen die Rand-
aufstauchung bewirkenden Bremsschuh auszukom-
men, da sie durch ein zum Bremsen des Werkstiick-
vorschubes am kiirzeren der beiden bogenférmigen
Rénder angreifende Klemmvorrichtung und ein diese
Klemmvorrichtung und den Walzenvorschub steuern-
des Rechenwerk gekennzeichnet ist, welchem man
die Grosse oder die Anzahl der Vorschubschritte so-
wie diejenigen Gréssen, mit denen sich die Geometrie
des herzustellenden Konusmantels bestimmen lasst,
eingeben kann, damit durch das Zusammenwirken
der Vorschubwalze und der Klemmvorrichtung das zu
bearbeitende Werkstiick schrittweise derart verscho-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ben und verschwenkt wird, dass zwischen zwei Vor-
schubschritten durch das Aufwartsfahren einer Bie-
gewalze ein schrittweises Biegen der durch die dann
parallel gestellten Vorschubwalzen festgehaltene
Blechplatte stets senkrecht zur Mantellinie erfolgen
kann. Zweckmaéssigerweise ist das Rechenwerk mit
einem Lesegeridt zum Lesen von auf dem Werkstiick
eingezeichneten Mantellinien versehen.

Dadurch, dass bei dieser Maschine, bei welcher
das Vorschieben und das Biegen in getrennten, ein-
ander folgenden, kleinen Schritten durchgefiihrt wird,
die zum Verschieben des Werkstiickes als Vorschub-
walzen dienenden Walzen derart verstellt werden,
dass sich der Walzspalt nach einer Seite hin so 6ffnet,
dass die Walzen das Werkstiick nur an einer verhalt-
nismassig schmalen Stelle am ldngeren der beiden
bogenférmigen Rander festklemmen, so dass es im
tibrigen Bereich nicht festgehalten wird und sich ver-
héltnismassig leicht verschwenken lasst, ist es mog-
lich, die auf den Werkstiickrand einwirkenden Kréafte
so klein zu halten, dass sie auch dann diesen Rand
nicht beschédigen, wenn er bereits als Schweisskan-
te ausgebildet ist. Nach jedem Vorschubschritt wer-
den dann die beiden Transportwalzen wieder in die
urspringliche Lage zuriickgestellt, in der sie zueinan-
der parallel verlaufen und das Werkstiick auf der gan-
zen Mantellinie festhalten, damit es sich beim nach-
folgenden Biegevorgang nicht verschiebt.

Nachfolgend werden anhand der Zeichnung Aus-
fihrungsbeispiele der Erfindung beschrieben.

Die Figur 1 zeigt rein schematisch eine 4-Walzen-

Biegemaschine in perspektivischer Darstellung,

mit einem fertig bearbeiteten Werkstiick und

die Figur 2 einen schematischen Querschnitt

durch die Maschine kurz nach Beginn des Verfor-

mens.

In der Zeichnung bezeichnet 1 die Oberwalze, 2
die Unterwalze, 3 und 4 die beiden Seitenwalzen. Mit
5 ist das Werkstiick, also hier der fertig bearbeitete
Konusmantel bezeichnet. Die Lager der einzelnen
Walzen sind nicht dargestellt, wobei es bekannt ist,
die Oberwalze so zu lagern, dass sich eines ihrer La-
ger nach unten abklappen lasst, damit das fertig be-
arbeitete Werkstiick aus der Maschine herausge-
nommen werden kann.

Nur rein schematisch sind die Hydraulikzylinder
angedeutet, die zum Verschieben der Walzenlager
dienen, und die so dargestellt sind, als wiirden sie an
den geometrischen Achsen der Walzen angreifen. Die
Hydraulikzylinder der Unterwalze sind mit 21 und 22
bezeichnet, diejenigen der Seitenwalzen mit 31 und
32 bzw. 41. Der zweite zur Seitenwalze 4 gehérende
Zylinder ist in der Zeichnung nicht sichtbar. Ebenfalls
nicht dargestellt in der Zeichnung sind die Antriebsor-
gane der Oberwalze und der Unterwalze.

Als Werkstiick dient eine fiir die Herstellung eines
Konus zugeschnittene Metallplatte. Wenn ein gerader
Kegelkonus herzustellen ist, dann weist die Platte
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zwei zueinander konzentrische, bogenférmige Ran-
der und zwei diese Rander verbindende, gerade Ran-
der auf, deren Verlangerungen sich im Zentrum der
bogenférmigen Rander schneiden. Falls ein schiefer
Konus herzustellen ist oder ein Konus mit einem nicht
kreisférmigen Querschnitt, so hat das Werkstiick na-
tirlich eine etwas andere, an sich bekannte Form.

Das Werkstiick 5 wird wie tblich in die Walzen-
Blechrundmaschine eingefiihrt und zwischen der
Oberwalze 1 und der Unterwalze 2 auf der ganzen
Werkstiickldnge festgehalten. Dann wird sein freier
Rand durch Zustellen der als Biegewalze dienenden
Seitenwalze 3 angebogen. Alsdann wird die Seiten-
walze 3 wieder vom Werksttick 5 entfernt und es wird
die Unterwalze 2 so verschwenkt, dass sich der Spalt
in Richtung gegen den hydraulischen Zylinder 21 &6ff-
net, wie das aus der Figur 1 ersichtlich ist, wo nur der
langere bogenférmige Rand 5a des Werkstlickes 5
satt zwischen den beiden Walzen 1 und 2 einge-
klemmt ist. Nun wird das Werksttiick durch Drehen der
Walzen ein sehr kleines Stiick weit vorgeschoben. Ei-
ne nicht gezeichnete steuerbare Klemmvorrichtung
bewirkt dabei ein Verschwenken des Werstiickes so,
dass sich die zu erzeugenden Mantellinien des Werk-
stiickes zwischen den beiden Transportwalzen 1 und
2 befinden. Es ist mdglich, zusétzlich zur Klemmvor-
richtung eine Messrolle oder eine optische Abtastvor-
richtung, also ein Lesegerdt zum Lesen von auf dem
Werkstiick eingezeichneten Mantellinien zu verwen-
den, um den Vorschub am kiirzeren der beiden bo-
genformigen Rander zu messen. Im Rechenwerk
I&sst sich das Mass dieses Vorschubs mit dem durch
die Walzendrehung bewirkten Vorschub am langeren
bogenférmigen Rand vergleichen. Wenn das so be-
stimmte Verhaltnis nicht mit dem Rechenwerk einge-
gebenen Verhaltnis der Langen der beiden bogenfor-
migen Rander Gbereinstimmt, wird der Offnungswin-
kel des Spaltes zwischen den Walzen geédndert oder
die Klemmvorrichtung betétigt, um das richte Verhalt-
nis zwischen Vorschub und Verschwenkung zu erhal-
ten. Da derartige Rechenwerte, die beim Abweichen
der Messwerte von einem eingegebenen Sollwert
Steuerbefehle erteilen, an sich bekannt sind, werden
sie hier nicht néher beschrieben.

Es ist auch méglich, auf dem Werkstilick Mantel-
linien oder die Enden von Mantellinien des zu erzeu-
genden Konusmantels einzuzeichnen und das Re-
chenwerk mit einer optischen Ablesevorrichtung zu
versehen, die ihm die notigen Informationen gibt, da-
mit dieses die Transportwalzen und die Klemmvor-
richtung erfindungsgemass so steuert, dass das
Werstiick zwischen zwei Biege-Operationen derart
schrittweise vorgeschoben und gleichzeitig ver-
schwenkt wird, dass die Biege-Operation jeweilen bei
einer eingezeichneten Mantellinie erfolgt. Nach je-
dem Vorschubschritt werden kann die Transportwal-
zen wieder in ihre Ausgangslage gebracht, in welcher
sie achsparallel angeordnet sind, so dass das Werk-
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stiick auf seiner ganzen Lange gleichmassig festge-
halten wird und das Zustellen der die Krimmung des
Werkstiickes bewirkenden seitlichen Biegewalze 3
keine Verschiebung des Werkstiickes zwischen den
Walzen 1 und 2 zur Folge hat. Nach dem Biegeschritt
erfolgt erneut ein Verstellen der Transportwalzen und
ein Transportschritt, anschliessend wieder ein Biege-
schritt.

Patentanspriiche

1. Zum Herstellen eines Konusmantels aus einer
zugeschnittenen Blechplatte dienende Walzen-
Blechrundmaschine mit zwei libereinander ange-
ordneten Vorschubwalzen (1, 2), von denen die
untere zum einseitigen Offnen des Walzspaltes
verschwenkbar ist, und mindestens einer in be-
zug auf die Vorschubwalzen (1, 2) seitlich ver-
setzten und gegeniiber diesen schrag auf- und
abwérts verfahrbaren Biegewalze (3, 4), gekenn-
zeichnet durch eine zum Bremsen des Werk-
stiickvorschubes am kiirzeren der beiden bogen-
férmigen Rénder angreifende Klemmvorrichtung
und ein diese Klemmvorrichtung und den Wal-
zenvorschub steuerndes Rechenwerk, welchem
man die Grésse oder die Anzahl der Vorschub-
schritte sowie diejenigen Gréssen, mitdenen sich
die Geometrie des herzustellenden Konusman-
tels bestimmen lasst, eingeben kann, damit durch
das Zusammenwirken der Vorschubwalzen (1, 2)
und der Klemmvorrichtung das zu bearbeitende
Werkstiick schrittweise derart verschoben und
verschwenkt wird, dass zwischen zwei Vorschub-
schritten durch das Aufwaértsfahren einer Biege-
walze ein schrittweises Biegen der durch die
dann parallel gestellten Vorschubwalzen (1, 2)
festgehaltene Blechplatte stets senkrecht zur
Mantellinie erfolgen kann.

2. Maschine nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rechenwerk ein Lesegerat
zum Lesen von auf dem Werkstlick eingezeich-
neten Mantellinien aufweist.

Claims

1. Roller sheet metal bending machine, which
serves to produce a conical shell from a metal
plate cut to size, with two advancing rollers (1, 2),
which are arranged one above the other and the
lower one of which is pivotable for the opening of
the roll gap at one end, and at least one bending
roller (3, 4), which is displaced laterally with re-
spect to the advancing rollers (1, 2) and movable
obliquely upwards and downwards relative to
these, characterised by a clamping device, which
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for the braking of the advance of the workpiece pe conique tracées sur le flan.
engages at the shorter of the two arcuate rims,

and an arithmetic unit, which controls this clamp-

ing device and the roller advance and into which

one can enter the size or the number of the ad- 5
vancing steps as well as those magnitudes, by
which the geometry of the conical shell to be pro-
duced can be determined, in order that the work-

piece to be treated is displaced and pivoted in
stepwise manner by the co-operation of the ad- 10
vancing rollers (1, 2) and the clamping device in

such a manner that between two advancing
steps and by the upward movement of a bending

roller a stepwise bending of the metal plate held

fast by the then parallelly set advancingrollers (1, 15
2) can always take place perpendicularly to the
generatrix.

2. Roller sheet metal bending machine according to
claim 1, characterised thereby, that the arithmet- 20
ic unit comprises a reading apparatus for the
reading of generatrices drawn on the workpiece.

Revendications 25

1. Machine a cintrer les téles pour la fabrication
d’'une enveloppe conique a partir d'un flan prédé-
coupé en téle comportant deux rouleaux d’avan-
ce (1, 2) disposés I'un au-dessus de l'autre, le 30
rouleau inférieur étant basculable en vue d'une
ouverture unilatérale de la fente de laminage, et
au moins un rouleau de cintrage (3, 4) décalé la-
téralement et déplagable obliquement vers le
haut et vers le bas par rapport aux rouleaux 35
d’avance (1, 2), caractérisée par un dispositif de
serrage destiné a ralentir I'avance du flan sur le
bord le plus court des deux bords en forme d’arcs
de cercle dudit flan, et par un calculateur qui
commande ledit dispositif de serrage et 'avance 40
des rouleaux, calculateur dans lequel on peut in-
troduire la valeur ou le nombre de pas d’avance
ainsi que les grandeurs qui permettent de déter-
miner la géométrie de I'enveloppe conique a réa-
liser, afin que le flan a transformer avance et pi- 45
vote toujours de telle fagon que sous |'action
conjuguée des rouleaux d’avance (1, 2) et du dis-
positif de serrage entre deux pas d’avance, par
un déplacement vers le haut et I'un des rouleaux
de cintrage, un cintrage pas a pas du plande téle 50
maintenu fixe entre les rouleaux d’avance (1, 2)
alors disposé parallélement se fasse toujours
perpendiculairement a la génératrice de I'enve-
loppe.

55

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que le calculateur présente un appareil de lec-
ture pour la lecture des génératrices de I'envelop-
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