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@ Trommel fiir die Aufnahme eines Seiles.

@ Trommel fiir die Aufnahme eines Seiles, insbe-
sondere im Zusammenhang mit der Bewegung eines
Torblattes, die auf ihrer Mantelfiiche eine in
Trommelumfangs- und Trommelachsrichtung schrau-
benformig fortschreitend ausgebildete Fiihrungsrille
aufweist, in die das aufgewickelte Seil entsprechend
einlagig geflihrt aufgenommen ist und die fdr eine
einfache und billige Herstellung derart ausgestaltet
ist, daB zumindest die Mantelwandung aus einem
Blech besteht, in weiches die Flihrungstrille einge-
driickt ist und zwar insgesamt hergestellt durch ei-
nen FlieBverformvorgang.
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Die Erfindung betrifft eine Trommel flr die
Aufnahme eines Seiles mit den Merkmalen des
Oberbegriffes des Anspriiches 1. Solche Trommein
werden insbesondere flr Seile verwendet, die Teil
einer Betdtigungs- und/oder Gewichisausgleichs-
einrichtung fiir ein Torblatt sind, insbesondere ein
solches, das Uberkopf bewegt wird und aus in
Bewegungsrichtung aufeinanderfolgenden, aneinan-
der angelenkten Gliedern besteht.

Je nach der Kraft-Weg-Charakieristik des aus-
zufiihrenden Bewegungsvorganges und insbeson-
dere derjenigen einer flir den Gewichtsausgleich
vorgesehenen Feder sind solche mit FUhrungsrillen
fir das Seil versehene Trommeln kreiszylindrisch,
konisch oder aber von einer kreiszylindrischen
Form in eine konische Form iibergehend ausgebil-
det, wobei im Rahmen der Konusform ein progres-
siver Anstieg des Durchmessers vorgesehen sein
kann, so daB eine entsprechende Federkraftlinie
durch den unterschiedlich anwachsenden Seilwin-
dungsdurchmesser kompensiert werden kann.

Solche Trommeln sind bekannt, und zwar in
Ausbildung als GuBteile, insbesondere DruckguBtei-
le, auch aus Leichtmetall-Legierungen. Damit ist
die Herstellung solcher Trommeln aufwendig und
ihnr Gewicht auch bei AluminiumguBausflihrung
noch relativ hoch. :

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine

Trommel der in Rede stehenden Art zur Verfligung
zu stellen, die sich einfacher und billiger herstellen
a8t und gegebenenfalls auch leichter ist als dieje-
nige nach dem Stand der Technik.
Ausgehend von einer Trommel mit den Merkmalen
des Oberbegriffes des Anspriiches 1 wird diese
Aufgabe erfindungsgemaB durch dessen kenn-
zeichnende Merkmale gelOst.

ErfindungsgeméB wird zumindest die Trom-
melmantelwandung mit der FUhrungsrillenausbil-
dung fir das Seil aus einem Blech gefertigt, das
spanlos ausgeformt wird, und zwar in einem Driick-
vorgang, der eine FlieBverformung des Bleches
bedingt. Dabei ergibt sich in bevorzugter Ausge-
staltung im durch die Trommelachse gelegten
Langsschnitt im Bereich der Trommelmantelwan-
dung eine im wesentlichen wellenfdrmig verlaufen-
de Ausformung, wobei die an der MantelauBenfl3-
che in Erscheinung tretenden Wellentdler den

Querschnitt der Flhrungsrille aufweisen und die an -

der der Trommelachse zugewandten Mantelinnen-
flache vorhandenen Welientiler den an der AuBien-
fliche aufiretenden erhabenen Zonen zwischen
den angrenzenden Rillenwindungen radial gegen-
{iberliegen.

In besonders bevorzugter Ausfiihrung ist zu-
mindest die Trommelmantelwandung aus einem
Blech hergestelif, das aus einer im wesentiichen
ebenfldchigen Ausgangsgestalt durch FlieBverfor-
men in die Mantelgestalt Uberflihrt ist. Dabei kdn-
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nen an den beiden Stirnseitenkanten der Trom-
melmantelwandung radial abstehende, einstlickig
anschlieBende Kragen ausgebildet werden. Beson-
ders bevorzugt wird dabei eine der Trommelstirn-
seitenwandungen einstlickig mit der Trommelman-
telwandung bzw. dem anschliefenden Kragen ge-
bildet. Die Herstellung geht dann so vor sich, daB
das Blech im Bereich dieser Trommelstirnseiten-
wandung bzw. in einem radial inneren Bereich in
der Bearbeitungsmaschine gehalten und vorzugs-
weise Uber diesen Haiteeingriff in Umdrehung um
die Achse der zu fertigenden, Trommel versetzi
wird. Es ist grundsiizlich mdglich, daf an dem
Biech angreifende Formwerkzeug um diese Trom-
melachse drehend auszubilden und das Blech orts-
fest zu halten, vorzugsweise wird jedoch das Blech
in Umdrehung gesetzt, wihrend zumindest das an
der AuBenflache der zu bildenden Trommelmantel-
wandung angreifende Formwerkzeug nichf um die
Trommelachse rotiert. Der unmitielbare Angriff ei-
nes solchen Werkzeuges, zwischen dem und dem
Blech eine Relativhewegung statifindet wird dabei
in der Regel Uber einen oder mehrere Roilkdrper
ausgefiihrt, um insoweit einen Reibangriff zu ver-
meiden.

Das Formwerkzeug weist wenigstens ein Werk-
zeugteil auf, das an der AuBenfliche der zu bilden-
den Trommelmantelwandung angreift. Je nach
Blechmaterial, geforderter Genauigkeit, Fertigungs-
geschwindigkeit, maschineller Ausriistung der
Formmaschine und dergleichen kann es vorteilhaft
oder notwendig sein, daf8 Blech zumindest im Zuge
der Fihrungsrillenausformung im Bereich der
Trommelmantelwandung zwischen zwei Werkzeug-
teilen  aufzunehmen, die hinsichtlich  der
Fihrungsrillen-Positivausbildung an der AuBenfld-
che und deren Negativausbildung an der Innenfla-
che der Trommelmanielwandung aneinander ange-
pafit bzw. entsprechend profiliert sind. Beispiels-
weise kann man eine an ihrer MantelauBenfldche
das Negativprofil der Fihrungsrille aufweisende,
koaxial zur Trommelachse angeordente, der
Innenzylinder- und/oder -konusform angepaBt aus-
gebildete Matrize vorsehen, gegen welche das
Blech durch ein an der AuBenfidche angreifendes
Druckwerkzeugteil zu bewegt und dem Profilverlauf
der Flihrungsrille folgend ausgeprigt wird.

Das Druckwerkzeugteil vollfiihrt dabei einen
der Steigung der schraubenférmigen Fiihrungsrille
entsprechenden, in Trommelachsrichtung erfolgen-
den Vorschub in Abh&ngigkeit von der Relativge-
schwindigkeit zwischen Blech und Prigewerkzeug.
Die koaxial zur Trommelachse angeordnete Matrize
kann dabei zusammen mit dem Blech mit dersel-
ben Drehzahl umlaufen. Eine weitere Ausfiihrung
kann mit einem Rollensatz aus auBenflichig und
innenflichig an der Trommelmantelwandung an-
greifenden profilierten Rollen arbeiten, die aufein-
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ander zu versetzbar und in ihrer Gesamtheit der
Fuihrungsrillensteigung folgend mit einer Bewe-
gungskomponente in Trommelachsrichtung
zwangsgefiihrt sind, derart, daB der jeweils dazwi-
schen aufgenommene Blechbereich der Trom-
melmantelwandung nach Abstimmung von Stei-
gung und Umfangsgeschwindigkeit mit der Flh-
rungsrille ausgeformt wird. Anstelle von z.B. nur
das Profil einer Windung bzw. das Negativprofil
des dazwischen ausgebiideten Steges aufweisen-
den Rolien k&nnen auch Walzen mit zwei oder
mehr in Trommelachsrichtung aufeinanderfolgen-
den FUhrungsrillen-Steg-Profilen bzw. deren Nega-
tivausbildungen verwendet werden, wobei die Vor-
schubgeschwindigkeit und das Durchmesserver-
hdlinis von Trommel und Walzen entsprechend
aufeinander abgestimmt ist. In anderer Ausfiihrung
kdnnen mehrere in Achsrichtung aufeinanderfol-
gende Rollen vorgesehen sein, was auch flir die
Zusammenarbeit von Rollen und Matrize entspre-
chend gilt. Des weiteren kann ein und dasselbe
Formwerkzeug bzw. Werkzeugteil mehrfach nach-
einander an der Trommelmantelfiiche angreifend
Uber diese hinweggeflihrt werden.

Es kann des weiteren vorteilhaft oder notwen-
dig sein, die Verformung einer - insbesondere im
wesentlichen ebenen - Blechscheibe in die Trom-
melform mit einem insoweit gesonderten Vorwerk-
zeug durchzufiihren, mit welchem das Blech zu-
ndchst in die Gestalt der kreiszylindrischen, koni-
schen oder aufeinanderfoigend kreiskonusférmigen
Trommelmantelwandung Uberfihrt wird, wéhrend
darauffolgend in einem oder in einem gesondert
folgenden Arbeitsgang die Fiihrungsrille und gege-
benenfalls die stirnseitigen Kragen und dergleichen
ausgeformt werden, welch letztere auch im ersten
Driickvorgang ausgebildet werden kdnnen. Die
Kontur des kreiszylindrischen bzw. konusidrmigen
Wandungsveriaufs des Trommelmantels entspricht
dabei vorzugsweise etwa der Langsschnitt-Verbin-
dungslinie im #uBeren, inneren oder dazwischen
liegenden Peripheriebereich der Wellenform des
herzustellenden Fiihrungsrillenverlaufs der Trom-
melmantelwandung. Bei einem soichen aufeinan-
derfolgenden Herstellen zunfichst der Trommel-
wandungskoniur und dann der Einprgung der
Fiihrungsrille kdnnen unterschiedliche Relativge-
schwindigkeiten vorgesehen sein, beispielsweise
zundchst mit hoher Relativgeschwindigkeit bzw.
Umlaufgeschwindigkeit des Blechteiles das Ausfor-
men der Trommelmanteiwandungskontur und daran
anschliefend mit langsamerer Geschwindigkeit das
Einprdgen der Fihrungsrille.

In einem solchen Fall kann der die Flihrungsril-
lenausbildung prigende Formwerkzeugteilbereich
ohne Riicksicht auf eine in Achsrichiung erfolgende
Grobausformung des Bleches getroffen werden,
und zwar bis hin zu einer Ausbildung von Profilwal-
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zen, deren eine koaxial zur Trommelachse ange-
ordnet ist und an ihrer AuBenmantelfliche das Ne-
gativprofil des FUhrungsrillenverlaufs aufweist und
deren andere von radial auBen her. an dem vorge-
formten Blech angreifende Profilwalze das an der
AuBenfidche der Trommelmantelwandung in Er-
scheinung tretende Fiihrungsrillen-Steg-Profil auf-
weist, und zwar mit dem Trommeiradius ausgebii-
det, so daB eine in Trommelachsrichtung weisende
Bewegungskomponente eines solchen Rillen-Pri-
geformteils entbehrlich ist. Wenn hier von Profil die
Rede ist, dann im Sinne einer der Profiloberfliche
in LAngsschnitirichtung folgenden Linie.

Selbstverstédndlich sind auch ausgehend von
dieser vorkonturierten Walzenausgestaltung vorzu-
nehmende Prégearbeiten, die die Fiihrungsrillen-
ausbildung ausformen, mit anderen Formwerkzeu-
gen wie vorgeschildert ausflihrbar, beispielsweise
also mit Hilfe eines Rollensatzes.

Ausgehend von der Vorstellung einer solchen
kreiszylindrisch und/oder konisch verlaufenden
Kontur der Trommelmantelwandung kann man sich
auch als Ausgangspunkt der Trommelfertigung ein
Rohr aus Blech vorstellen, das nahtios oder aber
ldngs oder spiralig geschweiBt - vorzugsweise im
Schmelzschweifverfahren, beispielsweise mit Hilfe
eines Laserstrahls - hergestelit ist. Ein solches
Rohr [&Bt sich nicht nur hinsichtlich der Ausfor-
mung des Rillenverlaufes an sich prigen, sondern
im Zuge dieser Bearbeitung auch in eine Konus-
bzw. Teilkonusform mit oder ohne progressivem
Durchmesserverlauf ausformen und ebenso mit
stirnseitigen Randausbildungen versehen, die den
Aufnahmebereich der einlagigen geflihrten Seilauf-
nahme begrenzen und der Anbringung von Stirn-
seitenwandungen dienen.

Bei Herstellen der Trommel durch Driicken mit
einer an die Trommelmantelwandurig einstlickig
anschliefenden Stirnwandung oder bei Ausgangs-
form als Rohr |48t sich ein an der inneren Oberfl4-
che des Mantels angrsifendes Werkzeug ohne wei-
teres durch die bzw. eine der offenen Stirnseiten
entfernen. Dies gilt auch fiir eine koaxial zur Trom-
melachse angeordnete Matrize, die dann aufgrund
des schraubenférmigen Fihrungsrillenverlaufes aus
dem fertigen Formling herausgedreht werden kann.
Dabei ist entsprechendes Spiel vorhanden, weil
eine Restriickfederung des Bleches gegeniiber der
Matrize praktisch unvermeidbar ist.

Diese und weitere bevorzugte Ausflihrungen
der Erfindungen ergeben sich aus den Unteran-
spriichen, insbesondere unter Bezugnahme auf die
in der Zeichnung wiedergegebenen Ausflihrungs-
beispiele, deren nachfolgende Beschreibung die
Erfindung n#her erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht eines Ausfiih-
rungsbeispieies einer Trommel mit einstlickig an
die Trommelmantelwandung anschliefender Trom-
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melstirnseitenwandung, in der oberen Hilfte als
L&ngsschnittbild durch die Trommelachse, und
zwar lediglich hinsichtlich der Kontur der geschnit-
tenen Wandungsbereiche;

Figur 2 ein Teilschnittbild der Verbindung
zwischen der gesonderten Stirnseitenwandung und
dem anschlieBenden Seitenrandbereich der Trom-
melmantelwandung entsprechend Figur 1 in ande-
rer Ausfiihrung;

Figur 3 ein Teilschnittbild entsprechend Fi-
gur 2 in nochmals abgewandelter Ausflihrung.

Den drei in der Zeichnung wiedergegebenen
Ausflihrungsbeispielen liegt jeweils eine Trommel
zugrunde, wie sie vom grundsiizlichen Autbau her
aus Figur 1 ersichtlich ist, d.h. bei der eine der
Stirnseitenwandungen mit der Trommelmantelwan-
dung einstiickig ausgebildet ist. Dies entspricht der
Herstellung der Trommel aus einer etwa ebenen
Blechscheibe durch Angriff eines Driickwerkzeu-
ges, das von dieser Stirnseite her in Achsrichtung
auf die andere Stirnseitenberandung der Trommel
gefiihrt wird, und zwar unter Berlicksichtigung des
auszubildenden Fihrungsriilenverlaufes im Bereich
der Trommelmantelwandung.

Die insgesamt mit 1 bezeichnete Trommel
weist eine Trommelmantelwandung 2 auf, die in
der Zeichnung zur linken Seite hin einstlickig in
eine Stirnseitenwandung 3 Ubergeht, wahrend sie
am axial entgegengesetzien Seitenendbereich mit
einer gesonderten, d.h. nicht einstiickig mit der
Trommelmantelwandung 2 vorgesehenen Stirnsei-
tenwandung 4 abgeschlossen ist.

Die einstlickig mit der Manteiwandung 2 aus-
gebildete Stirnseitenwandung 3 weist eine Achsna-
be 5 auf, die einteilig mit der Stirnseitenwandung 3
ausgebildet ist und mit im Zuge des Driickvorgan-
ges ausgeformt werden kann. Dies ist beispielswei-
se dadurch mdglich, daB eine ebene Blechsschei-
be in dem von der Achsnabe 5 umgriffenen Miin-
dungsbereich von einem Drehwerkzeug gegriffen
wird, woraufhin ein Driickwerkzeug in Achsrichtung
der Trommel von der Einspannstelle aus bewegt
wird und die kreiszylindrische Wandung der Achs-
nabe 5 ausformt. Daran schlieBt sich dann ohne
Driickverformung die Stirnseitenwandung 3 an,
woraufhin die weitere Mantelausformung erfoigt. Zu
diesem Zwecke ist eine Matrize vorgesehen, die in
nicht dargestellter Weise die Stirnseitenwand 3 von
der Innenseite der Trommel her abstiitzt und an
ihrer MantelauBenseite die Negativekontur aufweist,
die sich aufgrund des Flihrungsrillenverlaufes an
der Innenseite der Mantelwandung 2 zeigt, wie dies
noch ndher erldutert werden wird. Ein an der
Blechsscheibe angreifendes Driickwerkzeug wird
sodann der Kontur der duBeren Oberfliche der
Trommelmanielwandung 2 folgend und unter Be-
rUcksichtigung der Steigung des Fihrungsrillenver-
laufes mit radialem und axialem Druck der Matri-
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zenkontur folgend derart nachgefiihrt, da8 sich der
Fuhrungsrillenverlauf ergibt. Wie aus Figur 1 er-
sichtlich, kann auch die gesonderte Stirnseitenwan-
dung aus Blech mit einem Nabenansatz 6 ausge-
stattet sein, der gegebenenfalls auch durch Driick-
verformen an der Stirnseitenwandung 4 einstiickig
ausgeformt sein kann. Die Achsnabe 5 ist von einer
Schraube 7 durchgriffen, die in eine Bohrung in der
nicht dargesteilten  Hohlachse einer eine
Gewichtsausgleichs-Torsionsfeder tragenden Welle
eingeschraubt ist, so daB die Trommel axiai und
verdrehfest mit der Hohinabe verbunden wird. Ein
ahnliche Schraubeneinrichtung kann auch im Be-
reich des Nabenansatzes 6 vorgesehen sein. Die
Achsnabe 5 und/oder der Nabenansatz 6 kdnnen
auch als gesonderte, mit dem Blech zu verbinden-
de Teile, beispielsweise aus DruckguB ausgebildet
sein, vor allem wenn hohe Drehmomente zu lber-
fragen sind.

Wie die untere Hélfte der Seitenansicht in Fi-
gur 1 und oberhalb der Trommelachse 11 das
Schnittbild erkennen [48t, ist die Trommelmantel-
wandung 2 mit einer schraubenférmigen Fiihrungs-
rille 8 versehen, deren zur Aufnahme eines nicht
dargesteliten Seiles dienende Rillenausbildung an
der AuBenfliche 9 der Trommelmantelwandung 2
in Erscheinung tritt. Die Flhrungsrilie 8 wird in das
Blech der Trommelmantelwandung 2 unter FlieB-
verformung eingedriickt, so daB in material- und
gewichissparender Weise die Wandung 2 im
Langsschnitt gesehen einen etwa welligen Verlauf
erhélt, wie dies aus der oberen Hélfte der Figur 1
ersichtlich ist. Die an der AuBenfliche der Wan-
dung 2 in Erscheinung tretenden Wellentdler 10
bilden die Aufnahmebereiche der Fuhrungsrillen-
windungen fir den Eingriff des nicht dargestellten
Seiles, wéhrend die von der Trommelachse 11 her
gesehen innere Oberfldche 12 der Trommelmantel-
wandung 2 Wellentdler 13 aufweist, die in Radial-
richtung gesehen den hinsichtlich der AuBenfidche
9 erhabenen Zonen 14 gegeniiberliegen, die die
Wellentéler 10 der Fihrungsrillenwindungen von-
einander frennen. Die aus der oberen Querschniits-
darstellung der Figur 1 ersichtlichen Welientéler 10
und erhabenen Zonen 14 gehen im Zuge des Ver-
laufs der Flhrungsrillen 8 ineinander zu geschios-
senen Umfangsbereichen Uber.

Nach links hin gesehen ist die Trommelmantel-
wandung 2 an der an die einstlickig ausgebildete
Stirnseitenwandung 3 anschlieBende Seitenkante
17 mit einem radial vorstehenden Kragen 15 verse-
hen, der den Aufnahmebereich der Trommelman-
telwandung 2 flir das Seil seitlich entsprechend
begrenzt und den einstiickigen Ubergang zwischen
der Mantelwandung 2 und der Stirnseitenwandung
3 bildet. Die axial gesehen gegeniberliegende Sei-
tenkante 18 ist ebenfalis in ‘Form eines Kragens 16
radial nach auBen vorstehend ausgebildet und dient
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der Befestigung der gesondert ausgebildeten Stirn-
seitenwandung 4. Im Ausflihrungsbeispiel geméas
Figur 1 ist diese Stirnseitenwandung 4 durch Uber
den Umfang verteilte PunkischweiBstellen 19 mit
dem Kragen 16 der Seitenkante 18 der Trommeim-
antelwandung 2 fest verbunden. Auf diese Weise
wird die Trommel beidstirnseitig an der nicht dar-
gesteliten Hohlwelle abgestiitzt.

In Figur 2 ist ein Teitschnitt des oberen rechten
Verbindungsbereiches zwischen der Trommelman-
telwandung 2 und der gesonderten Stirnseitenwan-
dung 4 wiedergegeben, der eine andere Verbin-
dungsart anstelle des SchweiBens verdeutlicht. Im
Bereich der Seitenkante 18 der Trommelmantel-
wandung 2 ist der radial abragende Kragen 16
langer ausgebildet und nach Aufbringen der geson-
derten Stirnseite 4 um deren Umfangskanie 21
herumgebdrdelt, welche Umbdrdelung mit 20 be-
zeichnet ist. Diese Umbérdelung kann Uber den
Umfang hinweg durchgehend ausgebildet oder
aber in Uber den Umfang verteilten Abschnitten
getrennt ausgefiihri sein.

Figur 3 gibt einen der Figur 2 entsprechenden
Teilschnitt wieder, in welchem die Verbindung der
Seitenkante 18 mit der duBeren Umfangskante 21
der gesonderten Stirnseitenwandung 4 mit Hilfe
von Uber den Umfang verteilten Druckfligungsaus-
bildungen 22 bewerkstelligt ist. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sind die Druckfiigungsausbil-
dungen 22 von der Umfangskante 21" der Stirnsei-
tenwandung 4 her in den Kragen 16" der Seiten-
kante 18 der Trommeimantelwandung 2 ausgeflihrt,
so daB sich zur axialen Trommeimitie hin gesehen
vorspringende Bereiche ergeben. Um das Auf- und
Ablaufen des Seiles nicht zu behindern, sind die
Umfangskante 21" der Stirnseitenwandung 4 und
der Kragen 16" leicht axial von der axialen Mitte
der Trommel her gesehen nach auBlen abgebogen.
Der Kragen 16 " weist darliber hinaus eine in
axialer Richtung abstehende Zentrierkante fiir die
Aufnahme der Stirnseitenwandung 4 auf.

Die insoweit in ihrer Gesamtheit in Figur 1
wiedergegebene Trommel dient der Aufnahme ei-
nes Seiles, das mit seinem von der Trommel ab-
laufenden Ende an einem Uberkopf bewegbaren
Torblatt befestigt ist, um mit Hilfe einer an der
nicht dargestellten, mit der Trommel verdrehfest
verbundenen Hohlwelle kraftschliissig angreifenden
Torsionsfeder eine Gewichtsausgleichseinrichtung
flir das Torblatt zu schaffen, wie dies im Stand der
Technik bekannt ist. Zum Ausgleich der Kraft-Weg-
Charakteristik der Torsionsfeder ist im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel die Trommel in einen ersten
Bereich 23 kreiszylinderférmig ausgebildet, woran
sich ein konischer Bersich 24 anschiieBt, der von
dem kreiszylindrischen Bereich 23 aus gesehen
mit progressiv ansteigendem Durchmesser ausge-
bildet ist.
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Anspriiche

1. Trommel flir die Aufnahme eines Seiles -
insbesondere einer Betdtigungs- und/oder Ge-
wichtsausgleichseinrichtung flr ein Torbiatt - auf
ihrer MantelauBenfldche, die eine in
Trommelumfangs- und  Trommelachsrichtung
schraubenformig fortschreitend ausgebildete Fiih-
rungsrille aufweist, in die das aufgewickelte Sei,
insbesondere Stahiseil, entsprechend einlagig ge-
fihrt aufgenommen ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest die Trommelmantelwandung (2) aus
einem Blech -besteht, in welches die Fiihrungsrille
(8) eingedriickt ist.

2. Trommei nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Blech im Bereich der Trommelmantelwan-
dung (2) im durch die Trommelachse (11) gelegten
Langsschnitt gesehen im wesentlichen wellenfor-
mig verlaufend ausgeformt ist, wobei die an der
MantelauBenfliche (9) in Erscheinung tretenden
Wellentiler (10) den Querschnitt der Flhrungsrille
(8) aufweisen und die an der der Trommelachse
(11) zugewandten Mantelinnenfldche (12) vorhan-
denen Wellentdler (13) den erhabenen Zonen (14)
zwischen den angrenzenden Rillenwindungen radial
gegeniberliegen.

3. Trommel nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest die Trommelmantelwandung (2) -
vorzugsweise mit an den Stirnseitenkanten (17, 18)
radial abstehenden, einstlickig anschiieBenden Kra-
gen (15, 16) versehen - aus einem Blech besteht,
das aus einer im wesentlichen ebenflachigen Aus-
gangsgestalt durch FlieBverformen (Dricken) in die
Mantelgestalt Uiberfihrt ist.

4. Trommel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine der Trommelstirnseitenwandungen (3) ein-
stlickig mit aus dem Blech der Trommelmantel-
wandung (2) gebildet ist.

5. Trommel nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB an der Stirnseitenwandung (3) einstlickig eine
Achsnabe (5) zur Halterung an einer die Trommel
(1) durchgreifenden Welle ausgebildet ist.

6. Trommel nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest eine der Trommelstirnseitenwan-
dungen (4) als gesonderte Blechscheibe ausgebil-
det ist, die an der anliegenden Seitenkante (18
bzw. Kragen 16) der Trommeimantelwandung (2)
festgelegt ist.

7. Trommel nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die gesondert Trommelstirnseitenwandung (4)
durch Schweifiung, insbesondere Uber den Umfang



9 EP 0 379 977 A1 10

verteilte PunktschweiBung (19), an der Seitenkante
(18 bzw. Kragen 16) der Trommelmantelwandung
(2) festgelegt ist.

8. Trommel nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Festlegung der gesonderten Trommelstirn-
seitenwandung (4) durch Umbérdelung (20) der
Seitenkante (18 bzw. Kragen 16) der Trommelman-
telwandung (2) Uber die duBere Umfangskante (21)
der Trommelstirnseitenwandung (4) gebildet ist.

9. Trommel nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die gesonderte Stirnseitenwandung (4) durch
insbesondere {iber den Umfang verteilte - Druckfl-
gung (22) an der Seitenkante (18 bzw. Kragen 16')
der Trommelmantelwandung (2) festgelegt ist.

10. Trommel nach einem der Anspriiche 1 bis
9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Trommelmantelwandung (2) kreiszylin-
drisch, konisch oder in zwei in Trommelachsrich-
tung aufeinanderfolgenden Abschnitten (23, 24)
kreiszylindrisch und konisch ausgebildet ist.

11. Trommel nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Konus (24) in Trommelachsrichtung gese-
hen mit progressiv wachsendem Durchmesser aus-
gebildet ist.

12. Trommel nach einem der Anspriiche 1 bis
11,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Blech aus Stahl, nichirostendem Stahi
oder legiert veredeltem Stahl besteht und/oder
oberflichenbehandelt, z.B. verzinkt, ist.

13. Verfahren zur Herstellung einer Trommel
nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein Blech und ein an diesem driickend angrei-
fendes Formwerkzeug wenigstens mit einem Werk-
zeugteil zumindest in Umfangsrichtung zur Trom-
melachse relativ zueinander bewegt werden.

14. Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daf zwischen dem Formwerkzeug und dem Blech
zusétzlich eine senkrecht zur Trommelachse ge-
richtete Bewegung ausgefihrt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Trommelmantelwandung mit einer daran
einstlickig anschlieBenden Trommelstirnseitenwan-
dung aus einer vor Driickangriff des Formwerk-
zeugs etwa ebenen Blechscheibe geformt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Blechscheibe im Bereich der einen Stirn-
seitenwandung der zu fertigenden Trommel an ein
Drehwerkzeug angeschlossen wird, das die Blech-
scheibe relativ gegenliber dem Formwerkzeug
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{iber den Formvorgang hinweg um die Trommel-
achse dreht.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Blechscheibe zundchst durch ein in oder
zusdtzlich in Trommelachsrichtung bewegbares
Vorwerkzeugteil des Formwerkzeuges zunéchst in
die Trommelform gedriickt und dann durch ein
Prigewerkzeug mit der schraubenférmigen Fiih-
rungsrille versehen wird.

18 Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB das vor der Verformung rohrférmig ausgebilde-
te Blech mittels eines Formwerkzeugs lediglich mit
dem schraubenférmigen Fihrungsrillenverlauf und
gegebenenfalls Kragenausbildungen in den Stirn-
seitenkantenbereichen versehen wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Trommelmantelwandung zwischen zwei
Profilwalzen aufgenommen wird, deren eine den
auBenseitig der Trommelmantelwandung auszupré-
genden Fuhrungsrillenverlauf und deren andere
den an der Innenfliche der Trommelwandung in
Erscheinung tretenden Wellenverlauf aufweist und
als achsparallel zur Trommelachse rotierende Wal-
ze oder als koaxial zur Trommelachse angeordnete
Matrize betrieben werden kann.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 13
bis 18,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Formwerkzeug mit einer an der einen
Trommelmanteloberfliche - vorzugsweise an der
Trommelmantelinnenfliche - des Bleches angrei-
fenden Formmatrize und einem an der anderen
Oberfldche der Trommelmantelwandung angreifen-
den Formwerkzeugteil verwendet wird, das in
Trommelachsrichtung nach MaBgabe der Steigung
des schraubenférmigen Rillenverlaufes relativ zu
dem Blech verschoben wird.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 13
bis 18,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Formwerkzeug mit einem beidseitig der
Trommelmantelwandung angreifenden Rollensatz
mit in senkrecht zur Trommelachse aufeinander zu
und umgekehrt bewegbaren Rollen verwendet wird,
der in Trommelachsrichtung nach MaBgabe der
Steigung des schraubenfdrmigen Rillenverlaufes
relativ zu dem Blech verschoben wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 13
bis 18, 20 und 21,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Formwerkzeug bzw. wenigstens eines sei-
ner die Fuhrungsrille pridgenden Teile wiederholt
an der Trommeimantelwandung angreifend mehr-
mals liber diese hinweg gefihrt wird oder daB
mehrere Formwerkzeuge bzw. die Fihrungsrilie
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prdgenden Formwerkzeugteile aufeinanderfoigend
{iber die Trommelmantelwandung an dieser pri-
gend angreifen hinweggefiihrt werden.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 13
bis 22,
dadurch gekennzeichnet,
daB die jeweils offene bzw. offenen Stirnseiten des
Mantelwandungskdrpers mit Hilfe scheibenfbrmiger
Bleche versehen werden, die im Bereich ihrer du-
Beren Peripherie mit der jeweiligen Stirnseitenber-
andung bzw. den dort vorgesehen Kragen der
Trommelmantelwandung verbunden werden, bei-
spielsweise durch SchweiBen, Umb®rdeln oder
Druckfligen, wobei die Stirnseiten mit gegebenen-
falls durch Drlicken gebildeten Nabenansétzen ver-
sehen sein kénnen.
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