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@ Verfahren zum Herstellen eines ring- oder bogenformigen Metallteils.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines ring- oder bogenfdrmigen Metallteils. Mit
dem erfindungsgemiBen Verfahren lassen sich ver-
gleichsweise groBe Metallteile mit hoher Stabilitdt
und geringem Gewicht dadurch herstellen, daB ein
Blech zu einem Ring (100) gebogen und die Enden
des Bleches miteinander verbunden werden, daB in
dem so gebildeten Blechring umlaufende Erhebun-
gen bzw. Vertiefungen (105,106) mittels innerhalb
und auBerhalb des Bleches angeordneter Walzen
(131..136) gepréagt werden, deren zusammenwirken-
de Profile den zu erzeugenden Erhebungen bzw.
Vertiefungen angepaBt sind, und daB beim Prigevor-
gang die Walzen gleichzeitig in radialer Richtung
und parallel zur Achse des Blechringes so bewegt
werden, daB der Blechring nur in radialer Richtung
gestreckt oder gestaucht wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines ring- oder bogenférmigen Metallteils.
Derartige Metallteile werden beispielsweise in ei-
nem sogenannten C-Bogen eines R&ntgenuntersu-
chungsgerites eingesetzt, wo sie der Flihrung oder
der Halterung eines Rd&ntgenstrahlers und eines
darauf ausgerichteten Rdntgenbildempfidngers die-
nen. Es ist bekannt, derartige C-B&gen aus Alumi-
niumguB herzustellen. Trotz der Verwendung von
Aluminium haben solche B&gen ein erhebliches
Gewicht, wenn sie einen groBen Durchmesser ha-
ben (z.B. 1,50 m oder mehr) und gleichzeitig stabil
sein sollen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zum Herstellen eines ring- oder
bogenférmigen Metallteils anzugeben, das auch bei
groBen Durchmessern eine hohe Stabilitdt und ein
geringes Gewicht aufweist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelost, daB ein Blech zu einem Ring gebogen und
die Enden des Bleches miteinander verbunden
werden, daB in dem so gebildeten Blechring um-
laufende Erhebungen bzw. Vertiefungen mittels in-
nerhalb und auBerhalb des Bleches angeordneter
Walzen geprdgt werden, deren zusammenwirkende
Profile den zu erzeugenden Erhebungen bzw. Ver-
tiefungen angepaBt sind, und daB beim Prédgevor-
gang die Walzen gleichzeitig in radialer Richtung
und parallel zur Achse des Blechringes bewegt
werden, so daB der Blechring nur in radialer Rich-
tung gestreckt oder gestaucht wird.

Bei der Erfindung wird das Metallteil also aus
einem Blech gebildet, das zu einem Blechring ge-
bogen wird, in den zur Erzielung der erforderlichen
Stabilitdt auf den Umfang des Blechrings umlaufen-
de Erhebungen bzw. Vertiefungen erzeugt werden.
Diese Erhebungen bzw. Vertiefungen werden mit-
tels Walzen erzeugt, deren Form der Form der zu
erzeugenden Erhebungen und Vertiefungen ange-
paBt ist und die beim Pridgevorgang sowohl parallel
zur Achse als auch senkrecht dazu, d.h. in radialer
Richtung des Blechringes bewegt werden. Die Wal-
zenstellung zu Beginn des Prdgevorganges und die
Geschwindigkeit dieser beiden Bewegungen sind
so aufeinander abgestimmt, daB der Blechring nur
in radialer Richtung gestreckt oder gestaucht wird,
so daB jede Mantellinie des Blechringes (in einer
die Symmetrieachse enthaltenden Ebene) ihre Lan-
ge beibehdlt. Dadurch ergibt sich eine hohe Stabili-
tat.

Es sei an dieser Stelle erwdhnt, daB8 es aus der
DE-PS 537 837 bekannt ist, die Stabilitdt von FaB-
rimpfen durch auf dem Umfang umlaufende Sik-
ken zu vergroBern. Diese Sicken werden in den
FaBrumpf mittels einer zweiteiligen Oberwalze und
einer Unterwalze eingeprigt, die mit einer der Sik-
kenform entsprechenden Ausnehmung versehen
ist. Die zweiteilige Oberwalze driickt das FaBblech
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an den Randern der Nut in der Unterwalze begin-
nend in diese hinein, wobei die beiden Walzenteile
aufeinander zu bewegt werden. Dadurch paBt sich
das Blech der Form der Nut in der Unterwalze an.
Allerdings verlangert sich durch diesen Prigevor-
gang die Mantellinie des FaBrumpfes, so daB das
Blech in radialer Richtung und in axialer Richtung
bei dem Pragevorgang gestreckt wird. Dadurch
wird das Blech im Sickenbereich verhdltnismiBig
diinn, was die mechanische Festigkeit beeintrich-
tigt.

Entsprechendes gilt auch flr das aus der DE-
AS 1 527 974 bekannte Verfahren, bei dem ein
zylindrischer Hohlk8rper, insbesondere ein FaB, da-
durch mit Sicken versehen wird, daB im Innern des
Hohlk&rpers angeordnete Ringe nach auBen ge-
driickt werden.

Bei der Erfindung erfolgt zwar auch eine Strek-
kung oder Stauchung des Bleches - je nachdem,
ob in dem Blechring eine Erh8hung oder eine
Vertiefung hineingedrlickt wird - doch kommt diese
ausschlieBlich durch die beim Prdgevorgang be-
wirkten Anderungen der radialen Abmessungen zu-
stande. Eine Streckung oder Stauchung in axialer
Richtung unterbleibt, weil das Blechband mittels
der Walzen quasi nur "gebogen" wird, so daB sich
die Mantellinie des Blechringes beim Prigevorgang
nicht verldngert.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht die Verwendung eines nach einem der An-
spriiche 1 bis 5 hergestellten Metallteils in einem
Rontgengerdt zur Flhrung bzw. Halterung eines
Rontgenstrahlers und eines darauf ausgerichteten
R&ntgenbildempfédngers vor.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 ein R&ntgenuntersuchungsgerdt, bei
dem ein erfindungsgemaB hergestell-
tes Metallteil anwendbar ist,

Fig. 2 den Querschnitt des Metallteils,

Fig. 3 einen Blechring bei Beginn eines Pri-
gevorganges in einer Seitenansicht
und

Fig. 4 bis 7 die Walzen und den Blechring in

verschiedenen Phasen des Prdgevor-
ganges.

In Fig. 1 ist mit 1 ein C-Bogen bezeichnet, der
an seinen Enden einen R&ntgenstrahler 2 und ei-
nen ROntgenbildverstdrker 3 trdgt, der das von
dem R&ntgenstrahler 2 erzeugte Bild in ein sicht-
bares Bild mit verstérkter Helligkeit umsetzt. Die-
ses sichtbare Bild wird in Ublicher Weise mittels
einer Fernsehkamera in ein elekirisches Signal um-
gesetzt, so daB eine elekirisch steuerbare Bildwie-
dergabe mdglich ist. Der C-Bogen 1 ist in einer
Halterung 4 verschiebbar angeordnet, so daB er
innerhalb dieser Fihrung eine Bahn beschreibt,
deren Krimmungsmittelpunkt bzw. Symmetrieach-
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se mit 5 bezeichnet ist. Im Mittelpunkt 5 schneidet
sich der Zentralstrahl 6 (das ist der Strahl, der den
Fokus des Rd&ntgenstrahlers mit dem Mittelpunkt
des Bildverstérkers 3 verbindet) und die Achse 7,
um die die Halterung 4 drehbar gelagert ist. Diese
Lagerung ist ihrerseits an einem weiteren C-Bogen
8 geflihrt, der in einem Deckenwagen 9 um den
Punkt 5 verschiebbar gelagert ist.

In Fig. 2 ist ein Querschnitt dargestellt, den
einer der C-Bogen haben kdnnte. Der Querschnitt
ist symmetrisch zu einer zur Symmetrieachse
senkrechten Ebene, doch ist die symmetrische
Ausbildung keine Voraussetzung flir die Erfindung.
Der Querschnitt umfaBt ein auf der AuBenseite des
C-Bogens befindliches Profil 100, das an seinen
beiden Seitenflichen mit je einer gestrichelt darge-
stellten Fihrungsschiene 101 verbunden ist, die
zwischen nicht ndher dargestellten Rollen in den
Halterungen 4 bzw. 9 (Fig. 1) geflihrt werden. Die
Innenseite des Querschnitts ist mit einem kreisfor-
mig um den Krimmungsmittelpunkt des Bogens
gekriimmten Blech 102 abgeschlossen. Auf dem
Umfang des Bogens sind in regelmiBigen Abstin-
den Stabilisierungsbleche 103 angeordnet, die eine
Verformung des Querschnitts bzw. ein Verwringen
des C-Bogens verhindern.

Die Erfindung befaBt sich mit der Herstellung
des profilierten Metallteils 100. Zu diesem Zweck
wird ein Band aus Blech zu einem Ring gebogen,
und die Enden des Bleches werden beispielsweise
durch SchweiBien miteinander verbunden. Wegen
des geringen Gewichts wird vorzugsweise Alumini-
umblech verwendet. Das Blechband kann beispiels-
weise eine Stirke von 2 mm, eine Breite von 500
mm und eine L&nge von ca. 5.700 mm haben.

In den so gebildeten Blechring werden zur
Verbesserung der Stabilitdt Vertiefungen bzw. Er-
h&hungen eingepragt. GemapB Fig. 3 sind dazu drei
Walzenstationen 120, 130 und 140 vorgesehen, die
Teil einer im Ubrigen nicht ndher dargestellten Pro-
filiermaschine sind. Jede Walzenstation enthilt ro-
tierende Walzen, die den Blechring 5 um sein
Zentrum rotieren lassen und die die Erh&hungen
bzw. Vertiefungen dadurch erzeugen, daB die du-
Beren oder die inneren Walzen wadhrend des Pri-
gevorganges in radialer Richtung (auf die Symme-
frieachse 5 zu bzw. von ihm weg) oder parallel
dazu verschoben werden. Die drei Walzen verteilen
sich Uber einen Bogen des Blechrings, der kleiner
ist als 180°, so daB nach dem Prdgevorgang und
dem Entfernen der duBeren Walzen der profilierte
Blechring leicht entnommen werden kann. Die Wel-
len, die die Walzen antreiben, missen auf einem
Kreisbogen angeordnet sein, der von dem Durch-
messer des profilierten Ringes bestimmt wird.

Es kénnen mehr als drei Walzenstationen vor-
gesehen sein. Auch in diesem Fall muB der Bogen,
Uber den sich diese Walzenstationen verteilen, kuir-
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zer sein als ein Halbkreis.

In den Figuren 4 bis 7 ist in einer im Vergleich
zu Figur 3 um 90° gedrehten und mehr oder weni-
ger stark vergroBerten Darstellung die Verformung
des Blechringes in verschiedenen Stadien erldutert.
Die Figuren 4 bis 6 zeigen eine Walzenstation bei
Beginn, wihrend und am Ende eines Prigevorgan-
ges, wdhrend Figur 7 das abschlieBende Umbiegen
der Blechrander erldutert.

Wie insbesondere aus Figur 4 ersichtlich, ent-
hilt die Walzenstation 130 (ebenso wie die beiden
anderen Woalzenstationen) auBerhalb des Blech-
rings zwei identische, symmetrisch zu einer Mittel-
ebene des Blechrings 100 angeordnete Walzen.
Die Walzen sind Uber eine Welle 137 antreibbar
und in axialer Richtung gegensinnig zueinander
verstellbar. Die Welle 137 ist auf die Symmetrie-
achse 5 (Fig. 1) zu oder von ihr weg bewegbar.
Jede Walze umfaBt einen scheibenférmigen Innen-,
Mittel-, und AuBenteil 131..133. Die Walzenteile ha-
ben unterschiedliche Dicke und unterschiedlichen
Durchmesser; der duBerste Walzenteil 133 hat den
geringsten und der mittlere Walzenteil 132 den
gréBten Durchmesser.

Der unterhalb des Blechringes befindliche Teil
der Walzenstation 130 umfaBt drei Walzen, ndmlich
eine zentral angeordnete Walze 134, und zwei
identische spiegelsymmetrisch dazu angeordnete
Walzen, die einen scheibenférmigen inneren Teil
135 und einen nach auBen topfférmig gewdlbten
Teil 136 aufweisen. Der Walzenteil 135 hat einen
geringfligig kleineren Durchmesser als die zentrale
Walze 134 und einen deutlich kleineren Durchmes-
ser als der Walzenteil 136. Die drei inneren Walzen
werden von einer Welle 138 angetrieben, die paral-
lel zur Welle 137 und parallel zur Symmetrieachse
5 des Blechrings 100 verlduft (der Blechring hat
bei Beginn des Prigevorganges in aller Regel noch
nicht die angestrebte Kreisform, doch entsteht die-
se im Laufe des Pragevorganges von selbst). Wih-
rend die zentrale Walze 134 fest mit der Welle 138
verbunden ist, sind die duBeren Walzen (135,136)
in axialer Richtung gegensinnig zueinander ver-
schiebbar.

Die Querschnitte der Walzen sind so gewihit,
daB - bei zusammengeschobenen inneren und &u-
Beren Walzen - zueinander komplementire Kontu-
ren entstehen, wie besonders deutlich Fig. 6 zeigt.
Diese Konturen bestimmen daher das Profil des
Bleches 100 nach dem Prigevorgang. Infolgedes-
sen entspricht die Breite der Zentralwalze 134 der
Summe der Breite der beiden Innenteile 131 ab-
zliglich zweier Blechstirken, wdhrend die Breite
der mittleren Scheibe 132 der oberen Walze der
Breite der inneren Scheibe 135 der unteren Walze
(abzliglich der doppelten Blechstérke) entsprechen
muB. Die Differenz der Durchmesser der mittleren
Scheibe 132 und der inneren Scheibe 131 der
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oberen Walze muB der Differenz der Durchmesser
der zentralen Walze 134 einerseits und der inneren
Scheibe 135 andererseits entsprechen.

Wesentlich ist insbesondere, daB der Blechring
durch den Profiliervorgang nicht mehr als unbe-
dingt erforderlich gestreckt bzw. gestaucht wird.
D.h., die Mantellinie des Blechringes (in Fig. 4 ist
das noch eine Gerade) muB nach dem Prigevor-
gang (Fig. 6) dieselbe Ldnge haben wie vorher. Zur
Herstellung des in Fig. 6 dargestellten Profils mit
der aus Fig. 4 ersichtlichen Walzenstation miissen
zu diesem Zweck bei Beginn des Profiliervorgan-
ges die Walzen wie folgt positioniert sein:

a) Die Stirnflichen der Innenteile 131 der obe-

ren Walzen missen voneinander einen Abstand

haben, der (mindestens) doppelt so groB ist wie
die Differenz der Durchmesser der zentralen
Walze 134 und des inneren Walzenteils 135

(bzw. des mittleren Walzenteils 132 und des

inneren Walzenteils 131). Um diese Strecke

missen die beiden oberen Walzen namlich
wihrend des Prdgevorganges aufeinander zu
bewegt werden.

b) Der Abstand der inneren Stirnfliche des un-

teren Walzenteils 136 von der duBeren Stirnfld-
che des Teils 132 der oberen Walze mu8 dem

Unterschied der Radien der Walzenteile 136 und

135 entsprechen.

Nachdem auf diese Weise die Bedingungen
beim Start des Pragevorgangs festgelegt sind, wird
der Anfrieb der Walzenstationen eingeschaltet, so
daB der Blechring zwischen den oberen und unter-
en Walzenpaaren hindurch in Drehung versetzt
wird. Dabei k&nnen seitliche Flihrungen vorgese-
hen sein, die den Blechring in einer definierten
Ebene halten. Bei fortgeschrittenem Pragevorgang
sind diese Flhrungen Uberfllssig, weil der Blech-
ring dann durch die Walzen geflihrt wird. der Pri-
gevorgang wird in zwei Phasen durchgeflihrt.

In der ersten Phase beginnt die Ausprdgung
der Flanken 105 (vergl. Fig. 2) des Profils. Zu
diesem Zweck werden die unteren Walzen in axia-
ler Richtung zusammengeschoben, wihrend die
oberen Walzen radial nach unten, jedoch nicht in
axialer Richtung bewegt werden. Die Verschiebe-
geschwindigkeiten der oberen Walze in radialer
Richtung und der unteren Walzen in axialer Rich-
tung sind so aufeinander abgestimmt, daB die obe-
ren und die unteren Walzen auf der rechten wie auf
der linken Seite relativ zueinander einen Kreisbo-
gen beschreiben. Dadurch wird der Blechring um
die Innenkante des duBeren Walzenteils 136 herum
nach innen gebogen, ohne daB sich die Walzen in
axialer Richtung relativ zu dem Blechring verschie-
ben. Daher dndert sich die Ldnge der Mantellinie
des Blechringes (in einer die Symmetrieachse ent-
haltenden Ebene) nicht.

Fig. 5 zeigt die Walzen beim Prdgevorgang
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wihrend dieser ersten Phase. Es ist zu erkennen,
daB der Blechring sich in der Umgebung des Au-
Benteils 136 der unteren Walze verformt hat, wéh-
rend er im Bereich zwischen den mittleren Walz-
enteilen 132 der oberen Walze noch nicht verformt
ist.

Die zweite Phase des Prigevorgangs beginnt,
wenn der Blechring die zentrale Walze 134 berlihrt.
Dann missen die oberen Walzen auf spiegelsym-
metrischen bogenfdrmigen Bahnen nach unten an
die zenfrale Walze 134 herangefahren werden,
ohne daB sich der Blechring in axialer Richtung
gegeniber irgendeiner der Walzen verschiebt. Flr
diese bogenférmige Bewegung miissen die oberen
Walzen zusitzlich zu der nach unten gerichteten
Bewegung radial zusammengefahren werden.
Gleichzeitig werden die unterhalb des Blechringes
befindlichen duBeren Walzen (135,136) zusammen-
gefahren, bis sie die zentrale Walze berlihren.

Fig. 6 zeigt die Anordnung nach dieser zweiten
Phase des Prigevorganges. Mit strichpunktierter
Linie ist dabei der Blechring vor Beginn des Prige-
vorganges angedeutet. Man erkennt, daB sich die
Breite des Ringes verringert hat, wdhrend der
Durchmesser an einigen Stellen vergrdBert ist, wor-
aus sich eine Streckung ergibt, und an anderen
Stellen verringert ist, so daB sich eine Stauchung
ergibt. Die Ldnge der Mantellinie des Blechringes
ist hingegen unverédndert.

Aus den Figuren 4 bis 6 und den zugeh&rigen
Erlduterungen ergibt sich, daB der Blechring in
unterschiedlicher Weise profiliert werden kann,
wenn die Walzenform, die Stellung der Walzen bei
Beginn des Prigevorganges und die Geschwindig-
keit bei der axialen und der radialen Verschiebung
der Walzen entsprechend angepaBt ist. Wenn bei-
spielsweise die mittlere Erh6hung 106 (Fig. 2) gro-
Ber sein sollte, muBte die zentrale Walze 134 einen
gréBeren Durchmesser haben, und der Abstand
der oberen Walzen voneinander und der duBeren
Walzen (unten) voneinander miBte entsprechend
vergroBert werden. Wenn das Profil keine mittlere
Erhebung 106 bend&tigt, kénnte die zentrale Walze
134 entfallen, wihrend oberhalb des Blechringes
nur eine einzige Walze erforderlich wére mit einem
breiten mittleren Walzenteil (mit dem Durchmesser
des Teils 132) und zwei duferen Walzenteilen 133,
wie sie in Fig. 4 dargestellt sind. Die zweite Phase
des Pridgevorganges wiirde dabei ebenfalls entfal-
len. Es k&nnen aber auch komplizierte Verformun-
gen mit entsprechend mehr Walzen hergestellt
werden, und es k&nnen mit entsprechend geform-
ten Walzen auch Profile hergestellt werden, die
unsymmetrisch bezliglich einer zur Achse 5 senk-
rechten Mittelebene sind.

In Fig. 7 ist der abschlieBende Arbeitsgang
dargestellt. Dabei sind die oberen Walzen nach
oben vom Blechring 100 entfernt worden, und
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stattdessen wird mit einer weiteren Walze 161 der
duBere Teil des Blechringes der Form des AufBen-
teiles 136 von jeweils einer der beiden unteren
Walzen angepaBt. Ein Faltenhalter 162 sorgt dabei
daflir, daB in dem Blech bei diesem Verformungs-
vorgang keine Falten entstehen. Die &uBersten
R&nder des Blechringes lassen sich auf diese Wei-
se nicht verformen. Sie werden daher abgeschnit-
ten.

Zur Herstellung von C-Bogenteilen aus dem
auf diese Weise profilierten Blechring werden an-
schlieBend aus diesem entsprechende B&gen aus-
geschnitten. Bei einer kreisférmigen Flihrung bzw.
Halterung ist dies nicht notwendig. - Die mit dem
geschilderten Verfahren herstellbaren kreis- oder
bogenférmigen Metallteile kdnnen auch auf Gebie-
ten auBerhalb der Rdntgentechnik eingesetzt wer-
den; Fig. 1 stellt daher nur ein Anwendungsbeispiel
dar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines ring- oder bo-
genférmigen Metallteils,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Blech zu ei-
nem Ring (100) gebogen und die Enden des
Bleches miteinander verbunden werden, daB in
dem so gebildeten Blechring umlaufende Erhe-
bungen bzw. Vertiefungen (105,106) mittels in-
nerhalb und auBerhalb des Bleches angeord-
neter Walzen (131..136) gepragt werden, deren
zusammenwirkende Profile den zu erzeugen-
den Erhebungen bzw. Vertiefungen angepaBt
sind, und daB beim Prigevorgang die Walzen
gleichzeitig in radialer Richtung und parallel
zur Achse des Blechringes so bewegt werden,
daB der Blechring nur in radialer Richtung ge-
streckt oder gestaucht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1 zur Erzeugung ei-
nes zu einer Mittelebene symmetrischen Mu-
sters von Erhebungen bzw. Vertiefungen,
dadurch gekennzeichnet, daB auBerhalb und
innerhalb des Blechringes je ein Paar von Wal-
zen vorgesehen ist, daB die Walzen jedes Paa-
res aufeinander zu bewegt werden, wobei die
Walzen (135,136), deren Abstand voneinander
beim Beginn des PriAgevorgangs groBer ist,
Uber eine gréBere Strecke bewegt werden als
die des anderen Paares (131..133).

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprliche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Prigevor-
gang mittels wenigstens dreier Walzenstatio-
nen (120,130,140) durchgeflihrt wird, die vor-
zugsweise gleichméBig auf einem Kreisbogen
verteilt sind, dessen Lange kiirzer ist als der
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halbe Kreisumfang.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Seiten des
Blechringes (100) nach dem Pridgevorgang ab-
geschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB von dem Blech-
ring ein bogenférmiges Teil abgeschnitten
wird.

Verwendung eines nach einem der Anspriliche
1 bis 5 hergestellten Metallteils (1) in einem
Rontgengerét zur Flhrung bzw. Halterung ei-
nes Rontgenstrahlers (2) und eines darauf aus-
gerichteten R&ntgenbildempfingers (3).
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