EP 0 555 763 A1

European Patent Office
0 @ Verb&ffentlichungsnummer: 0 555 763 A1

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
@) Anmeldenummer: 93101692.7 @ Int. c15: B21D 51/26, B21D 51/28,
B21D 39/02

@ Anmeldetag: 04.02.93

Prioritdt: 12.02.92 DE 4204010 (@) Anmelder: Schiitz-Werke GmbH & Co. KG.
Bahnhofstrasse 25
Verb6ffentlichungstag der Anmeldung: D-56242 Selters(DE)

18.08.93 Patentblatt 93/33
(® Erfinder: Schiitz, Udo

Benannte Vertragsstaaten: Riickersteg 4
ATBECHDKES FRGB GRIEIT LI LU MC NL W-5418 Selters(DE)
PT SE

Vertreter: Piirckhauer, Rolf, Dipl.-Ing.
Postfach 10 09 51
D-57009 Siegen (DE)

@ Verfahren zur Herstellung des Blechmantels fiir Palettenbehalter mit einem Innenbehilter aus
Kunststofi.

@ Bei dem Verfahren zur Herstellung von Blech- Fig. 3
ménteln, insbesondere fiir Palettenbehilter mit ei-
nem Innenbehilter aus Kunststoff, wird ein rechtek-
kiger Blechzuschnitt, dessen Schmalseiten zu einem
Doppelfalzrand umgekantet werden, zu einem Rohr-
kérper (15) gebogen, und die Doppelfalzrdnder (11a,
12a) des Rohrk&rpers (15) werden miteinander ver-
hakt. Aus den zusammengehakten Doppelfalzrdn-
dern (11a, 12a) wird eine Reihe von beabstandeten
Verbindungslaschen (16) durch Schnittprdgen nach
auBen parallel zu den Doppelfalzrandern (11a, 12a)
ausgeformt. Die Doppelfalzrinder (11a, 12a) werden
durch einen durch die Verbindungslaschen (16) ge-
zogenen Draht (17) gegeneinander verriegelt, und
der derart hergestellte Rohrkdrper (15) wird auf einer
Reckpresse zu einem Blechmantel geformt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Blechminteln, insbesondere flir Paletten-
behilter mit einem Innenbehilter aus Kunststoff,
bei dem ein rechteckiger Zuschnitt aus Stahlblech
rohrférmig gebogen wird und die StoBrdnder des
Rohrk&rpers fest miteinander verbunden werden,
der Rohrk&rper aus Stahlblech liber eine Reck-
presse gezogen wird, deren Spreizbacken die
Form der Schmalseiten des Kunststoff-Innenbehil-
ter aufweisen, und durch Auseinanderfahren der
Spreizbacken der Reckpresse die Breitseiten des
Blechmantels bis zum FlieBen des Materials ge-
reckt und damit kaltverfestigt werden.

Bei diesem aus der DE 26 38 238 C3 bekann-
ten Verfahren zur Herstellung von Blechménteln fiir
die Kunststoff-lnnenbehilter von Palettenbehiltern,
bei dem die StoBrdnder des aus einem rechtecki-
gen Blechzuschnitt gebogenen Rohrk&rpers mitein-
ander verschweifit werden, ist es nicht zu verhin-
dern, daB beim Recken der Rohrk&rper auf der
Reckpresse zu Blechminteln die SchweiBnaht bei
einer Vielzahl von Blechminteln einreiBt. Ein weite-
rer Nachteil dieses bekannten Herstellungsverfah-
rens ist darin zu sehen, daB teure SchweiBmaschi-
nen zum VerschweiBen der rohrférmig gebogenen
Blechzuschnitte zu Rohrk&rpern bendtigt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemiBe Herstellungverfahren im Hinblick
auf eine minimale AusschuBrate und die Einspa-
rung von teuren SchweiBmaschinen weiterzuentwik-
keln.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemafl gelOst
durch das Herstellungsverfahren mit den Merkma-
len des Patentanspruches 1.

Die Unteranspriiche sind auf vorteilhafte Wei-
terbildungen des erfindungsgem3Ben Fertigungs-
verfahrens gerichtet.

Das erfindungsgemiBe Herstellungsverfahren
ermdglicht eine derart feste Verbindung der StoB-
rdnder der rohrférmig gebogenen Blechzuschnitte,
daB ein EinreiBen der Blechmintel an den Verbin-
dungsstellen beim Reckvorgang ausgeschlossen
ist, und erlibrigt den Einsatz teurer SchweiBmaschi-
nen durch den Wegfall der SchweiBndhte der Rohr-
kérper als Ausgangsprodukte fiir die Blechméntel.

Die Erfindung ist nachstehend anhand von
Zeichnungen erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Palet-
tenbehilters mit einem Blech-
mantel und einem Kunststoff-
Innenbehilter,
eine Draufsicht des rechtecki-
gen Blechzuschnitts zur Her-
stellung des Rohrkdrpers als
Ausgangsprodukt fir den auf
einer Reckpresse zu fertigen-
den Blechmantel,
eine perspektivische Darstel-

Fig. 2
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lung des Rohrk&rpers, die

Fign. 4 und 5 Schnitte nach den Linien IV-IV
und V-V der Fig. 3 in vergrd-
Berter Darstellung und die

Fign. 6 und 7 zwei Phasen beim Recken des

Rohrk&rpers auf einer Reck-
presse zu einem Blechmantel.

Der als Ein- und Mehrzweckbehilter verwende-
te Palettenbehilter 1 nach Fig. 1 flir den Transport
und zur Lagerung von Fllssiggut weist als Haupt-
bauteile einen austauschbaren Innenbehélter 2 aus
Polyethylen mit rechteckigem GrundriB und abge-
rundeten Ecken, der mit einem durch einen
Schraubdeckel 4 verschlieBbarem Einfllistutzen 3
und einem Entnahmehahn 5 ausgestattet ist, einen
Blechmantel 6 mit einem abnehmbaren Blechdek-
kel 7 sowie eine als flache Bodenwanne 9 aus
Blech ausgebildete Palette 8 mit euronormgerech-
ten Ldngen- und Breitenabmessungen zur form-
schlissigen Aufnahme des Kunststoff-lnnenbehil-
ters 2 auf.

Zur Herstellung des Blechmantels 6 wird ein
rechteckiger Blechausschnitt 10 aus verzinktem
Stahlblech, dessen Schmalseiten 11, 12 zu Doppel-
falzrdndern 11a, 12a und dessen Breitseiten 13, 14
zu Doppelfalzrdndern 13a, 14a umgekantet werden,
zu einem Rohrk&rper 15 gebogen, dessen schmal-
seitige Doppelfalzrdnder 11a, 12a miteinander ver-
hakt werden (Fig. 3-5).

Aus den zusammengehakten Doppelfalzridn-
dern 11a, 12a des Rohrkdrpers 15 wird eine Reihe
von beabstandeten Verbindungslaschen 16 durch
Schnittprdgen nach auBen parallel zu den Doppel-
falzrindern 11a, 12a ausgeformt, und die Doppel-
falzrinder 11a, 12a werden durch einen durch die
Verbindungslaschen 16 gezogenen Draht 17, des-
sen Enden 17a,17b an den beiden duBeren Verbin-
dungslaschen 16a, 16b befestigt werden, gegenein-
ander verriegelt (Fig. 3-5).

Der Rohrkdrper 15 wird auf eine Reckpresse
18 aufgezogen, deren Spreizbacken 19 die Form
der Schmalseiten 2a, 2b des Kunststoff-Innenbe-
hdlters 2 aufweisen. Beim Aufziehen auf die Reck-
presse 18 wird der Rohrk&rper 15 derart ausgerich-
tet, daB im Bereich einer Spreizbacke 19 der Reck-
presse 18 befinden sich die zusammengehakten
Doppelfalzrinder 11a, 12a des Rohrkdrpers 15.

Beim Auseinanderfahren der Spreizbacken 19
der Reckpresse 18 durch einen Druckmittelzylinder
20 nimmt der Rohrk&rper 15 die Form des Blech-
mantels 6 an. Bei dem Reckvorgang wirkt der
Rohrk&rper 15 aus Blech bzw. der entstehende
Blechmantel 6 wie ein Bremsband, so daB in der
Hauptsache die Breitseiten 21 des Blechmantels 6
gereckt werden, da die Spreizbacken 19 so weit
auseinandergedriickt werden, daB das Blechmateri-
al in den Breitseiten 21 leicht zum FlieBen gebracht
wird und sogar ein leichter "S&beleffekt” in diesen
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Breitseiten hervorgerufen wird. Durch das Recken
des Blechmaterials wird nicht nur eine Kaltverfesti-
gung desselben erreicht, sondern auch dem Blech-
mantel 6 eine solche endgiiltige Form gegeben,
daB er am Kunststoff-Innenbehilter 2 eng anliegt
und bei geringstmdglicher Blechstdrke eine maxi-
male Stabilitdt erhalt. Ferner kann durch das Rek-
ken des Blechmantels 6 beim rechteckigen Blech-
zuschnitt 10 Material eingespart werden, und flr
die Formgebung des Blechmantels 6 ist keine
komplizierte und teure Spezialpresse mit grofien
PreBformen erforderlich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Blechminteln,
insbesondere flir Palettenbehilter mit einem
Innenbehilter aus Kunststoff, bei dem ein
rechteckiger Zuschnitt aus Stahlblech rohrf&r-
mig gebogen wird und die StoBrdnder des
Rohrk&rpers fest miteinander verbunden wer-
den, der Rohrkdrper aus Stahlblech liber eine
Reckpresse gezogen wird, deren Spreizbacken
die Form der Schmalseiten des Kunststoff-In-
nenbehilters aufweisen, und durch Auseinan-
derfahren der Spreizbacken der Reckpresse
die Breitseiten des Blechmantels bis zum Flie-
Ben des Materials gereckt und damit kaltverfe-
stigt werden, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Schmalseiten (11, 12) des rechteckigen Blech-
zuschnitts (10) zu einem Mehrfachfalzrand,
vorzugseise einem Doppelfalzrand (11a, 12a)
umgekantet werden, die Doppelfalzrdnder (11a,
12a) des aus dem Blechzuschnitt (10) geboge-
nen Rohrk&rpers (15) miteinander verhakt wer-
den, aus den zusammengehakien Doppelfalz-
rdndern (11a, 12a) eine Reihe von beabstande-
ten Verbindungslaschen (16) durch Schnittpri-
gen nach auBen parallel zu den Doppelfalzran-
dern (11a,12a) ausgeformt werden, die Doppel-
falzrdnder (11a, 12a) durch einen durch die
Verbindungslaschen (16) gezogenen Draht (17)
gegeneinander verriegelt werden und der der-
art hergestellte Rohrkdrper (15) auf der Reck-
presse (18) zu einem Blechmantel (6) geformt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Enden (17a, 17b) des durch
die Verbindungslaschen (16) gezogenen Ver-
riegelungsdrahtes (17) an den beiden duBeren
Verbindungslaschen (16a, 16b) befestigt wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Rohrk&rper (15) der-
art auf die Reckpresse (18) aufgezogen wird,
daB sich die zusammengehakten Doppelfalz-
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rdnder (11a, 12a) des Rohrkdrpers (15) im
Bereich einer Spreizbacke (19) der Reckpresse
(18) befinden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl eine Spreizbacke(19) der Reck-
presse (18) mit einer ihrer beiden abgerunde-
ten Eckkanten zur Anlage an die zusammen-
gehakten Doppelfalzrdnder (11a, 12a) des
Rohrk&rpers (15) kommt.

Verfahren nach Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schmalseiten (11, 12)
und die Breitseiten (13, 14) des rechteckigen
Blechzuschnitts (10) zu Doppelfalzrindern
(11a-14a) umgekantet werden.
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Fig. 1
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Fig. 2
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