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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Aushalsungen in Werkstiicken
(57) Eine Vorrichtung zur Herstellung von Aus-

halsungen in Werkstlicken weist eine Biegeform mit
einer Innenform 16 und einer AuBBenform 12 zur Auf-
nahme eines Werkstlickes 96 und einen Stempel 24
zum Durchziehen durch die Biegeform und eine Betéti-
gungsvorrichtung 50 flur den Stempel auf. Die Betiti-
gungsvorrichtung 50 umfaBt eine von einer
Antriebsvorrichtung 28 betatigbare Zugstange 62, an
der eine Vorrichtung 52 zur selbsttatigen Aufnahme,
Verriegelung und Entriegelung des Stempels 24 ange-
ordnet ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstel-
lung von Aushalsungen in Werkstiicken, insbesondere
in Rohren bzw. fir Rohrabzweigungen.

Es ist bekannt, solche Aushalsungen in Rohren mit
Hilfe von Kugeln herzustellen, indem die Kugel in das
Rohr eingeschoben und mittels beispielsweise hydrau-
lisch betatigter Keilstempel durch ein in der Rohrwan-
dung ausgeschnittenes Loch, dessen Durchmesser
geringer ist als der Durchmesser der Kugel, hindurch
nach auBen gedrickt wird. Bei diesem Vorgang wird der
Werkstoff unter VergréBerung des Loches seitlich nach
auBen umgelegt zur Ausbildung einer Aushalsung oder
eines Kragens, an die bzw. den dann beispielsweise
Rohrstlicke anbringbar sind. Diese bekannte Vorrich-
tung ist aufwendig und arbeitet umsténdlich und auch
nicht zuverlassig.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
darin, eine neuartige Vorrichtung zur Herstellung von
Aushalsungen in Werksticken anzugeben, die einfach
und zuverlassig arbeitet.

Diese Aufgabe wird durch die Erfindung geman
Anspruch 1 geldst.

Vorteilhafte und zweckméBige Weiterbildungen der
Erfindung nach Anspruch 1 sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

Die Erfindung soll nachfolgend anhand der beige-
fugten Zeichnung, in der ein Ausfihrungsbeispiel dar-
gestellt ist, naher erlautert werden.

Es zeigt
Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zur
Herstellung von Aushalsungen in
Rohren mit einer AuBen- und
einer Innenform als Teile eines
Werkzeuges,
schematisch eine Seitenansicht
auf eine bei der Vorrichtung nach
Fig. 1 verwendete Aufnahme fir
mehrere  AuBenformen unter-
schiedlicher GréBe,
die Innenform des Werkzeuges
der Vorrichtung nach Fig. 1 in
einer Vorderansicht und einer
Seitenansicht,
die AuBenform des Werkzeuges
der Vorrichtung nach Fig. 1 in
einer axialen Ansicht und einer
Seitenansicht,
einen bei der Vorrichtung nach
Fig. 1 verwendeten Zieh-Stempel
des Werkzeuges in einer Vorder-
ansicht, einer Seitenansicht und
einer Draufsicht und
eine bei der Vorrichtung nach Fig.
1 eingesetzte Vorrichtung zur
Betdatigung des Zieh-Stempels
nach Fig. 5 mit einer Verriege-

Fig. 2

Fig. 3a und 3b

Fig. 4a und 4b

Fig. 5a, 5b und 5¢

Fig. 6a und 6b
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lungs- und Entriegelungsvorrich-
tung in einer Vorderansicht und
einer Seitenansicht - teilweise im
Schnitt.

Gleiche Bauteile in den Figuren der Zeichnung sind
mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

Die Zeichnung zeigt eine Vorrichtung 2 zur Herstel-
lung von Aushalsungen in Rohren mit einer Grundplatte
4, auf dem ein erstes Gestell 6 fest und ein zweites, als
Schlitten ausgebildetes Gestell 8 verschiebbar (siehe
Pfeil 9) angeordnet sind, vgl. Fig. 1. Am ersten Gestell 6
ist eine erste Platte 10, vorzugsweise kreisférmige
Platte, drehbar angeordnet, auf der auf einem Kreis
mehrere  zylinderschalenférmige AuBenformen 12
unterschiedlicher Gr6Be angeordnet sind, vgl. Fig. 2.

Am Schlitten 8 ist eine zweite Platte 14, vorzugs-
weise kreisformige Platte, drehbar angeordnet, auf der
auf einem Kreis mehrere zylinderférmige, den AuBen-
formen 12 zugeordnete Innenformen 16 angeordnet
sind, deren AuBendurchmesser kleiner als der Innen-
durchmesser der AuBenformen ist.

Die AuBenformen 12 und Innenformen 16 kénnen
jeweils auch samtlich gleich ausgebildet sein, und es
kann auch nur eine AuBenform und eine Innenform vor-
gesehen sein.

Durch Verfahren des Schlittens 8 in der Zeichnung
(Fig. 1) nach links kann die Innenform 16 in die in der
Arbeitsstellung nach unten offene zylinderschalenfér-
mige AuBenform geschoben werden. Die AuBenform ist
etwas groBer als ein Halbzylinder und weist im Zylinder-
mantel ein Biegeloch 18 auf, dessen Lochinnenkante
als Biegekante 20 ausgebildet ist (vgl. auch Fig. 4), an
der die Aushalsung durch Anziehen mittels eines Stem-
pels geformt wird, was weiter unten néher erlautert
wird.

Die Innenform 16 ist ebenfalls mit einem Loch im
Zylindermantel ausgebildet (vgl. auch Fig. 3), das als
Aufnahme 22 flr einen Stempel 24 dient, mit dessen
Hilfe die Aushalsung an dem Rohr durch Anziehen an
der Biegekante 20 der AuBenform 12 geformt wird, was
weiter unten naher erlautert wird.

Am Schlitten 8 ist ein Ausleger 26 zur Aufnahme
eines Hydraulikzylinders 28 angeordnet, welcher Uber
eine unten naher beschriebene Vorrichtung den Stem-
pel 24 betéatigt.

Anders als dargestellt kdnnen auch die AuBenfor-
men am Schlitten und die Innenformen ortsfest ange-
ordnet sein.

Bezugszeichen 30 und 32 bezeichnen stirnseitige
Gewindebohrungen in den AuBen- und Innenformen 12
und 16 zur Befestigung an den Platten 10 und 14 mittels
nicht dargestellter Schraubbolzen.

Der Stempel 24 ist in den Fig. 5a bis 5¢ naher dar-
gestellt. Er ist als Hohlkérper ausgebildet, dessen
AuBenflache als Flache zweier sich senkrecht schnei-
dender gleich groBer Zylinderflachen 34, 36 ausgebildet
ist, wobei die eine Zylinderflache 34 senkrecht und die
andere Zylinderflache 36 waagerecht angeordnet ist.
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Die Schnittkante 38 ist abgerundet, vgl. insbesondere
Fig. 5a. In der zylindrisch runden Oberseite 39 ist mittig
ein Langloch 40 mit kreisbogenférmigen Schmalseiten
42, 44 ausgebildet. Das Langloch 40 weist rundherum
eine Hinterschneidung 46 auf. Das Langloch 40 mit der
Hinterschneidung 46 dient zur Aufnahme einer in den
Fig. 5a bis 5¢ nicht dargestellten, anhand der Fig. 6a
und 6b unten néher beschriebenen Verriegelungsvor-
richtung. Die Hohe des Stempels wird gleich dem
Radius des Zylinders 36 oder etwas gréBer als dieser
Radius gewahlt, damit die Aushalsung exakt kreisrund
wird. Der beschriebene Stempel 24 hat den groBen Vor-
teil, daB durch seine Form eine gleichmagige Verteilung
der Ziehkrafte auf das rohrférmige Werkstiick erreicht
wird, da der Stempel stets (berall am Werkstlick
anliegt. Dadurch ist die Gefahr eines Materialrisses ver-
mieden.

Die Fig. 6a und 6b zeigen das aus der Innenform
16, der AuBenform 12 und dem Stempel 24 bestehende
Werkzeug an einer Betatigungsvorrichtung 50.

Die Betatigungsvorrichtung 50 umfaBt eine Ver-
und Entriegelungsvorrichtung 52, welche Uber einen
Adapter 54 oder auch direkt mit einer Kolbenstange des
Hydraulikzylinders 28 verbunden ist.

Die Ver- und Entriegelungsvorrichtung 52 umfaBt
ein nach oben halbkreisférmiges, scheibenférmiges
Verriegelungsorgan 56 und zwei Verriegelugnsele-
mente 58, 60, die, wie dargestellt, vorzugsweise in
Form von Kreisscheiben ausgebildet sind.

Das Verriegelungsorgan 56 ist an einer Rechteck-
Zugstange 62 angeordnet, die mit dem Adapter 54 bzw.
der Kolbenstange des Hydraulikzylinders 28 verbunden
oder beispielsweise wie dargestellt verschraubt ist. Die
Verriegelungselemente 58, 60 sind an einem Halter 64
vermittels angeformter Pendelstangen 66, 68 pendelar-
tig aufgehangt. Der Halter 64 ist verschiebbar auf der
Zugstange 62 angeordnet.

Ein an der Zugstange 62 angeordneter Begren-
zungsstift 70 begrenzt den Verschiebeweg des Halters
64 auf der Zugstange 62 nach unten.

Am Halter 64 ist ferner in einer Kulissenfhrung 72
ein Entriegelungsglied 74 verschiebbar angeordnet,
welches einen Fuhrungsschlitz 76 fiir einen beidseitig
abgeflachten Fluhrungsstift 78 aufweist, welcher fest in
der Kulissenfihrung 72 des Halters 64 angeordnet ist.
Das Entriegelungsglied 74 weist oberseitig und unter-
seitig Schragflachen 80, 82 auf. Der Flhrungsschlitz 76
miindet beidendig in Bohrungen 81, 83, deren Durch-
messer so gewahlt ist, daB eine Drehung des Entriege-
lungsgliedes 74 um den Fahrungsstift 78 méglich ist.

Oberhalb des Halters 64 ist ein mit diesem fest ver-
bundener und entlang der Zugstange 62 verschiebbarer
Verriegelungsblock 84 angeordnet, welcher eine vor-
zugsweise schrag aufwdarts zeigende Sackbohrung 86
aufweist, in die ein Verriegelungsstift 88 einfihrbar ist,
welcher am unteren Ende eines Verriegelungshebels
90 angebracht ist, welcher mit seinem oberen Ende
drehbar an einem Arm 92 angeordnet ist, welcher fest
mit der Zugstange 62 bzw. dem Adapter 54 verbunden
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ist. Das untere Ende des Verriegelungshebels 90 kann
zusatzlich ein Gewicht 94 zum Beschweren aufweisen,
das vorzugsweise als Griff ausgebildet ist.

Die beschriebene Vorrichtung arbeitet wie folgt:

Zunéachst wird im auseinandergefahrenen Zustand
von Gestell 6 und Schlitten 8 der Stempel 24 (iber das
Aufnahmeloch 22 in die zylindrische Innenform 16
gelegt; danach wird ein rohrférmiges Werkstlick 96, bei-
spielsweise ein V4a-Schornsteinrohr, an dem eine Aus-
halsung ausgebildet werden soll, so Uber die Innenform
16 geschoben, daB ein im Werkstiick 96 vorgefertigtes
Loch Uber das Aufnahmeloch 22 zu liegen kommt;
danach wird die AuBenform 12 durch Verschieben des
Schlittens 8 Uiber das Werkstiick 96 und die Innenform
16 gefahren, derart, daB das Biegeloch 18 der AuBBen-
form mit dem Loch des Werkstlickes und dem Stempel
in der Innenform fluchtet. In der Fig. 1 und Fig. 6 ist die-
ser Zustand schematisch dargestellt.

Die Fig. 6 zeigt die Vorrichtung 52 im teilweise
abgesenkten Zustand, d. h. in dem Zustand, in dem das
Verriegelungsorgan 56 und die Verriegelungselemente
58, 60 in den Stempel 24 eingefahren werden zur Ver-
riegelung mit dem Stempel. Beim weiteren Absenken
mittels des Hydraulikzylinders 28 setzt das Entriege-
lungsglied 74 auf den Stempel 24 auf, wird gefiihrt vom
Fuhrungsstift 78 nach oben geschoben und lauft mit
seiner Schragflache 80 gegen die schrag ausgebildete
Unterseite 98 des Verriegelungshebels 90 und ver-
schwenkt infolge der Keilwirkung den Verriegelungshe-
bel 90 nach auBen, wodurch der Verriegelungsstift 88
aus der Sackbohrung 86 ausriickt; hierdurch werden
der Verriegelungsblock 84 und der Halter 64 frei und fal-
len zusammen mit den Verriegelungselementen 58, 60
und dem Fuahrungsstift 78 auf der Zugstange 62 nach
unten bis zur Anlage auf dem Begrenzungsstift 70.
Dabei gelangt der FOhrungsstift 78 in das jeweils untere
Loch (hier Loch 83) des Entriegelungsgliedes 74,
wodurch dieses Entriegelungsglied infolge der schra-
gen unteren Flache 82 mit seinem oberen Ende nach
auBen kippt. Ferner bewegen sich die Verriegelungs-
elemente 58, 60 auf der Kreisflache des Verriegelungs-
organes 56 nach auBen und unter die Hinterschneidung
46 des Langloches 40 des Stempels 24. Wenn jetzt die
Zugstange 62 mit dem Verriegelungsorgan 56 nach
oben bewegt wird, verriegelt das Verriegelungsorgan 56
die Verriegelungselemente 58 und 60 unter der Hinter-
schneidung 46, was fir die Verriegelungselemente
gestrichelt in der Fig. 6a eingezeichnet ist. Durch weite-
res Hochziehen wird der Stempel 24 mit nach oben
genommen zum Umbiegen oder Umbérdeln des in das
Biegeloch 18 des der AuBenform hineinragenden Ran-
des des Loches des rohrférmigen Werkstickes 96
zwecks Herstellung einer Aushalsung.

Zum Entriegeln des Stempels 24 wird nach erfolg-
ter Herstellung der Aushalsung und Hochfahren des
Stempels die Innenform 16 aus dem Werkstiick und der
AuBenform 12 herausgezogen und die Zugstange 62
mit Hilfe des Hydraulikzylinders 28 nach unten gefah-
ren, bis der noch durch das Verriegelungsorgan 56 und
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die Verriegelungselemente 58, 60 verriegelte Stempel
24 in der Innenform 16 aufsetzt und durch weiteres
Absenken der Zugstange 62 und das durch das Aufset-
zen der Kulissenfihrung 72 bewirkte Abriicken des Ver-
riegelungsorganes 56 von den Verriegelungselementen
58 und 60 die Verriegelungselemente wieder nach
innen schwenken kénnen in die durchgezogen darge-
stellte Stellung geménB Fig. 6a und der Verriegelungshe-
bel 90 relativ zum Verriegelungsblock 84 nach unten
bewegt wird und mit seinem Verriegelugnsstift 88 in die
Sackbohrung 86 des Verriegelungsblockes 84 selbstta-
tig einrastet. Das Zusatzgewicht 94 unterstitzt dieses
Einrasten.

Jetzt kénnen durch Hochziehen der Zugstange 62
das Verriegelungsorgan 56 und die Verriegelungsele-
mente 58, 60 aus dem Stempel 24 und aus der Innen-
form 16 herausgezogen werden. Dabei wird das Ende
des Entriegelungsgliedes 74, in dem sich der Flhrungs-
stift 78 befindet, durch den Fuhrungsstift 78 mit nach
oben genommen, und das Entriegelungsglied 74 ver-
schwenkt selbsttatig wieder in die senkrechte Lage. Die
Vorrichtung ist jetzt fir den nachsten Ziehvorgang
bereit. Mit der beschriebenen Vorrichtung, insbeson-
dere dem beschriebenen Stempel, kénnen vorteilhaft
Aushalsungen hergestellt werden, die den gleichen
Durchmesser aufweisen wie das rohrférmige Werk-
stick. Mit der beschriebenen Vorrichtung ist es auch
méglich, zwei oder sich gegeniberliegende oder ver-
setzt zueinander angeordnete Aushalsungen zu erzeu-
gen, wobei die Aushalsungen auch einen Durchmesser
haben kénnen beliebig kleiner als der Durchmesser des
rohrférmigen Werkstiicks.

Die beschriebene Vorrichtung 52 zum Verriegeln
und Entriegeln ist nicht nur bei Stempeln zur Herstel-
lung von Rohraushalsungen, sondern auch bei Stem-
peln zur Herstellung von Aushalsungen in anderen
Werkstlicken, beispielsweise plattenférmigen Werk-
stiicken, geeignet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Aushalsungen in
Werkstiicken mit einem eine Biegeform zur Auf-
nahme des Werkstlcks und einen Stempel zum
Durchziehen durch die Biegeform aufweisenden
Werkzeug und mit einer Betétigungsvorrichtung far
den Stempel, dadurch gekennzeichnet, daB die
Betatigungsvorrichtung (50) eine von einer
Antriebsvorrichtung (28) betatigbare Zugstange
(62) aufweist, an der eine Vorrichtung (52) zur Auf-
nahme, Verriegelung und Entriegelung des Stem-
pels (24) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Vorrichtung (52) einen auf der
Zugstange (62) verschiebbaren und verriegelbaren
Verriegelungsblock (84) aufweist, an dem wenig-
stens ein verriegelbares und entriegelbares Ele-
ment (58, 60) zur Verriegelung des Stempels (24)
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mit der Zugstange (62) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Verriegelung des Verriegelungs-
blockes (84) ein pendelartig drehbar mit der
Zugstange (62) verbundener Verriegelungshebel
(90) vorgesehen ist, an dessen freiem Ende ein
Verriegelungsstift (88) zum selbsttatigen Einrasten
in eine Verriegelungsbohrung (86) des Verriege-
lungsblockes (84) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Verriegelungsblock (84) beidsei-
tig der Zugstange (62) jeweils ein
Verriegelungselement (58 bzw. 60) pendelartig
drehbar angebracht ist, und daB die Zugstange (62)
am unteren Ende ein Verriegelungsorgan (56) auf-
weist, das zusammen mit den Verriegelungsele-
menten (58, 60) in ein mit einer Hinterschneidung
(46) ausgebildetes Langloch (40) des Stempels
(24) einfahrbar ist und durch das die Verriegelungs-
elemente (58, 60) unter die Hinterschneidung (46)
in eine den Stempel (24) mit der Zugstange (62)
verriegelnde Stellung schwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB am Verriegelungsblock (84)
oberhalb des Stempels (24) ein Entriegelungsglied
(74) fur den Verriegelungshebel (90) angeordnet
ist, das einen Fuhrungsschlitz (76) aufweist, mit
dem das Entriegelungsglied an einem am Verriege-
lungsblock fest angebrachten, beidseitig abgeflach-
ten FOhrungsstift (78) gefihrt ist, so daB das
Entriegelungsglied (74) relativ zum Verriegelungs-
block (84) beim Absenken der Zugstange (62) nach
dem Aufsetzen auf den Stempel (24) am Fuhrungs-
stift (78) nach oben gegen die Unterseite des Ver-
riegelungshebels (90) bewegbar ist und diesen aus
der Raststellung heraus nach auB3en verschwenkt
zur Freigabe des Verriegelungsblockes (84), des-
sen Fallbewegung durch einen an der Zugstange
(62) angebrachten Begrenzungsstift (70) begrenzt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fuhrungsschlitz (76) beidendig
in Bohrungen (81, 83) miindet, deren Durchmesser
gréBer ist als der maximale Durchmesser des Fih-
rungsstiftes (78).

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verriegelungsorgan (56)
ein plattenférmiges, am Zugstangenende ange-
brachtes oder angeformtes Bauteil ist, das von der
Zugstange (62) nach zwei gegeniberliegenden
Seiten bogenférmig, vorzugsweise kreisbogenfor-
mig oder schrag auswarts abfallende Seiten auf-
weist, die beim Hochziehen der Zugstange bei
entriegeltem Verriegelungsblock (84) die Verriege-
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lungselemente (58, 60) nach auBen schwenken.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Biegeform eine zylindrische
Innenform (16), in die ein Loch (22) zum Einfthren
des Stempel (24) eingebracht ist und lber die ein
zu bearbeitendes rohrférmiges Werkstick (96)
schiebbar ist, und eine teilzylindrische, nach unten
offene AuBenform (12) aufweist, deren Innenradius
um wenigstens die Stérke des zu bearbeitenden
rohrférmigen Werkstlickes (96) gr6Ber ist als der
AuBenradius der Innenform, und die mit einem mit
dem Stempel (24) zusammenwirkenden Biegeloch
(18), deren Lochinnenkante als Biegekante (20)
ausgebildet ist, ausgestattet ist und Uber die Innen-
form (16) und das Werkstlck (96) schiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Mantel der AuBenform (12)
etwas groBer als der Mantel eines Halbzylinders ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
AuBenflache des Stempels (24) als Flache (34, 36)
eines senkrechten Zylinders und eines diesem
senkrechten Zylinder waagerecht schneidenden
gleich groBen Zylinders ausgebildet ist, wobei die
Schnittkanten (38) beider Zylinder abgerundet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Langloch (40) des
Stempels (24) auf der zylindrisch runden Oberseite
(39) mittig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 8, dadurch
gekennzeichnet, daB mehrere unterschiedliche
Innenformen (16) und mehrere diesen zugeordnete
AuBenformen (12) einander gegeniber auf senk-
rechten Drehtellern (14, 10) angeordnet sind, von
denen wenigstens ein Drehteller auf einem Schiit-
ten (8) verschiebbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1, 8, 10 und
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Héhe des
Stempels gleich dem Radius des Zylinders (36)
oder etwas groBer als dieser Radius ist.
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