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(54)  Vorrichtung zum Ausbeulen von Kragen an Metallfassern

(57)  Ziel der Erfindung ist eine Vorrichtung zum
Ausbeulen von Kragen (13) an Metallfassern (10) die
sich in eine vollautomatische Anlage eingliedern lait.
Die Vorrichtung weist eine Ausbeuleinrichtung mit einer
Druckwalze (40), wenigstens zwei Stiitzwalzen (33, 39)
und einer Halteeinrichtung (21) zum Halten der Metall-
fasser (10) wahrend des Ausbeulens auf. Diese Vorrich-
tung ist zur Verwirklichung gekennzeichnet durch einen
Forderer (20), durch den die Metallfasser an die Halte-
einrichtung (21) Ubergebbar sind.

Die Vorrichtung ist besonders gut zum Ausbeulen
von kragen (13) an sogenannten KEG-Fasser geeignet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Ausbeulen von Kragen (13) an Metallfdssern (10) mit
einer Ausbeuleinrichtung mit einer Druckwalze (40) ,
wenigstens zwei Stitzwalzen (38,39) und einer Halte-
einrichtung (21) zum Halten der Metallfasser (10) wah-
rend des Ausbeulens.

[0002] Eine solche Vorrichtung ist durch die FR 2
542 646 A1 bekannt.

[0003] Bier und andere Getranke werden von den
Brauereien etc. zunehmend in sogenannten KEG-Fas-
sern an Gaststatten und sonstige Groflabnehmer aus-
geliefert. Die KEG-Fasser sind Metallfasser aus
Edelstahl, die an ihrer Unter- und Oberseite einen Ful3-
bzw. Kopfkragen aufweisen. Diese Kragen weisen an
ihren freien Stirnseiten einen rohrartigen Ring auf.
[0004] Beim Be- und Entladen der KEG-Fasser
sowie beim Hantieren mit den Fassern in der Brauerei
bzw. den Gaststatten kommt es haufig dazu, dal die
Kragen verbiegen bzw. verbeulen. Dieses fiihrt zu St6-
rungen in den Abflllanlagen der Brauereien beim Aus-
waschen und Beflillen der KEG-Fasser, da der
Falverschlu® aufgrund der Verformungen am Kragen
nicht exakt auf einer Spil- bzw. Fullanze positioniert
werden kann. Fasser mit verformtem Kragen sind daher
vor dem Auswaschen bzw. Befiillen auszusortieren und
die Kragen zu richten bzw. auszubeulen.

[0005] Bei der Vorrichtung nach der FR 2 542 646
A1 werden die KEG-Fasser durch eine Bedienperson
auf ein Maschinengestell gelegt und hier um ihre Achse
rotierbar eingespannt. Der Kragen wird sodann durch
eine radial innen angeordnete Druckwalze und zwei
radial auRen angeordneten, mit der Druckwalze zusam-
menwirkenden Stltzwalzen nach dem Prinzip der Drei-
Walzen-Biegung ausgebeult. Das KEG-Fal wird zu die-
sem Zweck rotierend angetrieben.

[0006] Eine weitere Vorrichtung zum Ausbeulen
von Metallfassern beschreibt EP 0 377 219 B1, die auf
die FR 2 542 646 A1 bezug nimmt. Danach wird an der
Vorrichtung nach der FR 2 542 646 A1 als nachteilig
empfunden, dall das KEG-Fal} rotierend angetrieben
werden muf}, was einen gesonderten Antrieb erfordert,
sowie dal’ die Druckwalze schrag nach innen gerichtet
ist, um den zumeist nach schrag innen eingebeulten
Kragen wieder ausbeulen zu kénnen, was die Vorrich-
tung nur fir KEG-Fasser mit hohem Kragen tauglich
erscheinen laft.

[0007] Die Vorrichtung nach der EP 0 377 219 B1
verlalRt daher das Prinzip der Drei-Walzen-Biegung.
Das Fal} wird ebenfalls manuell auf ein Maschinenge-
stell hochkant gestellt und festgespannt. Der Kragen
wird sodann durch eine in den Kragen greifende Klaue
ausgebeult, indem die Klaue radial nach aulRen gezo-
gen wird. Ein Widerlager an der AuRenseite des Kra-
gens verhindert, dal dieser zu stark nach auflen
gezogen wird. FUr ein gutes Ausbeulergebnis ist es
erforderlich, dal das Fall immer exakt mit der tiefsten
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Stelle der Beule durch die Bedienperson in die Vorrich-
tung eingestellt wird. Dieses macht das Ausbeulen mit
dieser Vorrichtung entsprechend aufwendig. Ferner
haben Erfahrungen in der Praxis gezeigt, daf} sich die
Kragen der KEG-Fasser mit der Vorrichtung nach der
EP 0 377 219 B1 nicht exakt ausbeulen lassen.

[0008] Nachteilig an den Vorrichtungen sowohl
nach der FR 2 542 646 A1 als auch der EP 0 377 219
B1 ist, dak die KEG-Fasser manuell durch eine Bedien-
person in die Vorrichtungen bzw. deren Maschinenge-
stell gestellt werden mussen. Die Vorrichtungen nach
dem Stand der Technik lassen sich somit nicht in eine
vollautomatische Anlage eingliedern. Bei der Vorrich-
tung nach der EP 0 377 219 B1 kommt hinzu, daR die
jeweilige Beule im Kragen exakt zur Klaue positioniert
werden muf, wodurch fiir einen vollautomatischen
Betrieb zusétzliche Uberwachungsorgane erforderlich
waren.

[0009] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde,
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art derart
weiterzubilden, daR sie in eine vollautomatische Anlage
eingegliedert werden kann.

[0010] Zur Loésung dieses Problems ist die erfin-
dungsgeméafle Vorrichtung durch einen Forderer
gekennzeichnet, durch den die Metallfasser an die Hal-
teeinrichtung tbergebbar sind.

[0011] Wie sich aus dem eingangs genannten
Oberbegriff ergibt, verlat die Erfindung den durch die
EP 0 377 219 B1 eingeschlagenen Weg und kehrt zur
Drei-Walzen-Biegung zuriick. Die aus der Abflllanlage
ausgeschleusten Metallfasser werden somit gegebe-
nenfalls Gber einen Zwischenfoérderer durch den Férde-
rer an die Halteeinrichtung Ubergeben, die das
Metallfal Gbernimmt und zum Ausbeulen positioniert.
Nach dem Ausbeulen kénnen die Metallfasser wieder
an den Foérderer (bergeben und gegebenenfalls tGber
einen zweiten Zwischenférderer wieder in den norma-
len Abfillproze3 zurlickgeschleust werden. Die erfin-
dungsgemafe Vorrichtung lalt sich somit als Teil einer
vollautomatischen Anlage eingliedern. Manueller Ein-
griff durch eine Bedienperson ist nicht mehr erforder-
lich.

[0012] Vorzugsweise ist dem Férderer eine Wende-
einrichtung fur die Metallfasser zugeordnet. Hierdurch
lassen sich beide Kragen, nadmlich der FuRkragen und
der Kopfkragen, durch die erfindungsgemaRe Vorrich-
tung ausbeulen. Nachdem einer der Kragen ausgebeult
worden ist, wird das Metallfal® an den Forderer zurtick-
gegeben, gewendet und sodann wieder an die Halteein-
richtung Ubergeben und schlieRlich ausgebeult. Der
Forderer selbst kann zweckmaRigerweise ein Rollenfor-
derer sein, der in Forderrichtung gesehen vorzugsweise
V-férmig ausgebildet ist.

[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
dem Foérderer ein Magazin zum Zwischenspeichern von
Metallfassern vor-und/oder nachgeschaltet. Bei einem
hohen Aufkommen von zu reparierenden Fassern kén-
nen diese in diesem Magazin zwischengespeichert und
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sodann bei einem niedrigeren Aufkommen abgearbeitet
werden. Des gleichen kann es unter Umstanden zweck-
maRig sein, bereits reparierte Fasser vor dem Ein-
schleusen in die Abfiillanlage zwischenzuspeichern.
[0014] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung sind die Druckwalze und die Stutzwalzen an
einer Walzenfihrung gelagert, die ihrerseits rotierend
um ihre Achse antreibbar ist, wahrend das Metallfal
fest in der Halteeinrichtung eingespannt ist. Anders als
bei der Vorrichtung nach der FR 2 542 646 A1 steht
somit das Metallfal’ still, wéhrend die Walzenfiihrung
mit der Druckwalze und den Stitzwalzen rotiert. Hier-
durch ergibt sich ein einfacherer konstruktiver Aufwand,
da zum rotierenden Antreiben der Metallfasser nach
dem Vorbild der FR 2 542 646 A1 grolRe Reibkrafte zwi-
schen einer Antriebsrolle und dem Metallfal® erforder-
lich sind. Diese Reibkrafte sind in der Praxis kaum
darstellbar.

[0015] Weitere Merkmale der Erfindung beziehen
sich auf die Ausgestaltung der Halteeinrichtung, Ein-
richtungen zur automatischen Steuerung der Vorrich-
tung bei unterschiedlichen FaRdurchmessern sowie auf
konstruktive Ausgestaltungen der Druckwalze.

[0016] Die Erfindung wird nachfolgend anhand
eines in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungs-
beispieles naher erlautert. In diesen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Anlage
zum Ausbeulen von Metallfdssern mit der
erfindungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 2 eine Vorrichtung mit den Erfindungsmerkma-
len in Seitenansicht,

Fig. 3 die Vorrichtung gemaf Fig. 2 in Draufsicht,

Fig. 4 die Vorrichtung gemaR Fig. 2 in Vorderan-
sicht bei gedffneter Halteeinrichtung,

Fig. 5 die Vorrichtung gemaR Fig. 2 in Vorderan-
sicht bei geschlossener Halteeinrichtung,

Fig. 6 ein Detail der Vorrichtung gemaR Fig. 2,

Fig. 7 das Detail gemaR Fig. 6 mit einem anderen
Fal3typ,

Fig. 8 eine Druckwalze flr die Vorrichtung geman
Fig. 2 in Langsschnitt.

[0017] Fig. 1 zeigt einen Anlagenteil einer Abflillan-

lage fir Metallfasser, sogenannter KEG-Fasser. Die
leeren Metallfasser 10 werden durch einen Zuférderer
11 einer FaBerkennung 12 zugefiihrt. Hier werden
Metallfasser 10 mit verbeulten Kragen 13 erkannt und
sodann rechnergesteuert auf einer nachfolgenden Wei-
che 14 einem Zwischenférderer 15 Gbergeben. Nicht
beschadigte Metallfasser 10 passieren die Weiche 14
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auf einem By-Pass-Forderer 16 direkt zur Fafdreini-
gungs- und Abfiillanlage.

[0018] Auf dem Zwischenférderer 15 passiert das
Metallfa® 10 eine Lichtschranke 17. Diese betatigt
einen Stopper 18, der eventuell nachfolgende Metallfas-
ser 10 anhéalt. Das Metallfa® 10 gelangt sodann in eine
Wendeeinrichtung 19. In der Wendeeinrichtung 19 wird
das Metallfal® 10 gespannt, angehoben und sodann um
90° mit dem beschadigten, also auszubeulenden Kra-
gen 13 nach vorn wieder abgelegt. Das Metallfal®
gelangt sodann auf einen Rollenforderer 20, der das
Metallfafd 10 bis in den Bereich einer Halteeinrichtung
21 transportiert. Hier wird das Metallfal3 10 von der Hal-
teeinrichtung 21 erfaf3t und gespannt und sodann in
spater noch genauer zu beschreibender Weise ausge-
beult.

[0019] Nach dem Ausbeulen des Kragens 13 wird
das Fall wieder von der Halteeinrichtung 21 auf dem
Rollenférderer 20 abgelegt. Sollte auch der gegentiber-
liegende Kragen 13 des Metallfasses 10 beschadigt
sein, wird das Fall sodann wieder durch die Wendeein-
richtung 19 um 180° gedreht und in der vorbeschriebe-
nen Form wieder dem Ausbeulvorgang zugefiihrt. Sind
beide Kragen 13 eines Metallfasses 10 ausgebeult, wird
das FaR durch die Wendeeinrichtung 19 um 90° in die
aufrechte Position gebracht und mittels einer Weiche 22
auf einen zweiten Zwischenforderer 23 aufgeschoben.
Hier passiert das reparierte Metallfa® 10 eine zweite
Lichtschranke 24, die den Stopper 18 betatigt, so daf}
ein neues, zu reparierendes Metallfal 10 freigegeben
wird. Durch den Zwischenfoérderer 23 wird das repa-
rierte Metallfa® 10 wieder in den By-Pass-Forderer 16
eingeschleust. Gegebenenfalls kann auf dem Zwi-
schenforderer 23 ein weiterer Stopper vorgesehen sein,
so dal® der Zwischenforderer 23, wie auch der Zwi-
schenforderer 15 als Magazin zur Zwischenspeiche-
rung von Metallfassern 10 dienen kann.

[0020] Wie insbesondere in den Fig. 2, 4 und 5
besonders gut sichtbar, ist der Rollenférderer 20 im
Querschnitt V-férmig ausgebildet. Er besteht aus zwei
Reihen 25, 26 jeweils V-férmig zueinander angeordne-
ter Rollen 27, 28. Das Metallfal® 10 wird hierdurch
immer genau mittig zugefihrt.

[0021] Zur Klarstellung sei darauf hingewiesen, dal}
nur der Rollenférderer 20 im Querschnitt V-formig aus-
gebildet ist, wahrend der vor der Wendeeinrichtung 19
angeordnete Zwischenforderer 15 und der Zwischenfor-
derer 23 eben sind. Nach dem vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel werden die Metallfasser 10 namlich im
Bereich der Zwischenférderer 15 und 23 aufrecht trans-
portiert, wahrend sie vom Rollenférderer 20 liegend
transportiert werden. Selbstverstandlich kdnnen aber
auch die Zwischenférderer 15 und/oder 23 V-férmig
ausgebildet werden, falls die Metallfasser 10 auch in
diesem Bereich liegend transportiert werden sollen.
[0022] Die Halteeinrichtung 21 weist zwei unterein-
ander angeordnete Paare von Greifarmen 29 und 30
auf. Diese Greifarme 29, 30 sind Uber Gelenkbolzen 31,



5 EP 0997 205 A2 6

32 gelenkig mit Haltern 33 am Maschinengestell ver-
bunden. Die Greifarme 29, 30 sind dabei drehfest mit
dem Gelenkbolzen 31 bzw. 32 verbunden. Die Gelenk-
bolzen 31 und 32 sind ihrerseits drehbar in den Haltern
33 gelagert. Zwischen den beiden oberen Greifarmen
29 ist ein drehtest mit dem oberen Gelenkbolzen 31 ver-
bundener Betatigungshebel 34 angeordnet. Dieser ist
an seinem freien Ende mit einem Betatigungszylinder
35, vorzugsweise einem doppelwirkenden Hydraulikzy-
linder, verbunden. Mittels des Betatigungszylinders 35
und des Betatigungshebels 34 wird somit direkt die
obere Greifarme 29 in Offen- und Schlief3richtung ange-
trieben. Der Antrieb der unteren Greifarme 30 in Offen-
und SchlieRrichtung erfolgt tber eine getriebliche Ver-
bindung mit den oberen Greifarmen 29. Konkret sind
miteinander k&mmende Zahnrader 36, 37 vorgesehen,
die ebenfalls drehfest auf den Gelenkbolzen 31, 32
gelagert sind.

[0023] Wie in den Fig. 2 und 4 besonders gut
erkennbar ist, greifen die unteren Greifarme 30 durch
den Rollenforderer 20, ndmlich dessen Rollen 27 und
28, hindurch. In gedffneter Position (Fig. 4) sind die
unteren Greifarme 30 unterhalb des Rollenférderers 20
angeordnet. Ein Metallfa® 10 kann nun in den Bereich
der Halteeinrichtung 21, also der Greifarme 29, 30, ein-
gefordert werden. Sodann werden die Greifarme 29, 30
geschlossen, wobei gleichzeitig das Metallfa® 10 von
den Rollen 27, 28 durch die unteren Greifarme 30 abge-
hoben wird. Hierdurch ist gewahrleistet, da das Metall-
fal 10 immer exakt zum Ausbeulen der Kragen 13
zentriert ist. Es kénnen Metallféasser 10 mit unterschied-
lichen Durchmessern gemischt auf der Anlage gefahren
werden. Stets ist eine exakte Zentrierung gewahrleistet.
[0024] Das eigentliche Ausbeulen der Kragen 13
erfolgt durch insgesamt vier Walzen, namlich zwei
Stltzwalzen 38, 39, eine Druckwalze 40 und eine Kali-
brierwalze 41. Die vier Walzen, 38, 39, 40, 41 sind
jeweils an einer Walzenfiihrung 42 gelagert und in Radi-
alrichtung der Walzenfiihrung 42 verstellbar. Die Druck-
walze 40 ist in Radialrichtung gesehen der Innenseite
des Kragens 13 und die Stitzwalzen 38, 39 sowie die
Kalibrierwalze 41 der AuRenseite des Kragens 13 zuge-
ordnet.

[0025] Zur Aufnahme eines zu reparierenden, das
heilt eines auszubeulenden Metallfasses 10 6ffnen
sich die Druckwalze 40 einerseits und die Stltzwalzen
38, 39 sowie die Kalibrierwalze 41 andererseits; sprich,
die Druckwalze 40 wird an der Walzenflihrung 42 radial
nach innen und die Stitzwalzen 38, 39 sowie die Kali-
brierwalze 41 radial nach auen verschoben. Dieses
erfolgt bevor das auszubeulende Metallfa® 10 durch
den Rollenférderer 20 mit dem Kragen 13 in den
Bereich der Walzen 38..41 eingefahren wird. Nachdem
das Fal durch die Greifarme 29, 30 fest eingespannt ist
(Position in Fig. 5), werden die Walzen 38..41 zentrisch
zum Drehradius, also dem Sollradius des Kragens 13,
geschlossen. Gleichzeitig wird die Walzenflihrung 42
um ihre Langsachse 43, die gleichzeitig auch die
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Langsachse des in Ausbeulposition (Fig. 5) befindlichen
Metallfasses 10 ist, rotierend angetrieben. Dies erfolgt
Uber ein Drehfutter 44 durch einen angeflanschten
Getriebemotor 45, welcher seinerseits ein Ritzel 46
antreibt, welches wiederum mit einem Zahnrad 47 am
Drehfutter 44 kdmmt.

[0026] Durch das Zustellen der Stiitzwalzen 38, 39
sowie der Kalibrierwalze 41 einerseits und der Druck-
walze 40 andererseits wahrend der Rotation des Dreh-
futters 44 werden Beulen im Kragen 13 nach und nach
ausgebeult, wobei die Walzen 38..41 zunachst als
radiale Richtwalzen wirken. Erst in der Endphase der
Zustellbewegung kommt es zur sogenannten Drei-Wal-
zen-Biegung durch die Stitzwalzen 38, 39 und die
Druckwalze 40.

[0027] Durch geeignete Mittel wird die Rundheit
des Kragens 13 Uberwacht. Dies kénnen optoelektische
Sensoren oder auch mechanische Sensoren sein, die
wahrend des Ausbeulvorgangs, also In-Prozef3, die
Rundheit des Kragens 13 Gberwachen. Sobald der Kra-
gen 13 wieder rund ist, wird das Drehfutter 44 angehal-
ten und die Walzen 38..41 gedffnet. Das Metallfal® 10
wird nun in der bereits erwahnten Weise wieder auf den
Rollenférderer 20 durch Offnen der Greifarme 29, 30
abgesenkt und kann von dem Rollenférderer 20
abtransportiert werden. Wie bereits erwahnt, wird gege-
benenfalls das Metallfa® 10 durch die Wendeeinrich-
tung 19 gedreht und der andere Kragen 13 des
Metallfasses 10 kann ausgebeult werden.

[0028] Wie in den Fig. 2 und 3 gut erkennbar sind
die Achsen der Druckwalze 40, der Stitzwalzen 38, 39
und der Kalibrierwalze 41 parallel zueinander und zur
Langsachse 43 der Walzenflihrung 42 angeordnet.
Hierdurch kénnen anders als bei der Vorichtung nach
der FR 2 542 646 A1 auch Metallfasser 10 mit niedri-
gem Kragen 13 ausgebeult werden.

[0029] Damit auch schrag nach innen eingebeulte
Kragen 13 zuverlassig ausgebeult werden kdnnen, ist
die Druckwalze 40 ihrerseits in besonderer Weise aus-
gebildet. Die Druckwalze 40 ist durch eine Ausdrehung
48 derart profiliert, daB sie hinter einen rohrartigen Ring
49 am Kragen 13 greift. Ublicherweise sind die Kragen
13 namlich nicht nur radial nach innen, sondern auch in
Axialrichtung des Metallfasses 10 gesehen, verbogen.
Aus diesem Grund ist die Druckwalze 40 zudem axial
verschiebbar auf einem Lagerzapfen 50 gelagert. Eine
Druckfeder, konkret ein Tellerfederpaket 51, spannt die
Druckwalze 40 dabei in die Sollposition des Kragens 13
bzw. seines Ringes 49 vor. Fig. 8 zeigt die Druckwalze
40 in dieser Position, wo sie sich in ihrer ganz rechten
Position befindet. Wird die Druckwalze 40 nun in der
vorbeschriebenen Weise zugestellt, greift ein Druckrol-
lenkragen 52 hinter den Ring 49 des Kragens 13, wobei
die Druckwalze 40 leicht gegen die Kraft des Tellerfe-
derpakets 51 axial verschoben wird. In den Fig. 6 und 7
sind die verschiedenen Positionen der Druckwalze 40
strichniert dargestellt. Wahrend des Ausbeulens des
Kragens 13 wandert der Ring 49 allmahlich in seine
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ausgezogen dargestellte Sollposition.

[0030] Unter Umstanden kann es flr unterschiedli-
che Typen von Metallfdssern (DIN-FaR, EURO-FaR
oder EURO-FaR-stapelbar) zweckmalig sein, unter-
schiedlich profilierte Druckwalzen zu verwenden. Die-
ses istin Fig. 6 und 7 angedeutet. Um einen gemischten
Betrieb der Anlage zu erlauben, ist es aber zweckma-
Rig, stets dieselbe Druckwalze 40 zu verwenden.
[0031] Wie bereits erwahnt, sollen in der Anlage
auch Metallfasser 10 unterschiedlicher Durchmesser
ausgebeult werden kénnen. Hierzu wird der Durchmes-
ser des jeweiligen Metallfasses 10 ebenfalls erfalt und
an einen Rechner zur Steuerung des Ausbeulprozes-
ses gemeldet. Dies kann auf besonders einfache Weise
Uber die Zustellung der Greifarme 29, 30 durch entspre-
chende Winkelgeber an einem der Zahnrader 36 oder
37 bzw. durch einen Wegaufnehmer am Betétigungszy-
linder erfolgen. Uber die entsprechenden Normen der
Metallfasser 10 ist sodann der jeweilige Drehradius des
FuR- und Kopfkragens des Metallfasses 10 bekannt.
Hierauf kann die Zustellbewegung der Walzen 38..41
Uber eine automatische Verstellung 53 erfolgen.

[0032] Werden aber vorwiegend sortenreine
Merallféasser 10 ausgebeult und erfolgt eine Umstellung
auf Metallfasser 10 unterschiedlicher Normen bzw.
Durchmesser nur gelegentlich, kann eventuell auch
eine manuelle Verstellung 53 ausreichend sein.

[0033] In einer weniger automatisierten Anlage
kann unter Umstanden auch der Verformungsgrad des
Kragens 13 bzw. seines Ringes 49 durch entspre-
chende Endbegrenzungen der Walzen 38..41 erfolgen.
Das Ausbeulen erfolgt dabei zweckmaRigerweise durch
eine konkret vorgegebene Anzahl von Umdrehungen
der Walzenfiihrung 42 mittels Endschalter.

Bezugszeichenliste:

[0034]

10 Metallfaly

11 Zuférderer

12 Falerkenung

13 Kragen

14 Weiche

15 Zwischenférderer
16 By-Pass-Férderer
17 Lichtschranke

18 Stopper

19 Wendeeinrichtung
20 Rollenférderer

21 Halteeinrichtung
22 Weiche

23 Zwischenférderer
24 Lichtschranke

25 Reihe
26 Reihe
27 Rolle
28 Rolle
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29 Greifarm

30 Greifarm

31 Gelenkbolzen

32 Gelenkbolzen

33 Halter

34 Betatigungshebel
35 Betatigungszylinder
36 Zahnrad

37 Zahnrad

38 Stitzwalze

39 Stitzwalze

40 Druckwalze

41 Kaliberwalze

42 Walzenfiihrung
43 Langsachse

44 Drehfutter

45 Getriebemotor

46 Ritzel

47 Zahnrad

48 Ausdrehung
49 Ring

50 Lagerzapfen

51 Tellerfederpaket
52 Druckrollenkragen
53 Verstellung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ausbeulen von Kragen (13) an
Metallfassern (10) mit einer Ausbeuleinrichtung mit
einer Druckwalze (40), wenigstens zwei Stitzwal-
zen (38, 39) und einer Halteeinrichtung (21) zum
Halten der Metallfasser (10) wahrend des Ausbeu-
lens, gekennzeichnet durch einen Fdérderer, ins-
besondere ein Rollenférderer (20), durch den die
Metallfasser an die Halteeinrichtung (21) Gbergeb-
bar sind.

2. \Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal’ dem Forderer (20) eine Wendeein-
richtung (19) fir die Metallfasser (10) zugeordnet
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Forderer (20) in Forder-
richtung gesehen V-férmig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da® dem Foérderer (20)
ein Magazin (Forderer 15 bzw. 23) zum Zwischen-
speichern der Metallfasser (10) vor- und/oder nach-
geschaltet ist.

5. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da} die Metallfasser (10)
von dem Forderer (20) durch die Halteeinrichtung
(21) abhebbar sind, die insbesondere wenigstens
ein Paar synchron zueinander schlief3- und o&ffen-
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bare Greifarme (29, 30) aufweist, die getrieblich
miteinander verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zur Erfas-
sung des Durchmessers der Metallfasser (10),
durch die eine Einrichtung (53) zum Einstellen des
Biegeradius des Kragens (13) steuerbar ist, wobei
die Einrichtung zur Durchmessererfassung ins-
besondere den SchlieBwinkel der Greifarme (29,
30), beispielsweise durch einen Weggeber an
einen Betatigungszylinder (35) bzw. einen Winkel-
geber, erfaldt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da® der Ausbeulvorgang
in-Prozel} Gberwachbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf die Druckwalze (40)
eine gegen ein Tellerfederpaket (51) axial bewegli-
che Profilwalze mit einer Ausdrehung (48) ist, der
eine Kalibrierwalze (41) als Gegendruckorgan
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daR die Druckwalze (40),
die Kalibrierwalze (41) und die Stiitzwalzen (38, 39)
an einer Walzenfiihrung (42) gelagert sind, die um
ihre Achse (43) rotierend antreibbar ist, wahrend
das MetallfaR® (10) fest in der Halteeinrichtung (21)
eingespannt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dal® Achsen der Druck-
walze (40) und der Stitzwalzen (38, 39) parallel
zueinander und zu einer Langsachse (43) des in
Ausbeulposition befindlichen Metallfasses (10) ver-
laufen.
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