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Falzverbindungen

(57)  Wahrend bisher zum Bordelung und Schlies-
sen von Falzen, insbesondere an Rohren in der LUf-
tungstechnik, mehrere Maschinen oder Arbeitsstation
zum Einsatz gelangten, erlaubt der Erfindungsgegen-
stand samtliche Arbeiten an einer Maschine auszufiih-
ren, ohne das Werkstlick umspannen zu missen.

Durch die Positionierung des an sich bekannten
Schliessrades (6) unterhalb der Arbeitsflache kénnen
samtliche Arbeitsgdnge inklusive das Einlegen eines
Dichtungsbandes prazise und rationell auf der selben
Arbeitsstation ausgefiihrt werden. Nach einem bevor-

Bordel- und/oder Falzschliessmaschine sowie Verfahren zum Bordeln und Schliessen von

zugten Verfahren wird zuerst im Werkstlick (100) mittels
einer Formrolle (4) und einer Sicken- und Zustellrolle (1)
eine Sicke eingepragt und das Werkstiick (100) wah-
rend der Bearbeitung mit diesen hydromechanisch
angetriebenen Rollen (2,1) in der richtigen Arbeitslage
gehalten. Der von unten ablaufende Schliessvorgang
erlaubt zudem die optimale Einstellung des Eingriffs-
winkels am Schliessrad (6) und verringert den Ver-
schleiss.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Maschine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
und auf ein Verfahren zum Bérdeln und Falzschliessen.
[0002] Eine Falzschliessmaschine ist u.a. aus der
EP -A- 0 104 145 bekannt und hat sich in praxi zum
Schliessen lblicher Falze fir Falzverbindungen in Rohr-
bogensegmenten, insbesondere in der Liftungsbran-
che, bewahrt. Dabei werden Uber ein in einem
Schliessradschlitten geflihrtes Schliessrad, welche
beide iber einer Abstitzflache fiir die Rohrenden ange-
ordnet sind, die Falze geschlossen. Das mitdrehende
Schliessrad besitzt eine schiefwinklige Arbeitsflache;
der Schliessradschlitten ist dabei ebenfalls schiefwink-
lig zur Absbutzflache angeordnet.

[0003] Aufgrund der resultierenden geometrischen
Verhaéltnisse lassen sich mit der bekannten Einrichtung
nur einfache Falzverbindungen herstellen. Komplizier-
tere Falze, wie sie zum Klemmen von Dichtungen nétig
sind, lassen sich nur unter Schwierigkeiten fabrizieren
und/oder bedirfen einer Nachbearbeitung. Die einer
Falzbildung vorausgehende, notwendige Bdrdelung
wurde jeweils auf einer separaten Maschine oder
Arbeitsstation erstellt.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Falzschliessmaschine zu schaffen, welche
diese Nachteile nicht aufweist und dem Konstrukteur
von Dichtverbindungen eine optimale Gestaltung hoch-
wertiger Dichtungen in zahlreichen Varianten ermég-
licht, ohne dass diese in ihrer Form und ihren
Abmessungen aus fertigungstechnischen Griinden Ein-
schrénkungen unterliegen. Es sollen damit insbesond-
ere in der Luftungstechnik auf rationelle und sichere Art
verbesserte Rohrverbindungen herstellbar sein, die
deren Einsatz in hdheren Luftungs- bzw. Dichtungsklas-
sen erlauben.

[0005] Zudem soll die Boérdelung auf der selben
Maschine und gleichen Arbeitsstation ausfiihrbar sein.
Auch sollen vorfabrizierte Normteile, wie Verbindungs-
Ringe und Muffen weiterverarbeitet werden kénnen.
[0006] Die zu schaffende Maschine und das ent-
sprechende Falz-Schliessverfahren sollen effizient sein
und eine gefahrlose Bedienung auch durch ungeschul-
tes Personal erlauben.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 geldst.

[0008] Die Anordnung von Schliessrad und
Schliessradschlitten unterhalb der Abstitzflache, wel-
che dem Maschinentisch entspricht, erlaubt eine
gefahrlose Herstellung nahezu beliebiger Bérdelungen
und Falze.

[0009] In nachfolgenden abhangigen Anspriichen
sind vorteilhafte Weiterbildungen des Erfindungsgegen-
stands beschrieben.

[0010] Ein mit einer Schwenkachse versehener
Schliessradschlitten kann optimal auf die Blechqualitat
eingestellt werden und verhindert unzulassige Abnut-
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zungen am zu bearbeitenden Material und am Schliess-
rad.

[0011] Ein fest eingestellter Winkel des Schliess-
radschlittens von 8° bis 12° ist besonders geeignet fiir
den Einbau von Dichtungen in die Falze; wahrend ein
solcher von 20° bis 30° hauptséachlich fir End-Falze,
ohne Dichtungen Verwendung findet.

[0012] Ein Schliessrad mit einer grossflachig an der
Bordelung angreifenden Arbeitsfliche erfordert nur
minimale Krafte und bewirkt einen nur geringen Ver-
schleiss.

[0013] Eine besonders prazise und sichere Fuh-
rung eines Rohrstumpfes oder eines Rings ist durch
eine umlaufende Sicke gewahrleistet, welche durch
zwei einander gegenuberliegende, konkave bzw. kon-
vexe Rollen erzeugt wird.

[0014] Sehr platzsparend sind Kardan-Antriebe; sie
erlauben im verbleibenden Raum die problemlose
Unterbringung des Schliessradschlittens.

[0015] Durch die Anordnung mehrerer Stiitzrollen
erhoht sich die Sicherheit, ebenfalls wird die durch die
resultierende Parallelfihrung die Qualitat der Falze ver-
bessert.

[0016] Rotationsfahige Niederhalter erlauben die
sichere Bearbeitung von Ringen, auch wenn diese
keine umlaufende Sicke aufweisen oder diese erst
nachtraglich geprégt werden soll.

[0017] Besonders giinstig ist die Ausfihrung der
Maschine mit Formrollen, welche auf einfachste Weise
eine Boérdelung erlauben, ohne dass das Werkstiick
umgespannt oder auf eine andere Arbeitsstation ver-
bracht werden muss.

[0018] Hydraulische Antriebe sind aufgrund ihrer
relativ kleinen Abmessungen und den damit erzielbaren
hohen Drehmomenten ausserordentlich geeignet.
[0019] Verfahrensgemass werden Ringe durch mit-
drehende Niederhalter auf der Abstitzflache der
Maschine aufgespannt, anschliessend wird durch die
Formrollen eine flanschartige Bordelung erstellt, welche
nach dem Einlegen eine Dichtungsbandes umgelegt
und geschlossen wird.

[0020] Grossere Rohrsegmente, Bogensegmente
und Verbindungs-Ringe mit Anschlag-Sicken werden
vorteilhafterweise an dieser Sicke gefiihrt bzw. diese
wird zuerst erzeugt. Am einfachsten gelingt deren Ein-
pragen mittels einer konkaven Sicken- und Zustellrolle
und einer dagegen wirkenden konvexen Stitzrolle.
[0021] Eine prazise Fuhrung des Werkstlicks ist
durch die wahrend der Bearbeitung im Eingriff stehende
Sicken- und Zustellrolle gewahrleistet, welche zusam-
men mit der gegeniiberliegenden konvexen Formrolle
ein Verschieben verhindert.

[0022] Wahrend des Schliessvorganges am Rohr-
kragen empfiehlt es sich je nach Art der Dichtung diese
manuell oder bevorzugt durch hydraulisch betatigte Fin-
ger oder Rollen niederzuhalten.

[0023] Anhand von Zeichnungen wird nachfolgend
der Erfindungsgegenstand beispielhaft dargestellit.
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Es zeigen:

eine schematische Perspektiv-Darstellung
einer Bordel- und Falzschliessmaschine in
ihrer Funktion an einem Rohrstumpf,

eine schematische Perspektiv-Darstellung
der Falzschliessmaschine in ihrer Funktion
an einem Blechring,

eine Teilschnittdarstellung der Rollen und
Rader aus Fig. 1, mit ihren Lagerstellen und
dem Schliessradschlitten,

eine vereinfachte Darstellung des Maschi-
nensténders der Falzschliessmaschine mit
den darin enthaltenen Komponenten, in
einer Ansicht von vorne,

eine vereinfachte Darstellung des Maschi-
nenstanders in Fig. 3 in einer Ansicht von
oben (Draufsicht),

eine Ausschnittvergrésserung der Darstel-
lung Fig. 4, mit zusatzlichen Einzelheiten,

eine Teilschnittdarstellung des Schliessra-
des mit seinem Schlitten in einer Arbeits-
stellung,

eine Teilschnittdarstellung des Schliessra-
des mit seinem Schlitten in einer weiteren
Arbeitsstellung,

eine Teilschnittdarstellung des Schliessra-
des mit seinem Schlitten in einer dritten
Arbeitsstellung,

das Schliessrad in Draufsicht,
das Schliessrad in Schnittdarstellung,
die Winkelverhaltnisse am Schliessrad,

eine Schnittdarstellung einer Rohrverbin-
dung mit angedeuteter Dichtung,

eine weitere Schnittdarstellung einer Rohr-
verbindung mit Dichtung, mit gegeniber
Fig. 10 geédnderter Falzform,

eine dritte Schnittdarstellung einer Rohrver-
bindung mit Dichtung, mit gegeniber Fig.
11 gednderter Falzform und

eine vierte Schnittdarstellung einer Rohr-
verbindung mit Dichtung, mit gegenlber
Fig. 10 gednderter Falzform.
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[0025] Die ausschnittweise Perspektiv-Darstellung
einer Boérdel- und Falzschliessmaschine, Fig. 1, zeigt
die Bearbeitung eines Rohrstumpfes 100. Dabei befin-
det sich der Rohrstumpf 100 mit seinem Rohrkragen
102 - einer Bordelung - uber der Abstutzflache 3 des
Maschinentisches senkrecht ausgerichtet, was durch
das Lot L charakterisiert ist.

[0026] Im Rohrstumpf 100 wurde im gezeichneten
Arbeitsgang zuerst eine umlaufende Sicke 101 einge-
pragt, durch eine konkave Sicken- und Zustellrolle 1,
welche angetrieben ist und das Rohrstiick 100 gegen
eine im Innern befindliche, gestrichelt dargestellte, kon-
vex ausgestaltete Stitzrolle 2 presst.

[0027] Anschliessend wurde die Bérdelung 102
durch die ebenfalls gestrichelt gezeichneten Rollen 4
und 5 erstellt, wobei die Sicken- und Zustellrolle 1 die
Parallelfihrung gewahrleistete.

[0028] Nach dem Einlegen einer hier nicht darge-
stellten Dichtung, im Bereich 103, fahrt von unten ein
Schliessrad 6 Uber die rotierende Bérdelung 102 und
schliesst diese, unter Bildung eines Falzes.

[0029] Zur Fuhrung des Rohrstumpfes 100 dienen
verstellbare, rotationsfahige Fihrungs- und Anpressrol-
len 7. Diese sind auf einer abgewinkelten Spann-
schiene 8 gelagert und lassen sich mittels eines
Spannhebels 9 und einer Verstrebung 10 ausrichten
und fixieren.

[0030] Wahrend in Fig. 1 das zu bearbeitende
Werkstlick ein langerer Rohrstumpf 100 oder ein Rohr-
bogen ist, wird in Fig. 1a ein Ring 98, bearbeitet.
[0031] Auf der selben Abstitzflache 3 des Maschi-
nentisches werden fir Ringe geeigneten Fiihrungs- und
Anpressrollen 7' montiert, vorzugsweise sind zwei fest
montiert und zwei weitere verschieblich auf Spann-
schienen 8 und Uber Spannhebel 9 fixiert sowie durch
Verstrebungen 10 seitlich gehalten.

[0032] In einer weiteren hier nicht gezeichneten
Variante sind die einstellbaren Fiihrungs- und Anpress-
rollen 7, bzw. 7' Uber ihre Spannschienen mit dem spa-
ter beschriebenen Formrollen-Schlitten 51, Fig. 4, Fig.5,
verbunden, was der erleichterten Handhabung beim
Einlegen und Herausnehmen des Werkstlicks dient.
[0033] Die Sicken- und Zustellrolle 1 ist im vorlie-
genden Fall fakultativ und entsprechend gezeichnet;
ebenso die Sicke 101, da auf sie verzichtet werden
kann, weil die Fihrungs-und Anpressrollen 7', mit ihrer
gezeigten Andrehung den Ring 98 sicher fiihren.
[0034] Wie aus der Fig. 1a zu entnehmen ist, kdn-
nen vorfabrizierte Ringe 98 verwendet werden, die
bereits einen Ringfalz 99 aufweisen und einen Rohrkra-
gen 102 besitzen.

[0035] Auch kann eine ringférmige Sicke 101
bereits vorhanden sein, welche wie ublich als Anschlag-
Sicke bei Rohrverbindungen dient.

[0036] Bei der Bearbeitung von Ringen 98, in die
keine Sicke 101 eingepragt wird, kann auf das Sicken-
und Zustellrad 1 und auf die Stitzrolle 2 verzichtet wer-
den, was die Handhabung der Maschine nochmals
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erleichtert

[0037] Aus Fig. 2 lassen sich die einzelnen Rollen
und die Antriebe der Anordnungen nach Fig. 1 und Fig.
1a in ihrer Funktion naher betrachten.

[0038] Ersichtlich ist, wie am Rohrstlick 100 durch
die partiell konkave Formrolle 5 und die dagegen wir-
kende partiell konvexe Formrolle 4 die Form 103 fiir ein
formschliissiges Klemmen der Dichtung gebildet wird.-
Dabei Ubernimmt die Sicken- und Zustellrolle 1 wie-
derum die Parallelfihrung des Rohrstiicks 100 an sei-
ner Sicke 101, Fig. 1, und verhindert ein Verschieben
oder Abheben des Werksticks.

[0039] Diese Sicken- und Zustellrolle 1 sitzt auf
einer entsprechenden Nabe 14, mit einer Antriebswelle
15, die ihrerseits in einem vorderen und einem hinteren
Rollenlager 11a bzw. 11b, einer Sickenrollen-Lagerung
11 geflhrt ist.

[0040] Die Sickenrollen-Lagerung 11 ist Bestandteil
eines Sickenrollen-Schlittens 47, der mit Kugelblichsen
48 versehen, auf einer vorderen und einer hinteren Fih-
rungswelle 45 gelagert und parallel gefiihrt ist. Vgl. Fig.
4 und 5.

[0041] Analog ist ein Formrollen-Schlitten 51 aus-
gestaltet, wobei hier eine Formrollen-Lagerung 12 mit
Rollenlagern 12a und 12b ausgerustet ist und auf einer
Antriebswelle 16 die Formrolle 4 tragt.

[0042] Die Stiitzrolle 2 und die Formrolle 5 sitzen
auf einer gemeinsamen Antriebswelle 17, mit Rollenla-
gern 13a, 13b, in einer Formrollen-Lagerung 13, welche
ebenfalls auf Fihrungswellen verschiebbar sind.- In Fig.
2 ist die eine, durchgehende Fuhrungswelle 45 aus der
Formrollen-Lagerung 13 herausragend, ersichtlich.
Angeordnet ist das Ganze in einem justierbaren Form-
rollentrager 54.

[0043] Unter einem spitzen Winkel o. zum Lot L aus-
gerichtet ist das Schliessrad 6, in einem Schliessrad-
schlitten 33, mit einer Schliessrad-Lagerung 27. Der
Schliessradschlitten 33 ist um eine Schwenkachse 56 in
seiner Winkellage oo zum Lot L einstellbar und in Pfeil-
richtung hydraulisch verschiebbar.

[0044] Angeordnet sind die vorstehend beschriebe-
nen Vorrichtungen in einem Maschinenstander 120,
Fig. 3, welcher zur Versteifung Traversen 121 aufweist
und die gesamte Antriebstechnik aufnimmt.- Diese
besteht primér aus einem Hydraulikaggregat 40 mit
Druckolanschlissen p', Druckleitungen p fir das
Hydraulikél und drei handelsublichen Hydraulikmotoren
37 - 39, welche auf einer unteren Montageplatte 122
angeflanscht sind. Die in Fig. 3 beschrieben Antriebs-
wellen 15 - 17 werden Uber Kardan-Antriebe 18 - 26,
aufeinander abgestimmt, hydro-mechanisch angetrie-
ben. Die entsprechenden Kreuzgelenke sind oben mit
18 - 20 und unten mit 24 - 26 bezeichnet. Verbunden
sind diese Gelenke Uber Zwischenwellen 21 - 23.
[0045] Die notwendigen Linearbewegungungen
werden durch ebenfalls handelsilbliche doppeltwir-
kende Hydraulikzylinder erzeugt, und zwar erfolgt die
Bewegung des Sickenrollen-Schlittens 47 durch einen
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Hydraulikzylinder 35, Uber dessen mit einem Gewinde
versehene Kolbenstange 43; die Bewegung des
Schliessradschlittens 33 geschieht durch einen am
Schraghubantrieb 32 angeflanschten weiteren Zylinder
34.

[0046] Ebenfalls eingezeichnet sind auf dem
Maschinensténder 120 die Abstltzflache 3, welche den
Maschinentisch bildet und die vereinfacht dargestellte
Schwenkachse 56, die zur Einstellung des Winkels o,
Fig. 2, dient.

[0047] Die ebenfalls vereinfachte Draufsicht auf die
Bordel-und Falzschliessmaschine, Fig. 4, zeigt den
Maschinenstander 120 mit seinen Traversen 121 in
abgedecktem Zustand, d.h. ohne Abstitzfla-
che/Maschinentisch 3.

[0048] Hier erkennt man in einem Befestigungsrah-
men die Parallelfihrung der Schlitten 47, 51 und 54 mit-
tels Fihrungswellen 45 und 46.

[0049] Stirnseitig sind nebeneinander die beiden
Hydraulikzylinder 35 und 36 zu sehen, wobei der Zylin-
der 35 auf den Sickenrollen-Schlitten 47 und der Zylin-
der 36 Uber seine Kolbenstange 44 auf den Formrollen-
Schlitten 51 eingreift. Der Formrollentréager 54 ist manu-
ell justierbar mit Justierschrauben 55, Fig. 5, und eben-
falls auf den Wellen 45 und 46 gefiihrt.

[0050] Die Ausgangslagen der Schlitten 47, 51 wer-
den dem Werkstlck angepasst, durch verdrehen der
mit Gewinden versehenen Kolbenstangen 43 und 44 in
entsprechenden Gewinden 49 und 52 in den Schlitten
57 bzw. 51. Vgl. Fig.5.

[0051] Die Rollen 1, 4, 2 und 5 sind strichpunktiert
angedeutet; sie befinden sich oberhalb des fiktiven
Betrachters, (iber dem abgenommenen Maschinen-
tisch.

[0052] Rechts neben dem Maschinenstander 120
und mit diesem verbunden ist eine kastenférmige Steu-
ervorrichtung 123, Gber welche die Arbeitsschritte in der
Maschine ausgeldst werden.- Aus Darstellungsgrinden
sind die notorisch bekannten Sicherheitseinrichtungen
und Notabschaltungen nicht eingezeichnet.

[0053] Im rechten Teil der Fig. 4 ist das Hydraulik-
aggregat 40 mit seinen Druckdlanschlissen p' und
Druckdélleitungen p zu sehen. Darunter befindet sich ein
rechteckformiger Olbehalter 41.

[0054] Die vergrésserte Darstellung Fig. 5 zeigt das
linke Teil der Fig. 4 mit zusatzlichen Bestandteilen. Es
sind dies Kugelblichsen 48, sowie den nur mit Passboh-
rungen versehenen Formrollentrdger 54 sowie die
Durchgangsbohrung 50 im Schlitten 47 und angedeutet
dessen Gewinde 49. Ferner ist eine Aussparung 53 im
Formrollen-Schlitten 51 zu sehen, durch welchen, von
unten, das Schliessrad 6 auf das Werkstlick, den Rohr-
stumpf 100 mit seinem Rohrkragen, 102 einwirken
kann.

[0055] Die nochmals vergrésserten Fig. 6 bis Fig. 8
zeigen Einzelheiten des Schliessrades 6 mit seiner frei-
drehenden Laufachse 28 und der Lagerung 27 mit den
grosszlgig dimensionierten Kegelrollenlagern 27a und
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27b in drei verschiedenen Stufen des Eingriffs am
Werkstuck.

[0056] Das Schliessrad 6, mit seiner Bohrung 6a,
ist vom vorderen Kegelrollenlager 27a durch einen
Distanzring 29 etwas abgehoben und durch eine Nut-
mutter 30 und eine zusatzliche Schraube mit Innen-
sechskant 31 drehgesichert mit der Laufachse 28
verbunden und leicht auswechselbar.

[0057] In Fig. 6 erkennt man den in Pfeilrichtung,
horizontal zurlickfahrenden Formrollen-Schlitten 51,
nach der Formung des Rohrkragens 102 und des
Bereichs 103. Gleichzeitig fahrt der Schliessradschlit-
ten 33 in Hubrichtung H nach oben.

[0058] Die Fig. 7 zeigt den Formrollen-Schlitten 51
in zurlickgefahrenem Zustand, so dass die Stirnseite
des Schliessrades 6 nun am Rohrkragen 102 angreifen
kann.

[0059] Zuvor wurde noch die in Fig. 7 angedeutete
ringférmige Dichtung 200 eingelegt, d.h. im Bereich 103
richtig positioniert und gehalten.

[0060] In Fig. 8 ist der Falzvorgang mit dem form-
schlissigen Halten der Dichtung 200 bereits abge-
schlossen; der Schliessradschlitten 33 hat seine
oberste Position erreicht, die Dichtung 200 ist festge-
klemmt.

[0061] Wahrend des ganzen Verfahrensablaufs
wird der Rohrstumpf 100 zwischen der Sicken- und
Formrolle 1 und der Stitzrolle 2, an der Sicke 101
gefiihrt und durch diese angetriebenen Rollen 1 und 2
um seine Rotationsachse gedreht.

[0062] Von grosser Bedeutung ist fir eine korrekte
Falzung die zweckmassige Ausgestaltung des Schliess-
rades 6.

[0063] In Fig. 9a ist das Schliessrad 6 in Draufsicht
gezeichnet. In dieser Darstellung sieht man die Boh-
rung 6a, die Stirnseite 6' und eine Seitenflachen 6".
[0064] Die vertikale Schnittdarstellung Fig. 9b zeigt
das Profil des Schliessrades 6. Man sieht hier, dass die
linke Seitenflache 6" einen geringeren Durchmesser
aufweist als die rechte. Der dadurch gebildete stumpfe
Winkel ist in Fig. 9c bezeichnet und betragt 80°, gemes-
sen zum parallelen Teil der rechten Seitenflache 6". Im
peripheren Bereich der rechten Seitenflache 6" ist
zusatzlich eine Anschragung von 50 vorhanden, wobei
der Ubergang mit einer Rundung vom Radius R verse-
hen ist.

[0065] Werden die Fig. 9b und 9c in Verbindung mit
Fig. 6 bis Fig.8 betrachtet, I&sst sich leicht erkennen,
dass beim Schliessen des Rohrkragens 102 das
Schliessrad 6 zuerst mit der Stirnseite 6', dann mit dem
Bereich des Radius R und schliesslich mit der Periphe-
rie der rechten Seitenflache 6" im Eingriff steht. Dieser
Funktionsablauf ergibt prazise, formschlissige Falze,
wie sie zur Aufnahme von Dichtungen 200 gewiinscht
sind.

[0066] Durch den rollenden und gleitenden Eingriff
des Schliessrades 6, entsteht eine nur minimale Rei-
bung am Werkstlick, was sich positiv auf die Plattierung
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und auf den Verschleiss des Schliessrades 6 auswirkt.

[0067] In den Fig. 10 bis Fig. 13 sind Endteile von
solchen Dichtungen 200 - 203 beispielhaft aufgezeich-
net. Dabei variiert nicht nur der Bereich 103, sondern
auch der Rohrkragen, der bis zum Doppelfalz 104 oder
105 entarten kann.

[0068] Ebenfalls kann die Sicke 101 verschiedenar-
tig geformt sein, wie die obigen Darstellungen zeigen.
[0069] Im praktischen Versuch hat es sich gezeigt,
dass die Endteile der Dichtungen 200 bis 203, aufgrund
ihrer Elastizitdt zum Ausweichen neigen, so dass es
sich - aus Sicherheitsgriinden - empfiehlt einen hydro-
mechanisch betétigten Gleit-Finger zu installieren, der
oberhalb der Schliessrolle 6 die Dichtung, wahrend des
Schliessvorganges, in ihrer untersten Position halt.
[0070] In Fig. 13 erkennt man im Klemmteil 203
eine zusatzliche Lippe 204, welche gegenilber den
Klemmmteilen 200 bis 202 eine nochmals verbesserte,
unverriickbare Klemmung bewirkt, wie die hier ebenfalls
abgebrochene Schnittdarstellung des Dichtungsringes
zeigt.

[0071] Die Ausfiihrungsform eines solchen Fingers
oder einer oder mehrerer kleiner Rollen hangt weitge-
hend von der gewahlten Form der Dichtung ab und
kann leicht an den Erfindungsgegenstand adaptiert
werden.

[0072] Die Bordel- und Falzschliessmaschine weist
Abmessungen und Antrieb Leistungen auf, die sogar
ihre Verbringung auf Baustellen erlauben. Um dort
einen vollig autonomen Betrieb zu gewahrleisten,
genugt ein auf die Durchmesser der vorgegebenen LUf-
tungsrohre abgestimmten Satz Rollen. Zusatzlich emp-
fiehlt es sich in der Abstitzflache/Maschinentisch
Gewindebohrungen, auf mehreren Teilkreisen anzu-
bringen, damit dort die ortsfesten Fihrungs- und
Anpressrollen einschraubbar sind.

Bezeichnungsliste

[0073]

1 Sicken-und Zustellrolle (konkav)

2 Stutzrolle (ringférmig, konvex)

3 Abstutzflache / Maschinentisch

4 Formrolle (konvex)

5 Formrolle (konkav)

6 Schliessrad

6a Bohrung in 6

6' Stirnseite von 6

6" Seitenflachen von 6

7 Fuhrungs- und Anpressrollen

7' Fdhrungs- und Anpressrollen fur Ringe /
Niederhalter

8 Spannschiene

9 Spannhebel

10 Verstrebung

11 Sickenrollen-Lagerung

11a,11b  Rollenlager



12

12a,12b
13
13a,13b
14
15-17
18-20
21-23
24-26
18-26
27
27a,27b
28

29

30

31

32

33

34
35,36
37-39
40

41

42
43,44
45,46
47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

98

99
100
100'
101
102
103
104
105
110
120
121
122
123
200
201
202
203

T T IR
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Formrollen-Lagerung

Rollenlager
Formrollen-Lagerung
Rollenlager
Sickenrollen-Nabe
Antriebswellen
Kreuzgelenke
Zwischenwellen
Kreuzgelenke
Kardan-Antriebe
Schliessrad-Lagerung
Kegelrollenlager

Laufachse

Distanzringe

Nutmutter

Innensechskant
Schraghub-Antrieb
Schliessradschlitten (Hublagerung)
Hydraulikzylinder
Hydraulikzylinder (hydr.)
Antriebsmotoren (hydr.)
Hydraulikaggregat
Olbehalter
Befestigungsrahmen
Kolbenstangen mit Gewinde (justierbar)
Fuhrungswellen
Sickenrollen-Schlitten mit 48
Kugelblichsen

Gewinde
Durchgangsbohrung
Formrollen-Schlitten
Gewinde

Aussparung
Formrollentrager (justierbar)
Justierschrauben
Schwenkachse (in Schienen gefiihrt)
Ring

Ringfalz

Rohrstumpf / Rohrbogen
Ring (Zwischenstlick)

Sicke (ringférmig)
Rohrkragen (Bérdelung)
Form fir Dichtung / Bereich
Doppelfalz

weiterer Doppelfalz
Rohrende (Gegenstiick)
Maschinensténder
Traversen

Montageplatten
Steuervorrichtung (Steuerkasten)
Dichtung (Grundform)
Klemmteil Dichtung (Var. 1)
Klemmteil Dichtung (Var. 2)
Klemmteil Dichtung (Var. 3)
Winkel zum Lot

Hub

Lot

Druckleitungen (Ol)
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p
R

Druckolanschlisse
Radius von 6

Patentanspriiche

1.

Bdérdel- und/oder Falzschliessmaschine zur Bildung
und zum Schliessen von Falzverbindungen bei der
Herstellung von Rohren und von aus Segmenten
bestehenden Rohrverbindungen und Bégen, wobei
die Maschine eine drehbar gelagerte Sicken- und
Zustellrolle, eine Stiitzrolle und ein drehbar gela-
gertes Schliessrad enthalt, und wobei das in einem
Schliessradschlitten angeordnete Schliessrad mit
einer Abstitzflache der Stitzrolle einen spitzen
Winkel einschliesst und an einem Rohrstumpf oder
Ring angreift, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schliessradschlitten (33) unterhalb der Abstiitzfla-
che (3) angeordnet ist und zum Lot (L) einen Winkel
(o) von weniger als 35° einschliesst.

Bordel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass im Schliessrad-
schlitten (33) eine Schwenkachse (56) vorgesehen
ist, um welche der Winkel (o) einstell- und fixierbar
ist.

Boérdel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schliessrad-
schlitten (33) mit dem Lot (L) einen Winkel (o) von
8° bis 12° oder von 20° bis 30°einschliesst.

Bordel- und Falzschliessmaschine nach einem der
vorangehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stirnseite (6') des Schliessrades
(6) zu Beginn des Schliessvorganges Arbeitsflache
ist und das diese Arbeitsflache mit den Seitenfla-
chen (6") einen stumpfen Winkel bildet.

Bordel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sicken- und
Zustellrolle (1) mit einer konkaven Ausnehmung,
parallel zur Abstitzflache (3) angeordnet ist, wel-
che den Rohrstumpf (100) an einer Sicke (101)
gegen wenigstens eine konvex ausgestaltete Stiitz-
rolle (2), im Inneren des Rohrstumpfes (100) presst
und fihrt, wobei die Rollen (1;2) auf beide Seiten
motorisch angetrieben und miteinander peripher im
Gleichlauf sind.

Bordel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen
Rader und Rollen (1,2,4,5) lber Kardan-Antriebe
(18-26) und hydraulische Antriebsmotoren (37-39)
angetrieben sind.

Boérdel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, dass weitere Stitzrol-
len (100) vorgesehen sind, die mitdrehbar ausge-
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staltet sind und im Inneren des Rohrstumpfes (100)
anliegen.

Bordel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Niederhalter
(7") mit Stirnrollen vorgesehen ist, welcher einen
Ring (98) im Lot (L) gleitfahig auf der Abstiitzflache
(3) fuhrt.

Bordel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine
konvexe Formrolle (4) und eine an die Formrolle (4)
angepasste zu dieser beabstandbare konvexe
Formrolle (5) aufweist, und wobei die konvexe
Formrolle (4) auf einer Hohe Uber der Abstiitzflache
(3) angeordnet ist, welche dem herzustellenden
Bordelmass entspricht.

Boérdel- und Falzschliessmaschine nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass im Maschinen-
stander (120) ein Hydraulikaggregat (40) angeord-
net ist, welches Hydraulikzylinder (34-36) und die
Antriebsmotoren (37-39) speist.

Verfahren zum Bérdeln und Schliessen von Falzen
mit einer Bordel- und Falzschliessmaschine nach
Anspruch 1, 6 und 8, zur Bildung und zum Schlies-
sen von Falzverbindungen bei der Herstellung von
Rohren und von aus Segmenten bestehende Rohr-
verbindungen und Bdgen, wobei die Maschine eine
drehbar gelagerte Sicken- und Zustellrolle, eine
Stltzrolle und ein drehbar gelagertes Schliessrad
enthalt, und wobei das in einem Schliessradschlit-
ten angeordnete Schliessrad mit einer Abstiitzfla-
che der Stitzrolle einen spitzen Winkel einschliesst
und an einem Ring angreift, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Verfahrensschritt
der Ring mittels des Niederhalters auf der Abstiitz-
flache aufgespannt wird, dass in einem zweiten
Verfahrensschritt durch Zustellung der abgesetzten
Formrollen ein Flansch mit einem gerundeten
Flanschansatz erstellt wird, dass in einem dritten
Verfahrensschritt der Schliessradschlitten von
unten auf den uUberstehenden Flansch zugefiihrt
wird, bis der Falz am Ring anliegt und oder eine ein-
gelegte Dichtung verklemmt und sichert.

Verfahren zum Bérdeln und Schliessen von Falzen
an Rohrsegmenten und in Bogensegmenten mit
einer Bordel- und Falzschliessmaschine nach
Anspruch 1 und 6 bis 7, zur Bildung und zum
Schliessen von Falzverbindungen bei der Herstel-
lung von aus Segmenten bestehende Rohrverbin-
dungen und Bdgen, wobei die Maschine eine
drehbar gelagerte Sicken- und Zustellrolle, eine
Stltzrolle und ein drehbar gelagertes Schliessrad
enthalt, und wobei das in einem Schliessradschlit-
ten angeordnete Schliessrad mit einer Abstitzfla-
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13.

14.

che der Stiitzrolle einen spitzen Winkel einschliesst
und an einem Rohrstumpf angreift, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem ersten Verfahrens-
schritt in ein Endstlick eines Rohrstumpfes eine
umlaufende Sicke eingepragt wird, dass in einem
zweiten Verfahrensschritt durch Zustellung der
abgesetzten Formrollen ein Flansch mit einem
gerundeten Flanschansatz erstellt wird, dass in
einem dritten Verfahrensschritt der Schliessrad-
schlitten von unten auf den Gberstehenden Flansch
zugefihrt wird, bis der Falz am Rohrstlck anliegt
und oder ein eingelegtes Dichtungsband verklemmt
und sichert.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Verfahrensschritte zwei
und drei die Sicken- und Zustellrolle im Eingriff ist
und damit das Werkstulick axial und lateral geftihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass wahrend des dritten Verfah-
rensschrittes mittels eines Gleitfingers oder wenig-
stens einer Rolle das eingelegte Dichtungsband in
seiner unteren Position gehalten wird.



EP 0 998 997 A1

L Ol



EP 0 998 997 A1

N NN VO N, N N N U, N . A, . . L U, . L A L A A L A T A A VA W A A W . A VA VA A A N




EP 0 998 997 A1

n ¢ 9Ol
9S N v
4/M cc Vm NN.q
———cs /
27 |e—» L2 [Py N\ z
fom_ \ 9zl W ~ W N T
: \=HN\ ——
£l— W.Té// -
e N Y/ \\ S ———
AN 00— 7 | y 8 gy
c I 7 3] mlﬁ
Y 4 1 RE
Y €0l

00l

10



EP 0 998 997 A1

— — —
i | | —4-1cl
4/ s
d d
—.NF 4? ﬁ/
Q ]
Ly 5 N
_Q 8E— _Q _Q ++-LE
T I B -zl
— ﬁ S1IIIY P72 7774 * i— .\%\ _
- _ oz w &, e
- ] 7€ T 6z %z
- T Ze
LT/ !./ €21 2 12
d ] \ €€
d 1\98 6. [ /sl _
03[ [l o1 bl g1 A
— _Lov M+ [ B - L4
1z L i) [ Xe AU mwQ | ﬁa
-—— Sepl -7 HYT 5
oL LY Y |
. - L 1], ] 1 . { p..l ..P M
\. \ NANRAANN AN\ A _Q GE _Q
; 0zl £ 4 [ | U]
€ Old S 29 % L7 |

1



EP 0 998 997 A1

7 9Ol e2—To S
|
||||||| 7 7813 & e
L
4] M x\JhVA i e
=== =i
N A mmmmmwﬂﬂ. 5¢
_— _ m.TI.I \ l:
2l 7 @/ O#O# e
. N - - [=—=
/ 2 el | I i
d Yy’ Z0 11
0% —s et
/ wl G7| kd
/
||||||||||||||||||||| A

12



EP 0 998 997 A1

L

L4

et

13



‘ 101 \ 1
\

777
71

3

_

% ZIN
) Toz . }3a
NE Zi 27a 27b]| S /
N 2 Z Y R
N30 / ) N\

N N A N
N N\
N \
N\ N
\\ \

\ \
\ \
N N\

Z.




| L]
\ o b

ANk
7 200
S | o
N N \
§ _§—120 0 2 §
N IR \
NN \
N N
N \ 6" N
M i
\ § | N
— b ! s 33 54 Lo




100

\2 17
T\

101

Va

\ \
-
<

22222 1 <\

wzs vy SAII N ss s

—_
01\
w

200 \
N

13a

\

S

N W

—

o
—
3



EP 0 998 997 A1

o o
i O
A m
j? o
1 "
© o
ol _ 8
(ds}
N P9

- MY RSy ¢
L

FIG. Sa




EP 0 998 997 A1

N

| /

10—

SO N SNN NN SN ANNANNSNSANNN
ﬂ WLl L 22 222202 22 22222222222 2272 L L2 L L LVl L L 22200 222l
o (¢
) ) ®) o
= ~N -

—

104

|V TIIIIIOTTOOOTOII. VSISO, LLLLLL LI L L L

10—

o
=

NEZZZZZ
&)

L Ll L LLLLLLLLLL, . L

L ll Ll Ll Ll

S

FIG. 11 FIG. 12 FIG. 13

FIG.10

18



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 0 998 997 A1

Européisches - N der Anmeld
0 P EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ammer ey Anmeding
Patentamt EP 98 81 1110
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CI.6)
A US 3 490 137 A (BUCK GEORGE J ET AL) 1,4,11, | B21D39/02
20. Januar 1970 12
* Abbildungen 12,13 *
A GB 2 270 021 A (VERSADUCT SHEET METAL 1,11,12
LIMITED) 2. Marz 1994
* das ganze Dokument *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.C1.6)
B21D
B21C

Der vortiegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prifer

DEN HAAG 29. Mirz 1999 Ris, M

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Ertindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grinden angefiihites Dokument

A :tachnologischer HINBrgrund et et e be s et
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

19



EPO FORM P0461

EP 0 998 997 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 98 81 1110

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

29-03-1999
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentiichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 3490137 A 20-01-1970 KEINE
GB 2270021 A 02-03-1994 KEINE

Flr nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

20



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

