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(54) Titke: /ﬁemon AND DEVICE FOR ROUNDING CANS

(57) Abstract

‘The invention concems a rounding device (10) comprising
two shaping dies (12, 14) with shaping chambers (22, 24) in order
to round & sheet bar (26) about a core (16). The peripheral lengths
of the two shaping chambers (22, 24) are each longer than haif
the can length. During a shaping step, the core (16) penetrates
a first shaping chamber (22) by a depth which is greater than
the can radius. The sheet bar (26) is thus shaped in the form of
a U1 In an intermediate shaping stage, an auxiliary core (18) is
placed on the core (16) such that, as the second shaping die (14)
moves downwards, only the ends of the U-legs of the sheet bar
blank (26) are shaped arcuately. When the auxiliary core (18)
and part (20) of the first shaping die (12) have been removed, the
fina} can shaping process occurs, In which the second shaping die
(14) likewise travels over the centre of the can. The three-stage
rounding method enables cans to be rounded highly accurately and
carefully.

(57 Zusammenfasumg

Eine Biegevorrichtung (10) weist zwei Formstempel (12,
14) mit Formkammem (22, 24) auf, um cine Platine (26) um
cinem Kem (16) herum rundzubiegen. Die Umfangskingen
beider Formkammem (22, 24) sind jeweils grofer als der halbe
Buchsenumfang. Wihrend eines Vorformungsschrittes dringt der
Kem (16) tiefer in eine erste Formkammer (22) ein als es dem
Buchsenradius entspricht. Die Platine (26) wird dabei U-f8mig
verformt. In einer Zwischenformungsstufe wird dem Kem (16) cin

fiihrt zu einer schonenden hochgenauen Rundbiegung einer Buchse.
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(84) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM RUNDBIEGEN VON BUCHSEN

Hilfskem (18) aufgesetzt, sodal beim Abwirisgang des zweiten Formstempels (14) lediglich die Enden der U-Schenke] des Platinenrohlings
(26) kreisbogenfSrmig verformt werden und nach Entfernen des Hilfskemns (18) und eines Teils (20) des ersten Formstempels (12) findet
dann die Buchsenendformung statt, in der der zweite Formstempel (14) die Buchsenmitte ebenfalls fiberfihirt, Das dreistufige Biegeverfahren




