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(54) ROHRBOGEN FUR EIN REGENFALLROHR
(57) Rohrbogen fiir ein Regenfallrohr, mit geraden Endab-

schnitten aus zwei halbschalenférmig gewdlbten Blech-
schalen, und mit einer im Bereich ihrer gegenseitigen Uber-
lappung angeordneten Widerstandsschweil3naht, insbeson-
dere Punkt- oder Rollnahtschweif3naht, wobei die beiden
einander ergénzenden Bogenhalbschalen (1 und 2) in an
sich bekannter Weise untereinander gleiche Wélbungsra-
dien aufweisen und die Ausstellung der Ausbiegung (9) des
die Uberlappung bildenden Randbereiches (8) der anderen
Bogenhalbschale (2) wenigstens uber die Lange des einen
kieineren Auendurchmesser aufweisenden Endbereiches
(4), vorzugsweise jedoch Uber den zwischen dessen bei-
den Endbereichen (4 und 5) liegenden Mittelabschnitt (3)
des Rohrbogens hin nach innen gerichtet ist, wahrend die
Ausstellung der Ausbiegung (9) des die Uberlappung bil-
denden Randbereiches (8) der anderen Bogenhalbschale
(2) Uber die Lange des einen groReren Innendurchmesser
aufweisenden Endbereiches (4) des Rohrbogens hin hinge-
gen nach auf3en gerichtet ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Rohrbogen fiir ein Regenfallrohr, mit beiderseits eines bo-
genformig gekrimmten Mittelabschnittes ausgebildeten, kurzen und geraden Endabschnitten, die
vom einen zum anderen Rohrbogenende unterschiedliche Durchmesser aufweisen, wobei der
Ablaufbogen aus zwei halbschalenférmig gewdlibten, einander in der Krimmungsebene des Rohr-
bogens entlang ihrer Langsrander Uberlappenden Blechschalen besteht, die vermittels einer im
Bereich ihrer gegenseitigen Uberlappung angeordneten Widerstandsschweifinaht, insbesondere
Punkt- oder Rollnahtschweillnaht, miteinander verbunden sind, in der Weise, daR der Langsrand
der einen Bogenhalbschale in kontinuierlicher Fortsetzung ihrer Wélbungskontur und der Langs-
rand der anderen Bogenhalbschale gegentber deren Wélbungskontur wenigstens um den Betrag
der Materialdicke der einen Halbschale ausgekropft ist.

Soweit sie aus einem Blechmaterial hergestellt werden bestehen Rohrbogen fir ein Regenfall-
rohr stets aus zwei vermittels einer Falzung, meist aber vermittels einer Widerstandsschweif3naht,
insbesondere Punkt- oder Rollschweinaht, miteinander verbundenen Bogenhalbschalen aus
meist schwach legiertem, widerstandsschweibarem Metall, wie Kupferblech, Stahiblech, Edel-
stahlblech, verzinktem Stahlblech, kunststoffbeschichtetem Stahiblech, Aluminiumblech, Zinkblech,
wobei im letzteren Falle die beiden einander zu einem Rohrbogen ergénzenden Bogenhalbschalen
einander (bergreifend ausgebildet sind, derart, daR die andere, Ubergreifende Bogenhalbschale
radial ausgekropfte Langsrandbereiche aufweist, mit welchen sie bei zusammengesetzten Bogen-
halbschalen die Langsrander der einen eingreifenden Bogenhalbschale uberlappt und die die
beiden Bogenhalbschalen miteinander verbindende Widerstandsschweilnaht im Bereich der
gegenseitigen Uberlappung der beiden Bogenhalbschalen angeordnet ist. Firr solcherart gestaltete
Rohrbogen fur ein Regenfallrohr ist es aus einer ersten Bauart bekannt, daf die Ubergreifende
Bogenhalbschale insgesamt einen gréferen Wolbungsradius aufweist als die eingreifende Bogen-
halbschale, so daR beim Zusammenfugen der beiden Bogenhalbschalen die eine einen gréBeren
Weélbungsradius aufweisende Bogenhalbschale die Langsrander der einen einen kleineren Wél-
bungsradius aufweisenden Bogenhalbschale ubergreift.

Bei einer zweiten bekannten und gebrauchlichen Bauart von Rohrbogen fir ein Regenfallrohr
ist es ferner auch bekannt, dall beide Bogenhalbschalen wenigstens ungefahr gleiche Wélbungs-
radien aufweisen und die Ubergreifende Bogenhalbschale im Bereich ihrer Langsrander mit einer
quer zur Rohrachse des Rohrbogens gerichteten Aufweitung versehen ist, derart, daR sie beim
Zusammenfugen beider Bogenhalbschalen mit ihren aufgeweiteten Randbereichen die Langsran-
der der eingreifenden Bogenhalbschale ubergreift. Diesen beiden bekannten Bauarten von Rohr-
bogen fur ein Regenfalirohr ist gemeinsam, daR die beiden Bogenhalbschalen nach dem Zusam-
menfiigen zunachst vermittels einer Heftung in einer vorbestimmten gegenseitigen Ausrichtung
miteinander verbunden werden mussen, bevor die eigentliche, wasserdichte Verbindungsnaht an-
gelegt werden kann, wodurch sich ein erheblicher Herstellungsaufwand infolge der Notwendigkeit
eines getrennten Arbeitsganges zum vorlaufigen Heften beim Verbinden der beiden Bogenhailb-
schalen resultiert.

Eine andere bei diesen bekannten Bauarten von Rohrbogen fur ein Regenfallrohr aufscheinen-
de Problematik ist besteht darin, daR die Rohrbogen fur ein Regenfallrohr grundsatzlich mit ande-
ren Rohrbogen zumindest solchen gleicher Bauart oder auch sonstigen Anschlufiteilen zusam-
mensteckbar sein missen, wozu sie beidendig mit kurzen geradlinigen Endbereichen ausgestattet
sind und wozu sie ferner im Bereich ihrer beiden Enden jeweils unterschiedliche Durchmesser auf-
weisen, derart, dal® sie Uber ihren einen Endbereich hin einen wenigstens um den Betrag der
eigenen Materialstarke groReren Durchmesser aufweisen als tber ihren anderen Endbereich hin.
Das vorstehend erwéhnte vorlaufige Verbinden der beiden Bogenhalbschalen uber eine Heftung ist
auch in diesem Zusammenhang notwendig, um insbesondere in der Serienfertigung eine exakte
Kalibrierung der beiden unterschiedliche Durchmesser aufweisenden Endbereiche des Rohrbo-
gens fur ein Regenfallrohr gewahrleisten zu kénnen. Bei den bekannten Bauarten von Rohrbogen
fur ein Regenfallrohr ist es aufgrund der gegenseitigen Uberlappung der Randbereiche der beiden
einander zu einem Rohrbogen erganzenden Bogenhalbschalen unvermeidlich, daR die Rohrbogen
auch Uber ihre beiden geradlinigen Endbereiche hin beidendig jeweils einen nach auflen auftra-
genden Langswulst bzw. eine gegenuber ihrem allgemeinen AuRenumfang vorspringende Verdi-
ckung aufweisen, was sich naturgemaf beim Ineinanderstecken zweier Rohrbogen nachteilig aus-
wirkt, dahingehend als die lichte Weite des aufnehmenden Endbereiches eines Rohrbogens einen
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nicht nur um die Materialstarke sondern dartber hinaus auch um den Betrag der Uberlappung
vergroRerten Durchmesser aufweisen muB. Zu alledem behindert die nach auRen auftragende
Uberlappung der beiden einander zu einem Rohrbogen ergénzenden Bogenhalbschalen auch das
Zusammenstecken zweier Rohrbogen an der Montagestelle.

Die nach auRen auftragende Uberlappung der beiden einander zu einem Rohrbogen ergan-
zenden Bogenhalbschalen bedingt aber zugleich auch eine ungunstige Anbringung der Schweif3-
naht in der Weise, daR die Schweilnaht im Kantenbereich des Uberlappenden Randes der uber-
greifenden Bogenhalbschale angeordnet bzw. ausgefiihrt werden muR, mit der Folge, dak vom
ubergreifenden Blechrand ausgehende Schmelzspritzer sehr spitze nadelartige Ablagerungen im
benachbarten Bereich der eingreifenden Bogenhalbschale bilden, welche immer wieder zu Verlet-
zungen an den Handen der Monteure fihren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde einen Rohrbogen fur ein Regenfallrohr der
eingangs beschriebenen Bauart dahingehend zu verbessern, daR die vorstehend aufgezeigten
Nachteile herkémmlicher Rohrbogen fir ein Regenfalirohr Regenrinnen-Ablaufbogen beseitigt
werden und insbesondere neben einer rationellere Hersteliung auch ein Ieichteres und dichteres
Ineinanderstecken zusammenzusteckender Rohrbogen erreicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgema im wesentlichen dadurch gelost, da bei einem aus zwei
Bogenhalbschalen bestehenden Rohrbogen die beiden einander erganzenden Bogenhalbschalen
und in an sich bekannter Weise untereinander gleiche Wolbungsradien aufweisen und die Ausstel-
lung der Ausbiegung des die Uberlappung bildenden Randbereiches der anderen Bogenhalbschale
wenigstens Uber die Lange des einen kleineren AuRendurchmesser aufweisenden Endbereiches,
vorzugsweise jedoch Uber den zwischen dessen beiden Endbereichen liegenden Mittelabschnitt
des Rohrbogens hin nach innen gerichtet ist, wahrend die Aussteliung der Ausbiegung des die
Uberlappung bildenden Randbereiches der anderen Bogenhalbschale uber die Lange des einen
groferen Innendurchmesser aufweisenden Endbereiches des Rohrbogens hin hingegen nach
aullen gerichtet ist, und dafl die den ausgekropften Randbereich aufweisende andere Blechhalb-
schale in ebenfalls an sich bekannter Weise eine mindestens tber einen Teil der Bogenlange hin
reichende Einschubbegrenzung fur die eine einen kontinuierlichen Randverlauf aufweisende Bo-
genhalbschale aufweist.

Die Ausbildung einer Einschubbegrenzung fir die eine Bogenhalbschale ermdglicht es die bei-
den Halbschalen bis zu ihrer endgiltigen gegenseitigen Ausrichtung zueinander ineinanderzuste-
cken und in dieser gegenseitigen die exakte Kalibrierung der beiden Bogenendbereiche ergeben-
den Ausrichtung ohne vorherige Heftung in einem Arbeitsgang Uber die gesamte Lange ihrer
Langsrander hin mittels Widerstandsschweiung wasserdicht miteinander zu verbinden, so daR
der bisher fur die Gewahrleistung einer exakten Kalibrierung der beiden unterschiedliche Durch-
messer aufweisenden geraden Endbereiche des Rohrbogens erforderliche Arbeitsgang des Hef-
tens vermieden wird. Zugleich wird durch die innenliegende Anordnung der gegenseitigen Uber-
lappung der beiden Bogenhalbschalen wenigstens tiber den Uberwiegenden Teil der Rohrbogen-
lange hin das Ablagern von Schmelzspritzern aus der im Kantenbereich der Ubergreifenden Bo-
genhalbschale anzubringenden Widerstandsschweinaht an der BogenauRenseite vermieden.
Damit ist auch die Gefahr von Verletzungen der Hande der Monteure beseitigt, da der Rohrbogen
in der Regel im seinem mittieren Bereich ergriffen bzw. gehalten wird.

Fur die Ausbildung eines glattflachigen Innenumfangsverlaufes in dem einen gréfieren Durch-
messer aufweisenden Endbereich des Rohrbogens einerseits und eines glattflachigen Aullenum-
fangsverlaufes in dem einen kleineren Durchmesser aufweisenden Endbereich des Rohrbogens
andererseits ist erfindungsgemaR weiterhin vorgesehen, daR die Ausstellung der Ausbiegung des
die Uberlappung bildenden Randbereiches der anderen Rohrbogenhalbschale uber die Lange des
einen gréReren Durchmesser aufweisenden Endbereiches des Rohrbogens hin nach aulen ge-
richtet ist. Diese glattflachige Ausbildung der mit einem anzuschlieRenden Teil ineinanderzuste-
ckenden Endbereiche des Rohrbogens bringt auf der einen Seite eine Erleichterung der Montage-
arbeiten vor Ort mit sich und gewahrleistet auf der anderen Seite zugleich auch eine gréRere Dich-
tigkeit der Fligestellen einzeiner Ablaufotgen untereinander bzw. von Ablaufbogen und angren-
zenden Teilen. Insbesondere ermoglicht diese Gestaltungsform das Zusammenstecken zweier
Rohrbogen oder eines Rohrbogens mit einem anderen Rohrteil dadurch, daf} beide Rohrbogen
nach Art glatter Rohre ineinandergesteckt werden kénnen.
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Zur Ausbildung einer eine im Zuge der Bogenherstellung selbsttatigen Kalibrierung, insbeson-
dere der unterschiedliche Durchmesser aufweisenden Endbereiche ermoglichenden Einschubbe-
grenzung fur die eine Bogenhalbschale ist in einer bevorzugten Ausfuhrungsform vorgesehen, dafy
die Ausbiegung des die Uberlappung bildenden Randbereiches der anderen Bogenhalbschale
zumindest Uber die Endbereiche des Rohrbogens hin unter Ausbildung einer parallel zur Kriim-
mungsebene ausgerichteten, eine Einschubbegrenzung fir die eine Bogenhalbschale bildenden
Anschlagschulter geformt ist. Dabei ist der die Uberlappung bildende Randbereich der anderen
Bogenhalbschale unter Bildung einer Schulter zur Bogenachse hin abgewinkelt und in einem der
Materialstarke der einen Bogenhalbschale entsprechenden Abstand zur Auenumfangskontur der
anderen Bogenhalbschale in einer zur Innenumfangsflache der einen Bogenhalbschale paralielen
Ausrichtung abgestellt ist, so dal einerseits bei deren Zusammensetzen eine selbsttatige eine
sichere Kalibrierung des jeweiligen Durchmessers ergebende gegenseitige Ausrichtung der beiden
Bogenhalbschalen und andererseits ein sattes, fiachiges Aneinanderliegen ihrer einander tibergrei-
fenden Randbereiche gewahrleistet ist.

Im Weiteren ist dabei zweckmaRigerweise vorgesehen, daR die Ausbiegung des die Uberlap-
pung bildenden Randbereiches der anderen Bogenhalbschale Uber die gesamte Lange des Rohr-
bogens hin unter Ausbildung einer parallel zur Krummungsebene ausgerichteten Anschiagschulter
ausgeformt ist.

Die die Anschlagschulter formende Ausbiegung des die Uberlappung bildenden Randbereiches
der anderen Bogenhalbschale ist zweckmaRigerweise glattflachig ausgebildet und mit einer der
Ausrichtung der Stirnflache der einen Bogenhalbschale entsprechenden Ausrichiung angeordnet,
derart, daRl bei zusammengesteckten Bogenhalbschalen die Stirnflache der einen Bogenhalbscha-
le stumpf und flachenhaft an der Anschlagschulter des die Uberlappung bildenden Randbereiches
der anderen Bogenhalbschale anliegt, so daf sich zum einen eine sichere Einschubbegrenzung fur
die eingreifende Bogenhalbschale und in Verbindung damit auch eine exakte gegenseitige Ausrich-
tung beider Bogenhalbschalen zueinander und zum anderen ein glattflachiger Konturverlauf teils
des Aullen- und teils des Innenumfanges des Rohrbogens ergibt.

In manchen Fallen kann aber auch vorgesehen sein, daR die Ausbiegung des die Uberlappung
bildenden Randbereiches der anderen Bogenhalbschale Uber die Lange des Rohrbogens hin
lediglich abschnittsweise mit parallel zur Krimmungsebene ausgerichteten, Anschlagschultern far
die eine Bogenhalbschale bildenden Ausformungen ausgestattet ist. Eine solche Ausfiihrungsform
erméglicht gleichfalls die Losung der gestellten Aufgabe, da auch mittels Uber die Bogenlange hin
verteilt angeordneten lediglich ortlich angeordneten bzw. ausgebildeten Anschlagschuitern bzw.
Uberhaupt Anschlagen fir die eine Bogenhalbschale eine selbsttatige exakte gegenseitige Ausrich-
tung der beiden Bogenhalbschalen zueinander und damit eine exakte Kalibrierung mindestens der
beiden Endbereiche des Rohrbogens gewahrieistet werden kann.

Im Zusammenhang mit dem Merkmal, daR® Uber den einen gréReren Durchmesser aufweisen-
den Endbereich des Rohrbogens hin die Uberlappung der beiden Bogenhalbschalen auenliegend
angeordnet ist, ist in einer ersten bevorzugten Gestaltung ist weiterhin vorgesehen, dal die eine
Bogenhalbschale einen kontinuieriich ununterbrochen durchgehenden Randverlauf aufweist und
die andere Bogenhalbschale an der Stelle des Uberganges zum Bogenendbereich mit dem gréRe-
rem Durchmesser Uber die Hohe der Ausbiegung ihres Randbereiches hin geschlitzt ist.

Nach einer zweiten Gestaltungsform kann aber auch vorgesehen werden, daR die eine Bogen-
halbschale an der Stelle des Uberganges zum Bogenendbereich mit gréReren Durchmesser tber
die vom Randbereich der anderen Bogenhalbschale Ubergriffene Hohe ihres Randbereiches hin
geschlitzt ist.

Unabhangig davon welche der beiden Gestaltungsformen jeweils angewandt wird fihrt dies zur
Ausbildung einer glatten Innenumfangsfidche in dem einen gréReren Durchmesser aufweisenden
Bogenendbereich.

Die Erfindung umfafdt ferner einen Vorschiag fur eine besonders einfache und kostengiinstige
Herstellungsweise, welche unter Beibehaltung alier Vorteile, insbesondere einer automatischen
Kalibrierung der unterschiedlichen Durchmesser im Bereich seiner beiden Enden, und unter Bei-
behaltung der &uReren Formen, insbesondere des wechselweise glatten inneren und &uleren
Wandungsveriaufes des erfindungsgemaien Regenrinnen-Ablaufbogens, die Herstellung erhebiich
vereinfachen kann.
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Im Einzelnen kann in diesem Zusammenhang vorgesehen sein, daR die Ausformung der Aus-
biegung des die Uberlappung bildenden anderen Randbereiches der anderen Bogenhalbschale im
Zuge und gleichzeitig mit der Ausfuhrung der Widerstandsschweiinaht erfolgt, in der Weise, dafR
die Widerstandsschweifinaht als Rollschweinaht ausgefihrt wird und dabei auf der einen Seite
eine glattfléchig zylindrische und auf der anderen Seite eine mit einem Formgebungs-Stufenfalz
bzw. einer Formgebungsschulter ausgestattete Elektrodenrolle eingesetzt wird. Der zur Ausfilhrung
einer WiderstandsschweiRnaht erforderliche Anpressdruck der Elektrodenrollen ist hinreichend
groft um zugleich auch eine Verformung des verhaltnismaRig diinnwandigen Blechmaterials, aus
weichem die Bogenhalbschalen bestehen, zu bewirken. Eine selbsttatige Kalibrierung der beiden
Endbereiche des Regenrinnenablaufbogens kann dabei in einfachster Weise beispielsweise da-
durch erreicht werden, dal an der den die Uberlappung bildenden Randbereich aufweisenden
anderen Bogenhalbschale nach Art von Rastmarken ausgebildete und sich lediglich tiber einen
kurzen Langenbereich hin erstreckende, vorzugsweise punktférmige, eine Einschubbegrenzung fur
die eine Bogenhalbschale bildende Verpragungen vorgesehen sind. Als eine Einschubbegrenzung
beiden Bogenhalbschalen kann aber beispielsweise auch die zum Durchwechseln der Ausstellung
der Ausbiegung des die Uberlappung bildenden Randbereiches der anderen Bogenhalbschale von
innen nach auRen dienende Schlitzung benutzt werden. Insbesondere kann vorgesehen sein, daf
fur die Anbringung einer sich Uber den einen glattflachigen AuRenumfang aufweisenden Langenbe-
reich erstreckenden Widerstandsschweifinaht eine erste RollenschweiRmachine eingesetzt wird,
deren innnenliegend arbeitende Elektrodenrolle einen glattfiéchig zylindrischen und deren aufen-
liegend arbeitende Elektrodenrolie einen mit einer Formgebungsschulter versehenen AufRenum-
fang aufweist und daR fur Anbringung einer sich Uber den einen glattfiachigen Innenumfang auf-
weisenden Endbereich hin erstreckenden Widerstandsschweinaht eine zweite Rollenschweillma-
chine eingesetzt wird, deren innnenliegend arbeitende Elektrodenrolie einen mit einer Formge-
bungsschulter versehenen, in radialer Richtung abgesetzten AuRenumfang und deren auRenlie-
gend arbeitende Elektrodenrolle einen glattflachig zylindrischen Aufenumfang aufweist.

In einer besonderen Verwirklichungsform kann dabei neben einer im Wesentlichen gleich brei-
ten Aufuhrung beider Elektrodenrollen auch noch vorgesehen sein, dal jeweils die einen glattfla-
chig zylindrischen AuBenumfang aufweisende Elektrodenrolle eine auf den Betrag der Uberlap-
pung der beiden Bogenhalbschalen begrenzte Breite und die einen mit einer Formgebungsschulter
versehenen Auenumfang aufweisende Elektrodenrolle eine doppelte Breite aufweist.

Die Erfindung ist in der nachfolgenden Beispielsbeschreibung anhand eines in der Zeichnung
dargestellten Ausfuhrungsbeispieles im Einzelnen beschrieben. in der Zeichnung zeigt die

Figur 1 eine Seitenansicht eines Rohrbogen fur ein Regenfallrohr;

Figur 2 einen Schnitt durch den Rohrbogen fiir ein Regenfallrohr gemaR Figur 1 entlang der
Linie lI-li;

Figur 3 einen Schnitt durch den Rohrbogen fur ein Regenfalirohr gemaR Figur 1 entlang der
Linie 1il-111;

Figur 4 einen Schnitt durch den Rohrbogen fir ein Regenfallrohr gemaf Figur 1 entlang der
Linie IV-IV;

Figur 5 einen Schnitt durch eine andere Gestaltung des Rohrbogen firr ein Regenfallrohr ge-
maf Figur entsprechend der Linie IV-IV in Figur 1;

Figur 6 eine schematische Darstellung einer bevorzugten Herstellungsweise fur den einen
glattfiachigen AuRenumfang aufweisenden Langenabschnitt des Rohrbogens firr ein
Regenfallrohr geman Figur 1;

Figur 7 eine schematische Darsteliung einer bevorzugten Herstellungsweise fur den einen
glattfiachigen Innenumfang aufweisenden Endabschnitt des Rohrbogens fir ein Re-
genfallrohr gemaf Figur 1;

Figur 8 eine schematische Darstellung einer abgewandelten Herstellungsweise fur den einen
glattflachigen AuRenumfang aufweisenden Léngenabschnitt des Rohrbogens fiir ein
Regenfallrohr gemaR Figur 1;

Figur 9 eine schematische Darstellung einer abgewandelten Herstellungsweise fur den einen
glattflachigen Innenumfang aufweisenden Endabschnitt des Rohrbogens fur ein Re-
genfalirohr gemaR Figur 1.

Der im Ausfiihrungsbeispiel gezeigte Rohrbogen fir ein Regenfallrohr besteht aus zwei halb-
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schalenférmig gewélbten Bogenhalbschalen 1 und 2 aus einem widerstandsschweifbaren Blech-
material und ist Uber die Lange seines mittleren Bereiches 3 hin bogenférmig gekrimmt. An den
bogenférmig gekrimmten Mittelbereich 3 ist beidendig jeweils ein geradlinig ausgerichteter Endbe-

‘reich 4 bzw. 5 angeschlossen, wobei die beiden Endbereiche 4 und 5 vom einen zum anderen

Rohrbogenende unterschiedliche Durchmesser aufweisen, derart, dad der eine Endbereich 4 einen
dem AuRenumfang des anderen Endbereiches 5 entsprechenden Innendurchmesser besitzt. Die
beiden Bogenhalbschalen 1 und 2 sind entlang der Krummungsebene des Rohrbogens einander
Uberlappend ausgebildet und vermittels einer Widerstandsschweilnaht 6 miteinander verbunden.
Dabei weist die eine Bogenhalbschale 1 in kontinuierlicher Fortsetzung ihrer Wélbungskontur aus-
gebildete Langsrander 7 und die andere Bogenhalbschale 2 ihrer Woibungskontur gegeniiber aus-
gekropfte Langsrander auf, derart, dal bei zusammengefuhrien Bogenhalbschalen 1 und 2 die
Langsrander 7 der einen Bogenhalbschale 1 von den Langsrandern 8 der anderen Bogenhalb-
schale 2 dberlappt sind. Die Ausbiegung 9 der Léngsrénder 8 der anderen Bogenhalbschale 2 ist
dabei Gber den mittleren Langenbereich 3 und den einen einen kieineren Durchmesser aufweisen-
den Endbereich 5 des Rohrbogens hin nach innen gerichtet, derart, da? bei zusammengefihrten
Bogenhalbschalen 1 und 2 die Langsrander der anderen Bogenhalbschale 2 von den Langsran-
dern 7 der einen Bogenhalbschale 1 Ubergriffen sind. Uber die Lange des den groReren Durch-
messer aufweisenden Endbereiches 4 hin ist die Ausrichtung der Ausbiegung 9 von der Bogenin-
nenseite zur BogenauBenseite hin durchgewechselt, so dal der Endbereich 4 einen glattflachigen
Innenumfang aufweist. Die Ausbiegung 9 der L&ngsrénder der anderen Bogenhalbschale 2 ist
unabhangig von ihrer Ausrichtung nach innen oder auf’en jeweils unter Ausbildung einer glattfla-
chigen, parallel zur Krimmungsebene des Rohrbogens ausgerichteten Anschlagschuiter 10 ge-
formt, so dal bei zusammengefligten Bogenhalbschalen 1 und 2 die Stirnflachen der Langsrander
7 der einen Bogenhalbschale stumpf an der Anschlagschuiter 10 anliegen und sich daraus einer-
seits eine eine selbsttétige, exakte Kalibrierung der Durchmesser zumindest der beiden Endberei-
che 4 und § des Rohrbogens bewirkende Einschubbegrenzung beider Bogenhalbschalen 1 und 2
und andererseits ein glattflachiger Verlauf des AuRenumfanges des Rohrbogens wenigstens (ber
seinen mittleren Langenbereich hin ergibt.

Bei der Gestaltungsform nach Figur 4 weist die eine Bogenhaibschale 1 einen kontinuierlich
ununterbrochen und kontinuierlich durchgehenden Verlauf ihrer Langsrander 7 auf und ist die
andere Bogenhalbschale 2 zwecks Durchwechseln der Ausstelirichtung ihrer Ausbiegung 9 von
innen nach auRen an der Stelle des Uberganges zum Bogenendbereich 4 mit dem gréRerem
Durchmesser {iber die Héhe der Ausbiegung ihres Randbereiches 8 hin (bei 11) geschiitzt.

Bei der Gestaltungsform nach Figur 5 hingegen ist die eine Bogenhalbschale 1 zwecks Durch-
wechseln der Ausstelirichtung ihrer Ausbiegung 9 von innen nach auen die eine Bogenhalbschale
1 an der Stelle des Uberganges zum Bogenendbereich 4 mit dem groReren Durchmesser (iber die
vom Randbereich 8 der anderen Bogenhalbschale 2 ubergriffene Héhe ihres Randbereiches 7 hin
(bei 12) geschiitzt.

Fur die Ausformung der Ausbiegung 9 des die Uberlappung bildenden anderen Randbereiches
8 der anderen Bogenhalbschale 2 im Zuge und gleichzeitig mit der Ausfuhrung der Widerstands-
schweilinaht 6 ist gemaR den Figuren 6 und 7 vorgesehen, dal fur die Anbringung einer sich tber
dessen einen glattflachigen AuBenumfang aufweisenden L#ngenbereich erstreckenden Wider-
standsschweilnaht 6 eine erste, in der Zeichnung nicht im Einzelnen gezeigte Rollenschweifima-
chine eingesetzt wird, deren innnenliegend arbeitende Elektrodenrolle 13 einen mit einer Formge-
bungsschulter 15 versehenen AuRenumfang und deren auenfiegend arbeitende Elektrodenrolle
14 einen glattflachig zylindrischen Aulenumfang aufweist und daR fur Anbringung einer sich tber
dessen einen glattfiachigen Innenumfang aufweisenden Endbereich hin erstreckenden Wider-
standsschweilnaht 6 eine zweite, in der Zeichnung gleichfalls nicht im Einzelnen gezeigte Rol-
lenschweillmachine eingesetzt wird, deren innnenliegend arbeitende Elektrodenrolle 13a einen
glattflachig zylindrischen Auflenumfang und deren auRenliegend arbeitende Eiektrodenrolle 14a
einen mit einer Formgebungsschulter versehenen, in radialer Richtung abgesetzten Aullenumfang
aufweist.

Bei der in Figur 8 und 9 dargesteliten Verwirklichungsform ist vorgesehen, dall jeweils die
einen glattflachig zylindrischen Auenumfang aufweisende Elektrodenrolle 13x eine auf den Betrag
der Uberlappung der beiden Bogenhalbschalen 1 und 2 begrenzte Breite und die einen mit einer
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Formgebungsschulter 15 versehene Elektrodenrolle 14x eine doppelte Breite aufweist.

PATENTANSPRUCHE:

Rohrbogen fur ein Regenfallrohr, mit beiderseits eines bogenférmig gekrimmten Mittelab-
schnittes ausgebildeten, kurzen und geraden Endabschnitten, die vom einen zum anderen
Rohrbogenende unterschiedliche Durchmesser aufweisen, wobei der Ablaufbogen aus
zwei halbschalenférmig gewolbten, einander in der Kriimmungsebene des Rohrbogens
entlang ihrer Langsrander iberlappenden Blechschalen besteht, die vermittels einer im
Bereich ihrer gegenseitigen Uberlappung angeordneten Widerstandsschweinaht, insbe-
sondere Punkt- oder Rollnahtschweilnaht, miteinander verbunden sind, in der Weise, dai
der Langsrand der einen Bogenhalbschale in kontinuierlicher Fortsetzung ihrer Wolbungs-
kontur und der Langsrand der anderen Bogenhalbschale gegeniiber deren Wélbungskon-
tur wenigstens um den Betrag der Materialdicke der einen Halbschale ausgekropft ist, da-
durch gekennzeichnet, daR bei einem aus zwei Bogenhalbschalen (1 und 2) bestehenden
Rohrbogen die beiden einander ergénzenden Bogenhalbschalen (1 und 2) in an sich be-
kannter Weise untereinander gleiche Wélbungsradien aufweisen

und die Ausstellung der Ausbiegung (9) des die Uberlappung bildenden Randbereiches (8)
der anderen Bogenhalbschale (2) wenigstens uber die Lange des einen kleineren AuRen-
durchmesser aufweisenden Endbereiches (4), vorzugsweise jedoch Uber den zwischen
dessen beiden Endbereichen (4 und 5) liegenden Mittelabschnitt (3) des Rohrbogens hin
nach innen gerichtet ist,

wahrend die Aussteliung der Ausbiegung (9) des die Uberlappung bildenden Randberei-
ches (8) der anderen Bogenhalbschale (2) Uiber die L&nge des einen gré3eren Innen-
durchmesser aufweisenden Endbereiches (4) des Rohrbogens hin hingegen nach auflen
gerichtet ist,

und daB die den ausgekropften Randbereich (8) aufweisende andere Blechhalbschale (2)
in ebenfalls an sich bekannter Weise eine mindestens tber einen Teil der Bogenlange hin
reichende Einschubbegrenzung fiir die eine einen kontinuierlichen Randverlauf aufweisen-
de Bogenhalbschale (1) aufweist.

Rohrbogen nach Anspruch 1 fiir ein Regenfalirohr, dadurch gekennzeichnet, daft die Aus-
biegung (9) des die Uberiappung bildenden Randbereiches (8) der anderen Bogenhalb-
schale (2) zumindest Uber die Endbereiche (4 und 5) des Rohrbogens hin in an sich be-
kannter Weise unter Ausbildung einer parallel zur Krimmungsebene ausgerichteten, eine
Einschubbegrenzung fir die eine Bogenhalbschale (1) bildenden Anschlagschulter (10)
geformt ist.

Rohrbogen nach Anspruch 1 und 2 fir ein Regenfallrohr, dadurch gekennzeichnet, daR die
Ausbiegung (9) des die Uberlappung bildenden Randbereiches (8) der anderen Bogen-
halbschale (2) in an sich bekannter Weise uber die gesamte Lange des Rohrbogens hin
unter Ausbildung einer parallel zur Krimmungsebene ausgerichteten Anschlagschulter
(10) geformt ist.

Rohrbogen nach Anspruch 1 bis 3 fir ein Regenfalirohr, dadurch gekennzeichnet, dal die
Ausbiegung (9) des die Uberlappung bildenden Randbereiches (8) der anderen Bogen-
halbschale (2) uber die Lange des Rohrbogens hin lediglich abschnittsweise mit parallel
zur Krummungsebene ausgerichteten, Anschlagschultern (10) fur die eine Bogenhalbscha-
le (1) bildenden Ausformungen ausgestattet ist.

Rohrbogen nach Anspruch 1 bis 4 fir ein Regenfalirohr, dadurch gekennzeichnet, daR die
eine Bogenhalbschale (1) einen kontinuierlich ununterbrochen durchgehenden Randver-
lauf aufweist und die andere Bogenhalbschale (2) an der Stelie des Uberganges vom mitt-
leren Bogenlangenbereich (3) zum Bogenendbereich (4) mit groBerem Durchmesser Uber
die Hohe ihres ausgekropften Randbereiches (8) zwei Schiitze (11) aufweist.

Rohrbogen Anspruch 1 bis 5 fiir ein Regenfallrohr nach, dadurch gekennzeichnet, dal} die
eine Bogenhalbschale (1) an der Stelle des Uberganges vom mittleren Bogenlangenbe-
reich (3) zum Bogenendbereich (4) mit gréRerem Durchmesser Uber die vom Randbereich
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(8) der anderen Bogenhalbschale (2) ubergriffene Hohe ihres Randbereiches zwei Schlitze
(11) aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens nach Anspruch 1 bis 6 fur ein Regenfallrohr,
dadurch gekennzeichnet, daR die Anbringung einer bekanntermafien als Rollschweifdnaht
ausgefiihren Widerstandsschweinaht (6 ) und die Ausformung der Ausbiegung (9) des
die Uberlappung bildenden anderen Randbereiches (8) der anderen Bogenhalbschale (2)
im Zuge eines einzigen Verfahrensschrittes und damit gleichzeitig bewerkstelligt wird, wo-
bei auf der einen Seite eine an sich bekannte, eine glattflachig zylindrische Umfangsflache
aufweisende Elektrodenrolle und auf der anderen Seite eine gleichfalls an sich bekannte,
einen Formgebungs-Stufenfalz bzw. einer Formgebungsschulter (15) aufweisende Elekt-
rodenrolle (14) eingesetzt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens nach Anspruch 1 fur ein Regenfallrohr, da-
durch gekennzeichnet, daR die Anbringung einer sich uber dessen einen glattfidchigen
AuRenumfang aufweisenden Léngenbereich des Rohrbogens erstreckenden Widerstands-
schweifinaht (6) in einem ersten Verfahrensschritt erfoigt und den Einsatz einer ersten Rol-
lenschweiRmachine umfaRt, wobei die innnenliegend arbeitende Elektrodenrolle (13) einen
mit einer Formgebungsschulter (15) versehenen Aulenumfang und die aulenliegend ar-
beitende Elektrodenrolle (14) einen glattfichig zylindrischen AuBenumfang aufweist und
daR in einem zweiten Verfahrensschritt fir Anbringung einer sich Uber dessen einen glatt-
flachigen Innenumfang aufweisenden Endbereich (5) des Rohrbogens hin erstreckenden
Widerstandsschweinaht (8) eine zweite Rollenschweimachine eingesetzt wird, deren
innenliegend arbeitende Elektrodenrolie (14a) bekannter Weise einen glattflachig zylindri-
schen AuRenumfang und deren auBenliegend arbeitende Elektrodenrolle (13a) einen mit
einer Formgebungsschulter (15) versehenen, in radialer Richtung abgesetzten Auflenum-
fang aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens nach Anspruch 1 und 8 fur ein Regenfallrohr,
dadurch gekennzeichnet, daR jeweils die in an sich bekannter Weise einen glattflachig
zylindrischen AuRenumfang aufweisende Elektrodenrolle (13x) eine auf den Betrag der
Uberlappung der beiden Bogenhalbschalen (1 und 2) begrenzte Breite und die gleichfalls
in an sich bekannter Weise einen mit einer Formgebungsschulter (15) versehenen Aufden-
umfang aufweisende Elektrodenrolle (14x) eine doppelte Breite aufweist.

HIEZU 3 BLATT ZEICHNUNGEN
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