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€9 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Rohrbogens mit mindestens einer tangentialen
zylindrischen Schenkelverlingerung mit gleichmissigen Wandstéirken.

@ Bei dem Verfahren werden Rohrbogen eingesetzt, die

aus einem engeren geraden Rohr unter Verwendung
eines entsprechend geformten Dorns hergestellt sind. Die
tangentialen zylindrischen Schenkelverlingerungen wer-
den durch Riickformen des Rohrbogenendes erhalten, in-
dem von aussen auf das Ende des Rohrbogens einwirken-
de Formwerkzeuge und/oder in das Rohrbogenende ein-
zufiihrende Dorne, Stempel oder Rollen das Rohrbogen-
ende gerade richten.

Zweckmissig wird dazu auf den Tisch einer Exzen-
terpresse eine Formplatte (6) aufgespannt, die mit ei-
nem durch den Exzenter auf- und abwirts bewegten Stem-
pel (7) zusammenarbeitet. Zwischen Formplatte (6) und
Stempel (7) wird das Rohrbogenende (11) eingeschoben
und dabei gedreht. Oder es kann eine Vorrichtung verwen-
det werden, bei der ein Rohrbogenende (18) zwischen
zwei sich kurzzeitig 6ffnende und schliessende Formbak-
ken (14, 15) eingeschoben wird, wihrend ein mit Druck-
rollen (16, 17) versehener Dorn in das Rohrende einge-
fithrt wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Rohrbogens mit min-
destens einer tangentialen, zylindrischen Schenkelverldnge-
rung mit gleichméssigen Wandstédrken, bei dem ein aus ei-
nem engeren geraden Rohr hergestellter Rohrbogen mit
grosserem Rohrdurchmesser verwendet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der unter Verwendung eines entspre-
chend geformten Dornes hergestellte Rohrbogen an einem
Endabschnitt durch Riickformen eines Bogenteils mit der
Schenkelverlingerung gleichen Rohrbogenquerschnittes ver-
sehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Riickformen unter Verwendung von Werkzeugen
stetig oder schrittweise erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Riickformen der gesamten Schenkelverlingerung
unter Verwendung von Gesenken durchgefiihrt wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schenkelverldngerung in einem Vertikalgesenk vor-
geformt und anschliessend in einem Horizontalgesenk die
zylindrische Form der Schenkelverldngerung ausgeformt
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Riickformen durch Anrollen geschieht.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, -

dass das Riickformen durch Innenspreizung gegen ein Aus-
senwerkzeug geschieht.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
Press- und/oder Kalibriermittel zum schrittweisen oder kon-
tinuierlichen Riickformen vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass eine ortsfeste Formplatte (6) mit einem U-férmigen
Querschnitt (Fig. 3) zur Aufnahme des Rohrbogenendes und
ein an den Rohrbogendurchmesser angepasster beweglicher
Stempel (7) vorgesehen ist, zwischen die der zu verformende
Rohrbogenabschnitt drehend einziehbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass zwei bewegliche Werkzeugbacken (14, 15) vorge-
sehen sind, die mit in den Rohrbogenendabschnitt (18) kali-
brierend schrittweise eingefiihrten Druckrollen (16, 17) zu-
sammenwirken.

10. Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckrollen (16, 17) als Arbeits-
und Stiitzrollen ortsfest zwischen den Werkzeugbacken (14,
15) gelagert sind. .

11. Vorrichtung nach den Anspriichen 7, 9 und 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckrollen (16, 17) einen
gemeinsamen motorischen Antrieb aufweisen.

12. Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 9, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Kranz koaxial angeordneter
Druckrollen (22) vorgesehen ist, dem eine in Achsrichtung
verschiebbare Antriebseinrichtung (23) zugeordnet ist.

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 7, 9 und 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckrollen (22) mit einer
zentrisch angeordneten Stiitzrolle (24) zusammenarbeiten,
die relativ zu den Druckrollen (22) in Achsrichtung der
Schenkelverldngerung verschiebbar ist, wobei die Stiitzrolle
(24) einen kegelstumpfformigen Abschnitt aufweist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass eine bewegliche und eine ortsfeste, das Rohrbogen-
ende umfassende Pressbacke (30, 31) und ein in das Rohr-
bogenende (32) eingreifender Dorn (34) vorgesehen sind und
dass periodisch nach Schliessen und Offnen der Pressbacken
(30. 31) das Rohrbogenende (32) relativ zu den Pressbacken
(30, 31) und dem Dorn (34) vorgeschoben wird.

15. Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die ortsfeste Pressbacke (36) der Vor-
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richtung mit einem bogenformig ausgebildeten Anschlag
(37) ausgestattet ist, der zum Abstiitzen des Rohrbogens (39)
ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch
ein umformendes Presswerkzeug, das aus einem beweglichen
profilierten Stempel (44) und einer ortsfesten Formplatte
(42) besteht.

17. Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 16, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stempel (44) mit vorstehenden pro-
filierten Pressnasen (45) ausgestattet ist, die beim Pressvor-
gang auf die Innenwandungen der Schenkelverldngerungen
(51) des eingelegten Rohrbogens (43) einwirken.

18. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Verformen des Rohrendes (71) eines zwischen
zwei Formbacken (68, 69) eingelegten Rohrbogens (65) ein
beweglicher Stempel (70) vorgesehen ist, der als kalibrieren-
der und umformender Dorn ausgebildet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch -
an der Innen- und Aussenwandung des Rohrbogens (72)
gleichzeitig angreifende Druckrollen (74, 75, 77), die auf ei-
ner angetriebenen Drehscheibe (73) beweglich gelagert sind.

20. Vorrichtung nach Anspriichen 7 und 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Achsen (78 bis 80) der Druckrollen
(74, 75, 77) auf der Drehscheibe (73) verstellbar gelagert
sind.

21. Vorrichtung nach den Anspriichen 7, 19 und 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die der Drehscheibe zugeord-
neten Druckrollen (88, 89) maschinell angetrieben sind.

22. Vorrichtung nach den Anspriichen 7, 19 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckrollen (88, 89) und die
Drehscheibe (92) mit einem gemeinsamen Antrieb (100) aus-
gestattet sind.

23. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass ein ortsfester Pressbacken (103) mit einem bewegli-
chen Pressbacken (104) zusammenarbeitet, an dem ein halb-
kreisformig profilierter Stempel (107) starr befestigt ist, der
im Zusammenwirken mit dem ortsfesten Pressbacken (103)
zur Verformung des Rohrbogenabschnittes (109) vorgesehen
ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzejch-
net, dass eine Spanneinrichtung (112) vorgesehen ist, die um
eine ortsfeste Achse (114) schwenkbar ist und das vorstehen-
de Rohrbogenende in eine Verformungseinrichtung (120 bis
122) einpresst.

25. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass zwei um eine ortsfeste Achse schwenkbare Verfor-
mungseinrichtungen vorgesehen sind, die den in einer ortsfe-
sten Spannvorrichtung eingelegten Rohrbogen an seinen
vorstehenden Enden ausformen.

26. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass ein eingespannter Rohrbogen (125) von innen nach
aussen mittels einer verschiebbaren Druckrolle (127) und ei-
ner ortsfesten Gegenhalterinne (128) verformt und der ver-
formte Abschnitt mittels eines verschiebbaren Dornes (129)
kalibriert wird.

27. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch
einen festen und einen beweglichen Einspannbacken (130,
131), durch welche die Form der Schenkelverlingerung (134)
bestimmt ist, und einen verschiebbaren Spreizdorn (132) zur
Innenkalibrierung der Schenkelverldngerung (134).

28. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Vertikalgesenk (144) zur ovalen Ausprigung
und ein Horizontalgesenk (154) zur zylindrischen Ausfor-
mung vorgesehen ist. . '

29. Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 28, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gesenk (144, 154), aus einem be-
weglichen Oberteil (146 bzw. 156) und einem ortsfesten Un-
terteil (145 bzw. 155) besteht, deren Pressflichen rohrbogen-



formig profiliert sind und an den Abschnitten, die zur For-
mung der Schenkelverldngerungen vorgesehen sind, mit Ver-
formungssegmenten (150 bis 153 bzw. 160 bis 163) ausge-
stattet sind.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Rohrbogens mit minde-
stens einer tangentialen zylindrischen Schenkelverldngerung
mit gleichmissigen Wandstérken, bei dem ein aus einem en-
geren geraden Rohr hergestellter Rohrbogen mit grésserem
Rohrdurchmesser verwendet wird.

In den DE-PS 367 518, 583 550 und 573 890 ist ein Ver-
fahren zur Herstellung von Rohrbogen beschrieben, bei dem
aus einem engeren geraden Rohr ein Rohrbogen mit gros-
serem Rohrdurchmesser mit gleichméssigen Wandstirken
hergestellt wird. Nach diesem Verfahren wird das gerade
Rohr beim Uberschieben iiber einen Dorn so aufgeweitet,
dass ein Rohrbogen von rundem Querschnitt entsteht.

Die nach dem bekannten Verfahren hergestellten Rohr-
bogen sind durchgehend gleichmissig gekriimmt. In der Me-
tallindustrie werden jedoch hiufig Rohrbogen mit geraden
Schenkelverlingerungen verarbeitet, die durch Anschweis-
sen von Rohrstutzen an die fertigen Rohrbogen erzeugt wer-
den. Bei hohen Qualitdtsanforderungen miissen die
Schweissnihte einer Nachbearbeitung unterzogen werden,
die je nach Giite sehr kostspielig sein kann.

Zweck der vorliegenden Erfindung ist es, die Nachteile
des bisherigen Fertigungsverfahrens zur Herstellung von
Rohrbogen mit angeschweissten Rohrstutzen zu beheben,
mit dem Ziel, das gleiche Produkt in einstiickiger Ausfiib-
rung herstellen zu konnen.

Esist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren an-
zugeben, nach welchem aus geraden Rohren mit mechani-
schen Mitteln gefertigte Rohrbogen mit tangential gerich-
teten zylindrischen Schenkelverldngerungen aus einem Stiick
gefertigt werden konnen.

Die Losung dieser Aufgabe ist durch die im Anspruch 1
gekennzeichneten Verfahrensschritte erfasst.

Der wesentliche Vorzug des neuen Verfahrens besteht
darin, dass nunmehr ein vollkommen neues Produkt herge-
stellt werden kann, das ausserdem wesentlich preiswerter
herstellbar ist als die bisher gefertigten Rohrbogen mit ange-
schweissten Stutzen.
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Weitere Merkmale der Erfindung sind in den abhéingigen

Anspriichen enthalten.

Die Erfindung ist anhand der beigefiigten Zeichnungen
an mehreren Ausfiihrungsbeispielen nédher erldutert. Es zei-
gen:
Fig. 1 einen Rohrbogen gleichbleibenden Querschnitts in
der Ansicht,

Fig. 2 einen Rohrbogen mit Schenkelverlingerungen an
beiden Rohrbogenenden in der Ansicht,

Fig. 3 eine schrittweise arbeitende Vorrichtung zum Um-
formen der Rohrbogenenden mittels Stempel im Vollschnitt,
Fig. 4 eine schrittweise arbeitenden Vorrichtung zum
Umformen der Rohrbogenenden mittels Innenrollen im

Vollschnitt,

Fig. 5 eine mit kreisformig angeordneten Druckrollen ar-
beitende Vorrichtung im Teilschnitt,

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie AB gemdss Fig. 5,

Fig. 7 eine schrittweise arbeitende Vorrichtung zum Um-
formen von Rohrbogenenden mittels eines Dornes,

Fig. 8 und 9 eine mit einem bogenférmigen Anschlag ver-
sehene und mit einem Dorn arbeitende Vorrichtung zum
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Formen von Schenkelverldngerungen im Vollschnitt und in
der Ansicht,

Fig. 10 eine mit einem beweglichen Stempel und einer
Formplatte ausgeriistete Vorrichtung, deren Stempel zwei
nasenférmige seitliche Ansétze aufweist im Vollschnitt,

Fig. 11 eine fiir die Herstellung kurzer Schenkelverldnge-
rungen geeignete, mit einem Pressstempel arbeitende Vor-
richtung im Vollschnitt,

Fig. 12 die in Fig. 11 dargestellte Vorrichtung in der An-
sicht,

Fig. 13 eine Anrollvorrichtung fiir lingere Schenkelver-
ldngerungen im Vollschnitt,

Fig. 14 den maschinellen Antrieb der Andruckrollen fiir
eine Anrollvorrichtung in schematischer Darstellung,

Fig. 15 eine mit einem fest eingebauten Stempel ausge-
stattete Pressvorrichtung in der Ansicht,

Fig. 16 eine mit einem fest eingebauten Stempel versehe-
ne Pressvorrichtung im Vollschnitt,

Fig. 17 eine fiir Rohrbogen mit beliebigem Querschnitt
geeignete Vorrichtung zur Erzeugung von kurzen oder lan-
gen Schenkelverldngerungen im Teilschnitt,

Fig. 18 die in Fig. 17 dargestellte Vorrichtung in der
Draufsicht,

Fig. 19 eine Vorrichtung zum Anrollen von Schenkelver-
lingerungen mit nachfolgendem Kalibrieren mittels eines
Dornes in der Draufsicht,

Fig. 20 die in Fig. 19 dargestellte Vorrichtung in der An-
sicht,

Fig. 21 Teile der in Fig. 19 dargestellten Vorrichtung im
Teilschnitt gemdss der Schnittlinie A-B,

Fig. 22 eine mit einem Spreizdorn arbeitende Vorrich-
tung in der Ansicht,

Fig. 23 eine mit einem Spreizdorn arbeitende Vorrich-
tung im Vollschnitt,

Fig. 24 eine zum gleichzeitigen Umformen beider Rohr-
bogenenden geeignete Vorrichtung, die mit Spreizstempeln
arbeitet in der Draufsicht,

Fig. 25 eine Einzelheit der in Fig. 24 dargestellten Vor-
richtung in der Ansicht,

Fig. 26 eine Einzelheit der in Fig. 24 dargestellten Vor-
richtung in der Draufsicht,

Fig. 27 eine als Presswerkzeug ausgebildete Vorrichtung
zum gleichzeitigen Umformen des Rohrbogens und seiner
beiden Schenkelverlangerungen im Vollschnitt,

Fig. 28 einen Schnitt nach der Linie A-B gemdss Fig. 27,

Fig. 29 eine Ansicht in Pfeilrichtung C geméss Fig. 27,

Fig. 30 ein aus einem Ober- und einem Unterteil be-
stehendes Gesenk zum gleichzeitigen Umformen eines Rohr-
bogens mit ovalem Ausgangsquerschnitt und seiner beiden
Schenkelverldngerungen in der Ansicht,

Fig. 31 das Unterteil des Gesenkes gemdss Fig. 30 in der
Draufsicht,

Fig. 32 und 33 eine Weiterentwicklung der Vorrichtung
gemdss Fig. 17.

Mit dem an sich bekannten Verfahren zur Herstellung
von Rohrbogen, bei dem aus einem engeren Rohr ein Rohr-
bogen 1 (Fig. 1) mit grosserem Rohrdurchmesser hergestellt
wird, dessen Wandstirken gleichméssig ausgebildet sind, las-
sen sich lediglich Rohrbogen 1 fertigen, die in jedem Quer-
schnittsbereich gleichmissig gekriimmt und aufgeweitet
sind.

Zur Herstellung von Rohrbogen mit tangential gerich-
teten zylindrischen Schenkelverldngerungen 2, 3 (Fig. 2)
wird der Rohrbogen 1 erfindungsgemass einer weiteren Be-
arbeitung unterzogen. Die hierzu erforderlichen Verfor-
mungsarbeiten konnen im kalten und im warmen Zustand
des Rohrbogens 1 durchgefiihrt werden. Um die Verfor-
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mungskrifte klein zu halten und um ungiinstige Kaltverfe-
stigungen zu vermeiden, ist es von Fall zu Fall giinstiger, der
Warmverformung den Vorzug zu geben.

Die nachstehend ausfiihrlich erlduterten Verfahren gehen
von der gemeinsamen geometrischen Problemstellung aus,
die Enden 4, 5 (Fig. 1) eines Rohrbogens in die Zylinderform
gleicher Querschnittsabmessung zu iiberfiihren.

Beim Schrittverfahren erfolgt die Riickformung des
Rohrbogenendes 4, 5 in mehreren aufeinanderfolgenden
Schritten, in denen das Rohrbogenende 4, 5 mit einem be-
stimmten kleinen Vorschub in dem jeweiligen Werkzeug vor-
geschoben oder in das Werkzeug hineingedriickt wird. Jedes
Rohrbogenende 4, 5 muss einzeln behandelt werden. Die
Lénge der Schenkelverldngerungen 2, 3 (Fig. 2) muss bei der
Fertigung des Rohrbogens 1 beriicksichtigt werden.

Beim Schrittverfahren erfolgt die Riickverformung der
Rohrbogenenden 4, 5 wahlweise mittels folgender Vorrich-
tungen: Auf dem Tisch einer bekannten Exzenterpresse ist
eine Formplatte 6 (Fig, 3) aufgespannt, die mit einem beweg-
lichen Stempel 7 zusammenarbeitet, der durch den Exzenter
auf- und abwiérts bewegt wird. Die Formplatte 6 weist einen
anndhernd U-férmigen Querschnitt auf, und ihre Schenkel
8, 9 sind an der oberen Kante abgerundet. Der zu verar-
beitende Rohrbogen 10 wird mit seinem Rohrende 11 begin-
nend in das Werkzeug gleichmissig eingeschoben und ge-
dreht, so dass eine spiralformige Vorwirtsbewegung erzielt
wird. Die Verformung erfolgt durch den Stempel 7 und die
entsprechend ausgebildete Formplatte 6 schrittweise in sehr
rascher Folge.

Eine weitere Fertigungsmoglichkeit zur schrittweisen
Herstellung von Rohrbogen mit Schenkelverlingerungen er-
gibt sich durch die Verwendung von Druckrollen, die inner-
halb des Rohrbogens angesetzt sind und mit einer geteilten
Aussenform zusammenarbeitet. In Fig. 4 ist eine derartige
Vorrichtung schematisch dargestellt. Ein Rohrbogen 13 wird
schrittweise zwischen zwei beweglichen Formbacken 14, 15 °
eingeschoben, die sich kurzzeitig 6ffnen und schliessen. Zwi-
schen den beiden Formbacken 14, 15 befinden sich rotieren-
de Druckrollen 16, 17, die z. B. alternierend als Arbeits- und
Stiitzrollen ausgebildet sein konnen und motorisch ange-
trieben werden. Die Druckrollen 16, 17 verformen das Rohr-
ende 18 des Rohrbogens 13 durch Anpressen an den zylin-
drischen Innenraum 19 der Formbacken 14, 15 zu einer zy-
lindrischen Schenkelverldngerung 20.

Bei grossen Rohrquerschnitten kénnen die Druckrollen
22 gemdss Fig. 5 und 6 kreisférmig angeordnet und {iber ein
Planetengetriebe 23 motorisch angetrieben werden. Eine zen-
trisch angeordnete Stiitzrolle 24, die nachstellbar angeordnet
ist, unterstiitzt die Druckrollen 22, Von den beiden Pressbak-
ken 25, 26 ist der Pressbacken 25 beweglich angeordnet. Der
Rohrbogen 27 wird zwischen den beiden Pressbacken 25, 26
eingespannt und durch die stetig angetriebenen und langsam
eingeschobenen Druckrollen 22 bearbeitet, wobei die zylin-
drische Form 28 der Pressbacken 25, 26 den Robrquer-
schnitt der Schenkelverlingerung bestimmt.

Bei besonders engen Rohrquerschnitten wird die in
Fig. 7 dargestellte Vorrichtung benutzt.

Zwei auf- und abwirts bewegende Werkzeugbacken 30,
31 umklammern das eingefiihrte Rohrbogenende 32 eines
Rohrbogens 33, in welches ein Dorn 34 schrittweise einge-
schoben wird. Nach diesem Vorgang I6sen sich die Werk-
zeugbacken 30, 31 und der Dorn 34 wird zusammen mit dem
Rohrbogen 33 bezogen auf Fig. 7 ein Stiick nach rechts be-
wegt. Im Anschluss an diese Bewegung schliessen sich die
Werkzeugbacken 30, 31 erneut und der Dorn 34 wird um die
Vorschubléinge weiter eingeschoben. Diese Vorginge werden
so lange wiederholt, bis die geforderte Schenkelverlingerung
35 erzeugt ist.
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Bei engen Rohrbogen ist es zweckmiissig, an einem der
Werkzeugbacken 36 (Fig. 8 und 9) einen halbkreisférmigen
Anschlag 37 vorzusehen, der gegebenenfalls hohenverstell-
bar ausgebildet sein kann. Dieser Anschlag 37 dient zum
Abstiitzen der aufliegenden Innenkante 38 eines gekriimm-
ten Rohrbogens 39, der mittels eines beweglichen Dornes 40
und einer auf- und abbeweglichen Werkzeugbacke 41 bear-
beitet wird. '

Bei kleinen Schenkelverlingerungen und kleinen Rohr-
querschnitten wird mit einem in Fig. 10 dargestellten Press-
werkzeug gearbeitet, das die Umformung schlagartig durch-
fiibrt. Dieses Presswerkzeug besteht aus einer Formplatte 42,
die zur Aufnahme eines Rohrbogens 43 ausgebildet ist, der
mit den Rohrendem nach oben zeigend eingelegt wird. Der
mit der Formplatte 42 zusammenarbeitende Stempel 44
weist an beiden Seiten Nasen auf, die auf die dusseren Innen-
konturen 46 des Rohrbogens 43 beim Pressen einwirken. Ne-
ben den Nasen 45 sind im Innenraum 47 des Stempels 44
Formzonen 48 vorgesehen, welche auf die inneren Aussen-
konturen 49 des Rohrbogens 43 beim Pressvorgang Druck
ausiiben. Aus der Fig. 10 ist ersichtlich, dass der Stempel 44
auf der linken Seite seine 6ffnende Stellung aufweist und so
weit nach oben bewegt werden muss, dass der Rohrbogen 43
ohne Behinderung eingelegt werden kann. Auf der rechten
Hélfte der Fig. 10 ist der Stempel 44 in der Pressstellung.
Wie ersichtlich, wurde dabei das Rohrbogenende 50 zu einer
zylindrischen Schenkelverlingerung 51 umgeformt.

Dickwandige Rohrbogen 65 gemiiss Fig. 11, die mit rela-

- tiv kurzen Schenkelverldngerungen 66 ausgestattet werden
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sollen, kénnen mit der in den Fig. 11 und 12 dargestellten
Pressvorrichtungen bearbeitet werden.

Die Pressvorrichtung besteht aus einem ortsfesten Press-
backen 68 und einem beweglichen Pressbacken 69 sowie aus
einem beweglichen Stempel 70. In das zu bearbeitende Rohz-
bogenende 71 des Rohrbogens 65 wird der Stempel 70 einge-
setzt. Anschliessend wird der Rohrbogen 65 mit seinem
Ende 71 und dem Stempel 70 zwischen die Pressbacken 68,
69 gefiihrt. Durch Zusammenfahren der zylindrischen Press-
backen 68, 69 erfolgt die Verformung zur Schenkelverlinge-
rung.

Grosse Rohrbogen 72 gemdss Fig. 13 kénnen durch um-
laufende Druckrollen bearbeitet werden. Zu diesem Zweck
sind auf einer umlaufenden Scheibe 73, die motorisch ange-
trieben wird, zwei von aussen wirkende Druckrollen 74, 75
(Fig. 13) drehbar angeordnet, die am dusseren Umfang des
fest eingespannten Rohrbogens 72 von der Miindung aus
nach innen angreifen. Die in der Innenwandung 76 zwischen
den beiden Druckrollen 74, 75 angreifende Druckrolle 77
driickt das zu verformende Material gegen die am Mantel
einwirkenden Druckrollen 74, 75.

Die Druckrollen 74, 75 und 77 lagern drehbar auf Ach-
sen 78 bis 80, die in Buchsen 81 bis 83 der Scheibe 73 befe-
stigt sind. Die Buchsen 81 bis 83 sind drehbar in der Scheibe
73 gelagert und werden durch geeignete nicht dargestellte be-
kannte Rastmittel in der jeweils eingestellten Position ar-
retiert. Durch die exzentrische Lagerung kdnnen die Druck-
rollen 74, 75, 77 nicht nur genau auf vorgeschriebene Wand-
stirken eingestellt werden, sondern auch fiir das Bearbeiten
grosserer Rohrbogendurchmesser innerhalb eines be-
schrinkten Einsteltbereiches herangezogen werden. Der
Rohrbogen 72 wird zweckmissig durch eine um die Achse
84 drehbare Spannvorrichtung 85 zugefiihrt, deren Antrieb
86 gegebenenfalls maschinell erfolgt. Die Druckrollen 74, 75,
77 k6nnen mittels der Scheibe 73 bzw. deren léingsverschieb-
bare Antriebswelle 87 innerhalb eines begrenzten Einstellbe-
reiches ebenfalls axial verschoben werden.

Die Druckrollen konnen selbstverstindlich auch einen ei-
genen Antrieb erhalten. Zu diesem Zweck sind die ma-



schinell angetriebenen Druckrollen 88 und 89 gemiss Fig. 14
auf Wellen 90, 91 befestigt, die in der drehbaren Scheibe 92
in einstellbaren Exzenterbuchsen 93, 94 lagern, die eine ge-
ringfiigige Verstellung zulassen. Auf den Wellen 90, 91 sitzen
spezialverzahnte Stirnzahnrider 95, 96, die miteinander in
Eingriff stehen. Das Stirnzahnrad 96 kimmt mit einem auf
einer Hohlwelle 97 befestigten Stirnzahnrad 98. Auf der
Hohlwelle 97 ist ein weiteres Zahnrad 99 befestigt, das mit
einem auf einer Antriebswelle 100 sitzenden Zahnrad 101 in
Eingriff steht. Die Hohlwelle 97 sitzt auf einer Welle 102,
welche die Scheibe 92 trégt und iiber einen Rédertrieb eben-
falls von der Antriebswelle 100 ingang gesetzt wird.

Die Umlaufgeschwindigkeiten der Druckrollen 88, 89
und der Scheibe 92 lassen sich durch die Ubersetzungsver-
hiltnisse der Zahntriebe den jeweiligen Verhiltnissen leicht
anpassen.

Extrem lange Schenkelverlingerungen werden mit der in
Fig. 15 dargestellten Vorrichtung ausgefiihrt. Diese Vorrich-
tung besteht aus einem ortsfest lagernden Werkzeugbacken
103 (vgl. auch Fig. 16), der mit einem beweglichen Werk-
zeugbacken 104 zusammenarbeitet. Die Werkzeugbacken
103 und 104 sind mit halbkreisformigen Pressprofilen 105,
106 ausgestattet, die in Verbindung mit einem halbkreisfor-
migen Stempel 107, dessen Lagerarm 108 am Werkzeugbak-
ken 104 starr befestigt ist, den eingelegten Rohrbogenab-
schnitt 109 eines Rohrbogens 110 gerade ausformen.

Fiir kleinere und grossere Schenkelverlingerungen eignet
sich auch die in den Fig. 17 und 18 dargestellte Vorrichtung
111. Diese Vorrichtung 111 besteht aus einem zweiteiligen
Spannbacken 112, in welchem ein Rohrbogen 113 eingelegt
und festgespannt wird. Der Spannbacken 112 sitzt auf einer
Achse 114 und ist mittels seines Armes 115, der durch einen
hydraulischen Antrieb 116 einstellbar ist, um die Achse 114
schwenkbar. Die Achse 114 sitzt in einem Lagerauge 117 ei-
nes ortsfest lagernden Presswerkzeuges 118, das mit einer
Lagerplatte 119 ausgestattet ist, auf welcher ein feststehen-
der halbkreisformiger Dorn 120 sitzt, der in eine zylindrische
Formbohrung 121 des Presswerkzeuges 118 hineinragt, an
deren Innenseite ein halbkreisférmig angeschnittener Verfor-
mungsblock 122 aufgesetzt ist. Der vorstehende Abschnitt
123 des Rohrbogens 113 wird beim Pressvorgang iiber den
Dorn 120 gezogen und durch den Verformungsblock 122
bzw. die zylindrische Bohrung 121 des Presswerkzeuges 118
zylindrisch ausgeformt.

Fiir die Fertigung ldngerer Schenkelverlingerungen kann
auch die in den Fig. 19 bis 21 dargestellte Anrollvorrichtung
benutzt werden. Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einem ortsfesten Spannbacken 124, der geteilt ausgefiihrt
ist und zum Einspannen eines Rohrbogens 125 dient. Die
Druckrolle 127 wird durch geeignete Transportmittel von
der in Fig. 20 gezeigten Ausgangslage geradlinig in Richtung
zum Rohrende bewegt. Die Druckrolle 127 arbeitet mit einer
ortsfesten Gegenhalterinne 128 zusammen und driickt beim
Abrollen das gekriimmte Rohrstiick 126 gerade. In der End-
stellung der Druckrolle 127 wird in die so erzeugte Schenkel-
verlingerung ein geradlinig gefiihrter Dorn 129 einge-
schoben, der zur Innenkalibrierung und zum genauen Aus-
richten der Schenkelverlidngerung erforderlich ist.
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Fiir grosskalibrige Bogen, die ziemlich enorme Wand-
stirken aufweisen, ist die in den Fig. 22 und 23 dargestellte
Vorrichtung geeignet, die aus einem ortsfesten Spannbacken
130, einem beweglichen Spannbacken 131 sowie aus einem
axial beweglichen Spreizdorn 132 besteht, der mit Spreizseg-
menten 133 ausgestattet ist. Der als Schenkelverldngerung
134 eines Rohrbogens 135 vorgesehene Abschnitt wird zwi-
schen die Spannbacken 130, 131 eingesetzt und im Anschluss
an diesen Vorgang der Spreizdorn 132 eingepresst. Die vor-
stehend beschriebene Anordnung eignet sich insbesondere
zum gleichzeitigen Erstellen von Schenkelverléingerungen an
beiden Enden eines Rohrbogens.

Wie aus den Fig. 24 bis 26 ersichtlich, wird ein Rohr-
bogen 135 an seinen als Schenkelverldngerungen 136, 137
vorgesehenen Enden in zwei Spannbackenpaare 138 bis 141,
die rechtwinkelig oder in einer anderen einstellbaren Winkel-
stellung zueinander angeordnet sind, fest eingespannt. Hier-
bei ist wiederum einer der Spannbacken 139 bzw. 141 beweg-
lich und der andere 138 bzw. 140 ortsfest angeordnet. Die
quer zu den Spannbackenpaaren 138 bis 141 verschiebbar la-
gernden Spreizdorne 142 bzw. 143 werden beim Bear-
beitungsvorgang in die Rohrmiindungen des eingespannten
Rohrbogens 135 gleichzeitig eingepresst und erzeugen damit
im Zusammenwirken mit den Spannbackenpaaren 138 und
139 bzw. 140 und 141 die beiden Schenkelverldngerungen.

Fiir die Ausformung von beiderseitigen Schenkelverldn-
gerungen an kleinen Rohrbdgen eignet sich die in den
Fig. 27 bis 31 dargestellte Vorrichtung. Sie besteht aus einem
zweiteiligen Vertikalgesenk 144 (Fig. 27 bis 29) sowie aus ei-
nem zweiteiligen Horizontalgesenk 154 (Fig. 30 und 31). An
den Miindungen 147, 148 sind bogenférmige Verformungs-
segmente 150, 151 bzw. 152, 153 an den Unter- bzw. Oberteil
145 bzw. 146 angesetzt, welche beim Pressvorgang die Enden
des eingelegten Rohrbogens zu geraden ovalen Schenkelver-
langerungen ausformen.

Um eine zylindrische Schenkelverlingerung des Rohr-
bogens zu erhalten, wird anschliessend der Rohrbogen in das
Horizontalgesenk 154 (Fig. 32 und 33) eingelegt. Das Ver-
formen geschiehit durch die ringférmigen Verformungsele-
mente 160 bis 163, die an den Miindungen 158 und 159 der
rohrbogenformig ausgearbeiteten Halterung 157 aufgesetzt
sind.

Die in Fig. 32 und 33 dargestellte Vorrichtung ermdg-
licht die Herstellung einer gleichzeitigen Schenkelverlange-
rung an beiden Enden eines Rohrbogens. Diese Vorrichtung
besteht aus einem ortsfesten zweiteiligen Spannbacken 171,
172, in die ein Rohrbogen 173 eingelegt und festgespannt
wird. Auf einer ortsfestgelagerten Achse sind die Arme 175
und 176 gelagert, auf denen je ein Presswerkzeug 175 bzw.
176 angeordnet ist, das durch einen hydraulischen Antrieb
177 bzw. 178 um die Achse 174 geschwenkt wird. Diese
Presswerkzeuge bestehen je aus einem halbkreisformigen
Dorn 179 bzw. 180 und je aus einem halbkreisformig ange-
schnittenen Verformungsblock 181 bzw. 182. Beim Auf-
wirtsschwenken der Presswerkzeuge werden die vorstehen-
den Abschnitte des Rohrbogens 173 beim Pressvorgang iiber
den Dorn 179 bzw. 180 gezogen und durch den Verfor-
mungsblock 181 bzw. 182 zylindrisch ausgeformt.
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