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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rundmaschine zur
Herstellung von Rohrstiicken, insbesondere Isolier-
Rohrstiicken mit einem Klemmwalzenpaar und einer Zu-
stellwelle mit Verstellmitteln fir die Wahl der relativen
Lage der Zustellwelle zu den Klemmwalzen. Isolier-
Rohrstiicke werden als Schutzmantel um isolierte Rohre
angebracht und erganzen die Isolationswirkung der Iso-
lationsmaterialien. Da die Isolierrohre im Gegensatz et-
wa zu Dampf- und Wasserleitungen keinen fliesstechni-
schen Anforderungen entsprechen mussen, haben sich
diese zu einer selbstandigen Rohrgattung entwickelt, die
sich besonders durch zwei Merkmale kennzeichnet: die
sie ausbildenden Metallwerkstoffe sind dinnwandige
Bleche und die vorgeformte Rohrform wird erst bei Mon-
tage umfanglich geschlossen.

[0002] In vielen Anwendungsfallen muss ein Dampf-
oder Gasleitungssystem nach der Montage in Bezug auf
die Dichtigkeit Uberprift werden, so dass sowohl die Iso-
lation wie die dartiber gelegten Isolierrohre erst Gber die
fertig verlegten Rohrleitungen geschoben werden kén-
nen. Dies aber ist nur moglich, wenn das Isolierrohr eine
Rohrform hat, aber die Rohrform noch nicht geschlossen
istund fur die leichte Formanderung aus diinnwandigem
Material besteht. An das Isolierrohr werden ferner die
Forderungen gestellt, dass es nach der Montage einen
sauberen Eindruck macht, dass es relativ dicht ver-
schliessbar ist, dass es keine vorstehenden Kanten auf-
weist und sich sehr kostenglinstig herstellen I&sst.
[0003] Bei der Blech-Rohrleitungsherstellung fir die
Durchleitung von Medien unter Druck wurden viele, sehr
rationelle Techniken entwickelt. Diese sind aber fast aus-
nahmslos auf eine Dichtschweissung resp. Létung kon-
zipiert und lassen sich deshalb nicht auf Isolierrohre
Ubertragen. Die bekannten Rundmaschinen fir Isolier-
rohre basieren noch heute auf dem Grund-Konzept der
Blechwalzen die flir Spenglerrohre angewendet werden.
Dabei wird vorausgesetzt, dass die Zustellwelle an bei-
den Enden, in einer Ebene, individuell einstellbar ist. Die
solcherart hergestellten Isolierrohre geniigen allen An-
forderungen, jedoch wird es teilweise als Nachteil emp-
funden, dass bei der, in der Rundmaschine vorausge-
henden Blechkante, unabhangig des Krimmungsradius
des zu formenden Rohres, sich eine relativ lange, gerade
Zunge bildet.

[0004] Im Hinblick auf dieses Problem schlagt die EP
0 584 486 B1 der Anmelderin eine Rundmaschine mit
den oberbegriffichen Merkmalen von Anspruch 1 vor.
Diese Rundmaschine hat ein Klemmwalzenpaar mit zwei
Klemmwalzen, deren Abstand zur Einstellung eines
Spaltes zwischen den Klemmwalzen einstellbar sein
kann, was auch fiir die erfindungsgemaRe Rundmaschi-
ne gilt. Die vorbekannte Rundmaschine hat ferner eine
Zustellwalze, der Verstellmittel fiir die Wahl der relativen
Lage der Zustellwalze zu den Klemmwalzen zugeordnet
sind. Dadurch ist es mdéglich, das zwischen die Klemm-
walzen und durch den Spalt gefiihrte dinnwandige Blech
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nach dem Durchlaufen des Spaltes umzulenken, sodass
sich das Blech rohrférmig Ublicherweise um eine der
Klemmwalzen legt. Das Klemmwalzenpaar und die Zu-
stellwalze sind an ihren freien Enden an Lagerbdcken
gelagert. Dabei ist das Klemmwalzenpaar und die Zu-
stellwalze mit einem Antrieb wirkverbunden. Die Verbin-
dung erfolgt iiblicherweise durch Ubertragung des Dreh-
momentes des Antriebs von einer Klemmwalze auf die
andere Klemmwalze bzw. von einer Klemmwalze auf die
Zustellwalze.

[0005] Bei der vorbekannten Rundmaschine wird das
noch in Umfangsrichtung offene Rohrstiick nach dem
Formen desselben unter Aufbiegung der freien Enden
von der Klemmwalze in Umfangsrichtung derselben ab-
gezogen. So wird das umgeformte Rohrstlick radial ge-
weitet und radial von der entsprechenden Klemmwalze
entfernt.

[0006] Es besteht ein zunehmender Bedarf an Rohr-
stlicken, insbesondere Isolier-Rohrstlick der vorstehend
beschriebenen Art mit relativ kleinem Durchmesser. Die
vorliegende Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine Rund-
maschine der genannten Art zu verbessern, sodass auch
Rohrstiicke mit kleinem Durchmesser einfach hergestellt
werden kdnnen.

[0007] Hierzu schlagt die vorliegende Erfindung eine
Rundmaschine mit den Merkmalen von Anspruch 1 vor.
[0008] Die Rundmaschine hat in an sich bekannter
Weise Lagerbdcke, deren Abstand zueinander in Rich-
tung der Langsachse des Klemmwalzenpaares veran-
derbar ist. So kdnnen die Lagerbdcke zum Entnehmen
des gebogenen Rohrstlicks relativ zueinander und von-
einander wegbewegt werden, sodass die Klemmwalzen
und die Zustellwalze zumindest einseitig nicht mehr von
den zugeordneten Lagerbdcken abgestitzt sind, wo-
durch die Entnahme des Rohrstlick vereinfacht ist. Viel-
mehr aber noch wird mit der vorliegenden Erfindung vor-
geschlagen, dass eine der Klemmwalze an zumindest
einem ihrer Enden an einem querbeweglichen Lager-
bock gelagert ist, der derart quer zu der Langsachse des
Klemmwalzenpaares beweglich ist, dass die eine der
Klemmwalzen von einer Betriebsposition zum Biegen
des Rohrstiicks in eine Entnahmeposition verbringbar
ist, in der ein auf der einen der Klemmwalzen befindliches
Rohrstiick in axialer Richtung von der einen der Klemm-
walzen abgezogen werden kann.

[0009] InderEntnahmepositionistdie eine der Klemm-
walzen dementsprechend so vorgesehen, dass in axialer
Verlangerung der entsprechenden Klemmwalze kein La-
gerbock oder eine andere Komponente der Rundmaschi-
ne vorgesehen ist. Dies gilt jedenfalls fiir einen Abstand
ausgehend des von dem Lagerbock befreiten Endes der
Klemmwalze, der der tblichen axialen Léange des zu bie-
genden Rohrstiicks und damit in etwa der Lange der
Klemmwalze entspricht. So kann das gebogene Rohr-
stliick in axialer Richtung von der entsprechenden
Klemmwalze abgezogen werden. Ein Aufweiten der frei-
en Enden des Rohrstiicks zum radialen Entnehmen des-
selben von der entsprechenden Klemmwalze ist nicht
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mehr erforderlich.

[0010] So erlaubt die erfindungsgemalie und Maschi-
ne die Herstellung von Rohrstiicken mit kleinem Durch-
messer, die aufgrund des kleinen Radius nur schwer ra-
dial von derjenigen Klemmwalze entfernt werden kon-
nen, um die sie sich beim Biegen des Rohrstlicks legen.
[0011] InansichausEP 0584486 B1bekannterWeise
erfolgt die Bewegung der Lagerbock relativ zueinander
so, dass das Klemmwalzenpaar und tblicherweise auch
die Zustellwalze zumindest an einer Seite nicht mehr an
denzugeordneten Lagerbdcken abgestiitzt sind. Dies er-
laubt eine Querbewegung des querbeweglichen Lager-
bocks, sodass die eine Klemmwalze aus ihrer Betriebs-
position, in der sich die entsprechende Klemmwalze zum
Biegen des Rohrstiicks befindet und in welcher die ent-
sprechende Klemmwalze mit der anderen Klemmwalze
des Klemmwalzenpaares den Spalt zum Durchfiihren
des zu biegenden Blechs bildet, in die Entnahmeposition
verbracht werden kann, in welcher in axialer Verlange-
rung der entsprechenden Klemmwalze durch die Rund-
maschine kein Hindernis mehr gebildet ist, das das Ab-
ziehen des fertigen Rohrstiicks in axialer Richtung von
der Klemmwalze verhindert.

[0012] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Findung ist die Zustellwalze konzentrisch
zu der anderen der Klemmwalzen verschwenkbar gela-
gert. Bei dieser anderen der Klemmwalzen handelte sich
um diejenige Klemmwalze des Klemmwalzenpaares, die
Ublicherweise nicht an einem querbeweglichen Lager-
bock gelagert ist, sondern auch nach dem Auseinander-
fahren der Lagerbdcke ihre relative radiale Lage zu der
Zustellwalze bzw. einem Antrieb der Rundmaschine bei-
behalt. Dieser Antrieb ist der zum Biegen der Rohrstiick
erforderliche Antrieb, der das Klemmwalzenpaar und die
Zustellwalze antreibt, wobei die eine Klemmwalze Ubli-
cherweise gegensinnig zu der anderen Klemmwalze an-
getrieben wird, um das zu biegende Blechstiick in den
Spalt zwischen den Klemmwalzen einzuziehen und die
Zustellwalze Ublicherweise gleichsinnig zu der anderen
der Klemmwalzen angetrieben wird. Dazu stehen samt-
liche Walzen bevorzugt trieblich in Wirkverbindung.
[0013] Die Wirkverbindung erfolgt dabei Ublicherweise
durch Getriebeelemente wie Zahnrader oder umlaufen-
de Ketten oder Zahnriemen, durch welche verschiedene
Walzen in der Regel im wesentlichen schlupffrei zwangs-
gekoppelt werden. Bevorzugt ist tblicherweise die an-
dere der Klemmwalzen unmittelbar dem Antrieb zuge-
ordnet, regelmafig mit der Abtriebsseite einer Welle des
Antriebs unmittelbar verdrehfest verbunden. Die Uber-
tragung des Drehmomentes zwischen dieser unmittelbar
angetriebenen Klemmwalze und den anderen Walzen
oder Wellen der Rundmaschine erfolgt ublicherweise
Uber die zuvor erwahnten Getriebeelement.

[0014] Im Hinblick auf eine einfache Einstellung der
Entnahmeposition und eine robuste Halterung der einen
Klemmwalze wird gemaR einer bevorzugen Weiterbil-
dung der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, dass
der querbewegliche Lagerbock verschwenkbar an einem
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die andere der Klemmwalze lagernden Lagerbock gela-
gert ist. Zur Ubertragung des Drehmomentes von der
anderen der Klemmwalzen auf die eine der Klemmwal-
zen in der Betriebsposition sind beide Klemmwalzen vor-
zugsweise verdrehfest miteinander zugeordneten Zahn-
radern verbunden. In der Betriebsposition kAmmen diese
Zahnrader, d.h. sind miteinander im Eingriff. In der Ent-
nahmeposition sind die Zahnrader nicht mehr im Eingriff.
Durch Verschwenken des querbeweglichen Lagerbocks
erfolgt beim Zurlckfihren desselben in die Betriebspo-
sition zwangslaufig eine radiale Annaherung der zuge-
ordneten Zahnrader, die am Ende der Verschwenkbe-
wegung und bei Erreichen der Betriebsposition zu einem
Eingriff der beiderseitigen Zahnrader fiihrt, sodass das
Drehmoment von der anderen Klemmwalze auf die eine
Klemmwalze im wesentlichen schlupffrei Ubertragen
werden kann. Die miteinander kdmmenden Zahnrader
vermitteln auf einfache Weise die gegensinnige Drehung
der beiden Klemmwalzen des Klemmwalzenpaares zum
Einzug des Blechmaterials in den Spalt.

[0015] Im Hinblick auf einen automatisierten Betrieb
der erfindungsgemafRen Rundmaschine wird gemaR ei-
ner bevorzugen Weiterbildung der Erfindung vorgeschla-
gen, dass der querbewegliche Lagerbock motorisch
stellbar ist. So kann der querbewegliche Lagerbock
durch einen Motor, beispielsweise einen Elektromotor
oder einen pneumatischen bzw. hydraulischen Antrieb
von der Entnahmeposition in die Betriebsposition und
vice versa verbracht werden.

[0016] Hierzu ist vorzugsweise ein Zahnrad vorgese-
hen, dass mit dem Lagerbock verdrehfest verbunden ist
und konzentrisch zu der Schwenkachse des querbeweg-
lichen Lagerbocks angeordnet ist. Dem Zahnrad ist ein
Triebmittel Ublicherweise in Form einer umlaufenden
Kette zugeordnet, die mit einem Schwenkantrieb wirk-
verbundenist. Wird das Triebmittel durch eine umlaufen-
de Kette gebildet, so hat der Schwenkantrieb ein
Schwenk-Antriebszahnrad, um welches die Kette um-
lauft. Dabei bewirkt der Schwenkantrieb Ublicherweise
eine Schwenkbewegung des querbeweglichen Lager-
bocks um etwa 90 Grad, um den Lagerbock von der Be-
triebsposition in die Entnahmeposition zu verbringen
bzw. um den Lagerbock von der Entnahmeposition in die
Betriebsposition zu verbringen.

[0017] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung hat die Rundmaschine einen
stellbaren Niederhalter, der in der Betriebsposition mit
dem querbeweglichen Lagerbock zusammenwirkt, um
diesen in der Betriebsposition zu fixieren, und zum Ver-
bringen des querbeweglichen Lagerbocks in die Entnah-
meposition von dem querbeweglichen Lagerbock abge-
riickt ist. Der Niederhalter verhindert dementsprechend
eine ungewollte Bewegung des querbeweglichen Lager-
bocks aus der Betriebsposition und erlaubt nach dem
Abriicken das Verschwenken des Lagerbocks. Der Nie-
derhalter kann beispielsweise durch einen pneumati-
schen oder hydraulischen Stempel gebildet sein. Ubli-
cherweise wirkt der Niederhalter auf den querbewegli-
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chen Lagerbock unmittelbar benachbart zu dem Zahnrad
des querbeweglichen Lagerbocks und/oder mittig auf
den querbeweglichen Lagerbock zwischen zwei
Schwenkarmen, die den querbeweglichen Lagerbock
verschwenkbar gegeniiber einem der anderen der
Klemmwalzen zugeordneten Lagerbock lagert.

[0018] Wie zuvor erwahntist bevorzugt die andere der
Klemmwalzen mit dem Antrieb wirkverbunden und in je-
der der Positionen im wesentlichen schlupffrei antriebs-
mafig mit der Zustellwalze verbunden. Die andere der
Klemmwalzen und die Zustellwalze bilden nach dieser
bevorzugten Weiterbildung danach ein Antriebspaar,
dessen Rotationsbewegung jeweils zwangsgekoppelt
ist.

[0019] Bevorzugtsind beide Enden der zuvor erwahn-
ten Walzen angetrieben. Im Hinblick auf eine mdglichst
einfache und kostenglinstige Ausgestaltung wird dazu
gemal einer bevorzugten Weiterbildung vorliegenden
Erfindung vorgeschlagen, den Antrieb lediglich an einem
Ende des Klemmwalzenpaares vorzusehen und an-
triebsmanig mit einer Teleskop-Antriebswelle zu verbin-
den, die im wesentlichen schlupffrei antriebsmaRig an
beiden Enden mit der anderen der Klemmwalzen wirk-
verbunden ist. Die Teleskop-Antriebswelle vermittelt
dementsprechend das Drehmoment des Antriebs von ei-
nem Ende des Klemmwalzenpaares zu dem anderen En-
de des Klemmwalzenpartners. Die Antriebswelle ist als
Teleskop-Welle ausgebildet und kann dementsprechend
ohne Verlust der Drehmomentiibertragung axial verlan-
gert werden. So bleibt die Teleskop-Antriebswelle beid-
seitig gelagert und abtriebs- bzw. antriebsseitig mit zu-
mindest einer Klemmwalzen des Klemmwalzenpaares
und/oder der Zustellwalze antriebsmaflig verbunden,
auch wenn die Lagerbdcke weiter voneinander bean-
standet werden, d.h. die Rundmaschine gedffnet ist. Die
Ubertragung des Drehmomentes von der anderen der
Klemmwalzen auf die Teleskop-Antriebswelle erfolgt Gib-
licherweise unter Zwischenschaltung der Zustellwalze.
Abtriebsseitig der Teleskop-Antriebswelle wird typi-
scherweise deren Drehmoment zunachst auf die Zustell-
walze Ubertragen und von dort auf die andere der Klemm-
walzen.

[0020] Bevorzugt wird auf der Abtriebsseite der Tele-
skop-Antriebswelle das Drehmoment der Teleskop-An-
triebswelle auf die Zustellwalze und von dieser auf das
Klemmwalzenpaar tbertragen, bevorzugt auf die andere
der Klemmwalzen. Auf der Antriebsseite der Teleskop-
Antriebswelle wird das Drehmoment von dem Klemm-
walzenpaar, bevorzugt iber die andere der Klemmwal-
zen Uber die Stellwalze auf die Teleskop-Antriebswelle
Ubertragen. Der Momentenfluss erfolgt dementspre-
chend unter Umgehung der einen Klemmwalze, die quer-
beweglich gelagert ist.

[0021] Es versteht sich, dass bei der erfindungsgema-
Ren Rundmaschine die Lagerbdcke, die zur VergréRe-
rung des Abstandes in Langsrichtung des Klemmwalzen-
partners abgeriickt werden kénnen, mit Zapfen versehen
sind, die beim Zusammenfahren der Lagerbdcke ver-
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drehfest mit den zugeordneten Walzen verriegeln.
[0022] Inansichaus. EP 0584 486 B1bekannter Wei-
se hat die Rundmaschine vorzugsweise eine im wesent-
lichen sich horizontal erstreckende Arbeitsflache zum
Zuflihren eines Blechzuschnitts zwischen die beiden
Klemmwalzen. Diese Klemmwalzen sind im wesentli-
chen Ubereinander angeordnet, d.h. im Schwerefeld der
Erde und in der Betriebsposition tibereinander vorgese-
hen. Dabei ist die obere der Klemmwalzen an dem quer-
beweglichen Lagerbock gelagert. Beim Verschwenken
in die Entnahmeposition wird dementsprechend die eine
der Klemmwalzen weiter ausgehoben und in Hohenrich-
tung von der Arbeitsflache entfernt. Die eine der Klemm-
walzen befindet sich in der Entnahmeposition in der Re-
gel Uber den Lagerbdcken und anderen Vorrichtungstei-
len der Rundmaschine und ist durch Verschwenken ho-
rizontal naher an die Arbeitsflache gebracht. So wird bei
der erfindungsgemaflen Rundmaschine das fertigges-
tellte Rohrstlick oben Uber der Arbeitsflache entfernt,
was ergonomischen Anforderungen bestmdglich ent-
spricht.

[0023] Inebenfalls an sich bekannter Weise umfassen
die Stellmittel eine Teleskop-Verstellwelle, die verdreh-
fest damit verbundene Exzenter tragt, die an gegentber-
liegenden Enden der Teleskop-Verstellwelle vorgese-
hen sind und mit dort vorgesehenen Zustellwellen-La-
gerbdcken zusammenwirken, die jeweils konzentrisch zu
der Drehachse der anderen Klemmwalze verschwenk-
bar gelagert sind. So kann durch Drehen der Teleskop-
Verstellwelle der Exzenter gegen den entsprechenden
Zustellwellen-Lagerbock angelegt werden, um diesen
zur Wahl der relativen Lage der Zustellwelle und damit
zur Einstellung des Krimmungsradius des Blechzu-
schnitts zu verschwenken.

[0024] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels in Verbin-
dung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

Figur 1 eine perspektivische stirnseitige Ansicht des
Ausfiihrungsbeispiels einer Rundmaschine
und

eine schematische Seitenansicht auf die En-
den der Walzen und Wellen des Ausflih-
rungsbeispiels.

Figur 2

[0025] Das in den Figuren gezeigte Beispiel einer
Rundmaschine hat ein Klemmwalzenpaar 2 mit zwei
Klemmwalzen, von denen die eine Klemmwalze vertikal
héher liegt als die andere, sodass die eine Klemmwalze
als obere Klemmwalze 4 und die andere Klemm als un-
tere Klemmwalze 6 bezeichnet wird.

[0026] Rechts von dem Klemmwalzenpaar 2 befindet
sich in Figur 1 eine Arbeitsflache 8, die in etwa héhen-
gleich zu einem Spalt vorgesehen ist, der zwischen den
beiden Klemmwalzen 4, 6 zum Walzen eines Metall-
blechs ausgebildet werden kann. Auf der der Arbeitsfla-
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che 8 gegenilberliegenden Seite des Walzenpaares 2
befindet sich eine Zustellwalze 10. Die Walzen 4, 6 und
10 sind anihren gegeniberliegenden Enden iber Lager-
bdcke drehbar gelagert. An der in Figur 1 vorne ange-
zeigten Seite ist ein der oberen Klemmwalze 4 zugeord-
neter Lagerbock 12 zu erkennen, der U-férmige Schen-
kel 14 aufweist, die zwischen sich einen in der Figur 1
nicht zu erkennenden, nach oben ragenden Abschnitt
eines unteren Lagerbocks 16 aufnehmen, der die untere
Klemmwalze 6 unmittelbar und die Zustellwalze 10 mit-
telbar Uber einen verschwenkbar daran gelagerten Zu-
stellwalzen-Lagerbock 18 drehbar gelagert. Dement-
sprechend kann die Zustellwalze 10 relativ zu der Dreh-
achse der unteren Klemmwalze 6 verschwenken. Dazu
hat der Zustellwalzen-Lagerbock 18 U-férmige Schenkel
19, die den unteren Lagerbock 16 umgreifen und um kon-
zentrisch zu der Drehachse der unteren Klemmwalze 6
angeordnete Lagerzapfen drehbar gelagertist. Zum Ver-
schwenken weist der Zustellwalzen-Lagerbock 18 an
seinem freien Ende einen Vorsprung auf, der einen An-
triebswellen-Lagerbock 20 ausbildet und mit einem Ex-
zenter 22 einer motorisch angetriebenen Verstellwelle
24 zusammenwirkt. Durch Verstellen der Verstellwelle
24 kann der Exzenter 22 in Figur 1 von unten gegen den
Vorsprung angelegt werden, um den Zustellwalzen-La-
gerbock 18 relativ zu der Drehachse der unteren Klemm-
walze 6 zu verschwenken. Der Zustellwalzen-Lagerbock
18, der untere Lagerbock 16 und der Lagerbock 12 sind
aus dem Vollen gefrast und die U-férmigen Schenkel 14,
19 umgeben den von ihnen jeweils umgriffenen Lager-
bock mit geringem Spiel, so dass eine enge formschliis-
sige Ubertragung von Kréaften und Momenten zwischen
den Lagerbdcken 12, 16, 18 gegeben ist.

[0027] Dieser Lagerbock 14 ist um eine sich parallel
zu den Drehachsen der unteren Klemmwelle 6 und der
oberen Klemmuwelle 4 erstreckende Schwenkachse ver-
schwenkbar, um die obere Klemmwalze 4 quer zu ihrer
Langsachse zu verschwenken. So wird dieser Lagerbock
als quer beweglicher Lagerbock 14 bezeichnet.

[0028] Wie die Figur 1 erkennen lasst, befindet sich
auf der dem Betrachter zugewandten Seite des querbe-
weglichen Lagerbocks 14 ein Antriebszahnrad 26, das
konzentrisch zu der Drehachse der unteren Klemmwalze
6 angeordnet und verdrehfest mit dieser verbunden ist.
In axialer Richtung auf gleicher Héhe ist die untere
Klemmwalze 6 mit einem Antriebszahnrad 28 verdreh-
fest verbunden, welches konzentrisch zu der Drehachse
der unteren Klemmwelle 6 angeordnet ist. Dieses An-
triebszahnrad 28 wird von einem Zapfen 30 getragen,
der unmittelbar mit der Abtriebsseite eines Getriebes 32
verdrehfest verbunden ist, die Teil eines mit Bezugszei-
chen 34 gekennzeichneten Antriebs in Form eines Elek-
tromotors ist.

[0029] Ersichtlich befindet sich zwischen dem An-
triebszahnrad 28 und dem Antrieb 34 eine erste umlau-
fende Kette 36, die mit verdrehfest an der Zustellwelle
10 bzw. der unteren Klemmwelle 6 befestigten Zahnra-
dern zusammenwirkt und diese im wesentlichen schlupf-
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frei antriebsmaRig verbindet. Eine zweite Kette 38 ver-
bindet in entsprechender Weise die Zustelllwalze 10 mit
einer Antriebswelle 40, die an dem Antriebswellen-La-
gerbock 20 drehbar gelagert ist und das Drehmoment
des Antriebs 34 von der in Figur 1 vorne angezeigten
Antriebsseite der Antriebswelle 40 auf die in der Figur
hinten zu erkennende Abtriebsseite tibertragt, wo die En-
den der Antriebswelle 40 mit der Zustellwalze 10 und
diese wiederum mit der unteren Klemmwalze 6 in der
vorne zuerkennenden Weise antriebsmafRig miteinander
verbunden sind. Entsprechendes gilt fir die Ausbildung
der beiden Antriebszahnrader 26, 28 fir die gegentber-
liegende, aus Sicht der Arbeitsflache 8 rechte Seite des
Ausflihrungsbeispiels.

[0030] So wird lber die Antriebswelle 40 das Drehmo-
ment des Antriebs 34 von der linken Seite auf die rechte
Seite Ubertragen. Auf beiden Seiten erfolgt eine Vermitt-
lung des Drehmoments auf die entsprechenden Walzen
4, 6 und 10. Die fir die Biegebearbeitung eines Blech-
stlicks vorgesehenen Walzen 4, 6, 10 werden dement-
sprechend zwangssynchronisiert von einem einzigen
Antrieb 34 angetrieben.

[0031] In Figur 1 ist das Ausfiihrungsbeispiel im geoff-
neten Zustand gezeigt, in welchem die einander gegen-
Uberliegenden Lagerbdcke weiter als in einer Betriebs-
position voneinander beabstandet sind, sodass im hin-
teren Teil der Figur 1 zu erkennende Lagerzapfen 42 der
dortigen Lagerbdcke nicht in die Walzen 4, 6, 10 eingrei-
fen und diese lediglich aufgrund der Abstlitzung auf der
linken Seite in Position gehalten sind.

[0032] Die Bezugszeichen 42 der Lagerzapfen sind
entsprechend ihrer Zuordnung zu der oberen Klemmwal-
ze 4, der unteren Klemmwalze 6 bzw. der Zustellwalze
10 mit den Indizes o, u, z versehen. Die Lagerzapfen 42
u und z fluchten im geéffneten Zustand mit den ihnen
zugeordneten Walzen 6, 10. In der in Figur 1 gezeigten
Entnahmeposition ist der querbewegliche Lagerbock 14
in seine Entnahmeposition verschwenkt, sodass die obe-
re Klemmwalze 4 nicht mit dem zugehdérigen Lagerzap-
fen 420 fluchtet. Vielmehr befindet sich die obere Klemm-
walze 4 in horizontaler Richtung ndher an der Arbeitsfla-
che 8 und ist gegentber dieser und der Betriebsposition
héhenmaRig herausgehoben. In axialer Verlangerung
der oberen Klemmwalze 4 behindert in axialer Richtung
der oberen Klemmwalze 4 kein Maschinenteil eine Ent-
nahme eines mit Bezugszeichen 44 gekennzeichneten
Rohrstiicks in axialer Richtung in Bezug auf die obere
Klemmwalze 4 bzw. das Rohrstiick 44. Mit anderen Wor-
ten kann das Rohrstlick 44 axial von der oberen Klemm-
walze 4 abgezogen und damitaus der Maschine entnom-
men werden.

[0033] In Figur 1 ist auf der Antriebsseite und unter
dem Antriebszahnrad 26 eine dritte umlaufende Kette 46
zu erkennen, die verdrehfest mit einem Zahnrad 48 ver-
bunden ist, das konzentrisch zu der Schwenkachse des
querbeweglichen Lagerbocks 14 mit diesem fest verbun-
den ist. Diese dritte Kette 46 1auft um ein Schwenkan-
trieb-Zahnrad 50 eines Schwenkantriebs 52 um. Beidem
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Schwenkantrieb 52 handelt es sich vorliegend um einen
Elektromotor. Durch Einschalten des Elektromotors kann
die obere Klemmwalze 4 von der in Figur 1 gezeigten
Entnahmeposition in Figur 1im Gegenuhrzeigersinn ver-
schwenkt und der unteren Klemmwalze 6 angenahert
werden. Im Rahmen dieser Schwenkbewegung werden
die Zahne der Antriebszahnrader 26, 28 in Eingriff ge-
bracht, wodurch die beiden Klemmwalzen 4, 6 im we-
sentlichen schlupffrei antriebsmafig zwangsgekoppelt
sind. In dieser Betriebsposition kann durch Antrieb des
Klemmwalzenpaares 2 ein zu bearbeitendes Blechstiick
in den Spaltzwischen den Klemmwalzen 4, 6 eingezogen
werden. Die Zustellwalze 10 wird Uber die Verstellwelle
24 und deren Exzenter 22 in die fiir das Rundbiegen des
Blechstiicks gewiinschte relative Lage verbracht, in wel-
cher das zu bearbeitende Blechstlick von der Zustellwal-
ze 10 in Richtung auf die obere Klemmwalze 4 umgelenkt
wird. Details zur Steuerung und Lagerung der Verstell-
welle 24 sowie der Steuerung des Ausfiihrungsbeispiels
sind EP 0 584 486 B1 zu entnehmen. Die konstruktive
Ausgestaltung des dort beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiels entspricht in weiten Teilen den Details des hiesi-
gen Ausfiihrungsbeispiels und kénnen flr erfindungswe-
sentlich sein.

[0034] Allerdings hatdas hier diskutierte Ausfiihrungs-
beispiel einen mit Bezugszeichen 54 gekennzeichneten
Niederhalterin Form eines pneumatischen Zylinders, der
nach Erreichen der Betriebsposition gegen die Oberseite
des querbeweglichen Lagerbocks 12 angelegt wird, um
eine unbeabsichtigtes Verschwenken dieses querbe-
weglichen Lagerbocks 12 und der daran befestigten obe-
ren Klemmwalze 4 zu verhindern. In dieser Lage liegen
die in Figur 1 nach links zeigenden unteren Flachen des
querbeweglichen Lagerbocks 12 auf den Wangen des
Zustellwalzen-Lagerbocks 18 auf und werden durch den
Niederhalters 54 dagegen gepresst. So sind die Antriebs-
zahnrader 26, 28 in der Betriebsposition sicherim Eingriff
miteinander.

[0035] Beidem gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist der
rechte Lagerbock fiir die obere Klemmwalze 4 um wei-
nige Grad verschwenkbar. Auch an dieser Seite wird der
zu der oberen Klemmwalze 4 vorgesehene Lagerbock
durch den Niederhalter 54 in der Betriebsposition gehal-
ten. Die Kraft des Niederhalters 54 wird Uber die obere
Klemmwalze 4 auf die gegeniiberliegende Seite Ubertra-
gen. Wird dementsprechend der Niederhalter 54 nach
dem Herstellen eines Rohrstlicks geldst, so verschwenkt
auch der rechte Lagerbock zu der oberen Klemmwalze
4 geringfligig, sodass der Spalt zwischen der oberen und
der unteren Klemmwalze 4, 6 vergréert wird, wodurch
die Spannung zwischen den Lagerzapfen 420, 42u und
den zugeordneten Klemmwalzen 4, 6 vermindert wird.
So lassen sich die gegeniberliegenden Lagerbocke
leichter voneinander beanstanden. Die Lagerzapfen 42
kénnen leichter aus den ihnen zugeordneten Walzen 4,
6, 10 herausgezogen werden.

[0036] Zum Offnen,d.h. Auseinanderfahren der Lager-
bdcke sind die jeweiligen Wellen 24, 40 als Teleskopwel-
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len ausgebildet. Die jeweils endseitig gelagerten Wellen
24, 40, kdnnen dementsprechend unterschiedliche axi-
ale Léangen einnehmen. Die Ubertragung des Drehmo-
ments Uber die jeweiligen Wellen 24, 40 wird dabei nicht
beeintrachtigt. Die Wellen 24, 40 kdnnen beispielsweise
einen Nutenstein aufweisen, der verdrehfest mit einem
inneren Wellenabschnitt verbunden und in einer Langs-
nut geflhrt ist, die an einem aufleren Wellenabschnitt
ausgebildet ist, der den inneren Wellenabschnitt umgibt.
[0037] Beim Betrieb des gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiels wird durch ein Signal eines Bedieners ausgehend
von der Figur 1 gezeigten Stellung zunachst die obere
Klemmwalze 4 in die Betriebsposition verschwenkt. Die-
se Position ist in Figur 2 mit durchgezogener Linie ge-
zeichnet und mit | gekennzeichnet, wahrend die Entnah-
meposition in gestrichelter Darstellung verdeutlicht ist
und mit Il gekennzeichnet. Danach werden die rechten
Lagerbdcke in Richtung auf die linken Lagerbdcke zu
bewegt. Dabei werden die Lagerzapfen 42 in die ihnen
zugeordneten Walzen 4, 6, 10 eingefiihrt und verdrehfest
mit diesen verbunden. Danach wird der Niederhalters 52
aktiviert, wodurch der querbewegliche Lagerbock 12 ge-
gen den Zustellwalzen-Lagerbock 18 angelegt und ein
verbleibendes radiales Spiel zwischen den Antriebs-
Zahnradern 26, 28 nahezu vollstandig eliminiert wird.
[0038] Sodann wird in dem automatisierten Prozess
die Verstellwelle 24 verschwenkt, sodass die Exzenter
22 unten gegen die Antriebswellen-Lagerbdcke 20 an-
stofRen und die Einheit aus Stellenwalzen-Lagerbock 18
und Antriebswellen-Lagerbock 20 um die Drehachse der
unteren Klemmwalze 6 auf beiden Seiten der Walzen 4,
6, 10 verschwenkt wird. Diese Schritte zum Vorbereiten
der Rundmaschine laufen automatisiert auf einen einma-
ligen Befehl des Bedieners ab. Dieser Befehl wird tber
den in Figur 1 mit Bezugszeichen 56 gekennzeichneten
Bedienknopf eingegeben.

[0039] Ein weiterer Befehl, der durch einen Fu3schal-
ter gegeben werden kann, setzt den Antrieb 34 in Gang,
sodass die obere und untere Klemmwalze 4, 6 gegen-
laufig betrieben werden, um das auf der Arbeitsflache 8
angeordnete Blechstiick in den Spalt einzuziehen und
die Zustellwalze 10 in dem Drehsinn der unteren Klemm-
walze 6 anzutreiben. Das in den Spalt eingefiihrte Blech-
stiick wird hinter dem Spalt von der Zustellerwalze 10 in
Richtung auf die obere Klemmwalze 4 umgelenkt. Der
Blechstiick wird um die obere Klemmwalze 4 rohrférmig
gelegt. Am Ende des Umformvorgangs umgibt ein um-
fanglich geschlossenes Rohrstiick die obere Klemmwal-
ze 4. Die Rander des Blechstiicks Uberragen sich teil-
weise in Umfangsrichtung, sind aber nicht unmittelbar
miteinander verbunden. Die Rander haben in etwa die
gleiche Krimmung. Eine relativ lange, gerade ausgebil-
dete Zunge wird durch das Zusammenwirken des
Klemmwalzenpaares 2 mit der Zustellwalze 10 vermie-
den. Der Uberlappungsbereich kann relativ groR3 sein.
Der Durchmesser des Rohrs kann relativ klein sein.
[0040] Nach dem Fertigstellen des Rohrstiicks wird
der Antrieb 34 gestoppt. Danach wird durch ein Signal



11 EP 3 851 221 B1 12

des Bedieners an dem Bedienknopf die Steuerung fiir
die Verstellwelle 24 aktiviert, sodass diese die Lagerb6-
cke 18, 20 in ihre Ausgangslage verschwenkt, in welcher
die Zustellwalze 10 im wesentlichen héhengleich zu der
unteren Klemmwalze 6 vorgesehen ist. Danach wird der
Niederhalters 54 betatigt, um dessen Anlage gegen den
querbeweglichen Lagerbock 12 aufzuheben. Danach
werden die langsbeweglichen Lagerbdcke auf der rech-
ten Seite von den zugeordneten Walzen 4, 6, 10 wegbe-
wegt d.h. die Maschine wird gedffnet. Nachdem die
Lagerzapfen 42 nicht mehr im Eingriff in den zugeordne-
ten Walzen 4, 6, 10 sind, wird der Schwenkantrieb 52
betéatigt, sodass der querbewegliche Lagerbock 12 auf
der linken Seite in die in Figur 2 gestrichelt dargestellte
Entnahmeposition verschwenkt wird. Nun kann das fer-
tige Rohrstlick durch axiales Abschieben von der oberen
Klemmwalze 4 entnommen werden.

Bezugszeichenliste
[0041]

2 Klemmwalzenpaar

4 obere Klemmwalze

6 untere Klemmwalze

8 Arbeitsflache

10  Zustellwalze

12 querbeweglicher Lagerbock
14  U-férmiger Schenkel

16  unterer Lagerbock

18  Zustellwalzen-Lagerbock
19  U-férmiger Schenkel

20  Antriebswellen-Lagerbock
22  Exzenter

24 Verstellwelle

26  Antriebs-Zahnrad

28  Antriebs-Zahnrad

30 Zapfen
32  Getriebe
34  Antrieb

36 erste Kette

38 zweite Kette

40  Antriebswelle

42  Lagerzapfen

44  Rohrstlick

46  dritte Kette

48  Zahnrad

50 Schwenk-Antriebszahnrad
52  Schwenkantrieb
54  Niederhalter

56  Bedienknopf

| Betriebsposition

Il Entnahmeposition

Patentanspriiche

1. Rundmaschine zur Herstellung von Rohrstiicken mit
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einem Klemmwalzenpaar (2) und einer Zustellwalze,
der Verstellmittel (22, 24) fur die Wahl der relativen
Lage der Zustellwalze (10) zu Klemmwalzen (4, 6)
des Klemmwalzenpaares (2) zugeordnet sind, wobei
das Klemmwalzenpaar (2) und die Zustellwalze (10)
an ihren freien Enden an Lagerbdcken (12, 16, 18)
lagert sind, deren Abstand zueinander in Richtung
der Langsachse des Klemmwalzenpaares (2) ver-
anderbar ist, wobei das Klemmwalzenpaar (2) und
die Zustellwalze (10) mit einem Antrieb (34) wirkver-
bunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass eine der Klemm-
walzen (4) an einem ihrer Enden an einem querbe-
weglichen Lagerbock (12) gelagert ist, der derart
quer zur der Langsachse des Klemmwalzenpaares
(2) querbeweglich ist, dass die eine der Klemmwal-
zen (4) von einer Betriebsposition (1) zum Biegen
des Robhrstlicks in eine Entnahmeposition (ll) ver-
bringbar ist, in der ein auf der einen der Klemmwal-
zen (4) befindliches Rohrstiick (44) in axialer Rich-
tung von der einen der Klemmwalzen (4) abgezogen
werden kann.

Rundmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zustellwalze (10) konzentrisch
zu der anderen der Klemmwalzen (6) verschwenk-
bar gelagert ist.

Rundmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der querbewegliche Lager-
bock (12) verschwenkbar an einem die andere der
Klemmwalzen (6) lagernden Lagerbock (16) gela-
gertistund dass die beiden Klemmwalzen (4, 6) ver-
drehfest mit einander zugeordneten Zahnrader (26,
28) verbunden sind, die in der Betriebsposition ()
miteinander im Eingriff und in der Entnahmeposition
(II) auBer Eingriff sind.

Rundmaschine nach einem der vorherigen Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der querbe-
wegliche Lagerbock (12) motorisch stellbar ist.

Rundmaschine nach Anspruch 3 und 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der querbewegliche Lager-
bock (12) konzentrisch zu seiner Schwenkachse mit
einem Zahnrad (50) verbunden ist, das Uber ein
Triebmittel (46) mit einem Schwenkantrieb (52) ver-
bunden ist.

Rundmaschine nach einem der vorherigen Anspru-
che, gekennzeichnet durch einen stellbaren Nie-
derhalter (54), der in der Betriebsposition (I) mit dem
querbeweglichen Lagerbock (12) zusammenwirkt
und zum Verbringen des querbeweglichen Lager-
bocks (12) in die Entnahmeposition (Il) von dem
querbeweglichen Lagerbock (12) abriickbar ist.

Rundmaschine nach einem der vorherigen Anspru-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass die andere
der Klemmwalzen (6) mit dem Antrieb (34) wirkver-
bunden und in jeder der Positionen im wesentlichen
schlupffrei antriebsmaRig mit der Zustellwalze (10)
verbunden ist.

Rundmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb (34) einem Ende des
Klemmwalzenpaares (2) zugeordnet ist und an-
triebsmaRig mit einer Teleskop-Antriebswelle (40)
verbunden ist, die im wesentlichen schlupffrei an-
triebsmaRig an beiden Enden mit der anderen der
Klemmwalzen (6) wirkverbunden ist.

Rundmaschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass auf einer Antriebsseite der
Teleskop-Antriebswelle (40) das Drehmoment der
Teleskop-Antriebswelle (40) auf die Zustellwalze
(10) und von dieser auf das Klemmwalzenpaar (2)
Ubertragen wird und dass auf einer Abtriebsseite das
Drehmoment von dem Klemmwalzenpaar (2) tber
die Zustellwalze (10) auf die Teleskop-Antriebswelle
(40) Ubertragen wird.

Rundmaschine nach einem der vorherigen Anspri-
che gekennzeichnet durch eine im wesentlichen
horizontal angeordnete Arbeitsflache (8) zum Zufiih-
ren einer Blechplatte zwischen die beiden Klemm-
walzen (4, 6), die im wesentlichen ibereinander an-
geordnet sind, wobei die obere der Klemmwalzen
(4) an dem querbeweglichen Lagerbock (12) gela-
gert ist.

Claims

A rounding machine for manufacturing pieces of tub-
ing comprising a pair (2) of clamping rollers and a
feed roll with which adjusting means (22, 24) are
associated for selecting the relative position of the
feed roll (10) in relation to clamping rollers (4, 6) of
the pair (2) of clamping rollers, the pair (2) of clamp-
ing rollers and the feed roll (10) being supported at
their free ends at bearing blocks (12, 16, 18), wherein
the distance between them in the direction of the
longitudinal axis of the pair (2) of clamping rollers
can be varied, wherein the pair (2) of clamping rollers
and the feed roll (10) are operatively connected to a
drive (34),

characterized in that one of the clamping rollers (4)
is supported at one of its ends at a transversely mov-
able bearing block (12) which can be moved trans-
verse to the longitudinal axis of the pair (2) of clamp-
ing rollers such that the one of the clamping rollers
(4) can be moved from an operating position (1) for
bending the piece of tubing to a removal position (1)
in which a piece of tubing (44) positioned on the one
of the clamping rollers (4) can be pulled off the one
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of the clamping rollers (4) in the axial direction.

The rounding machine according to claim 1, char-
acterized in that the feed roller (10) is pivotally sup-
ported concentrically to the other one of the clamping
rollers (6).

The rounding machine according to claim 1 or 2,
characterized in that the transversely movable
bearing block (12)is pivotably supported ata bearing
block (16) supporting the other one of the clamping
rollers (6), and in that the two clamping rollers (4, 6)
are connected non-rotatably to gear wheels (26, 28)
associated with each other and being in engagement
in the operating position (I) and disengaged in the
removal position (Il), respectively.

The rounding machine according to any one of the
preceding claims, characterized in that the trans-
versely movable bearing block (12) can be adjusted
by means of motor drive.

The rounding machine according to claims 3 and 4,
characterized in that the transversely movable
bearing block (12) is connected concentrically to its
pivot axis to a gear wheel (50) which is connected
to a pivot drive (52) via drive means (46).

The rounding machine according to any one of the
preceding claims, characterized by an adjustable
hold-down (54) which, in the operating position (l),
cooperates with the transversely movable bearing
block (12) and can be moved away from the trans-
versely movable bearing block (12) to shift the trans-
versely movable bearing block (12) to the removal
position (I1).

The rounding machine according to any one of the
preceding claims, characterized in that the other
one of said clamping rollers (6) is operatively con-
nected to the drive (34) and is in each of said posi-
tions drivingly connected to the feed roller (10) sub-
stantially slip-free.

The rounding machine according to claim 7, char-
acterized in that the drive (34) is associated with
one end of the pair (2) of clamping rollers and is
drivingly connected to a telescoping drive shaft (40)
which is drivingly connected at both ends to the other
one of the clamping rollers (6) substantially slip-free.

The rounding machine according to claim 7 or 8,
characterized in that at an input side of the tele-
scoping drive shaft (40) the torque of the telescoping
drive shaft (40) is transmitted to the feed roller (10)
and from the latter to the pair (2) of clamping rollers,
and that at an output side the torque is transmitted
from the pair (2) of clamping rollers via the feed roller
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(10) to the telescoping drive shaft (40).

The rounding machine according to one of the pre-
ceding claims characterized by a working surface
(8) which is substantially horizontally arranged for
feeding a sheet metal plate between the two clamp-
ingrollers (4, 6) arranged substantially on top of each
other, wherein the upper one of the clamping rollers
(4) is supported at the transversely movable bearing
block (12).

Revendications

Machine a cintrer pour produire des pieces tubulai-
res et comprenant une paire de rouleaux de serrage
(2) et un rouleau d’alimentation (10), auxquels sont
associés des moyens de réglage (22, 24) servant a
sélectionner la position relative du rouleau d’alimen-
tation (10) par rapport aux rouleaux de serrage (4,
6) de la paire de rouleaux de serrage (2), dans la-
quelle la paire de rouleaux de serrage (2) et le rou-
leau d’alimentation (10) sont montés a leurs extré-
mités libres sur des paliers (12, 16, 18) dont la dis-
tance les uns par rapport aux autres peut étre mo-
difiée dans la direction de I'axe longitudinal de la
paire de rouleaux de serrage (2), dans laquelle la
paire de rouleaux de serrage (2) et le rouleau d’ali-
mentation (10) sontreliés de maniére opérationnelle
avec un entrainement (34).

caractérisée en ce qu’un certain des rouleaux de
serrage (4) est monté a I'une de ses extrémités sur
un palier (12) mobile transversalement, qui est mo-
bile transversalement par rapport a I'axe longitudinal
de la paire de rouleaux de serrage (2), en ce que le
certain des rouleaux de serrage (4) peut étre amené
d’une position de fonctionnement (1) pour plier la pié-
ce tubulaire jusque dans une position de retrait (I1)
dans laquelle une piece tubulaire (44) situé sur le
certain des rouleaux de serrage (4) peut étre retiré
du certain des rouleaux de serrage (4) dans la direc-
tion axiale.

Machine a cintrer selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le rouleau d’alimentation (10) est
monté pouvant pivoter de maniére concentrique par
rapport a l'autre des rouleaux de serrage (6).

Machine a cintrer selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que le palier (12) mobile transver-
salement est monté pouvant pivoter sur un palier
(16) qui supporte I'autre des rouleaux de serrage (6),
et en ce que les deux rouleaux de serrage (4, 6)
sont reliés de maniére solidaire en rotation a des
roues dentées (26, 28) associées l'une a 'autre, et
qui sont en prise I'une avec l'autre dans la position
de fonctionnement (l) et qui ne sont pas en prise
I'une avec l'autre dans la position de retrait (Il).
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4.

10.

Machine a cintrer selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que le
palier (12) mobile transversalement peut étre réglé
de maniére motorisée.

Machine a cintrer selon les revendications 3 et 4,
caractérisée en ce que le palier (12) mobile trans-
versalement est relié concentriquement par rapport
a son axe de pivotement a une roue dentée (50) qui
estreliée par I'intermédiaire d’'un moyen d’entraine-
ment (46) a un entrailnement de pivotement (52).

Machine a cintrer selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée par un dispo-
sitif de retenue (54) réglable qui, dans la position de
fonctionnement (1), coopére avec le palier (12) mo-
bile transversalement et peut étre écarté du palier
(12) mobile transversalement pour amener le palier
(12) mobile transversalement dans la position de re-
trait (I1).

Machine a cintrer selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que
I'autre des rouleaux de serrage (6) est relié de ma-
niere opérationnelle a I'entrainement (34) et est relié
en entrainement sensiblement sans glissement
avec le rouleau d’alimentation (10) dans chacune
des positions.

Machine a cintrer selon la revendication 7, caracté-
risée en ce que I'entrainement (34) est associé a
une extrémité de la paire de rouleaux de serrage (2)
et est relié en entrainement a un arbre d’entraine-
ment télescopique (40) qui est relié de maniére opé-
rationnelle en entrainement sensiblement sans glis-
sement, aux deux extrémités, avec 'autre des rou-
leaux de serrage (6).

Machine a cintrer selon la revendication 7 ou 8, ca-
ractérisée en ce que, sur un c6té d’entrainement
de l'arbre d’entrainement télescopique (40), le cou-
ple de I'arbre d’entrainement télescopique (40) est
transmis au rouleau d’alimentation (10) et de celui-
ci a la paire de rouleaux de serrage (2), et en ce
que, sur un cbté de sortie, le couple est transmis de
la paire de rouleaux de serrage (2) a I'arbre d’entrai-
nement télescopique (40) par I'intermédiaire du rou-
leau d’alimentation (10).

Machine a cintrer selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée par une surfa-
ce de travail (8) agencée sensiblement horizontale-
ment pour faire avancer une plaque de tle entre les
deux rouleaux de serrage (4, 6) disposés sensible-
ment 'un au-dessus de l'autre, le rouleau de serrage
supérieur (4) étant monté sur le palier (12) mobile
transversalement.
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