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Verfahren und Maschine zum Fliessdriicken eines diinnwandigeren naht- und falzlosen
Blech-Rohrbogens aus einem kiirzeren und dickwandigeren Rohrbogen-Rohling.

@ Der Rohrbogen-Rohling weist die Form eines Seg-
mentabschnittes mit einer der Kriimmung eines Rohr-
bogenkerns (24) angepasster Kriimmung auf. Er wird auf 7z, 2
den die gewiinschte Rohrbogenform gebenden Rohrbogen- 1 v 2 Pz
kern (24) aufgeschoben. Diese beiden (24) werden ent- 2 - . o ’ J .
sprechend dem Rohrbogenradius zwischen rotierenden, { | O ;
radial zueinander verstellbaren Druckrollen (15) eines \ %
Druckrollenkopfes (4) miteinander bogenformig durch- ==BEHﬁ’ : : “
geschwenkt. Dabei wirken die umlaufenden Druckrollen o
(15) mit Fliessdruck so auf den Rohrbogen-Rohling ein, ]
dass dieser in einen, auf ein Mehrfaches seiner Linge ver- 18
lingerten diinnwandigen Blech-Rohrbogen (33) mit glat- I
ter Oberfliche ausgewalzt wird. Mit diesem Verfahren
kann ein Rohrbogen-Rohling in einem Arbeitsgang zu
einem Rohrbogen auf ein Mehrfaches seiner Linge aus-
gewalzt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Fliessdriicken eines diinnwandigeren
naht- und falzlosen Blech-Rohrbogens aus einem kiirzeren
und dickwandigeren Rohrbogen-Rohling unter Benutzung
eines schwenkbaren Rohrbogenkerns, dadurch gekennzeich-
net, dass der Rohrbogen-Rohling die Form eines Segment-
abschnittes mit der Kriimmung des Rohrbogenkerns auf-
weist und auf den die Rohrbogenform gebenden Rohr-
bogenkern aufgeschoben wird, dann mit diesem mit dem Ra-
dius des Rohrbogenkerns zwischen um den Rohrbogen-
Rohling kreisenden und auf diesen einwirkenden Druckrol-
len eines rotierenden Druckrollenkopfes bogenformig ge-
schwenkt wird, wobei die umlaufenden Druckrollen mit
Fliessdruck so auf den Rohrbogen-Rohling einwirken, dass
dieser in einen auf ein Mehrfaches der Linge des Rohr-
bogen-Rohlings verlingerten diinnwandigeren Blech-Rohr-
bogen mit glatter Oberfliche ausgewalzt wird. ,

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Erzielung von zylindrischen Rohrbogenfortsitzen
am ausgewalzten Blech-Rohrbogen ein zylindrischer Rohr-
kern als Verldngerung an den den Rohrbogen tragenden und
in der Endstellung befindlichen Bogenkern angesetzt wird,
worauf der zylindrische Rohrkern gemeinsam mit dem Bo-
genkern ldngs der Achse des zylindrischen Rohrkerns so ver-
schoben wird, dass der zylindrische Rohrkern in den Bereich
der umlaufenden Druckrollen gelangt und auf diese Weise
die langenmadssige Auswalzung des zylindrischen Rohr-
bogenfortsatzes erfolgt.

3. Maschine zur Ausfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckrollen-
kopf (4) mit radial verstellbaren Druckrollen (15) auf einem
mit einer Grundplatte (1) versehenen Maschinengestell (2)
gelagert ist, auf welcher ein um eine vertikale Achse (22)
schwenkbarer, angetriebener Support (23) sitzt, der als Tri-
ger des den Rohrbogen-Rohling (25) aufnehmenden Rohr-
bogenkerns (24) dient, der durch Schwenkung um den Ra-
dius (R) des Rohrbogenkerns zwischen den umlaufenden
Druckrollen (15) des Druckrollenkopfes (4) hindurchfiihrbar
ist, die den Rohrbogen-Rohling durch Auswalzen in den
Blech-Rohrbogen verwandeln, und dass im Druckrollenkopf
(4) eine nicht mitdrehbare, aber lingsverschiebbare Schub-
stange (8) koaxial gelagert ist, die im Bereich des Druckrol-
lenkopfes (4) einen auswechselbaren zylindrischen Rohrkern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Fliess-
driicken eines diinnwandigeren naht- und falzlosen Blech-
Rohrbogens aus einem kiirzeren und dickwandigeren Rohr-
bogen-Rohling unter Benutzung eines schwenkbaren Rohr-
bogenkerns.

Bei den bisher bekannten Verfahren zur Herstellung von
diinnwandigen Rohrbogen bestand keine Moglichkeit, diese
nahtlos in einem Stiick zu biegen. Alle dickwandigen gezoge-
nen Rohrbogen haben aber den Nachteil, dass sie sich im
Rohrbogenbereich im Kaliber verdndern, was durch Stau-
chungen auf der Rohrbogeninnenseite und Streckungen auf
der Rohrbogenaussenseite hervorgerufen wird. Eine genaue
Masshaltung und exakte Formgebung ist daher nicht mog-
lich. Aus diesem Grund werden bislang Rohrbogen, die bei-
spielsweise fiir Dachrinnenabliufe Verwendung finden, in
der Regel aus zwei Teilen zusammengesetzt und durch
Schweiss- oder Falznaht miteinander verbunden. Demgegen-
iiber weisen aus einem Stiick bestehende Rohrbogen unan-
sehnliche, weit abstehende Rippen auf, die durch Stauchung
der Rohrbogeninnenseite entstehen.

(10) trégt, der durch Verschieben der Schubstange (8) als
Verldngerung am Rohrbogenkern (24) stirnseitig ansetzbar
ist und der einen gleichen, geringeren oder grésseren Durch-
messer gegeniiber demjenigen des Rohrbogenkerns (24) auf-

5 weist, so dass durch Langsverschiebung der Schubstange (8)
am Blech-Rohrbogen (33) bei umlaufenden Druckrollen (15)
ein zylindrischer Rohrbogenfortsatz (34) im Fliessdruckver-
fahren auswalzbar ist.

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

10 dass der Support (23) gegen einen anderen Support mit kiir-
zerem oder ldngerem Auslegearm (35) in Anpassung an den
Radius des Rohrbogenkerns auswechselbar ist.

5. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

dass der Support (23) einen in seiner Ldnge verdnderlichen
15 Auslegearm (35) besitzt.

6. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass auf dem angetriebenen Druckrollenkopf (4) ein koaxi-
aler Zylinder (12) axial verschiebbar gelagert ist, der mit ei-
nem konischen Innenmantel (14) versehen ist, gegen den

20 Fiithrungsbolzen (16) der Druckrollen (15) unter Federwir-
kung anliegen, welche durch axiales Verschieben des Zylin-
ders (12) auf dem Druckrollenkopf (4) von- und gegeneinan-"
der radial verschiebbar sind.

7. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,

25 dass die Vertikalachse (22) des Supports (23) beziiglich der
Rotationsachse des Druckrollenkopfes (4) mit Hilfe eines
Kreuzschlittens (19, 21) lagenmdssig verdnderbar ist.

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der den Rohrbogenkern (24) tragende Support (23) um

30 die Vertikalachse (22) mittels einer Antriebsvorrichtung,

z.B. eines Elektromotors (27) oder eines hydraulischen Zy-

linders, iiber ein Getriebe (28) schwenkbar ist, wobei diese

Teile sich auf dem oberen quer verstellbaren Kreuzschlitten-

teil (21) befinden.

9. Maschine nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass ein allseitig ausschwenkbarer
Auswurfhebel (31) auf dem Kreuzschlittenoberteil (21) ange-
ordnet ist, dessen freies oberes Ende (32) stirnseitig am aus-
gewalzten Blech-Rohrbogen (33) so ansetzbar ist, dass der
40 Blech-Rohrbogen (33) durch Ausschwenken des Auswurf-

hebels (31) in Richtung des Rohrbogenradius vom Rohr-
bogenkern (24) abstreifbar ist.

35

Aus der US-A 3 340 713 ist ein Verfahren bekannt, bei

so dem ein zylindrischer Rohr-Rohling durch Driicken bei
gleichbleibender Wanddicke in einen diinnwandigen naht-
und falzlosen Blech-Rohrbogen umgewandelt wird. Dabei
wird der zylindrische Rohr-Rohling in. Form einer aus einer
Blechscheibe tiefgezogenen Kappe auf den Rohrbogenkern

ss aufgesetzt, und der Kappenboden wird stirnseitig am Bogen-
kern angeschraubt. Dabei ist jedoch der Innendurchmesser
des zylindrischen Rohr-Rohlings grosser als der Aussen-
durchmesser des Bogenkerns. Dabei erfolgt das Driicken bei
gleichbleibender Wanddicke relativ langsam, wobei der

60 Rohr-Rohling zuerst lediglich an den Bogenkern angedriickt
wird und der Rohrbogen dadurch entsteht, dass der Rohr-
Rohling erst nach mehrmaligen Durchgéngen auf die gesam-
te Linge des Bogenkerns gedriickt wird.

Das bekannte Verfahren hat jedoch verschiedene Nach-

65 teile. Durch die Ausbildung des Rohr-Rohlings in Form ei-
ner tiefgezogenen Kappe fillt ein prozentual sehr grosser
Materialabfall an, da der Kappenboden nachtriglich abge-
schnitten und die Rohrstirnseite ausgeglichen werden muss.



Zudem beansprucht das Verfahren einen grossen Zeitauf-
wand und lisst eine Hochleistungsfabrikation mit hoher Ro-
tation des Bogenkerns nicht zu. Dies ist jedoch zur Erzielung
eines konkurrenzfihigen Stiickpreises unerlésslich.

Demgegeniiber hat die Erfindung die Aufgabe, ein Ver-
fahren sowie eine Maschine zur Durchfithrung des Verfah-
rens zu schaffen, mit dem der Rohr-Rohling in einem Ar-
beitsgang zu einem Rohrbogen bzw. Rohrkriimmer auf ein
Mehrfaches seiner Linge ausgedriickt werden kann.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass der Rohrbogen-
Rohling die Form eines Segmentabschnittes mit der Kriim-
mung des Rohrbogenkerns aufweist und auf den die Rohr-
bogenform gebenden Rohrbogenkern aufgeschoben wird,
dann mit diesem mit dem Radius des Rohrbogenkerns zwi-
schen um den Rohrbogen-Rohling kreisenden und auf die-
sen einwirkenden Druckrollen eines rotierenden Druckrol-
lenkopfes bogenformig geschwenkt wird, wobei die umlau-
fenden Druckrollen mit Fliessdruck so auf den Rohrbogen-
Rohling einwirken, dass dieser in einen auf ein Mehrfaches
der Linge des Rohrbogen-Rohlings verldngerten diinnwan-
digen Blech-Rohrbogen mit glatter Oberfliche ausgewalzt
wird.

Dabei ist es aus der US-A 3 340 713 im Prinzip — wenn
auch in kinematischer Umkehr — bereits bekannt, den Rohr-
Rohling zusammen mit dem Rohrbogenkern entsprechend
dem jeweiligen Rohrbogenradius zwischen um den Rohr-
Rohling kreisenden und auf diesen einwirkenden Druckrol-
len eines rotierenden Druckrollenkopfes bogenférmig ein-
und durchzuschwenken.

Der wesentliche Vorteil des erfindungsgemaéssen Verfah-
rens bzw. der Maschine zur Durchfithrung des Verfahrens
besteht darin, dass der auf dem Bogenkern passend aufge-
schobene dickwandige und kurze Rohr-Rohling in einem
Fliessdriickdurchgang zwischen den Druckrollen auf ein
Mehrfaches seiner Linge ausgewalzt werden kann, so dass
die Herstellungszeit des Rohrbogens sehr gering gehalten
werden kann. Zudem ist es nicht erforderlich, den fertigen
Rohrbogen nachtriglich noch zu bearbeiten, etwa durch
nachtriigliches Abschneiden des Kappenbodens, wie es beim
Stand der Technik der Fall ist, so dass der Materialabfall
sehr gering gehalten werden kann.

So wird beispielsweise ein auf dem Bogenkern aufge-
schobener dickwandiger und kurzer Rohr-Rohling in einem
Fliessdriickdurchgang zwischen den umlaufenden Druckrol-
len auf das Fiinf- bis Sechsfache seiner urspriinglichen Lén-
ge ausgewalzt, wobei die Wanddicke von z.B. 3 auf 0,3 mm
reduziert wird. Der dafiir erforderliche Fliessdruck wird
durch den mit hohen Drehzahlen angetriebenen Druckrol-
lenkopf erreicht, die je nach gewiinschten Rohrdurchmes-
sern zwischen 1500 und 3000 U./min liegen. Dies ergibt eine
Bearbeitungszeit von 12 bis 30 Sekunden fiir den fertigen
Rohrbogen.

Erst eine derartige Hochleistungsmaschine gewihrleistet
einen konkurrenzfihigen Stiickpreis fiir einen ohne Naht
und Falz hergestellten Rohrbogen mit absolut glatter Ober-
fliche. Dabei werden die bei dem bekannten Verfahren auf-
tretenden Fliehkréifte auf den Verstell- bzw. Schwenkme-
chanismus dadurch vermieden, dass der Bogenkern mit dem
darauf aufgesetzten Rohr-Rohling nicht rotiert. Allein das
Zusammenwirken des ohne Eigenrotation schwenkbaren
Bogenkerns mit den hochtourig umlaufenden Druckrollen
des Druckrollenkopfes ermoglichen das rationelle Fliess-
driicken auf den schwenkbaren Bogenkern, und zwar ohne
jegliche Vibration.

Der erfindungsgemisse diinnwandige Rohrbogen kann
aus Eisen, Kupfer, Messing, Aluminium, Zink und derglei-
chen hergestellt werden. Die aus dem dickwandigen Rohr-
Rohling hergestellten Blech-Rohrbogen weisen beispiels-
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weise eine Wandstirke von 0,2 bis 1,5 mm auf. Ausserdem
ist es méglich, den diinnwandigen Rohrbogen mit zylindri-
schen Rohrfortsitzen herzustellen, wie es im Anspruch 2 be-
schrieben ist.
5 Die erfindungsgemisse Maschine zur Hersteflung von
diinnwandigen naht- und falzlosen Blech-Rohrbogen nach
dem Fliessdriickverfahren ist in Anspruch 3 gekennzeichnet.
Verfahren und Vorrichtung werden anhand der Zeich-
nungen beispielsweise beschrieben. Es zeigen:
Fig. 1 eine Lingsansicht der erfindungsgeméssen Ma-
schine,
Fig. 2 eine Draufsicht auf die erfindungsgemésse Ma-
schine,
Fig. 3 eine Draufsicht, ohne den Druckrollenkopf, auf
15 die erfindungsgemisse Maschine,
Fig. 4 einen Druckrollenkopf mit Support im Lings-
schnitt,
Fig. 5 den Druckrollenkopf in Vorderansicht,
Fig. 6 und 7 einen Rohr-Rohling in Ansicht und Drauf-
20 sicht und
Fig. 8 eine Ansicht des nach dem erfindungsgemaéssen
Fliessdriickverfahren hergestellten diinnwandigen, naht- und
falzlosen, aus einem Stiick geformten Blech-Rohrbogens.

10

Auf einer Grundplatte 1 eines Maschinengestells 2 ruht

%3 ein Elektromotor 3 fiir den Antrieb eines Druckrollenkopfes
4, Letzterer ist mit einer Hohlwelle 5 mittels Lager 6, 7 im
Maschinengestell 2 drehbar gelagert. In der Hohlwelle 5 ruht
axial verschiebbar, aber nicht drehbar eine Schubstange 8,
die hydraulisch, pneumatisch usw. bei 9 (Zylinder mit Kol-

30 pen) betitigt wird. Am freien, im Druckrollenkopf 4 vor-
stehenden Schubstangenende sitzt ein auswechselbarer zylin-
drischer Rohrkern 10, der durch einen im Durchmesser an-
ders dimensionierter Rohrkern austauschbar ist. Die Schub-
stange 8 wird von Fithrungslagern 11 gefithrt. Auf dem

35 Druckrollenkopf 4 ist ein hin- und herschiebbarer Zylinder
12 aufgeschoben der mechanisch 13 oder auf eine andere Art
und Weise betétigbar ist. Dieser weist einen konischen In-
nenmantel 14 auf zur Steuerung von im Druckrollenkopf 4
radial zueinander verstellbaren drei Druckrollen 15 in Stern-

0 form. Letztere sind im Druckrollenkopf 4 mit Fithrungsach-
sen 16 z.B. federbelastet gefiihrt, so dass die freien Enden
der Achsen 16 am Innenmantel 14 anliegen. Zur Langsver-
schiebung des Zylinders 12 auf dem Druckrollenkopf 4 kén-
nen Rollen 17 auf einen Flansch 18 des Zylinders 12 durch

%5 Verschiebung derselben einwirken.

Unter dem Druckrollenkopf 4 ist auf der Grundplatte 1
ein Kreuzschlitten 19 auf Stangen 20 des Maschinengestells 2
hin- und herschiebbar gefiihrt, wihrend der obere Kreuz-
so schlittenteil 21 quer verstellbar ist. Auf dem letzteren sitzt an
einer Vertikalachse 22 ein Support 23 zur Aufnahme eines
auswechselbaren Rohrbogenkerns 24. Auf diesen wird, wie
bereits eingangs erwiihnt, der zu bearbeitende dicke Rohr-
bogen-Rohling 25 aufgeschoben. Je nach dem gewiinschten
ss Radius des Rohrbogens und Durchmesser des Rohres ist der
Schwenkradius R des Supports 23 verkiirzbar oder verlin-
gerbar, und zwar durch Auswechslung des entsprechenden
Supports 23 mitsamt dem Rohrbogenkern 24 und gleich-
zeitiger Querverstellung des Kreuzschlittenoberteils 21, was
g0 durch Querschlitze 26 in diesem ermdglicht wird. Der Sup-
port 23 wird von einem Elektromotor 27 iiber ein Getriebe
28 zur Ausiibung einer Schwenkbewegung im Radius R des
Rohrbogenkerns 24 mit dem Rohr-Rohling in Richtung
Druckrollenkopf 4 und dessen umlaufenden Druckrollen 15
¢s angetrieben. Der Kreuzschlitten steht mit einer von einem
Zylinder 29 aus gesteuerten Stange 30 in Bewegungsverbin-
dung, wiederum hydraulisch, pneumatisch, elektrisch oder
von Hand steuerbar.
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Um den diinnwandigen fertigen Rohrbogen 33 vom
Rohrkern 24 abstreifen zu konnen, dient ein allseitig auf
dem Kreuzschlitten 19 auf dessen Oberteil 21 schwenkbar
angeordneter Auswurfhebel 31, der mit einem am freien
Ende befindlichen Gabelstiick 32 oder dergleichen den Bo-
genkern 24 stirnseitig am einen Rohrbogenende des ausge-
walzten Blech-Rohrbogens 33 bei 36 umfasst. Durch Aus-
schwingen des Auswurfhebels 31 in Richtung Rohrbogen-
radius ist der Rohrbogen 33 vom Rohrbogenkern 24 abzieh-
bar, wenn der Schlitten 19, 21 mit der Stange 30 zusammen
mit dem Support 23 vom Druckrollenkopf 4 weggeschoben
wird.

Wenn der Rohrbogen 33 zylindrische Rohrbogenfortsit-
ze 34 aufweisen soll, dann wird am Rohrbogenkern 24 stirn-
seitig der zylindrische Rohrkern 10 bendtigt, der an der
Schubstange 8 sitzt, welcher stirnseitig als Verlingerung an
den Rohrbogenkern 24 mit der Schubstange 8 vorgeschoben
wird. Der zu erzielende zylindrische Rohrbogenfortsatz 34
kann je nach Wunsch gegeniiber dem Rohrbogendurchmes-
ser gleich, grosser oder kleiner sein. Dabei wird der zweite
zylindrische Rohrbogenfortsatz 34 dadurch hergestellt, dass
nach Fertigung des Rohrbogens 33 und des ersten zylindri-
schen Rohrbogenfortsatzes 34 der zylindrische Rohrkern 10

zuriickgeschoben, das Werkstiick abgestreift und «verkehrt»
wieder auf den Rohrbogenkern 34 aufgeschoben und der zy-
lindrische Rohrkern 10 erneut angesetzt wird, worauf das
Auswalzen des zweiten zylindrischen Rohrbogenfortsatzes

s erfolgen kann. Es kdnnen somit die zylindrischen Rohr-
bogenfortsitze 34 auch weit oder eng angeformt werden.
Fiir die zylindrische Auswalzung im Fliessdriickverfahren
tritt der Zylinder 29 mit Kolben in Aktion, um die Lingsver-
schiebung des Kreuzschlittens 19 zu bewirken, wobei der Zy-

10 linder 9 mit Kolben mitwirken kann oder lediglich mitver-
schoben wird.

Statt die Auswechslung des Supports 23 bei Verwendung
eines Rohrbogenkerns mit anderem Radius ist es auch denk-
bar, den Auslegearm 25 des Supports 23 verkiirzbar oder

15 verldngerbar zu konstruieren.

Der nach dem Verfahren mit der Maschine aus einem
Stiick naht- und falzlos hergestellte Blech-Rohrbogen 33
(Fig. 8) weist eine absolut glatte Oberfliche auf. Er ist kali-
berhaltig und formgerecht. Er kann als Verlidngerung des

20 Rohrbogens zylindrische Rohrbogenfortsitze 34 aufweisen,
die gleich dem Rohrbogendurchmesser oder verengt oder
ausgeweitet sein konnen. Die Wandstérke misst ca. 0,2 bis
1,5 mm je nach Verwendungszweck des Blech-Rohrbogens.

4 Blatt Zeichnungen
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