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Verfahren und Maschine zur Herstellung von diinnwandigen naht- und falzlosen
Blech-Rohrbogen im FlieRdriickverfahren

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
sowie eine Maschine zur Herstellung von
dinnwandigen naht- und falzlosen Blech-Rohr-
bogen von beliebigem Bogenradius, Bogenwin-
kel und Rohrdurchmesser aus einem kurzen und
dickwandigen Rohr-Rohling unter Benutzung
eines schwenkbaren Rohrbogenkerns im FlieR-
driickverfahren.

Bei den bisher bekannten Verfahren zur
Herstellung von dinnwandigen Rohrbogen be-
stand keine Moglichkeit, diese nahtlos in einem
Stick zu biegen. Alle dickwandigen gezogenen
Rohrbogen haben aber den Nachteil, daR sie
sich im Rohrbogenbereich im Kaliber verdndern,
was durch Stauchungen auf der Rohrbogenau-
Benseite hervorgerufen wird. Eine genaue
MaBhaliung und exakte Formgebung ist daher
nicht méglich. Aus diesem Grund werden bislang
Rohrbogen, die beispielsweise fiir Dachrinnenab-
laufe Verwendung finden, in der Regel aus zwei
Teilen zusammengeseizi und durch SchweiR-
oder Falznaht miieinander verbunden. Demge-
genliber weisen aus einem Stiick bestehende
Rohrbogen unansehnliche weit abstehende
Rippen auf, die durch Stauchung der Rohrbogen-
innenseite entstehen.

Aus der US-A-3340713 ist ein Verfahren
bekannt, bei dem ein zylindrischer Rohr-Rohling
durch Driicken bei gleichbleibender Wanddicke
in einen dinnwandigen nahi- und falzlosen
Blech-Rohrbogen umgewandelt wird. Dabei
wird der zylindrische Rohr-Rohling in Form einer
aus einer Blechscheibe tiefgezogenen Kappe auf
den Rohrbogenkern aufgesetzt und der Kappen-
boden wird siirnseitig am Bogenkern ange-
schraubt. Dabei ist jedoch der Innendurchmes-
ser des zylindrischen Rohr-Rohlings groBer als
der AuBendurchmesser des Bogenkerns. Dabei
erfolgt das Driicken bei gleichbleibender Wand-
dicke relativ langsam, wobei der Rohr-Rohling
zuerst lediglich an den Bogenkern angedriicki
wird und der Rohrbogen dadurch entsteht, daR
der Rohr-Rohling erst nach mehrmaligen Durch-
gédngen auf die gesamte Lange des Bogenkerns
gedriickt wird.
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Das bekannte Verfahren hat jedoch verschie--

dene Nachteile. Durch die Ausbildung des
Rohr-Rohlings in Form einer tiefgezogenen
Kappe fallt ein prozentual sehr groBer Maierial-
abfall an, da der Kappenboden nachitrdglich
abgeschnitten und die Rohrstirnseite ausgegli-
chen werden muB. Zudem beansprucht das
Verfahren einen groRen Zeitaufwand und [a6t
eine Hochleistungsfabrikation mit hoher Rota-
tion des Bogenkerns nicht zu. Dies ist jedoch zur
Erzielung eines konkurrenzfahigen Stiickpreises
unerladBlich.

Demgegeniiber hat die Erfindung die Aufga-
be, ein Verfahren sowie eine Maschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, mit
dem der Rohr-Rohling in einem Arbeitsgang zu
einem Rohrbogen bzw. Rohrkriimmer auf ein
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Mehrfaches seiner Ldnge ausgedricki werden
kann.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dafs der
kurze und dickwandige Rohr-Rohling die Form
eines Segmentabschnittes mit der Kriimmung
des Rohrbogenkerns angepalter Krimmung
aufweist und auf den die gewiinschte Rohrbo-
genform gebenden Rohrbogenkern aufgescho-
ben wird sowie mit diesem enisprecnend dem
jeweiligen Rohrbogenradius zwischen um depr
Rohr-Rohling kreisenden und auf diesen einwii-
kenden Druckrollen eines rotierenden Druckrol-
lenkopfes bogenférmig ein- und durchge-
schwenkt wird, wobei die umlaufenden BDruck-
rollen mit FlieBdruck so aui den einschwenken-
den Rohr-Rohling einwirken, daf’ dieser in siner,
aut ein Mehrfaches der Lange des Rohr-Rohlings
verldngerten dinnwandigen Blech-Rohrbogen
mit glatter Oberflache abgestrecks bzw. ausge-
walzt wird.

Dabei ist es aus der US-A-3 340 713 im Prinzic
— wenn auch in kinematischer Umkehy —
bereits bekannt, den Rohr-Rohling zusammen
mit dem Rohrbogenkern entsprechend dem
jeweiligen Rohrbogenradius zwischen um den
Rohr-Rohling kreisenden und auf diesen einwir-
kenden Druckrollen eines rotierenden Druckroi-
lenkopfes bogenférmig ein- und durchzu-
schwenken.

Der wesentliche Vorteil des erfindungsgemé-
Ren Verfahrens bzw. der Maschine zur Durchfiik-
rung des Verfahrens besteht darin, daR der auf
dem Bogenkern passend aufgeschobene dick-
wandige und kurze Rohr-Rohling in einem
FlieRdriickdurchgang zwischen den Druckiollen
auf ein Mehrfaches seiner Ldnge ausgewalzt
werden kann, so daR die Herstellungszeit des
Rohrbogens sehr gering gehalten werden kann.
Zudem ist es nicht erforderlich, den fertigen
Rohrbogen nachtraglich noch zu bearbeitern,
etwa durch nachtragliches Abschneiden des
Kappenbodens, wie es beim Stand der Technik
der Fall ist, so daR der Materialabfall sehr gering
gehalten werden kann.

So wird beispielsweise ein auf dem Bogenkern
aufgeschobener dickwandiger und kurzer Rohr-
Rohling in einem FlieRdriickdurchgang zwischen
den umlaufenden Druckrolien auf das Fiinf- bis
Sechsfache seiner urspriinglichen Lénge ausge-
walzt, wobei die Wanddicke von z. B. 3 mm auf
0,3 mm reduzieri wird. Der dafiir erforderliche
FlieRdruck wird durch den mit hohen Drehzahien
angetriebenen Druckrolienkopf erreicht, die je
nach gewiinschten Rohrdurchmessern zwischen
1500 und 3000 U/min liegen. Dies ergibi eine
Bearbeitungszeit von 12 bis 30 Sekunden fiir den
fertigen Rohrbogen.

Erst eine derartige Hochleistungsmaschine
gewadhrleistet einen konkurrenzfdhigen Stilick-
preis fiir einen ohne Naht und Falz hergesteliten
Rohrbogen mit absolut glatter Oberflache. Dabei
werden die bei dem bekannten Verfahren
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auftretenden Fliehkrafte auf den Verstell- bzw.
Schwenkmechanismus dadurch vermieden, dafy
der Bogenkern mit dem darauf aufgesetzten
Rohr-Rohling nicht rotiert. Allein das Zusammen-
wirken des ohne Eigenrotation schwenkbaren
Bogenkerns mit den hochtourig umlaufenden
Druckrolien des Druckrollenkopfes ermdéglichen
das rationelle FlieRdriicken auf den schwenkba-
ren Bogenkern, und zwar ohne jegliche Vibra-
tion.

Der erfindungsgemaRe diinnwandige Rohrbo-
gen kann aus Eisen, Kupfer, Messing, Alumini-
um, Zink und dergleichen hergestelit werden.
Die aus dem dickwandigen Rohr-Rohling herge-
stellten Blech-Rohrbogen weisen erfindungsge-
maR eine Wandstarke von 0,2 bis 1,6 mm auf.
AuRerdem ist es mdglich, den dinnwandigen
Rohrbogen mit zylindrischen Rohrfortsatzen
herzustellen, wie es im Anspruch 2 beschrieben
ist.

Die erfindungsgemé&Re Maschine zur Herstel-
lung von dunnwandigen naht- und falzlosen
Blech-Rohrbogen nach dem FlieRdriickverfahren
ist in den Anspriichen 3 bis 9 beschrieben.

Verfahren und Vorrichtung werden anhand
der Zeichnungen beispielsweise beschrieben. Es
zeigt

Fig. 1 eine Langsansicht der erfindungsgema-
Ren Maschine,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die erfindungsgema-
3e Maschine,

Fig. 3 eine Draufsicht, ohne den Druckrollen-
kopf, auf die erfindungsgemafe Maschine,

Fig. 4 einen Druckrollenkopf mit Support im
Langsschnitt,

Fig. b den Druckrollenkopf in Vorderansicht,

Fig. 6 und 7 einen Rohr-Rohling in Ansicht und
Draufsicht und

Fig. 8 eine Ansicht des nach dem erfindungs-
geméaRen FlieRdriickverfahren hergestellten
dinnwandigen, naht- und falzlosen, aus einem
Stlck geformten Blech-Rohrbogens.

Auf einer Grundplatte 1 eines Maschinenge-
stelles 2 rubt ein Elektromotor 3 fiir den Antrieb
eines Druckrollenkopfes 4. Letzterer ist mit einer
Hohlwelle b mittels Lager 6, 7 im Maschinenge-
stell 2 drehbar gelagert. In der Hohlwelle 5 ruht
axial verschiebbar aber nicht drehbar eine
Schubstange 8, die hydraulisch, pneumatisch
etc. bei 9 (Zylinder mit Kolben) betéatigt wird. Am
freien, im Druckrollenkopf 4 vorstehenden
Schubstangenende sitzt ein auswechselbarer
zylindrischer Rohrkern 10, der durch einen im
Durchmesser anders dimensionierter Rohrkern
austauschbar ist. Die Schubstange 8 wird von
Fithrungslagern 11 gefiihrt. Auf dem Druckrollen-
kopf 4 ist ein hin- und herschiebbarer Zylinder 12
aufgeschoben sowie mechanisch bei 13 oder auf
eine andere Art und Weise steuerbar. Dieser
weist einen konischen Innenmantel 14 auf, zur
Steuerung von im Druckrollenkopf 4 radial
zueinander verstellbaren drei Druckrollen 15 in
Sternform. Letztere sind im Druckrollenkopf 4
mit Fithrungsachsen 16 zum Beispie! federbela-
stet gefiihrt, so daR die freien Enden der Achsen
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16 am Innenmantel 14 anliegen. Zur Steuerung
bzw. Langsverschiebung des Zylinders 12 auf
dem Druckrollenkopf 4 kdénnen Rollen 17 auf
einen Flansch 18 des Zylinders 12 durch
Verschiebung derselben einwirken.

Unter dem Druckrollenkopf 4 ist auf der
Grundplatie 1 ein Kreuzschlitten 19 auf Stangen
20 des Maschinengestelles 2 hin- und herschieb-
bar gefiihrt, wahrend der obere Kreuzschlitien-
teil 21 quer verstellbar ist. Auf dem letzteren sitzi
an einer Vertikalachse 22 ein Support 23 zur
Aufnahme eines auswechselbaren Rohrbogen-
kerns 24. Auf diesen wird wie bereits eingangs
erwahni, der zu bearbeitende dicke Rohr-Roh-
ling 2b aufgeschoben. Je nach dem gewiinsch-
ten Radius des Rohrbogens und Durchmesser
des Rohres ist der Schwenkradius R des
Supports 23 verkiirzbar oder verlangerbar, und
zwar durch Auswechslung des entsprechenden
Supports 23 und gleichzeitiger Quervertellung
des Kreuzschlittenoberteils 21, was durch Cuer-
schlitze 2€ in diesem ermdoglicht wird. Der
Support 23 wird von einem Elektromotor 27 iiber
ein Getriebe 28 zur Ausilibung einer Schwenkbe-
wegung im Radius R des Rohrbogenkerns 24 mii
dem Rohr-Rohling in Richtung Druckrollenlkopf 4
und dessen umlaufenden Druckrolien 15 ange-
trieben. Der Kreuzschlitien steht mit einer von
einem Zylinder 23 aus gesteuerten Stange 30 in
Bewegungsverbindung, wiederum hydraulisch,
pneumatisch, elekirisch oder von Hand steuer-
bar.

Um den diinnwandigen fertigen Rohrbogen 33
vom Rohrkern 24 abstreifen zu kdnnen, dient ein
aliseitig auf dem Kreuzschlitten 19 auf dessen
Oberteil 21 schwenkbar angeordneter Auswusf-
hebel 31, der mit einem am freien Ende
befindlichen Gabelstiick 32 od. dgl. den Bogen-
kern 24 stirnseitig am einen Rohrbogenende des
ausgewalzten Blech-Rohrbogens 33 bei 38
umfaRt. Durch Ausschwingen des Auswurfhe-
bels 31 in Richtung Rohrbogenradius ist des
Rohrbogen 33 vom Rohrbogenkern 24 abziehbar,
wenn der Schlitten 19, 21 mit der Stange 30,
zusammen mit dem Support 23 vom Druckrollen-
kopf 4 weggeschoben wird.

Wenn der Rohrbogen 33 zylindrische Rohrbo-
genfortsatze 34 aufweisen soll, dann wird am
Rohrbogenkern 24 stirnseitig der zylindrische
Rohrkern 10 bendtigt, der an der Schubstange 8
sitzt, welcher stirnseitig als Verldngerung an den
Rohrbogenkern 24 mit der Schubstange §
vorgeschoben wird. Der zu erzielende zylindri-
sche Rohrbogenfortsatz 34 kann je nach Wunsch
gegeniiber dem Rohrbogendurchmesser gleich,
groRer oder kleiner sein. Dabei wird der zweite
zylindrische Rohrbogenfortsatz 34 dadurch her-
gestellt, daR nach Fertigung des Rohrbogens 33
und des ersten zylindrischen Rohrbogenfortsat-
zes 34 der zylindrische Rohrkern 10 zuriickge-
schoben, das Werkstiick abgestreifi und »ver-
kehrt« wieder auf den Rohrbogenkern 34
aufgeschoben und der zylindrische Rohrkern 10
erneut angesetzt wird, worauf das Auswalzen
des zweiten zylindrischen Rohrbogenfortsatzes
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erfolgen kann. Es konnen somit die zylindrischen
Rohrbogenfortsdtze 34 auch weit oder eng
angeformt werden. Fiir die zylindrische Auswai-
zung im FlieRdriickverfahren tritt der Zylinder 29
mit Kolben in Aktion, um die Langsverschiebung
des Kreuzschlittens 19 zu bewirken, wobei der
Zylinder 9 mit Kolben mitwirken kann, oder
lediglich mitverschoben wird.

Statt die Auswechslung des Supports 23 bei
verandertem Rohrbogenradius R eines herzustel-
lenden Blech-Rohrbogens vorzunehmen, ist es
auch denkbar, den Auslegearm 25 des Supports
23 verkirzbar oder verlangerbar 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 kaliberhaltig und
formgereicht. Er kann als Verlangerung des
Rohrbogens zylindrische Rohrbogenfortsatze 34
aufweisen, die gleich dem Rohrbogendurchmes-
ser oder verengt oder ausgeweitet sein konnen,
Die Wandstarke miRt ca. 0,2 bis 1,5 mm je nach
Verwendungszweck des Blech-Rohrbogens.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum FlieRdricken von diinnwan-
digen naht- und falzlosen Blech-Rohrbogen von
beliebigem Bogenradius, Bogenwinkel und
Rohrdurchmesser aus einem kurzen und dick-
wandigen Rohr-Rohling unter Benutzung eines
schwenkbaren Rohrbogenkerns, dadurch ge-
kennzeichnet, da® der kurze und dickwandige
Rohr-Rohling die Form eines Segmentabschnit-
tes mit der Krimmung des Rohrbogenkerns
angepafter Krimmung aufweist und auf den die
gewiinschie Rohrbogenform gebenden Rohrbo-
genkern aufgeschoben wird sowie mit diesem
entsprechend dem jeweiligen Rohrbogenradius
zwischen um den Rohr-Rohling kreisenden und
auf diesen einwirkenden Druckrolien eines
rotierenden Druckrollenkopfes bogenférmig ein-
und durchgeschwenkt wird, wobei die umlaufen-
den Druckrollen mit FlieBdruck so auf den
einschwenkenden Rohr-Rohling einwirken, da
dieser in einen, auf ein Mehrfaches der Lange
des Rohr-Rohlings verlangerten diinnwandigen
Blech-Rohrbogen mit glatter Oberfliche abge-
streckt bzw. ausgewalzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf zur Erzielung von zylindri-
schen Rohrbogenfortsdtzen am ausgewalzten
Blech-Rohrbogen ein zylindrischer Rohrkern als
Verlangerung an den den Rohrbogen tragenden
und in der Endstellung befindlichen Bogenkern
angesetzt wird, worauf der zylindrische Rohr-
kern gemeinsam mit dem Bogenkern ldngs der
Achse des zylindrischen Rohrkerns so verscho-
ben wird, daR der zylindrische Rohrkern in den
Bereich der umlaufenden Druckrollen gelangt
und auf diese Weise die langenmafige Auswal-
zung des zylindrischen Rohrbogenfortsatzes
erfolgt.

3. Maschine zur Herstellung von diinnwandi-
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gen naht- und falzlosen Blech-Rohrbogen von
beliebigem Bogenradius, Bogenwinkel und
Rohrdurchmesser aus einem kurzen und dick-
wandigen Rohr-Rohling unter Benutzung eines
schwenkbaren Rohrbogenkerns, dadurch ge-
kennzeichnet, daR ein Druckrolienkopf (4) mit
radial verstelibaren Druckrolien (15) auf einem
mit einer Grundplatte (1) versehenen Maschi-
nengestell (2} gelagert ist, unter welchem ein um
eine vertikale Achse (22) schwenkend antreibba-
rer Support (23) festsitzt, der als Triger eines,
einen Rohr-Rohling (25) aufnehmenden Rohrbo-
genkerns (24) dient, der durch Schwenkung um
den Rohrbogenradius (R) zwischen und durch
die umlaufenden Druckrollen (15) des Druckrol-
lenkopfes (4) fiihrbar ist, die den Rohr-Rohling
durch Auswalzen in einen Blech-Rohrbogen
verwandeln und daR im Druckrollenkopf (4) eine
nicht mitdrehbare aber Ilangsverschiebbare
Schubstange (8) koaxial gelagert ist, die im
Bereich des Druckrolienkopfes (4) einen aus-
wechselbaren zylindrischen Rohrkern (10) tragt,
der durch Verschieben der Schubstange (8) als
Verldngerung am Rohrbogenkern (24) stirnseitig
ansetzbar ist und einen gleichbleibenden, gerin-
geren oder groReren Durchmesser gegeniiber
demjenigen des Rohrbogenkerns (24} aufweist,
so daR durch Léngsverschiebung der Schub-
stange (8) am Blech-Rohrbogen (33} bei umlau-
fenden Druckrollen (15) ein zylindrischer Rohrbo-
genfortsatz (34) im FlieBdruckverfahren auswaiz-
bar ist.

4 Maschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dal der Support {23} gegen
einen anderen Support mit verdndertem bzw.
kiirzerem oder langerem Ausiegearm (35) in
Anpassung an den gewiinschten Rohrbogenra-
dius (R) auswechselbar ist.

5. Maschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daR der Support {23) einen in
seiner Linge verdnderlichen Auslegearm (35)
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6. Maschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daft auf dem angetriebenen
Druckrollenkopf {4) ein koaxialer Zylinder (12}
axial verschiebbar gelagert ist, der mit einem
konischen Innenmantel (14) versehen ist, gegen
den Fiihrungsbolzen (16) der Druckrollen (15)
unter Federwirkung anliegen, welche durch
axiales Verschieben des Zylinders (12) auf dem
Druckrollenkopf (4) von und gegeneinander
radial steuerbar sind.

7. Maschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daR die Vertikalachse (22) des
Supports (23) beziiglich der Rotationsachse des
Druckrollenkopfes (4) mit Hilfe eines Kreuzschlit-
tens (19, 21) lagenméRig veranderbar ist.

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daR der den Rohrbogenkern
(24) tragende Support (23) um die Vertikalachse
(22) mittels eines Elektromotors {27), eines
hydraulischen Zylinders oder einer &hnlichen
Antriebsvorrichtung {iber ein Getriebe (28)
steuer- bzw. schwenkbar ist, wobei diese Teile
sich auf dem oberen quer verstellbaren Kreuz-
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schlittenteil (21) befinden.

9. Maschine nach einem der Anspriiche 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, daRR ein allseitig
ausschwenkbarer Auswurfhebel (31) auf dem
Kreuzschlittenoberteil {21) angeordnet ist, des-
sen freies oberes Ende (32) stirnseitig am
ausgewalzten Blech-Rohrbogen (33) so ansetz-
bar ist, daR der Blech-Rohrbogen (33) durch
Ausschwenken des Auswurfhebels (31) in Rich-
tung des Rohrbogenradius vom Rohrbogenkern
(24) abstreifbar ist.

Claims

1. A method for spin-forming thin-walied
seamless tubular elbows with any desired elbow
radius, elbow angle and tube diameter from a
short and thick-walled tubular blank material
using a rotatable tubular elbow corepiece,
characterized in that the short and thick-walled
tubular blank material has the form of a section
of a segment with a curvature matching the
curvature of the tubular corepiece and that the
blank wmaterial is fitted over the tubular
corepiece and is rotated together with said
corepiece according to corresponding tubular
elbow radius arch-like between and through
pressing rollers of a rotating pressing roller head
rotating around the blank material for acting
thereon, with said rotating pressing rollers
acting with flow pressure onto the rotating blank
material so that the same is stretched out and
rolled out into a thin-walled sheet metal tubular
elbow with its length elongated to many times
the length of the blank material.

2. A method as claimed in claim 1 character-
ized in that for producing cylindrical tubular
elbow appendages on the rolled-out sheet metal
tubular elbow a cylindrical tube corepiece is
placed as an extension on the elbow corepiece
supporting the tubular elbow and being in its end
position, whereupon the cylindrical corepiece is
moved together with the elbow corepiece along
the axis of the cylindrical tubular corepiece so
that said corepiece reaches the area of rotating
pressing rollers so that the cylindrical tubular
elbow appendage is rolled out.

3. A machine for producing thin-walled
seamless sheet metal tubular elbows with any
desired elbow radius, elbow angle and tube
diameter from a short and thick-walled tubular
blank material using a rotating tubular elbow
corepiece, characterized in that a pressing roller
head (4) having radially adjustable pressing
rollers (15).is supported on a machine frame (2)
having a baseplate (1}, under which machine
frame (2] a supporting structure (23} being
rotatably drivable about an upright axis (22} is
fixed, said structure (23}).being used as a support
for a tubular elbow corepiece (24) for a tubular
blank material (25}, said corepiece being able to
be moved about the radius (R} of the tubular
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elbow between and through the rotating
pressing rollers (15) of the pressing roller head
(4), the pressing rollers (15) forming the tubular
blank material into a sheet metal tubular elbow
by rolling out the blank material, and in that a
push rod (8) being movable in the lengthways
direction but not turnable together with the said
head is coaxially arranged and carries near the
pressing roller head {4} a replaceable tubular
corepiece (10), which may be placed by
changing the posititon of the push-rod (8) as an
extension at the front end face of the tubular
corepiece (24}, said corepiece {10} having an
uniform diameter, that is greater or smaller than
that of the tubular elbow corepiece (24) so that
by lengthways motion of the push-rod (8) a
cylindrical tubular elbow appendage (3} may be
rolled out by spin-forming on the sheet metal
tubular elbow (33) using the rotating pressing
rollers (15).

4. A machine as claimed in claim 3 character-
ized in that the support structure (23) is
exchangeable by an other support structure with
a changed, that is to say shorter or longer arm
{35) corresponding to the desired tubular elbow
radius (R).

5. A machine as claimed in claim 3 character-
ized in that the supporting structure {23} has an
arm (35} being changeable in length.

6. A machine as claimed in claim 3 character-
ized in that the driven pressing roller head (4) has
a coaxial eylinder (12) supported thereon so that
the same may be axially moved, said cylinder
having a conical inner face against which guide
pins (16) of the pressing rollers (15} are
springingly rested, said pins being radially
controllable to be moved towards and away from
each other by axial motion of the cylinder (12) on
the pressing roller head (4).

7. A machine as claimed in claim 3 character-
ized in that the upright axis (22) of the support
structure (23) may be changed in position in
relation to rotation axis of the pressing roller
head (84) with the help of a cross-slide {19, 21).

8. A machine as claimed in claim 7 character-
ized in that the said structure (23) supporting the
tubular elbow corepiece (24) may be moved or
rotated about an upright axis (22) by an electric
motor (27}, by a hydraulic cylinder or by a simular
driving system by way of a transmission (28),
such parts being positioned on the upper
cross-slide part (21) designed for adjustment
across the machine.

9. A machine as claimed in claims 7 or 8
characterized by an ejector lever {31}, rotatable
outwards in all directions on the top part {21) of
the cross-slide, the free top end of the lever (31)
being so able to be placed at the front end face
of the rolled-out sheet metal tubular elbow (33)
so that the sheet metal tubular elbow (33) may be
stripped frony the tubular elbow corepiece (24)
by rotating the ejector lever (31) outwards in the
direction of the tubular etbow. .



Revendications

1. Procédé pour le filage d’'arcs tubulaires en
t6le a paroi mince et exempts de soudure et de
plis d’un rayon de courbure quelconque, d'un
angle d'arc quelconque et d'un diameétre de tube
quelconque, & partir d'une ébauche de tube
courte et de paroi épaisse, en utilisant un noyau
d’arc tubulaire pivotant, procédé caractérisé en
ce que l'ébauche tubulaire courte et a paroi
épaisse présente la forme d'un trongon de
segment avec une courbure adaptée a la
courbure du noyau d’'arc tubulaire et est enfilée
sur le noyau d’arc tubulaire donnant la forme
d’arc tubulaire souhaitée, tandis qu'elle pivote
selon un arc avec son noyau de facon
correspondante au rayon de l'arc tubulaire
considéré, entre les galets de compression d'une
téte rotative de galet de compression circulant
autour de I'ébauche tubulaire et agissant sur
elle, ces galets de compression rotatifs agissant
avec une pression de filage de facon telle sur
I'ébauche tubulaire pivotante que cette derniére
est étirée ou bien laminée en un arc tubuiaire en
téle a paroi mince de surface lisse atteignant
plusieurs fois la longueur de I'ébauche tubulaire.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, pour obtenir des prolongements
cylindriques des arcs tubulaires sur des arcs
tubulaires en tdle laminée, un noyau tubulaire
cylindrique est adapté comme prolongement au
noyau d'arc tubulaire portant I'oarc tubuiaire se
trouvant dans la position terminale, aprés quoi,
ce noyau tubulaire cylindrique est poussé en
méme temps que le noyau d’arc tubulaire le long
de I'axe du noyau tubulaire cylindrique de sorte
que le noyau tubulaire cylindrique parvienne
dans la zone des galets de compression rotatifs
et que dans ces conditions, le laminage
longitudinal du prolongement cylindrique de
I'arc tubulaire s’effectue. :

3. Machine pour la réaliser d'arcs tubulaires en
tole a paroi mince exempts de soudure et de plis,
d’un rayon de courbure quelconque, d'un angle
d'arc et d'un diamétre de tube quelconque, &
partir d"une ébauche tubulaire courte et de paroi
épaisse, en utilisant un noyau d’arc tubulaire
pivotant, machine caractérisée en ce qu’'une téte
de galet de compression (4) avec des galets de
compression (15) réglables radialement est
montée sur un bati de machine (2) muni d'une
plague de base (1) sous laquelle est fixé un
support {23} susceptible d’étre entrainé pour
pivoter autour d'un axe vertical (22), et servant
de support & une ébauche tubulaire (25) recevant
un noyau d'arc tubulaire (24), qui par pivotement
selon le rayon d’arc tubulaire (R} est susceptible
d’étre guidé entre et a travers les galets de
pression rotatifs. {15) de la téte de galets de
pression (4), galets qui transforment par lami-
nage |'ébauche fubulaire en un arc tubulaire en
téle, tandis que dans cette té€te de galet de
compression (4) une tige de possée (8) ron
susceptible d’'étre entrainée en rotation mais
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susceptible d'étre déplacée longitudinalement
est montée coaxialement, et porte dans la zone
de la téte (4) des galets de compression, un
noyau tubulaire cylindrique interchangeable {10)
qui en poussant la tige (8} est susceptible d'étre
mis en oeuvre comme prolongation sur le coté
frontal du noyau d'arc tubuiaire (24) et qui
comporte un diameétre constant, plus petit ou
plus grand que celui du noyau d'arc tubulaire (24)
si bien que par déplacement longitudinal de la
tige (8) contre I'acec tubulaire en tole (33) alors
que les galets de compression (15) tournent, un
prolongement cylindrique (34) de I'arc tubulaire
est susceptible d'étre laminé selon le procédé de
filage.

4. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que le support (23) est susceptible
d’étre échangé contre un autre support avec un
bras en porte-a-faux (35) modifié c’est-a-dire
plus court ou plus long pour s’adapter au rayon
d’arc tubulaire (R) souhaité.

5. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que le support (23) comporte un bras
en porte-a-faux (35) modifiable en longueur.

6. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que sur la téte (4) de galet de
compression entrainée est monté en étant
susceptible de coulisser axialement, un cylindre
coaxial (12) muni d'une enveloppe interne
conique (14} contre laquelle s'applique sous
'action d'un ressort des axes de guidage (16)
des galets de compression (15) qui par
coulissement axial du cylindre (12) sur la téte {4)
des rouleaux de compression, sont susceptibles
d'étre commandés radialement pour s’éloigner
et pour se rapprocher les uns des autres.

7. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que la position de 'axe vertical (22) des
supports (23) est susceptible d'étre modifiée par
rapport a {’axe de rotation de la téte de galets de
compression (4) a 'aide d'un chariot avec des
glissiéres en croix (19, 21).

8. Machine selon la revendication 7, caractéri-
sée en ce que le support (23) portant le noyau
d'arc tubulaire (24) est susceptible d'étre
commandé ou bien pivoté autour de l‘axe
vertical (22) au moyen d'un moteur électrique
(27), d'un vérin hydraulique ou bien d’un
dispositif d'entrainement analogue, parl’intermé-
diaire d'une transmission (28), ces différentes
parties se situant sur I'ensemble de glissiéres en
croix supérieur réglable transversalement {(21).

9. Machine selon ['une quelconque des
revendications 7 ou 8, caractérisée en ce qu'un
levier d'éjection (31) susceptible de pivoter de
tout coté, est disposé sur I'ensemble supérieur
de glissiéres en croix (21), levier dont |'extrémité
supérieure libre (32} est susceptible d'étre
appliquée frontalement contre I'arc tubulaire en
tole laminée (33) de fagon que I'arc tubulaire en
tole (33) soit susceptible d'étre déchaussé du
noyau d’arc tubulaire (24) par pivotement de ce
levier d’éjection {31) en direction du rayon d’arc
tubulaire du noyau d’arc tubulaire (24}.
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