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(57) Hauptanspruch: Metallbandbiegerollverfahren zur
Herstellung eines elektrisch zu schweillenden Rohres aus

einem flachen Metallband, bei dem die beiden seitlichen
Endabschnitte eines flachen Metallbands mittels Biege-
walzlagerrollenrollen (12) gebogen werden, wobei

eine Biegewalzlagerrolle (12) aus einer oberen Walze (12a)

mit einer konvex gebogenen Oberflache und einer unteren

Walze (12b) mit einem V-férmig konkaven Abschnitt (13)
gegenuber der oberen Walze (12a) besteht, und beide seit- 17
lichen Abschnitte eines flachen Metallbands (11) zwischen

den oberen Walzen (12a) und den unteren Walzen (12b)
gehalten werden und bogenférmig ausgebildet werden,

und wobei

das flache Metallband (11) einen Berlihrungskontakt mit

der oberen Walze (12a) hat und zwei Berthrungskontakte

(B, B) mit der unteren Walze (12b) hat und zwischen dem 18 % 19
flachen Metallband (11) und dem tiefsten Abschnitt (D) der 21
unteren Walze (12b) eine Liicke bleibt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Metall-
bandbiegerollverfahren zur Herstellung eines elek-
trisch zu schweillenden Rohres aus einem flachen
Metallband. Insbesondere betrifft die Erfindung ein
Metallbiegerollverfahren zur Verformung eines fla-
chen Metallbands mittels Biegerollen, wobei die bei-
den seitlichen Abschnitte des flachen Metallbands
bogenférmig ausgebildet werden.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE 41 15 109 A1, WO 87/04096 A1
und JP 58224084 A sind Metallbandwalzlagerrollver-
fahren bekannt, wobei jeweils als Gegenlager 2 Rol-
len vorgesehen sind.

[0003] Fig. 6 zeigt einen Schritt der Herstellung ei-
nes elektrisch zu schweilRenden Rohres, im Folgen-
den kurz als Elektro-Verbund-Rohr bezeichnet, bei
der ein flaches Metallband 1 Uber eine Reihe von Bie-
gewalzlager-Rollen 2 an seinen beiden seitlichen Ab-
schnitten bogenférmig ausgebildet wird, und darauf-
hin stufenweise ber Keilfugenwalzen 3 in eine Form
mit kreisférmigen Querschnitt Gberfuhrt wird. Zum
Schluss werden die beiden aneinander grenzenden
Seiten mittels nicht gezeigten Quetschwalzen mitein-
ander verbunden und elektrisch zusammenge-
schweil3t.

[0004] Fig. 7 zeigt ein herkdmmliches Biegewalzla-
ger 2, bei dem die kreisférmige Oberflache einer obe-
ren Rolle 2a eine flache zentrale Oberflache hat und
konvex gekrimmte Oberflachen an ihrer rechten und
linken Seite hat. Die kreisformige Oberflache der un-
teren Walze 2b ist symmetrisch mit der kreisformigen
Oberflache der oberen Walze 2a und hat einen fla-
chen zentralen Abschnitt, und konkav gebogene
Oberflachen an ihrer rechten und linken Seite. Ein fla-
ches Metallband wird zwischen der oberen Rolle 2a
und der unteren Rolle 2b gehalten, und die beiden
seitlichen Abschnitte des Metallbands werden bo-
genformig ausgebildet.

[0005] Fig. 8 zeigt ein weiteres herkdmmliches Bie-
gewalzlager 2, bei dem die obere rechte und linke
Walze 2¢, 2¢ voneinander getrennt angeordnet sind,
und die kreisférmige Oberflache der unteren Walze
2d enthalt in ihrem rechten und linken seitlichen Ab-
schnitt jeweils konkave Abschnitte, die den geboge-
nen Oberflachen der oberen Rollen 2¢ entsprechen,
und eine leicht konvex gebogene Oberflache in ihrem
zentralen Abschnitt. Das flache Metallband 1 wird
zwischen der oberen Rolle 2¢ und der unteren Rolle
2d gehalten, und wird an seinen beiden seitlichen Ab-
schnitten bogenférmig ausgebildet.

[0006] Bei dem herkdmmlichen Biegewalzlager ist
der konkave Abschnitt in der unteren Walze derart

ausgebildet, dal} er der konvex gebogenen Oberfla-
che der oberen Walze entspricht, und das flache Me-
tallband wird zwischen der oberen und unteren Wal-
ze in Beruhrungskontakt gehalten. Mittels dem Zu-
sammenwirken einer gleichartig ausgebildeten obe-
ren und unteren Walze wird das flache Metallband
daher an seinen beiden seitlichen Abschnitten bo-
genférmig ausgebildet, wobei dieselben Biegungen
beibehalten werden. Bei einer Elektro-Verbund-Roh-
re, die eine andere Wandstarke oder einen anderen
Durchmesser hat, muf daher eine andere obere und
eine andere untere Rolle zusammenwirken. Aul3er-
dem wird das flache Metallband gebogen, wahrend
es in BerUhrungskontakt mit der oberen und unteren
Walze ist, wodurch bei der Herstellung eine Verhar-
tung auftritt, und die Qualitdt der Elektro-Ver-
bund-Réhre stark beeintrachtigt wird.

[0007] Bei der Herstellung von Elektro-Ver-
bund-Réhren mit verschiedenen Wandstarken und
Durchmessern tritt daher das technische Problem
auf, ein Biegewalzlager-Verfahren zu deren Herstel-
lung bereitzustellen, bei dem es nicht nétig ist, die
Kombination der oberen und unteren Walzen jedes
Mal zu wechseln.

Aufgabenstellung

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die-
ses Problem zu l6sen.

[0009] Die vorliegende Erfindung wurde vorge-
schlagen, um die vorstehende Aufgabe zu I6sen, und
betrifft ein Biegewalzlager-Verfahren zur Herstellung
von Elektro-Verbund-Rohren, bei dem in einem
Schritt des Biegewalzlager-Verfahrens zur Herstel-
lung von Elektro-Verbund-Réhren mittels bogenfor-
miger Ausbildung der beiden seitlichen Abschnitte ei-
nes flachen Metallrandes durch Biegewalzlager-Rol-
len, jede der Biegewalzlager-Rollen eine obere Rolle
mit einer konvex gebogenen Oberflache hat und eine
untere Rolle mit einem V-férmigen konkaven Ab-
schnitt hat, die gegentiber der oberen Rolle angeord-
net ist, und beide seitlichen Abschnitte des flachen
Metallrandes werden zwischen den oberen Rollen
und den unteren Rollen gehalten und bogenférmig
ausgebildet.

[0010] Die Erfindung betrifft aullerdem ein Biege-
walzlager-Verfahren zur Herstellung von Elektro-Ver-
bund-Réhren, bei dem die oberen Rollen und die un-
teren Rollen der Biegewalzlager-Rollen frei rotieren
kénnen, und der Abstand zwischen den gebogenen
Oberflachen der oberen Rollen und des V-férmigen
konkaven Abschnitts der unteren Rollen einstellbar
ist, und ein Vorschubrollenpaar vor oder hinter den
Biegewalzlager-Rollen angeordnet ist.
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Ausfihrungsbeispiel

[0011] Fig.1 ist eine Vorderansicht eines Biege-
walzlagers gemal einer ersten Ausfiihrung der vor-
liegenden Erfindung;

[0012] Fig. 2 zeigt eine graphische Darstellung, die
das Prinzip eines Biegewalzlager-Herstellungsver-
fahrens gemaf der vorliegenden Erfindung erlautert,
wobei Fig. 2(a) die Biegewalzlager-Herstellung einer
Elektro-Verbund-Réhre mit grokem Durchmesser er-
lautert, und Fig. 2(b) ein Biegewalzlager-Herstel-
lungsverfahren einer Elektro-Verbund-Réhre mit klei-
nem Durchmesser erlautert;

[0013] Fig.3 ist eine Vorderansicht eines Biege-
walzlagers gemal einer zweiten Ausfuhrung der vor-
liegenden Erfindung;

[0014] Fig. 4 ist eine Vorderansicht eines Biege-
walzlagers gemal einer weiteren Ausfuhrung der
vorliegenden Erfindung;

[0015] Fig.5 zeigt ein Diagramm, das die Anord-
nung von Walzen (Rollen) in einem Schritt der Biege-
walzlager-Herstellung gemaf der vorliegenden Erfin-
dung erlautert, wobei Fig. 5(a) erste Vorschubrollen
zeigt, Fig. 5(b) erste Biegewalzlager-Rollen zeigt,
Fig. 5(c) zweite Vorschubrollen zeigt; und Fig. 5(d)
zweite Biegewalzlager-Rollen zeigt;

[0016] Fig. 6 zeigt eine graphische Darstellung ei-
nes herkdmmlichen Verfahrens zur Herstellung von
Elektro-Verbund-Réhren;

[0017] FEig.7 zeigt eine Vorderansicht einer her-
kdmmlichen Biegewalzlager-Rolle; und

[0018] Fig. 8 zeigt eine Vorderansicht einer ande-
ren herkdmmlichen Biegewalzlager-Rolle.

[0019] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfin-
dung beschrieben.

[0020] Fig.1 zeigt eine erste Biegewalzlager-An-
ordnung in einem Schritt der Biegewalzlager-Herstel-
lung einer Elektro-Verbund-Rdhre, bei dem die Bie-
gewalzlager-Rollen (Walzen) 12 an der rechten und
linken Seite nahe den beiden seitlichen Abschnitten
eines flachen Metallbandes 11 symmetrisch ange-
ordnet sind, und eine obere Walze (Rolle) 12a hat
eine konvex gebogene Oberflache und eine untere
Walze (Rolle) 12b, die gegeniiber der oberen Walze
12a angeordnet ist, hat einen V-férmigen konkaven
Abschnitt 13.

[0021] Die Biegewalzlager-Rollen (Walzen) 12 sind
auf einem Rahmen 14 angeordnet, und die obere
Walze 12a kann mittels einer Einstellschraube 15

nach oben oder unten verschoben werden. Der rech-
te und der linke Rahmen 14, 14 sind auf einem Ve-
schiebebalken 16 angeordnet, so dass sie nach links
und rechts verschoben werden kénnen. Durch Dre-
hen eines Schraubenstabs 18 mittels einer Kurbel 17
kann der rechte und linke Rahmen 14, 14 aufeinan-
der zubewegt werden oder voneinander entfernt wer-
den, wodurch es mdglich wird, den Abstand zwischen
den rechten und linken Biegewalzen 12 und 12 zu
verkirzen oder zu vergroRern. AuRerdem kann der
Stitzrahmen 19, der den rechten und linken Rahmen
14 und den Verschiebungsstab 16 tragt, mittels einer
unteren Einstellschraube 20 fein justiert werden. Die-
se Feinjustierung betrifft die Hohe des Stitzrahmens
19 Uber einer Grundplatte 21.

[0022] Beide seitlichen Abschnitte eines flachen
Metallbands 11, das verformt werden soll, werden
hier zwischen den oberen Walzen 12a und den unte-
ren Walzen 12b gehalten und bogenférmig ausgebil-
det. Die Form der bogenférmigen Ausbildung kann in
Abhangigkeit der Einstellung der oberen Walze 12a
und des Winkels des konkaven Abschnitts 13 der un-
teren Walze 12b variiert werden, wobei der Einstell-
betrag von der Wandstarke oder dem Durchmesser
der Elektro-Verbund-Rdhre abhangt, die ausgebildet
werden soll. Die Mittellinie der oberen Walze 12a (in
Fig. 1 gestrichelt dargestellt) in der Richtung ihrer
Breite ist hier in Ubereinstimmung mit der Mittellinie
der unteren Walze 12b in Richtung ihrer Breite.

[0023] Nachfolgend wird bezugnehmend auf Fig. 2
das Prinzip des erfindungsgemafen Biegewalzla-
ger-Herstellungsverfahrens beschrieben. Wie vorste-
hend beschrieben, ist die untere Walze 12b mit dem
V-férmigen konkaven Abschnitt 13 versehen, und
zwischen dem flachen Metallband 11 und dem tiefs-
ten Abschnitt D des konkaven Abschnitts 13 bleibt
eine Licke, und das flache Metallband 11 hat Berih-
rungskontakt mit der unteren Walze 12b. Wie vorste-
hend beschrieben, kann die obere Walze 12a nach
oben und unten verschoben werden, und der Ab-
stand zwischen dem Ende der gebogenen Oberfla-
che der oberen Walze 12a und dem tiefsten Abschnitt
D des konkaven Abschnitts 13 kann eingestellt wer-
den, d.h. der Druckbetrag der oberen Rolle 12a kann
eingestellt werden.

[0024] Fig. 2(a) zeigt die Biegewalzlager-Herstel-
lung einer Elektro-Verbund-Réhre mit groem Durch-
messer. Die Starke (Dicke) des flachen Metallbands
11 ist mit t, gekennzeichnet. Der Abstand des Mittel-
punkts A der Biegung des flachen Metallbands 11 zu
einem Kontaktpunkt B des flachen Metallbands mit
der unteren Walze 12b wird mit R, bezeichnet, d.h.,
der Radius der Biegung wird mit R, gekennzeichnet,
und die Inklination (Inklinationswinkel) des konkaven
Abschnitts 13 zu der Axialrichtung wird mit © bezeich-
net. Damit ergibt sich der Abstand L, zwischen den
BerUhrungspunkten B und B des flachen Metallbands
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11 mit der unteren Walze 12b, und der Druckbetrag
H, der oberen Walze 12a aus den folgenden Glei-
chungen.

[0025] In einem BerUhrungspunkt B des flachen Me-
tallbands 11 mit der unteren Walze 12b ist die geneig-
te Oberflache des konkaven Abschnitts 13 eine Tan-
gente zu der Biegung mit dem Radius R,. Daher
schlieRen die Segmente AB und BD rechte Winkel
ein. AuBerdem ist der Winkel, der der Seite AB und
der Seite AD des Dreiecks ABD gegenuberliegt,
gleich dem Inklinationswinkel ® des konkaven Ab-
schnitts 13 bezuglich der Axialrichtung.

[0026] Daher gilt
L,=(R, x sin@) x 2 (1)

[0027] Wenn der Abstand zwischen A und D mit X
gekennzeichnet ist, gilt

X =R,/(cos 0)
H,=X-R, +t
H, = R,/(cosB) - R, + t, (2).

[0028] Das heildt, die Biegung R, des flachen Metall-
bands 11 ist gegeben durch den Abstand L, zwischen
den Beruhrungspunkten B und B des flachen Metall-
bands 11 und der unteren Rolle 12b und durch den
Druckbetrag H, der oberen Walze 12a. Die konvex
gebogene Oberflache der oberen Walze 12a hat ei-
nen Krimmungsradius Rg.

[0029] Fia. 2(b) zeigt die Biegewalzlager-Herstel-
lung einer Elektro-Verbund-Rdéhre mit kleinem Durch-
messer. Die Wandstarke (Dicke) des flachen Metall-
bands ist mit t, gekennzeichnet. Der Krimmungsradi-
us des flachen Metallbands 11 ist mit R, gekenn-
zeichnet. Der Inklinationswinkel des konkaven Ab-
schnitts 13 gegenlber der axialen Richtung ist mit 6
gekennzeichnet. Der Abstand L, der Berlhrungs-
punkte B und B des flachen Metallbands 11 mit den
unteren Walzen 12b und der Druckbetrag H, der obe-
ren Walze 12a ist daher durch die folgenden Glei-
chungen gegeben.

L, = (R, x sinB) x 2 (3)
H, = R)/(cosB) - R, + 1, (4).

[0030] Durch Veranderung des Druckbetrags (H,
oder H,) der oberen Walze 12a und des Abschnitts
(L, oder L,) zwischen den Beriihrungspunkten B und
B des flachen Metallbands 11 und der unteren Walze
12b ist es mdglich, mit der Kombination derselben
oberen Walze 12a und derselben unteren Walze 12b
mit einem Biegewalzverfahren Elektro-Verbund-Roh-
ren mit verschiedener Wandstarke und verschiede-
nen Durchmessern auszubilden. Daher kénnen bei-
de Endabschnitte des flachen Metallbands 11 mittels

der in Fig. 1 gezeigten ersten Biegewalzlager-Rollen
12 beide Endabschnitte des flachen Metallbands 11
bogenférmig ausgebildet werden.

[0031] Daran anschliefend werden die Abschnitte
des Metallbands 11, die etwas weiter innen neben
den beiden Endabschnitten liegen, auf gleiche Art
und Weise wie vorstehend beschrieben mittels den in
Fig. 3 gezeigten zweiten Biegewalzlager-Rollen 12
ausgebildet. Die zweiten Biegewalzlager-Rollen 12
sind in einem geringeren Abstand angeordnet als die
ersten Biegewalzlager-Rollen 12, und der Abstand
zwischen den Berlhrngspunkten B und B des flachen
Metallbands 11 und den unteren Walzen 12b und der
Druckbetrag der oberen Walzen 12a sind entspre-
chend dem Biegeradius der zweiten Walzlagerbie-
gung eingestellt.

[0032] Bei einer Elektro-Verbund-Rdéhre mit einer
anderen Wandstarke oder einem anderen Durch-
messer wird der Druckbetrag der oberen Walze 12a
verandert, um den Abstand zwischen den Berlih-
rungspunkten B und B des flachen Metallbands 11
mit den unteren Rollen 12b einzustellen. Es ist je-
doch auflerdem mdglich, die oberen Walzen 12a
auszuwechseln, um den Radius der konvexen Bie-
gung Ry zu verandern, oder die unteren Walzen 12b
auszuwechseln, um den Inklinationswinkel © des
konkaven Abschnitts 13 relativ zur Axialrichtung zu
verandern, um eine gebogene Oberflache mit einem
vorbestimmten Biegeradius zu erreichen.

[0033] Wie in Fig. 4 dargestellt ist, ist es aulRerdem
moglich, die Mittellinien der oberen Walzen 12a in
Richtung ihrer Breite (in Fig. 4 gestrichelt dargestellt)
nicht in Ubereinstimmung mit den Mittellinien der un-
teren Walzen 12b in Richtung ihrer Breite anzuord-
nen, so dafl die Walzen 12a und 12b dementspre-
chend eingestellt sind. Auerdem kdénnen die Winkel
der Rotationsoberflachen der oberen Walzen 12a be-
zuglich den Winkeln der Rotationsoberflachen der
unteren Walzen 12b versetzt sein. Im Fall dieser An-
ordnung kann der Biegeradius fiir die Biegung des
flachen Metallbands 11 durch Verschiebung der obe-
ren Walzen 12a nach oben und unten oder nach
rechts und links frei eingestellt werden.

[0034] Fig.5 zeigt eine Anordnung der Walzen
(Rollen) bei dem Schritt der Walzlagerbiegung.
Fig. 5(a) zeigt das flache Metallband 11, das gebo-
gen werden soll, und das mittels einem oberen und
unteren Vorschubwalzenpaar 22 transportiert wird.
Die Vorschubwalzen 22 sind eine obere Walze 22a
und eine untere Walze 22b mit nahezu derselben
Breite wie das flache Metallband 11, und werden von
einem nicht-gezeigten Motor angetrieben. Dann wer-
den, wie in Fig. 5(b) dargestellt ist, beide seitlichen
Abschnitte des flachen Metallbands 11 mittels den
ersten Biegewalzlager-Rollen 12 gebogen. Die Bie-
gewalzlager-Rollen 12 werden nicht von einem Motor
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angetrieben, und die obere Walze 12a und die untere
Walze 12b kénnen frei rotieren. Fig. 5(c) zeigt ein
Vorschubwalzenpaar 23 bestehend aus einer Anord-
nung einer oberen und unteren Vorschubwalze 23,
die hinter der ersten Biegewalzlager-Rolle 12 vorge-
sehen ist. Die obere und untere Vorschubwalze 23a
und 23b haben eine geringere Breite als die vorste-
henden Vorschubwalzen 22, und sind oberhalb und
unterhalb eines Abschnitts innerhalb der beiden bo-
genformig ausgebildeten Enden des flachen Metall-
bands 11 angeordnet. Die Vorschubwalzen 23 wer-
den ebenfalls mit einem Motor angetrieben. Darauf-
hin werden, wie in Fig. 5(d) dargestellt ist, die Ab-
schnitte des flachen Metallbands 11, die etwas weiter
innerhalb der beiden Enden des flachen Metallbands
liegen, mittels den zweiten Biegewalzlager-Rollen 12
bogenférmig ausgebildet. Die Biegewalzlager-Rollen
12 werden ebenfalls nicht von einem Motor angetrie-
ben, und die obere Walze 12a und die untere Walze
12b konnen frei rotieren.

[0035] Die von einem Motor angetriebenen Vor-
schubwalzen kdnnen vor oder hinter den Biegewalz-
lager-Rollen 12 angeordnet sein, und so kann eine
vielfache Biegewalzlager-Bildung ausgebildet wer-
den. Daran anschlieRend wird das flache Metallband
11 mittels nicht dargestellten Keilfugenwalzen kreis-
formig ausgebildet, und schliellich werden die bei-
den aneinandergrenzenden Seiten mittels nicht- ge-
zeigten Quetschwalzen miteinander verbunden und
elektrisch miteinander verschweilt.

[0036] Obwohl in den Zeichnungen nicht darge-
stellt, kbnnen eine Vielzahl geeignet angeordneter
oberer Walzen 12a und unterer Walzen 12b nicht nur
kreisférmige Stahlrdhren, sondern ebenfalls vielecki-
ge Stahlréhren und gefalzte Stahlréhren ausbilden.
AuRerdem konnen die unteren Walzen 12b der Bie-
gewalzlager-Rollen 12 von einem Motor angetrieben
sein, und auf die Vorschubwalzen 22 und 23 kann
dann verzichtet werden.

[0037] Wie vorstehend beschrieben, haben die obe-
ren Walzen erfindungsgemal eine konvex gebogene
Oberflache und die unteren Walzen haben erfin-
dungsgemal einen V-formigen konkaven Abschnitt
und sind erfindungsgemalf einander gegeniberlie-
gend angeordnet, um Biegewalzlager-Rollen bereit-
zustellen, so dal} beide seitlichen Abschnitte eines
flachen Metallbands zwischen der oberen Walze und
der unteren Walze gehalten werden und bogenférmig
ausgebildet werden. Das flache Metallband hat daher
in seinem Abschnitt, der gebogen wird, Berlihrungs-
kontakt mit der oberen und unteren Walze, und das
flache Metallband hat erfindungsgemaf nur ab-
schnittsweise Berlihrungskontakt mit der oberen und
unteren Walze. Daher kann die Biegung mittels dem
erfindungsgemafllen Biegewalzlager-Verfahren mit
geringem Kraftaufwand durchgefihrt werden, und so
Energie gespart werden. AuRerdem werden Risse

aufgrund des Biegewalzlager-Vertahrens unterdriickt
und ein Erharten bei der Herstellung wird weniger
verursacht.

[0038] Bei dem erfindungsgemafien Biegewalzla-
ger-Verfahren ist es gestattet, den Abstand zwischen
der oberen Walze und der unteren Walze der Biege-
walzlager-Rollen einzustellen. Daher kann selbst bei
der Bildung von Elektro-Verbund-Réhren mit ver-
schiedener Wandstarke oder verschiedenem Durch-
messer der Abstand zwischen der oberen Walze und
der unteren Walze eingestellt werden, um so frei den
Biegeradius zu verandern, so daf} die Arbeitseffizienz
des Biegewalzlager-Verfahrens erheblich gesteigert
wird. Auferdem sind ein Vorschubwalzenpaar vor
oder hinter den Biegewalzlager Rollen angeordnet,
und die obere Walze und die untere Walze kénnen
frei rotieren. Da so bei der Biegung des flachen Me-
tallbands keine Antriebskraft auf das flache Metall-
band wirkt, werden eine Vielzahl stérender Effekte
unterdriickt, wie das Auftreten von Briichen und das
Erharten des Materials.

Patentanspriiche

1. Metallbandbiegerollverfahren zur Herstellung
eines elektrisch zu schweiRenden Rohres aus einem
flachen Metallband, bei dem die beiden seitlichen En-
dabschnitte eines flachen Metallbands mittels Biege-
walzlagerrollenrollen (12) gebogen werden, wobei
eine Biegewalzlagerrolle (12) aus einer oberen Wal-
ze (12a) mit einer konvex gebogenen Oberflache und
einer unteren Walze (12b) mit einem V-férmig konka-
ven Abschnitt (13) gegenliber der oberen Walze
(12a) besteht, und beide seitlichen Abschnitte eines
flachen Metallbands (11) zwischen den oberen Wal-
zen (12a) und den unteren Walzen (12b) gehalten
werden und bogenférmig ausgebildet werden, und
wobei
das flache Metallband (11) einen Berihrungskontakt
mit der oberen Walze (12a) hat und zwei Bertihrungs-
kontakte (B, B) mit der unteren Walze (12b) hat und
zwischen dem flachen Metallband (11) und dem tiefs-
ten Abschnitt (D) der unteren Walze (12b) eine Liicke
bleibt.

2. Metallbandbiegerollverfahren nach Anspruch
1, wobei die oberen Walzen (12a) und die unteren
Walzen (12b) der Biegewalzlagerrollen (12) derart
angeordnet sind, daR sie frei rotieren kdnnen, und
der Abstand zwischen dem Ende der gebogenen
Oberflache der oberen Walzen (12a) und dem Vfor-
migen konkaven Abschnitt (13) der unteren Walzen
(12b) einstellbar ist, und ein Vorschubwalzenpaar
(22, 23) mit den Biegewalzlagerrollen (12) zusam-
menwirkt.

3. Metallbandbiegerollverfahren nach Anspruch
1 oder 2, wobei eine linke und rechte voneinander un-
abhangige Biegewalzlagerrolle (12) verwendet wird,
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die in einer Richtung senkrecht zur Vorschubrichtung
des Metallbands (11) angeordnet sind.

4. Metallbandbiegerollverfahren nach einem der
Anspruche 1 bis 3, wobei Mittellinien der oberen Wal-
zen (12a) in Richtung ihrer Breite in Ubereinstim-
mung mit Mittellinien der unteren Walzen (12b) sind.

5. Metallbandbiegerollverfahren nach einem der
Anspruche 1 bis 3, wobei Mittellinien der oberen Wal-
zen (12a) in Richtung ihrer Breite nicht in Uberein-
stimmung mit den Mittellinien der unteren Walzen
(12b) sind.

6. Metallbandbiegerollverfahren nach Anspruch
5, wobei die Winkel der Rotationsoberflachen der
oberen Walzen (12a) bezlglich den Winkeln der Ro-
tationsoberflachen der unteren Walzen (12b) versetzt
sind, so daf durch Verschiebung der oberen Walzen
(12a) nach oben und unten oder nach rechts und
links der Biegeradius fur die Biegung des Metall-
bands (11) eingestellt werden kann.

7. Metallbandbiegerollverfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 6, wobei bei
einer Dicke des Metallbands (11): t;
einem Krummungsradius des Metallbands (11): R;
einem Inklinationswinkel des konkaven Abschnitts
gegeniber der axialen Richtung der unteren Walze
(12b): 6;
gilt die folgende erste Gleichung flr einen Abstand L
der Berthrungspunkte (B, B) des flachen Metall-
bands (11) mit der unteren Walze (12b):

L = (R x sin@) x 2;

und es gilt die folgende zweite Gleichung fir einen
Druckbetrag H der oberen Walze (12a):

H=R/(cosB) - R + ;

wobei durch Veranderung des Druckbetrags H der
oberen Walze (12a) und des Abschnitts L zwischen
den Berthrungspunkten (B, B) des flachen Metall-
bands (11) mit der unteren Walze (12b) mit derselben
oberen Walze (12a) und derselben unteren Walze
(12b) Rohre mit verschiedenen Wandstarken und
verschiedenen Durchmessern herstellbar sind.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

15

12a

12
Y o

7/14

12b
13
i
]
I \\\\\\\\\\\(\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\m\\\\\\\\m\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ T
) =\ |
18 20 19
21




DE 198 39 614 B4 2006.08.31

(a> 120 —
‘ N l A

(b)
N ]
Ry ARR
| t
IR
le‘—s’
i ﬁJ\J

8/14



DE 198 39 614 B4 2006.08.31

ann

ANTTRITITITIT T I I NI H T TIITHITTI N nnnmnn

N

9/14

21




DE 198 39 614 B4 2006.08.31

120 12a

13 13

FIG 4

10/14



DE 198 39 614 B4 2006.08.31

22
\ n
A 22a
(@) | |
T™~22b
12 12a | 12a
RN
(b) 12b ‘ 12b
13 | 13
23
ﬂQ \ - 23a
(c) ' _J
. 1-23b
|
|
L 120
12\’ 12a D
(d) 126\ | 12b
13 ik

11/14



DE 198 39 614 B4 2006.08.31

12/14



DE 198 39 614 B4 2006.08.31

2a

13/14



DE 198 39 614 B4 2006.08.31

2C 2C
2
) /
[ ] ]

2d

FIG 8

14/14



	Titelseite
	Beschreibung
	Stand der Technik
	Aufgabenstellung
	Ausführungsbeispiel

	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

