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Abstract (en)
The apparatus has a flat type bending apron (3) mounted on a mold frame, where a plane of the bending apron is in contact with a radius surface
(21) of the mold frame in a tangential direction. A metal plate (7) is arranged toward the mold frame. A metal plate pressurizing tool is arranged to
continuously contact radius surface of the mold frame. A lever (4) is installed in a pressure cylinder (5) that is arranged to contact the bending apron.
An outer contour line of the pressure cylinder is arranged corresponding to an inner contour line of a valley. An independent claim is also included for
a method for deformation of a metal plate.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Verformung eines Blechs, insbesondere fur die Herstellung von l&ngsnahtgeschweiBten Rohren,
umfassend eine mit einem Radius konturierte Matrize und Mittel zum Anpressen des Blechs an die Matrize, wobei die Mittel zum Anpressen
des Blechs an die Matrize eine verschiebbar gelagerte Biegewange (3) mit im Wesentlichen ebener blechseitiger Oberflache umfassen, welche
schrittweise oder kontinuierlich entlang des Radius (21) der Matrize (2) tangential an diesen anstellbar ist. Die Erfindung betrifft weiterhin ein
Verfahren zur Verformung eines Blechs, insbesondere fir die Herstellung von langsnahtgeschwei3ten Rohren, wobei das Blech an eine mit einem
Radius konturierte Matrize angedriickt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Blechkante lber die Radiuskontur (21) Ubersteht, nachfolgend eine
Biegewange (3) mit ihrer ebenen Seite tangential zum Radius (21) der Matrize (2) angestellt wird und das Blech (7) mittels der so angestellten
Biegewange (3) gegen die Matrize (2) gepresst wird und anschlieBend die Biegewange (3) schrittweise oder kontinuierlich entlang der Radiuskontur
(21) der Matrize (2) tangential zu dieser angestellt wird, wobei die Biegewange (3) nach jeder positionsveranderten Anstellung gegen das Blech (7)
gepresst wird, welches so schrittweise oder kontinuierlich an die Kontur der Matrize (2) angelegt wird.
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