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Abstract (en)
The method involves applying bending force on a sheet panel (1) by an upper tool (4) that is engaged upwardly opposite to a lower tool, where the
sheet panel is arranged on the lower tool. The sheet panel is clamped between the upper and lower tools by a force application unit (7) during an
entire bending process, where the application unit is engaged downwardly opposite to the upper tool. The application unit is lowered with respect
to bending radius of the sheet panel during retention of the clamping of the panel between the tools, where the bending radius is caused by the
bending force. An independent claim is also included for a tube-bending press for manufacturing slot tubes made of sheet panels.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Rohrbiegepresse zum Herstellen von Schlitzrohren aus Blechtafeln (1) auf einer Rohrbiegepresse, die
in einem Grundrahmen ein aus zwei in seitlichem Abstand nebeneinander angeordneten Stiitzkdrpern (2a, 2b) bestehendes Unterwerkzeug und ein
vertikal von oben gegen das Unterwerkzeug anstellbares, an einem heb- und senkbaren Schwert (5) ausgebildetes Oberwerkzeug (4) aufweist, mit
dem eine Biegekraft auf die auf dem Unterwerkzeug (2a, 2b) aufliegende Blechtafel (1) aufgebracht werden kann. Zur verbesserten Betriebsweise
bei der Herstellung von insbesondere GroBrohren sieht die Erfindung vor, dass die Blechtafel (1) wahrend des gesamten Biegevorgangs von
einem von unten gegen das Oberwerkzeug (4) anstellbaren Kraftbeaufschlagungsmittel (7) geklemmt zwischen dem Oberwerkzeug (4) und dem
Unterwerkzeug (2a, 2b) gehalten wird, wobei das Kraftbeaufschlagungsmittel (7) bei Aufrechterhaltung der Klemmung dem von der Biegekraft des
Oberwerkzeugs (4) bewirkten, fortschreitenden Biegeradius der Blechtafel (1) folgend abgesenkt wird.
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