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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Regenfallrohren.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von gefalz-
ten steckbaren Regenfallrohren werden die Lings-
rdnder der durch Biegeumformen von Biechstreifen
bestimmter Zuschnittbreite und Zuschnittléinge vor-
gerundeten Rohrprofile aufgekantet, dann unter Bil-
dung einer Falzverbindung zusammengefiihrt und
diese flach auf den AuBenumfang des Rohrprofils
umgebogen. Um eine hohe Oberfiichenglite der Re-
genfalirohre zu erlangen, wird die Falzverbindung
durch Biegeumformen der Langsrdnder des Rohr-
profils mit drehender Werkzeugbewegung in mehre-
ren Abschnitien geformt, das Rohrprofil um die Lan-
ge des jeweils geformten Abschnitis der Falzverbin-
dung in Ausiaufrichtung transportiert und bei der
Herstellung des letzten Abschnitts der Falzverbin-
dung das Rohrprofil in diesem Abschnitt aufgeweitet
gefertigt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Regenfallrohren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von gefalzten steckba-
ren Regenfallrohren, insbesondere nach DIN 18
461, durch Biegeumformen von aus NE-Metall, vor-
zugsweise Zink- und Kupferwerkstoff, bestehenden
Blechstreifen bestimmter Zuschnittbreite und Zu-
schnittlinge zu vorgerundeten Rohrprofilen, deren
Langsrénder aufgekantet, unter Bildung einer Falz-
verbindung zusammengeflihrt und flach auf den
AuBenumiang des Rohrprofils umgebogen werden.

Durch DIN 18 461 sind gefalzie steckbare Re-
genfalirohre genormt, die aus Blechstreifen von
NE-Metall von 200 bis 500 mm Zuschnittbreite
durch Biegeumformen hergestellt werden, wobei
deren Lingsrénder Uber eine flach auf dem AuBen-
umfang der Regenfallrohre liegende Falzverbin-
dung miteinander verbunden sind. Der Durchmes-
ser am engeren Rohrende ist passend in das wei-
tere Rohrende des nachfolgenden Regenfalirohrs in
der Weise einsteckbar gestaitet, daB der Innen-
durchmesser am engeren Rohrende um etwa den
Betrag der doppelten Wanddicke kleiner als am
weiteren Rohrende ist.

Nach der DE-PS 11 70 891 lassen sich derarti-
. ge Regenfallrohre aus von einem endlosen Blech-
band gewiinschter Zuschnittbreite abgeléngten
Blechsireifen gewlinschter Zuschnittidnge in der
Weise herstellen, daB der Blechsireifen in eine
Biegestrecke eingefiihrt und in einen hin- und her-
bewegbaren Ziehschlitten, der den Blechstreifen
durch die Biegestrecke hindurchzieht, eingespannt
wird. Bei jeder Rickwartsbewegung des Ziehschlit-
tens wird der Blechstreifen festgehalien und bei
der Vorwértsbewegung in Auslaufrichtung freigege-
ben. Die zundchst flache, dann aber mehr und
mehr nach unten gewdibte Biegeform der Bieges-
trecke verengt sich zu einer zylindrischen Falzform.
Die beiden Langsrdnder der Biegeform sind um
etwa 180" nach innen umgeschiagen. In diesen
Umschldgen stitzt sich der Blechstreifen im Ver-
lauf der Verformung ab, bis schlieBlich die Um-
schidge entfallen und die Lingskanten des Blech-
streifens in eine Falzeinrichtung gelangen, in der
der eine Lingsrand zum Stehfalz und der andere
zum Z-Falz gebogen werden. In einer nachfolgen-
den SchiieBvorrichtung werden die beiden Falze
2usammengefiihrt, der Stehfalz wird dabei von dem
Z-Falz {iberdeckt und beide Falze um 90° umge-
bogen, wodurch die Falzverbindung flach auf dem
AuBenumfang des Regenfallrohrs zu liegen kommt.
Nach dem Verlassen der SchlieBvorrichtung wird
das Regenfalirchr Uber einen seiner Weite entspre-
chenden Dorn gefithrt, durch den Verformungs-
spannungen des Blechstreifens ausgeglichen und
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die Mantellinien der Regenfallrohre geglditet wer-
den. Diese Vorrichtung ist dadurch vervollkommnet,
daB gem&B DE-OS 26 29 559 das endlose Blech-
band unmittelbar in die Biegestrecke eingeflhrt
und daraus ein endloses Rohr gefertigt wird, von
dem dann Regenfallrohre gewlinschter Linge mit
Hilfe einer sogenannten fliegenden Sige abgelédngt
werden kdnnen.

Die vorstehend beschriebenen Einrichtungen
zur Herstellung von gefalzten Regenfallrohren ha-
ben sich zwar seit vielen Jahren in der Praxis
bewdhrt, ihnen haftet jedoch der Nachteil an, daB
sich beim Ziehen der Biechstreifen bzw. des
Blechbandes durch die Biegeform Riefen und/oder
Kratzer auf der AuBenoberfldche der Regenfalirohre
bilden, die die &dsthetische Wirkung der Regenfall-
rohre erheblich beeinirdchtigen und zu einer un-
gleichmiBigen Wanddicke filhren.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, Regenfallrohre der singangs beschriebenen
Form so herzustelien, daB ihre AuBenoberfliche
eine hohe Giite aufweist und frei von Riefen und
Kratzer ist.

Diese Aufgabe wird dadurch gelSst, daB die
Falzverbindung der durch Walzprofilieren vorgerun-
deten Rohrprofile in mehreren Abschnitien durch
Biegeumformen mit drehender Werkzeugbewegung
geformt, jedes Rohrprofil um die Linge des jeweils
geformten Abschniits der Falzverbindung in Aus-
laufrichtung transportiert und bei der Herstellung
des letzten Abschnitts der Falzverbindung das
Rohrprofil in diesem Abschnitt aufgeweitet gefertigt
wird. Das erfindungsgeméBe Verfahren erlaubt die
maschinelle Herstellung Falzverbindungen, die, be-
zogen auf den AuBenumfang des Regenfalirohrs,
vollstdndig innen, vollstdndig auBen oder zu einem
Teil auBen und zu einem Teil innen liegen kann.
Die Regenfallrohre besitzen eine hohe Oberfia-
chenglite, da sie praktisch frei von Riefen und/oder
Kratzern sind und damit eine gleichm#Bige Wand-
dicke gewihrleistet ist.

Die Vorrichtung zur Durchilihrung des Verfah-
rens besteht erfindungsgemiB aus einer aus meh-
reren antreibbaren Biegewalzenpaaren, deren Ach-
sen in der Biegeebene liegen, gebildete Walzprofi-
liereinrichtung zum Biegeumformen der Blechsirei-
fen zu vorgerundeten Rohrprofilen, einem orisfest
angeordneten, im wesentlichen zylindrischen Dorn
mit einlaufseitig konisch oder zylindrisch aufgewei-
tetem Abschnitt und mit in Auslaufrichtung liegen-
der Achse flr die Aufnahme des vorgerundeten
Rohrprofils, seitlich des Dorn angebrachte, quer zur
Achse des Dorns verschiebliche Gegenhalter zum
Andriicken des Rohrprofils auf den Dorn und einem
reversierbaren, aus mehreren anireibbaren Biege-
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walzenpaaren, deren Achsen senkrecht oder ge-
neigt zur Biegeebene stehen, gebildeten Falzwerk-
zeug zum Aufkanten und Zusammendrlicken der
Falze und Umlegen der Falzverbindung.

Nach einem besonderen Merkmal der Vorrich-
tung ist der Dorn in Lingsrichtung so geteilt, daB
die zwei Segmente entlang der an den Stirnseiten
des Dorns austretenden Teilungsebene, die gegen-
Uber der die Achse des Dorns einschiieenden
Ebene geneigt ist, gegeneinander verschiebbar
sind. Beim Verschieben der Segmente gegeneinan-
der wird der Durchmesser des Dorns senkrecht zu
der die Achse des Dorns einschliefenden Ebene
verkleinert, so daB das Rohrprofit von dem Dorn
abgezogen werden kann. ’

Die gleiche Wirkung 148t sich auch dadurch
erreichen, daB der Dorn in L&ngsrichtung entlang
giner an den Stirnseiten des Dorns austretenden
Teilungsebene geteilt ist und die zwei Segmente
gegeneinander spreizbar sind. In gespreiztem Zu-
stand wird die Falzverbindung des Rohrprofils her-
gestellt; durch Zurlicknahme der Spreizung verklei-
nert sich der Durchmesser des Dorns senkrecht an
der die Achse des Dorns umfassenden Ebene und
das Rohrprofil kann von dem Dorn abgenommen
werden.

Der Dorn kann auch aus einem gummielasti-
schen Werkstoff bestehen und sein Wirkdurchmes-
ser durch Druckbelastung der Stirnflichen einstell-
bar sein. Durch Abbau der Druckbelastung geht der
Wirkdurchmesser des Dorns auf die Ausgangsgrd-
Be, die kleiner als der Durchmesser des Rohrprofils
ist, zurlick und das Rohrprofil kann von dem Dorn
entfernt werden.

Nach einer vorzugsweisen Ausgestaltung der
Vorrichtung betrdgt die Linge des Dorns wenig-
stens 10 %, vorzugsweise 10 bis 50 % der Lange
des Rohrprofils.

Nach einem weiteren Erfindungsmerkmal ist
das Falzwerkzeug so ausgebildet, daB bei dessen
Bewegung in Auslaufrichtung das Rohrprofil mit-
transportiert wird.

Falls erforderlich, kann dem Falzwerkzeug
noch eine Walzrichistrecke nachgeordnet sein, in
der das Rohrprofil gerichtet wird.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiel-
haft dargestellt und wird nachiolgend néher erldu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Hersteliung gefalzter und steckba-
rer Regenfallrohre.

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Vorrich-
tung im Bereich des Dorns.

Fig. 3 eine einen Teil des Dorns und das
Falzwerkzeug umfassende Seitenansicht.

Fig. 4 eine einen Teil des Dorns und das
Falzwerkzeug umfassende Draufsicht.
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Von dem von dem Haspel (1) ablaufenden
Blechband (2) bestimmter Zuschnitibreite wird
nach Durchlauf durch die Einzugsrollen (3) mit Hilfe
der Trennvorrichtung (4) ein Blechstreifen (5) ent-
sprechend der gewlinschten Lange des Regenfali-
rohrs abgeléngt und durch die beiden Richtwalzen-
paare (6) hindurch in die aus sechs hintereinander
angeordneten angetriebenen Biegewalzenpaaren
(7) gebildete Walzprofiliereinrichtung eingefiihrt, in
der der Blechstreifen (5) zu sinem Rohrprofil (8)
verrundet wird. Anschiliefend wird das Rohrprofil
(8) mit seinem ersten Abschnitt auf den ortsfest
angeordneten zylindrischen Dorn (9) aufgeschoben,
der in Langsrichtung entlang einer an den Stirnsei-
ten des Dorns (9) austretenden, gegenliber der die
Achse’ des Dorns einschlieBenden Ebene geneigten
Ebene (10) so geteilt ist, daB die zwei Segmente
(1 1',11') gegeneinander verschiebbar sind. Die L&n-
ge des Dorns (9) betrégt etwa 10 % der Linge des
Rohrprofils (8). Der einlaufseitige Abschnitt (9') des
Dorns besitzt eine konische AuBenform. Das iber
die FlUhrungsrollen (12) in den Flhrungsschienen
(13) des Tragrahmens (14) reversierbar gefihrte
Falzwerkzeug (15) verfihrt enigegen der Auslauf-
richtung Uber den Dorn (8), so daB die angetriebe-
nen Biegewalzenpaare (16) die LAngsr@nder des
Rohrprofils (8) zu Falzen (17) aufkanten, diese un-
ter Bildung einer Falzverbindung zusammenflihren
und letztere um 90° auf den AuBenumfang des
Regenfallrohrs umbiegen. Durch die seitlich schrig
nach oben vom Dorn (9) angeordneten quer zur
Achse des Dorns verschiebbaren Gegenhalter (18)
wird das Rohrprofil (8) fest auf den Dorn (9) ge-
driickt, so daB die Langsrdnder problemlos zur
Herstellung der Falzverbindung in die Biegestrecke
des Falzwerkzeugs (15) einlaufen k&nnen. Nach
der Herstellung eines jeden Abschnitts der Falzver-
bindung wird das Rohrprofil (8) durch das sich in
Auslaufrichtung bewegende Falzwerkzeug (15) vor-
wirts bewegt. Bei der Formgebung des letzten
Abschnitts der Falzverbindung wird das konisch
aufgeweitete Einsteckende des Rohrprofils (9) ge-
formt. Dann werden die beiden Segmente (11,11')
des Dorns (9) entlang der Teilungsebene (10) ge-
geneinander verschoben, der Durchmesser des
Dorns (9) verkleinert sich und das Rohrprofil (8)
kann von dem Dorn (9) abgezogen werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von gefalzten
steckbaren Regenfalirohren, insbesondere nach
DIN 18 461, durch Biegeumformen von aus NE-
Metall, vorzugsweise Zink- oder Kupferwerkstoff,
bestehenden Blechstreifen bestimmter Zuschnitt-
breite und Zuschnittlinge zu vorgerundeten Rohr-
profilen, deren Lingsrdnder aufgekantet, unter Bil-
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dung einer Falzverbindung zusammengeflhrt und
diese flach auf den AuBenumfang des Rohrprofils
umgebogen werden, dadurch gekennzeichnet, daB
an den durch Walzprofilieren vorgerundeten Rohr-
profilen die Falzverbindung durch Biegeumformen
mit drehender Werkzeugbewegung in mehreren
Abschnitten geformt, das Rohrprofil um die Lange
des jeweils geformien Abschnitts der Falzverbin-
dung in Auslaufrichiung transportiert und bei der
Hersiellung des letzten Abschnitis der Falzverbin-
dung das Rohrprofil in diesem Abschniit aufgewei-
tet gefertigt wird.

2. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine
aus mehreren antreibbaren Biegewalzenpaaren
(16), deren Achsen in der Biegeebene liegen, ge-
bildete Walzprofiliereinrichtung (7) zum Biegeum-
formen des Blechsireifens zu einem vorgerundeten
Rohrprofil (8), einen orisfesten, mit seiner Achse in
Auslaufrichiung liegenden, im wesentlichen zylin-
drischen Dorn (9) mit einlaufseitig konisch oder
zylindrisch aufgeweitetem Abschnitt (9') fur die
Aufnahme des vorgerundeten Rohrprofils, seitlich
des Dorns angebrachte, quer zur Achse des Dorns
verschiebliche Gegenhalter (18) zum Aufdriicken
des Rohrprofils auf den Dorn und ein reversierba-
res, aus mehreren Biegewalzenpaaren (16), deren
Achsen senkrecht oder geneigt zur Biegeebene
stehen, gebildetes Falzwerkzeug (15) zum Aufkan-
ten und Zusammenfihren der Falze (17) und Umle-
gen der Falzverbindung auf den Auflenumfang des
Rohrprofils (8).

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Do (9) in Langsrichtung
geteilt ist und die an den Stirnseiten des Dorns
austreiende Teilungsebene (10) der zwei in LAngs-
richtung gegeneinander verschiebbaren Segmente
(11,11') gegeniber der die Achse des Dorns ein-
schlieBenden Ebene geneigt ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Dorn (8) in L#ngsrichtung
enilang einer an den Stirnseiten des Dorns austre-
tenden Teilungsebene (10) geteilt ist und die zwei
Segmente (11,11') gegeneinander spreizbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeich-
net durch einen aus einem gummielastischen
Werkstoff bestehenden Dorn (9), dessen Wirk-
durchmesser durch Druckbelastung der Stirnseiten
herstelibar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Linge des Dorns
(9} wenigstens 10 %, vorzugsweise 10 bis 50 %
der L&nge des Rohrprofils (8) betrégt.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da das Falzwerkzeug
(15) als Transporteinrichtung fiir das Rohrprofil (8)
in Auslaufrichtung ausgebildet ist.
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8. Vorrichtung nach den Anspriichen 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Falzwerkzeug
(15) eine Walzrichistrecke nachgeordnet ist.
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