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Description

Linvention concerne un procédé pour la fabrica-
tion d’'un anneau de soutien par lequel il est possible
defixer des conduites d’adduction et d’évacuation par
des soudures d’about aux radiateurs de chauffage.

L'invention concerne également une matrice pour
la fabrication dudit anneau de soutien, ainsi qu'un an-
neau de soutien obtenu par ledit procédé.

Dans le DE-A-3 102 188 il est décrit un anneau
de soutien formé de deux anneaux inégaux, pourvu
chacun d’évidements, d’épaissements et de canaux
et dont les épaissements de 'un des anneaux s’em-
boitent axialement dans les évidements de I'autre an-
neau et ou sont formés des canaux disposés radiale-
ment dans I'anneau de soutien ainsi formé.

Cet anneau de soutien a l'inconvénient d’étre
compliqué et que le prix de la production n’est pas peu
élevé.

Pour remédier a ces inconvénients, selon la prin-
cipale caractéristique de I'invention, un procédé est
mis au point tel que décrit dans la revendication 1.

Selon une autre caractéristique de l'invention,
une matrice est réalisée pour 'application dudit pro-
cédé, telle que décrite dans la revendication 4.

A titre d’exemple, sans aucun caractére limitatif,
il suit ci-aprés une description détaillée de la fabrica-
tion d’'un anneau de soutien selon I'invention et d’'une
matrice utilisée en ce cas. Cette description renvoie
au dessin ci-annexé, dans lequel :

la fig. 1 représente une vue de face de I'anneau

de soutien;

la fig. 2 en représente une coupe transversale;

la fig. 3 représente une coupe fransversale de la

matrice suivant la ligne lll-1ll de la fig. 4;

la fig. 4 représente une coupe horizontale de la

matrice suivant la ligne IV-IV de la fig. 3.

Dans les figures 1 et 2 on observe que I'anneau
de soutien 1 se compose d’'un anneau intérieur 2 plié
d’un feuillard d’acier plat et d’'un anneau extérieur 3
plus grand également plié d’un feuillard d’acier plat.
Dans ce feuillard d’acier sont préalablement poingon-
nés des trous 4 qui sont orientés diamétralement deux
par deux quand les anneaux sont formés. Aprés la
formation de ces anneaux 2-3, ils sont pressés 'un
dans I'autre et I'un sur l'autre, de sorte que d’'une ma-
niere simple et bon marché on obtient un anneau de
soutien qui satisfait & toutes les exigences formulées.

Pour la fabrication de ces anneaux, selon I'inven-
tion, il est fait usage d’'une matrice telle qu’elle est re-
présentée dans les figures 3 et 4. Cette matrice pos-
séde un noyeau cylindrique 5 avec une partie cylin-
drique 6 dont le diamétre correspond au diametre in-
térieur de I'anneau intérieur 2 et une deuxiéme partie
cylindrique 7 dont le diamétre correspond au diamé-
tre intérieur de I'anneau extérieur 3 a former. Ledit
noyau 5 est pourvu de deux rainures 8 situées diamé-
tralement et longitudinales, dans lesquelles un élé-
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ment presseur 9 est placé d’'une maniére longitudina-
lement coulissable et dont la mesure extérieure est
plus grande que le plus grand diamétre du noyau 5.
Au-dessus de cet élément presseur 9 estaménagé un
poingon central 10 axialement coulissable. Ce poin-
¢on central posséde une surface plate 11 dont les
bords latéraux opposés 12 sont arrondis avec un
rayon qui est égal a la moitié du diamétre intérieur de
'anneau extérieur 3 & former. En face de ladite sur-
face plate, ce poingon posséde également une surfa-
ce plate 14, qui est plus étroite que la premiére sur-
face 11 et dont les bords latéraux opposés 15 sont
arrondis avec un rayon égal a la moitié du diamétre
intérieur de I'anneau intérieur 2. Avec chaque surface
plate 11-14 coopére un abaisseur 16 pour maintenir
sur ces surfaces les rubans métalliques A-B dont les
anneaux 2-3 sont formés. Au-dessus de la surface
plate 11 du poingon central 10 est prévu un poingon
a plier 17 déplagable, dont la surface d'usinage pos-
séde la méme forme que ladite surface plate et qui
servent ensemble pour le préformage de 'anneau ex-
térieur 3 a former. Ce poingon a plier posséde égale-
ment une rainure semi-cylindrique 18 pour presser le
ruban métallique A sur la partie cylindrique 7 du
noyau 5 et former I'anneau extérieur 3. En face de
l'autre surface plate 14 du poingon central 10 est
aménagé un deuxiéme poingon a plier 19, sui servent
ensemble pour le préformage de I'anneau intérieur 2
a former. Ledit poingon a plier est pourvu d’'une rai-
nure semi-cylindrique 20 pour presser sur la partie cy-
lindrique 6 du noyau 5 le deuxiéme ruban métallique
B et former 'anneau intérieur 2. Al’'extrémité du noyau
5 est placé un poingon calibreur 21 pour presser 'un
sur I'autre et sur mesure les anneaux 2-3 pressés I'un
dans l'autre.

Le fonctionnement de la matrice se déroule
comme il est décrit ci-dessous. Les poingons a plier
17-19 et les abaisseurs 16 sont éloignés du noyau 5
et le poingon central 10 est glissé entre les poingons
a plier. Aprés cela un ruban plat de feuillard d’acier A,
dans lequel des trous 4 ont été préalablement poin-
gonnés et dont la longueur est égale a la circonféren-
ce de 'anneau extérieur 3, est glissé entre le poingon
central 10 et le poingon a plier 17. Entre le poingon
central 10 et le poingon a plier 19, un deuxiéme ruban
de feuillard d’acier B est glissé, dans lequel égale-
ment des trous 4 ont préalablement été poingonnés et
dont la longueur est égale a la circonférence de I'an-
neau intérieur 2. Les abaisseurs 16 pressent ensuite
les rubans A-B fermement contre le poingon central
10 et les poingons a plier 17-19 sont poussés vers le
poingon central 10. De ce fait, les deux extrémités des
deux rubans A-B sont courbées en un arc de cercle.
Les arcs de cercle du ruban A auront ainsi un rayon
égal ala moitié du diameétre intérieur de I'anneau 3 ex-
térieur a former et les arcs de cercle du ruban B au-
ront un rayon égal a la moitié du diamétre intérieur 2.
Aprés ce préformage des rubans A-B, le poingon cen-
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tral 10 est poussé d’entre les poingons a plier 17-19
et les deux poingons a plier sont poussés davantage
I'un vers l'autre. De ce fait, le ruban préformé A est
poussé par la rainure cylindrique 18 du poingon a plier
17 autour de la partie cylindrique 7 du noyau 5, grace
a quoi autour de cette partie un anneau extérieur 3
parfaitement achevé est formé. A son tour, le ruban
B préformé est poussé parlarainure cylindrique 20 du
poingon a plier 19 autour de la partie cylindrique 6 du
noyau 5, grace a quoi autour de cette partie un an-
neau intérieur 2 parfaitement achevé est formé.
Aprés cela, les abaisseurs 16 sont retirés et le poin-
¢on central 10 est déplacé par rapport du noyau 5,
grace a quoil'anneau extérieur 3 formé est pressé sur
I'anneau intérieur 2 formé. L'élément presseur 9 pres-
se ensuite les deux anneaux 2-3 dans le poingon ca-
libreur 21, dans lequel les deux anneaux sont pressés
solidement I'un sur l'autre a la juste mesure. On ob-
tient ainsi un anneau de soutien 1 parfaitement ache-
vé avec quatre trous prévus radialement, les joints de
raccordement des anneaux extérieur et intérieur 2-3
avancent I'un par rapport a l'autre.

Il va de soi que la forme etles dimensions de I'an-
neau de soutien formé ainsi que la forme, les dimen-
sions et la disposition des piéces constitutives de la
matrice peuvent différer et que des piéces détachées
pourraient étre ajoutées dont le fonctionnement de la
matrice bénéficierait.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un anneau de soutien
pour radiateurs de chauffage et autres, caracté-
risé par le fait qu'un ruban métallique (A) pourvu
de trous (4) est coupé dont la longueur est égale
a la circonférence d’un anneau extérieur (3) a for-
mer de I'anneau de soutien, qu’un deuxiéme ru-
ban (B) métallique pourvu de trous (4) est coupé
dont la longueur est égale a la circonférence d’'un
anneau intérieur (2) a former de I'anneau de sou-
tien, que les deux extrémités des deux rubans (A-
B) sont pliées en un arc de cercle, que le premier
ruban (A) préalablement plié est pressé transver-
salement contre et autour d’une partie cylindrique
(7) d’un noyau (5) dont le diamétre est égal au
diamétre intérieur de I'anneau extérieur (3) a for-
mer de I'anneau de soutien, que le deuxiéme ru-
ban (B) préalablement plié est pressé transversa-
lement contre et autour d’une partie cylindrique
(6) dudit noyau dont le diamétre est égal au dia-
métre intérieur de I'anneau intérieur (2) a former
de 'anneau de soutien, que I'anneau intérieur (2)
ainsi formé est pressé axialement dans I'anneau
extérieur (3) ainsi formé et que les deux anneaux
(2-3) sont pressés l'un sur 'autre sur mesure
d’une telle maniére que les trous (4) des deux an-
neaux (2-3) forment des passages radiaux.
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2. Procédé conforme a la revendication 1, caracté-
risé par le fait que les extrémités du premier ru-
ban (A) sont pliées en un arc de cercle dont le
rayon est égal ala moitié du diamétre extérieur de
'anneau extérieur (3) et que les extrémités du
deuxiéme ruban (B) sont pliées en un arc de cer-
cle dont le rayon est égal a la moitié du diamétre
extérieur de I'anneau intérieur (2).

3. Matrice pour 'application du procédé conforme
aux revendications 1 a 2, caractérisée par le fait
gu’elle se compose principalement d’'un noyau
cylindrique (5) a deux parties (6-7) de diamétres
différents dont I'un correspond a celui du diamé-
tre intérieur de I'anneau intérieur (2) a former et
I'autre correspond a celui du diamétre intérieur de
'anneau extérieur (3) a former, d’'un élément
presseur (9) coulissable longitudinalement sur le
noyau (5) et dont la dimension extérieure est plus
grande que le plus grand diamétre du noyau (5)
et servant a déplacer sur le noyau les anneaux
(2-3) formés et pressés I'un dans 'autre, d’un
poingon central (10) pour presser I'un dans I'autre
les anneaux (2-3) et pourvu de deux surfaces
plates (11-14) de largeurs différentes, lequel
poingon est aménagé symétriquement et axiale-
ment déplagable sur ledit élément presseur (9) et
dont les bords latéraux opposés de I'une des sur-
faces sont arrondis pour le pliage préalable de
I'anneau extérieur (3) a former et les bords laté-
raux opposés de l'autre surface sont arrondis
pour le pliage préalable de I'anneau intérieur (2)
a former, d’'un abaisseur (16) pour maintenir sur
chaque surface plate (11-14) du poingon central
(10) les rubans métalliques (A-B) dont les an-
neaux (2-3) sont confectionnés, d’'un poingon
plieur (17) qui s’adapte sur la plus grande surface
(11) du poingon central (10) pour le préformage
de I'anneau extérieur (3) a former et dans lequel
une rainure semi-cylindrique (18) est prévue pour
presser aprés cela sur le noyau (5) le ruban mé-
tallique (A) et former 'anneau extérieur (3), d’'un
poingon plieur (19), qui s’adapte sur la plus petite
surface (14) du poingon central pour le préforma-
ge de I'anneau intérieur (2) et dans lequel une rai-
nure semi-cylindrique (20) est prévue pour pous-
ser sur la partie de noyau (6) avec le plus petit
diamétre le ruban métallique (B) et former I'an-
neau intérieur (2), et d’un poingon calibreur (21)
pour presser I'un sur I'autre et sur mesure les an-
neaux (2-3) pressés I'un dans 'autre.

4. Un anneau de soutien pour radiateurs de chauf-
fage et autres, susceptible d’étre obtenu par le
procédé conforme aux revendications précéden-
tes.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Tragringes fir
Heizstrahler und sonstige Gegenstande, dadurch
gekennzeichnet, dass ein mit Léchern (4) verse-
hener Metallstreifen (A) derart zerschnitten wird,
dass seine Lange dem Umfang eines Aussenrin-
ges (3) zwecks Bildung des Tragringes ent-
spricht, ein zweiter mit Léchern (4) versehener
Metallstreifen (B) derart zerschnitten wird, dass
seine Lange dem Umfang eines Innenringes (2)
zwecks Bildung des Tragringes entspricht, die
zwei Enden der beiden Streifen (A-B) kreisbo-
genartig gefaltet werden, der erste vorgefaltete
Streifen (A) in der Querrichtung gegen und um ei-
nen zylinderférmigen Teil (7) eines Kernes (5)
herangedriickt wird, dessen Durchmesser dem
Innendurchmesser des Aussenringes (3) zwecks
Bildung des erfindungsgemassen Tragringes
entspricht, der zweite vorgefaltete Streifen (B) in
der Querrichtung gegen und um einen
zylindeférmigen Teil (6) des vorgenannten Ker-
nes herangedriickt wird, dessen Durchmesser
dem Innendurchmesser des Innenringes (2)
zwecks Bildung des Tragringes entspricht, und
der derart gebildete Innenring (2) achsial in den
derart gebildeten Aussenring (3) hineingedriickt
wird und die beiden Ringe (2, 3) derart masshaltig
aufeinander gedriickt werden, dass die Licher
(4) der beiden Ringe (2, 3) Radialdurchgénge bil-
den.

Verfahren geméss dem Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Enden des ersten Strei-
fens (A) kreisbogenférmig gebogen werden, wo-
bei der Halbmesser des derart gebildeten Kreis-
bogens dem halben Aussendurchmesser des Au-
ssenringes (3) entspricht, und die Enden des
zweiten Streifens (B) ebenfalls kreisbogenférmig
gebogen werden, wobei der Halbmesser des der-
art erhaltenen Kreisbogens dem halben Aussen-
durchmesser des Innenringes (2) entspricht.

Gesenk fiir die Durchfiihrung des Verfahrens ge-
mass den Ansprichen 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es im wesentlichen aus den fol-
genden Teilen besteht : ein aus zwei Teilen (6, 7)
verschiedenen Durchmessers bestehender zylin-
derférmiger Kern (5), wobei der Durchmesser
des einen Teiles dem Innendurchmesser des zu
bildenden Innenringes (2) und der Durchmesser
des anderen Teiles dem Innendurchmesser des
zu bildenden Aussenringes (3) entspricht; ein auf
dem vorgenannten Kern (5) in der Langsrichtung
schiebender Druckkérper, dessen Aussenmass
grosser ist als der Héchstdurchmesser des vor-
genannten Kernes (5) und dessen Aufgabe es ist
die vorgebildeten ineinandergedriickten Ringe
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(2, 3) auf dem Kern (5) zu verschieben; ein Zen-
tralstempel (10), dessen Aufgabe es ist die bei-
den Ringe (2, 3) ineinander zu schieben und der
mit zwei Flachseiten (11, 14) verschiedener Brei-
te versehen ist, wobei dieser Stempel symme-
trisch und achsial verschiebbar auf dem Druck-
kérper (9) angeordnet ist und die gegeniiberste-
henden Seitenrénder der einen Oberflache ab-
gerundet sind im Hinblick auf die vorhergehende
Biegung des zu bildenden Aussenringes (3) und
die gegeniiberstehenden Seitenrénder der ande-
ren Oberflache abgerundet sind im Hinblick auf
die vorhergehende Biegung des zu bildenden In-
nenringes (2); ein Senkkorper (16), dessen Auf-
gabe es ist die beiden Metallstreifen (A, B) nach
der Bildung der beiden Ringe (2, 3) in Berlihrung
mit jeder Flachseite (11, 14) des Zentralstempels
(10) zu halten; ein sich auf der gréssten Seite (11)
des Zentralstempels (10) anordnendes Faltmittel
(17) fur die vorhergehende Bildung des erforder-
lichen Aussenringes (3), wobei dieses Faltmittel
(17) eine halbzylinderférmige Rinne (18) fiir das
nachtragliche Andriicken des ersten Metallstrei-
fens (A) auf dem Kern (5) zwecks Bildung des Au-
ssenringes (3) aufweist; ein sich auf der kleinsten
Seite (14) des Zentralstempels anordnendes
Faltmittel (19) fiir die vorhergehende Bildung des
Innenringes (2), wobei dieses Faltmittel (19) eine
halbzylinderférmige Rinne (20) fir das heran-
driicken des zweiten Metallstreifens (B) auf dem
Teil mit dem kleinsten Durchmesser des Kernes
(6) zwecks Bildung des Innenringes (2) aufweist;
und ein Kaliberstempel (21), dessen Aufgabe es
ist die ineinandergedriickten Ringe (2, 3) mas-
shaltig zusammenzudriicken.

Tragring fir Heizstrahler und sonstige Gegen-
sténde, sich eignend zur Herstellung gemass
dem in den vorhergehenden Patentanspriichen
beschriebenen Verfahren.

Claims

Process for the manufacture of a supporting ring
for heating radiators, characterized by the fact
that a metal tape (A) provided with holes (4) is cut
of which the length is equal to the circumference
of an external ring (3) to be formed of the support-
ing ring, that a second metal tape (B) provided
with holes (4) is cut of which the length is equal
to the circumference of an internal ring (2) to be
formed of the supporting ring, that the two ex-
tremities of the two tapes (A-B) are bent in a cir-
cular arc, that the first tape (A) is after prior bend-
ing pressed transversally against and around a
cylindrical part (7) of a core (5) the diameter of
which is equal to the internal diameter of the ex-
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ternal ring (3) to be formed of the supporting ring,
that the second tape (B) is after prior bending
pressed transversally against and around a cylin-
drical part (8) of said core of which the diameter
is equal to the internal diameter of the internal
ring (2) to be formed of the supporting ring, that
the internal ring (2) thus formed is pressed axially
into the external ring (3) thus formed and that the
two rings (2-3) are pressed the one on the other
to measure in such a way that the holes (4) of the
two rings (2-3) form radial passages.

Process in accordance with claim 1, character-
ized by the fact that the ends of the first tape (A)
are bent into a circular arc the radius of which is
equal to half the external diameter of the external
ring (3) and that the ends of the second tape (B)
are bent into a circular arc the radius of which is
equal to half the external diameter of the internal
ring (2).

Die for the application of the process according
to claims 1 and 2, characterized by the fact that
it consists principally of a cylindrical core (5) with
two parts (6-7) of differing diameters where one
corresponds to that of the internal diameter of
the internal ring (2) to be formed and the other
corresponds to the internal diameter of the exter-
nal ring (3) to be formed, a press element (9)
which can slide lenghtways on the core (5)
whereof the external dimension is larger than the
largest diameter of the core (5) and which serves
to move on the core the formed rings (2-3) press-
ed into each other, of a central drift (10) for press-
ing the rings (2-3) into one another and provided
with two flat surfaces (11-14) of different widths,
which drift is set up symmetrically and can be
moved axially on said pressing element (9) and
where the opposing lateral sides of one of the
surfaces are rounded for the prior bending of the
external ring (3) to be formed and the opposing
lateral sides of the other surface are rounded for
the prior bending of the internal ring (2) to be
formed, of a pressure device (16) for holding each
of the metal tapes (A-B) of which the rings (2-3)
are made on each flat surface (11-14) of the cen-
tral drift (10) of a bending drift (17) which adapts
to the largest surface (11) of the central drift (10)
for the prior forming of the external ring (3) to be
formed and in which a semi-cylindrical groove
(18) is provided for pressing the metal tape (A) on
the core (5) after this and shaping the external
ring (3), of a bending drift (19) which adapts to the
smallest surface (14) of the central drift for the
prior forming of the internal ring (2) and in which
a semi-cylindrical groove (20) is provided for
pressing the metal tape (B) on the part of the core
(6) with the smallest diameter and forming the in-
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ternal ring (2), and a calibrating drift (21) for
pressing the rings (2-3) pressed into one another
and to measure.

Supporting ring for heating radiators and others,
capable of being made by the process in accor-
dance with the preceding claims.
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