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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
LangsnahtrohrschweilfRmaschine mit einer Vorrichtung
zum Wechseln von aus Oberwalzen, Seitenwalzen und
einer Unterwalze bestehenden, in Einbaustiicken eines
Gerlstes einer kontinuierlich arbeitenden L&ngsnaht-
rohrschweilmaschine gelagerten Walzensatzen, wobei
die Oberwalzen hochfahrbar sind, wie durch die JP
59199113 A bekannt geworden.

[0002] Ein groRer Teil von aus Stahl und anderen Me-
tallen bestehenden Rohren wird durch kontinuierliches
Langsnahtschweilen hergestellt. Dazu wird ein Band
von einem Coil abgewickelt, in mehreren Walzgeristen
zu einem runden Schlitzrohr eingeformt und ver-
schweillt. Zum Zweck des Zusammenfiigens werden die
Bandkanten auf Schweilltemperatur erwarmt und in ei-
nem SchweilRgerist so zusammengeprel3t, dald sie mit-
einander verschweillen. Die Walzen dieser Gerlste
muissen haufig gewechselt werden, entweder bei einer
Anderung des Rohrdurchmessers oder bei fortgeschrit-
tenem Verschleil3. Die Zeit zum Wechseln der Walzen
mul mdglichst kurz gehalten werden, um unerwiinschte
Stillstandszeiten zu vermeiden. Der Walzenwechsel soll
nicht zuletzt aus Kostengriinden mit einem geringen Auf-
wand an technischen und maschinellen Hilfsmitteln so-
wie manuellen Handreichungen durchgefiihrt werden.
[0003] Kleinere Rohrschweillmaschinen weisen meist
Walzen und Einbaustlicke mit niedrigen Gewichten auf,
so daR die Einbauten haufig noch von Hand gewechselt
werden. Bei Schweillmaschinen flr groRe Rohre, von
z.B. 600 mm Rohrdurchmesser aufwarts ist ein Wechsel
von Hand nicht mehr méglich und es werden entspre-
chende mechanische Hilfsmittel benétigt. Bei einer aus
der DE-AS 1 602 315 bekanntgewordenen Methode des
Walzenwechsels werden die Walzen einzeln an ein Sell
angehangt und mittels eines Hebezeuges aus der Ma-
schine herausgehoben. Um die Walzen vom Walzen-
stander zu 16sen, muf vorher eine Steckachse heraus-
gezogen werden. Die Steckachse und deren Verbindung
mit der Walze verlangt allerdings eine aufwendige Kon-
struktion. Durch das einzelne Auswechseln der Walzen
und das zeitraubende Anschlagen an einen beispiels-
weise Kranhaken wird auf’erdem eine lange Unterbre-
chung der Produktion verursacht.

[0004] Ein anderer Stand der Technik ist aus der
DE-OS 34 23 706 bekannt. Um den Wechsel von einer
auf eine andere Rohrabmessung in kurzer Zeit durchzu-
fuhren, sind hier vier Walzengeruste in unterschiedlichen
Abmessungen vorhanden und in Form eines Drehkreu-
zes auf dem Maschinenbett angeordnet. Andert sich die
Rohrabmessung, wird das Drehkreuz in die entspre-
chende Teilung weitergedreht, bis der neue Einbausatz
in Position gebracht ist. Diese Art des Wechselns ist zwar
zeitsparend, verlangt jedoch einen auferordentlich ho-
hen Gerateaufwand.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen
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sich ein Walzenwechsel einfach und schnell sowie mit
einem geringen Gerateaufwand realisieren lalt.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
ein Verfahren geldst, welches gekennzeichnet ist durch,

- Einbringen eines Ausbau-Transportmittels unter die
hochgefahrenen Oberwalzen

- Absenken und Absetzen der Oberwalzen auf das
Ausbau-Transportmittel

- Anheben der Seitenwalzen und der Unterwalze an
das Ausbau-Transportmittel, bis Zentrierungen von
Seitenwalzhaltem in Zentrier6ffnungen des Aus-
bau-Transportmittels eingreifen, und

- nachdem Ldsen der Oberwalzen seitliches Heraus-
fahren des Ausbau-Transportmittels mit dem kom-
pletten Walzensatz.

[0007] Mit den vorstehend genannten Verfahrens-
schritten wird vorteilhaft ein schneller und aufgrund des
geringen maschinenbaulichen Aufwandes kostenglinsti-
ger Wechsel der gesamten Walzen erreicht, so daR es
insbesondere moglich ist, den Umbau beim Wechsel von
einer Rohrabmessung auf eine andere in kirzester Zeit
durchzufiihren, wobei der Umbau hierbei kaum noch ma-
nuelle Eingriffe erfordert.

[0008] Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens sieht erfindungsgeman vor,

- daR die Oberwalzen in Fihrungen gelagert und mo-
torisch anstellbar sind,

- daR das Ausbau-Transportmittel als Briicke ausge-
bildet ist, die einseitig einen auf einer Fihrungs-
schiene angeordneten Oberwalzenwagen tbergreift
und auf diesem verschiebbar angeordnet ist sowie
mit einem vorkragenden Arm die Oberwalzen unter-
greift, und

- daR dem Oberwalzenwagen mit der Briicke eine au-
Rerhalb des Schweilgeriistes vorgesehene Ver-
schiebevorrichtung zugeordnet ist.

[0009] Hierbei werden die Oberwalzen mit ihren Fih-
rungen uber beispielsweise motorisch angetriebene
Spindelhubelemente in eine obere Ausbauposition ge-
fahren. Sodann wird die auf dem Oberwalzenwagen ge-
fuhrte Briicke mittels der beispielsweise tUber eine Motor/
Spindelkombination verfahrbaren Verschiebevorrich-
tung von der Seite her so weitin das Walzgerist gefahren
bis die Briicke mit ihren im Profil L-férmigen Armen die
Oberwalzen untergreift. Nachdem die Oberwalzen auf
der Bricke aufsitzen, wird die Briicke mittels der Ver-
schiebevorrichtung so weit aus dem Gerlst herausge-
schoben, bis sie seitlich neben dem Gerlst frei zugang-
lich ist. Hier kénnen die Oberwalzen dann gegen einen
anderen Walzensatz ausgetauscht werden.

[0010] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
zum Ausbau der Oberwalzen zusammen mit den Seiten-
walzen und der Unterwalze vor, daR die Seitenwalzen in
Seitenwalzenhaltern gelagert sowie motorisch anstellbar
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sind und die Seitenhalter mit Zentrierungen fir die die
Oberwalzen tragende Briicke ausgebildet sind.

[0011] Die Seitenwalzen mit ihren Seitenwalzenhal-
tem werden Uber beispielsweise ebenfalls motorisch an-
getriebene Spindelhubelemente so weit auseinanderge-
fahren, bis sich die Zentrierungen mit den komplemen-
taren Eingriffséffnungen der die Oberwalzen tragenden
Briicke in Deckungslage befinden. Nachfolgend wird die
auf einem hohenverstellbaren Tisch angeordnete Unter-
walze angehoben. Einhergehend damit werden die Sei-
tenwalzenhalter Uber die Einbaustiicke der Unterwalze
soweitangehoben, bis sich die Seitenwalzenhalter unter
die Briicke setzen und diese abstiitzen. Die Zentrierun-
gen der Seitenwalzenhalter stehen nun im Eingriff mit
den Offnungen in der Briicke und arretieren diese bewe-
gungssicher. AnschlieRend werden zum einen die Sei-
tenwalzen von ihren Anstelleinrichtungen abgekoppelt
und zum anderen die Fihrungen von den Oberwalzen
gelést. Somit kann nunmehr der gesamte Einbauwech-
selsatz, umfassend die Briicke mit den darauf abgesetz-
ten Oberwalzen, die Seitenwalzen mit ihren Haltern und
die Unterwalze, von einer Ausschiebevorrichtung seitlich
aus dem Gertist herausgeschoben und dort komplett ge-
gen einen neuen Walzensatz getauscht werden.

[0012] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den Anspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung von in den Zeichnungen dage-
stellten Ausfihrungsbeispielen der Erfindung. Es zeigen:
Fig. 1 einen allgemeinen Aufbau eines
Schweilgeristes einer Rohr-
schweiBmaschine in der Vorderan-
sicht dargestellt;

Fig.2,4,5und 6 jeweils das Schweil3geristin der Vor-
deransicht dargestellt, anhand der
aufeinanderfolgenden Figuren der
Verfahrensablauf eines Walzen-
wechsels des gesamten Walzensat-
zes gezeigt wird;

Fig. 3 eine Oberwalze des Schweil3geri-
stes als Teilausschnitt von der Seite
her gesehen; und

Fig. 7 das Schweil’gerist der Rohr-
schweiBmaschine mit hier lediglich
ausgebauten Oberwalzen, in der Vor-
deransicht dargestellt.

[0013] In Fig. 1 ist ein Schweil3gerist 1 einer Rohr-
schweillmaschine in Langsrichtung eines Rohres 2 dar-
gestellt. Das Schweillgerlst 1 besteht aus den beiden
Oberwalzen 3, 4, den Seitenwalzen 5, 6 und der Unter-
walze 7. Die Oberwalzen 3, 4 sind in Flihrungen 8 gela-
gert und werden Uber eine Motor-Getriebekombination
9 sowie ein motorisch betatigtes Spindelhubelement 10
- Anstellungen 9 und 10 - angestellt. Die Seitenwalzen
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5, 6 sind in Seitenwalzenhaltem 11 gelagert und werden
Uber eine Motor-Spindelkombination 12 angestellt. Die
Unterwalze 7 ist in Einbaustlicken 13 gelagert, die auf
einem Uber eine Hohenverstellung 14 verfahrbaren Tisch
15 angeordnet sind. Der gesamte Walzensatz befindet
sich gemaf Fig. 1 in Arbeitsposition.

[0014] Zum Ausbau der gesamten Walzenanordnung
werden in einem ersten Schritt, wie in Fig. 2 dargestellt,
die Oberwalzen 3, 4 Uber die motorisch betatigten An-
stellungen 9, 10 in eine obere Ausbauposition gefahren.
Anschlieflend wird eine Bricke 16, die auf einem Ober-
walzenwagen 17 beweglich verklammert ist (vgl. hierzu
Fig. 3), Uber eine spindelbetatigte Verschiebevorrichtung
18 von der Seite her in die dargestellte Position unterhalb
der Oberwalzen 3, 4 gefahren. Nachfolgend werden die
Oberwalzen 3, 4 mit ihren Flihrungen 8 mittels ihrer mo-
torisch betatigten Anstellungen 9, 10 auf die Briicke 16
abgesenkt, wobei sich die Oberwalzen 3, 4 einerseits mit
einer Ubergreifenden Einhakleiste 19 auf der Briicke 16
abstiitzen und andererseits mit ihren Fiihrungen 8 auf
einem vorkragenden, im Querschnitt L-férmigen, eine
zusatzliche Abstitzung bietenden Arm 20 der Briicke 16
aufliegen. Die Briicke 16 und der Oberwalzenwagen 17
sind auf einer Tragschiene 21 angeordnet, die vom Ober-
walzenwagen 17 umgriffen wird (vgl. hierzu Fig. 3).
Gleichzeitig werden die Seitenwalzen 5, 6 mit ihren Sei-
tenwalzenhaltem 11 Uber die Anstellungen 12 auseinan-
dergefahren. Beim Erreichen der Wechselposition befin-
den sich auf den Seitenhaltem 11 angeordnete Zentrie-
rungen 22 mit Héhendistanz in Deckungslage mit kom-
plementaren Zentrierdffnungen 23 der Briicke 16.
[0015] In einem weiteren Schritt, wie in Fig. 4 darge-
stellt, wird der Tisch 15 mit der Unterwalze 7 Uber die
Hohenverstellung 14 auf die Ebene einer Geristplatte
24 angehoben. Aullerdem werden gleichzeitig die Sei-
tenwalzen 5, 6 mit ihren Seitenwalzenhaltem 11 von an
den Einbaustiicken 13 der Unterwalze 7 angeordneten
Kragarmen 25 abgehoben. Die Seitenwalzenhalter 11
setzen sich dabei abstlitzend unter die Briicke 16, wobei
die Zentrierungen 22 in die Zentrier6ffnungen 23 der
Briicke 16 eingreifen.

[0016] Die Fig. 5 zeigt die Walzenausbauphase, in der
die Fuhrungen 8 von den Oberwalzen 3, 4 gel6st und
mittels der Anstellungen 9, 10 hochgefahren werden. Der
komplette Walzensatz ist damit zum seitlichen Heraus-
fahren aus dem Gerlst 1 vorbereitet, wo er von einem
sich in Wartestellung befindenden, mit seiner Oberflache
in einer Héhe mit der GerUstplatte 24, auf der der Wal-
zensatz gleitend verschoben wird, wobei sich die Briicke
16 gefuihrt auf der Tragschiene 21 mit verschiebt, ver-
laufenden Walzenwechselwagen 26 aufgenommen wer-
den kann. Der Wechselwagen 26 laf3t sich gegebenen-
falls (nicht dargestellt) mit einem vorbereiteten neuen
Walzensatz bestlicken, so daf’ nach dem Ausbau des
verbrauchten Walzensatzes durch z.B. eine quer zum
Gerust 1 durchzufiihrende Verschiebebewegung der
neue Walzensatz in Position zum Einbau in das Gertist
und gleichzeitig der alte Walzensatz in eine Lage gefah-
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ren wird, aus der beispielsweise ein Hallenkran den Ab-
transport itbemehmen kann.

[0017] Die Fig. 6 zeigt nun den durch eine Ausschie-
bevorrichtung 28 auf den Wechselwagen 26 geschobe-
nen Walzenwechselsatz 27. Beim Ausbau des Walzen-
satzes 27 wird die auf den Seitenwalzenhaltern 11 zen-
trierte Briicke. 16 mit den aufsitzenden Oberwalzen 3, 4
von dem auf der Tragschiene 21 in seiner Position ver-
harrenden Oberwalzenwagen 17 heruntergeschoben.
Der Wechselwagen 26 kann jetzt - wie zuvor schon er-
wahnt - in Langsrichtung parallel zum Schweil}gerist
verfahren und ein neuer Walzensatz in Position gebracht
werden, der dann in umgekehrter Reihenfolge zu dem
vorstehend beschriebenen Ausbau in das Schweil3ge-
rist 1 eingebaut wird.

[0018] Abweichend von dem bisher beschriebenen
Ausbau des gesamten Walzensatzes wird anhand der
Fig. 7 ein Ausbau lediglich der Oberwalzen 3, 4 darge-
stellt, die gegenliber den Seitenwalzen 5, 6 und der Un-
terwalze 7 schneller verschleiRen. In diesem Falle brau-
chen die Seitenwalzen 5, 6 und die Unterwalze 7 nicht
angehoben zu werden, sie verbleiben vielmehr in Ar-
beitsposition. Statt dessen wird nur der die Briicke 16
tragende Oberwalzenwagen 17 mittels der Verschiebe-
vorrichtung 18 auf der Schiene 21 so weit verschoben,
daR die Briicke 16 mit den darauf aufsitzenden Oberwal-
zen 3, 4 in eine aus dem Gerust 1 vorkragende, frei zu-
gangliche Lage kommt. Hier kdnnen die Oberwalzen 3,
4 dann einfach gegen einen neuen Walzensatz ausge-
tauscht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wechseln von aus Oberwalzen (3,
4), Seitenwalzen (5, 6) und einer Unterwalze (7) be-
stehenden, in Einbaustlicken eines Gerlstes (1) ei-
ner kontinuierlich arbeitenden Langsnahtrohr-
schweillmaschine gelagerten Walzensatzen, wobei
die Oberwalzen (3, 4) hoch gefahren werden, ge-
kennzeichnet durch:

a) Einbringen eines Ausbau-Transportmittels
(16) unter die hochgefahrenen Oberwalzen (3,
4),

b) Absenken und Absetzen der Oberwalzen (3,
4) auf das Ausbau-Transportmittel (16),

c) Anheben der Seitenwalzen (5, 6) und der Un-
terwalze (7) an das Ausbau-Transportmittel
(16), bis Zentrierungen (22) von Seitenwalzen-
haltern (11) in Zentrier6ffnungen (23) des Aus-
bau-Transportmittels (16) eingreifen und

d) nach dem Losen der Oberwalzen (3, 4) seit-
liches Herausfahren des Ausbau-Transportmit-
tels (16) mit dem kompletten Walzensatz.

2. Langsnahtrohrschweillmaschine mit einer Vorrich-
tung zum Wechseln von aus Oberwalzen (3, 4), Sei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tenwalzen (5, 6) und einer Unterwalze (7) bestehen-
den, in Einbaustlicken eines SchweilRgeriistes (1)
einer kontinuierlich arbeitenden Langsnahtrohr-
schweillmaschine gelagerten Walzensatzen, wobei
die Oberwalzen (3, 4) hochfahrbar sind, insbeson-
dere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- daB die Oberwalzen (3, 4) in Flhrungen (8)
gelagert und motorisch anstellbar sind,

- daB das Ausbau-Transportmittel als Briicke
(16) ausgebildet ist, die einseitig einen auf einer
Tragschiene (21) angeordneten Oberwalzen-
wagen (17) Ubergreift und auf diesem ver-
schiebbar angeordnet ist sowie mit einem vor-
kragenden Arm (20) die Oberwalzen (3, 4) un-
tergreift, und

- daB dem Oberwalzenwagen (17) mit der ein-
gehangten Briicke (16) eine auferhalb des
Schweillgeristes (1) vorgesehene Verschiebe-
vorrichtung (18) zugeordnet ist.

3. Langsnahtrohrschweilfmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Seitenwalzen (5, 6) in Seitenwalzenhaltem
(11) gelagert und motorisch anstellbar sind und die
Seitenhalter (11) mit Zentrierungen (22) fur die die
Oberwalzen (3, 4) tragende Briicke (16) ausgebildet
sind.

4. Langsnahtrohrschweiflmaschine nach Anspruch 2

oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Unterwalze (7) auf einem héhenverstellba-
ren Tisch (15) angeordnet ist.

5. Langsnahtrohrschweilfmaschine nach einem der
Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daR der gesamte Einbauwechselsatz (27), umfas-
send die Brlicke (16) mit den darauf abgesetzten
Oberwalzen (3, 4), die Seitenwalzen (5, 6) und die
Unterwalze (7), von einer Ausschiebevorrichtung
(28) beaufschlagbar ist.

Claims

1. A method for changing roller sets that include upper
rollers (3, 4), lateral rollers (5, 6) and a lower roller
(7) and are supported in installation elements on a
stand (1) of a continuously operating longitudinal
seam pipe welding mill, wherein the upper rollers (3,
4) are raised, characterised by

a) moving a disassembly transport means (16)
under the raised upper rollers (3, 4),
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b) lowering and depositing the upper rollers (3,
4) onto the disassembly transport means (16),
c) lifting the lateral rollers (5, 6) and the lower
roller towards the disassembly transport means
(16) until centring mechanisms (22) on lateral
roller retainers (11) engage in centring holes
(23) in the disassembly transport means (16)
and

d) withdrawal of the disassembly transport
means (16) with the complete roller set after the
upper rollers (3, 4) have been released.

Alongitudinal seam pipe welding mill having a device
for changing roller sets that include upper rollers (3,
4), lateral rollers (5, 6) and a lower roller (7) and are
supported in installation elements on a stand (1) of
a continuously operating longitudinal seam pipe
welding mill, wherein the upper rollers (3, 4) can be
raised, particularly to carry the method according to
claim 1,

characterised in that

- the upper rollers (3, 4) are supported in guides
(8) and are adjustable with a motor,

- the disassembly transport means is construct-
ed as a bridge (16) that grasps from above an
upper roller carriage (17) arranged on a carrier
rail (21) and is displaceable thereon, and grasps
the lower rollers (3, 4) from below with a project-
ing arm (20), and

- that a displacement device (18) provided out-
side the welding stand (1) is attached to the up-
per roller carriage with the suspended bridge
(16).

The longitudinal seam pipe welding mill in accord-
ance with claim 2,

characterised in that

the lateral rollers (5, 6) are supported in lateral roller
retainers (11) and are adjustable via a motor, and
the lateral retainers are constructed with centring
mechanisms (22) for the bridge (16) that bears the
upper rollers (3, 4).

The longitudinal seam pipe welding mill in accord-
ance with either of claims 2 or 3,

characterised in that

the lower roller (7) is arranged on a height-adjustable
table (15).

The longitudinal seam pipe welding mill in accord-
ance with any of claims 2 to 4,

characterised in that

the complete installation changing assembly (27),
comprising the bridge (16) with the upper rollers (3,
4) deposited thereon, the lateral rollers (5, 6) and the
lower roller (7) is able to be acted upon by an ejection
device (28).
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Revendications

Procédé d’échange de jeux de cylindres composés
de cylindres supérieurs (3, 4), de cylindres latéraux
(5, 6) et d’un cylindre inférieur (7) et s'appuyant dans
des piéces intégrées d’un bati (1) d'une machine a
souder les tuyaux a cordon longitudinal fonctionnant
en continu, dans lequel les cylindres supérieurs (3,
4) sont remontés,

caractérisé par

a) l'introduction d’'un moyen de transport de dé-
montage (16) sous les cylindres remontés (3, 4),
b) 'abaissement et le dépdt des cylindres supé-
rieurs (3, 4) sur le moyen de transport de dé-
montage (16),

c) le levage des cylindres latéraux (5, 6) et du
cylindre inférieur (7) sur le moyen de transport
de démontage (16) jusqu’a ce que les centrages
(22) des supports de cylindres latéraux (11)
s’engrénent dans des orifices de centrage (23)
du moyen de transport de démontage (16) et
d) apres détachement des cylindres supérieurs
(3, 4), la sortie latérale du moyen de transport
de démontage (16) avec le jeu complet de cy-
lindres.

Machine a souder les tuyaux a cordon longitudinal
comportant un dispositif d’échange de jeux de cylin-
dres composés de cylindres supérieurs (3, 4), de
cylindres latéraux (5, 6) et d’un cylindre inférieur (7)
et s’appuyant dans des piéces intégrées d’'un bati
(1) d’'une machine a souder les tuyaux a cordon lon-
gitudinal fonctionnant en continu, dans lequel les cy-
lindres supérieurs (3, 4) peuvent étre remontés, no-
tamment pour la réalisation du procédé selon la re-
vendication 1,

caractérisé en ce que

les cylindres supérieurs (3, 4) s’appuient dans des
guides (8) et peuvent étre actionnés de maniére mo-
torisée,

le moyen de transport de démontage estréalisé sous
forme d’un pont (16) qui empiéte d’'un c6été sur un
chariot a cylindres supérieurs disposé sur un rail por-
teur (21) et est disposé de maniére déplagable sur
celui-ci tout en maintenant par le dessous par un
bras proéminent (20) les cylindres supérieurs (3, 4)
et

il est associé au chariot a cylindres supérieurs (17)
a pont suspendu (16) un dispositif de déplacement
(18) prévu a I'extérieur du bati de soudure (1).

Machine a souder les tuyaux a cordon longitudinal
selon la revendication 2,
caractérisée en ce que
les cylindres latéraux (5, 6) s’appuient dans des sup-
ports de cylindres latéraux (11) et peuvent étre ap-
prochés de maniere motorisée et que les supports
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latéraux (11) sont réalisés avec des centrages (22)
pour le pont (16) supportant les cylindres supérieurs
(3, 4).

Machine a souder les tuyaux a cordon longitudinal
selon la revendication 2 ou 3,

caractérisée en ce que

le cylindre inférieur (7) est disposé sur une table ré-
glable en hauteur (15).

Machine a souder les tuyaux a cordon longitudinal
selon une des revendications 2 a 4,

caractérisée en ce que

la totalité de 'ensemble d’échange monté (27), com-
prenant le pont (16) ou sont déposés les cylindres
supérieurs (3, 4), les cylindres latéraux (5, 6) et le
cylindre inférieur (7), peut étre sollicitée par un dis-
positif d’éjection (28).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1 458 504 B1

Fig1 10 1
# /
=
SE| 9
8 (]
o |O o Of o o
21, @) 5 9 o \ ‘\)7
o L f
n 46 3 n . %;&U
( 6~ -2 (
i | o i ( ><]
Inpoie e iin
| R - .
4y
2 ] B~ +13
= f‘S) 71 [ (]
| — — ] j




EP 1 458 504 B1

"

— CIITHIS

-

T




EP 1 458 504 B1

i

 S—_—
mg 14 [ e
1 ODq °° o ) ::
12 " e o9 1O B}
AN 16L. \ ;)7
o 3°(X |
6~ M
am)) @ | 7 b=
} ‘ \5 &\J
- Y
I L) N
24 25 "—"2
\ 7 _ A
- 2 - :
| ' 15 13
) O
- 1% e
G



EP 1 458 504 B1

I

¢
/
'\' ="
NI
|
N

Fi19.5

10



EP 1 458 504 B1

N

[+ [+ o of

-
ez =
(=i
=
AL =L
_ [T
o, “;O
O ~
o 1
~o - ’
o i /t
O

Fig6

M

11

N .

)

~N




EP 1 458 504 B1

L D1

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

