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Verfahren zur Herstellung lingsgeschweifster konischer, hzw. beliebig geformter langer Rohre
und Hohlkérper.

Patentirt im Deutschen Reiche vom 1. Oktober 1896 ab.

Langsgeschweifste Rohre werden maschinen-
mifsig bekanntlich durchweg dadurch herge-
stellt, dafs entweder rund gebogene Blech-
streifen mittels Ziehens durch Trichter oder

Brillen unter Schweifshitze stumpf zusammen--

gedriickt werden (Fig. 1), oder dafs dieselben
in der Naht tiber einander gelegt durch Walzen
unter starkem Druck in Schweifshitze {iber
Dorne getrieben und verschweifst werden (Fig. 2).

Wihrend nach ersterer Art nur Gas- und
Wasserleitungsrohre, sowie Rohre, welche einen
grofseren Druck nicht auszuhalten haben, bis
zu einem Durchmesser von hochstens 150 mm
hergestellt werden, ergiebt die zweite Methode
jedoch schon Rohren von bedeutend grofserer
Widerstandsfahigkeit gegen hoheren Druck bis
zu einem maximalen Durchmesser von etwa
- 300 mm.  Ein richtig passender Blechstreifen
kann hierbei mit den Kanten nach keiner Rich-
tung hin ausweichen, und es mufs demnach
bei richtiger Schweifshitze eine innige Ver-
schweifsung der fiber einander liegenden Blech-
enden stets erfolgen.

Dies nun auch tiir Rohre (Hohlkorper) mit
im Querschnitt wechselnder Form und Gréfse
zu ermoglichen, ohne dafs Dorn und Walzen-
paar bezw. Brille wahrend des Arbeitsprocesses
zu verstellen néthig wire, sowie filr Rohre
grofseren Durchmessers, die bisher nur mittels
Schmiedefener und Handhammer geschweifst
wurden, ist der Zweck vorliegender Erfindung.

Ein konischer Blechstreifen wird so gebogen,
dafs. derselbe im Profil aus einem in der
ganzen Langsrichtung gleichbleibenden Theil a

und einem in Form und Grofse wechselnden
Theil b bestéht (Fig. 3, 4 und 5). Dann kann
der Hohlkdrper mit dem Theil g, in welchem

-sich die Schweifsnaht befindet, zwischen Dorn

und Walzenpaar bezw. feststehendem Kaliber
getrieben bezw. gezogen werden, ohne dafs
die zu schweifsenden Enden nach irgend einer
Richtung hin ausweichen kénnén. Es ist hierbei
gleich, welches Profil der in der Langsrichtung -
stets gleichbleibende Theil a erhilt, wenn der-
selbe nur durch seine Form einen Druck in
der Schweifsstelle gestattet, ohne dafs die tiber
einander liegenden Blechkanten ihre Lage ver-
#ndern konnen.

In Fig. 3 findet der im Profil wechselnde
Theil in dem Querschnitt der unteren Walze
Platz, wihrend gleichzeitig die seitlichen Becken
dieser unteren Walze den Theil a fest gegen
den Dorn driicken und dadurch ein Aus-
weichen in der Schweifsnaht unm&glich machen.

Fig. 4 zeigt zwei seitliche Fithrungswalzen f,
welche den Dorn in fester Lage fiithren und
gleichzeitig die Blechenden behufs Druck mit -
der Walze d zusammenhalten. Es kann hierbei
der Dorn, wenn néthig, noch durch eine untere
Rolle getragen werden und wird der im Profil
wechselnde Theil & dann nach beiden Seiten
hin ausweichen. Da bei diesem Verfahren nur
ein geringer Theil des Rohres zur Reibung
gelangt, wird der Hohlkorper am besten an
dem verhiltnifsméfsig grofseren Theil b gefafst
und mit dem Theil a zwischen Dorn und’
Kaliber gezogen werden (Fig. 5). Der Theil a
kann selbst bei grofstem Rohre so gehalten




werden, dafs die zur Reibung gelangende
Fliche méglichst klein ist, im Gegensatz zu
dem nach Fig. 2 gebrauchlichen Verfahren,
nach dem das ganze Rohr iiber den Dorn
getrieben werden mufs, also am ganzen Um-
fang zur Reibung gelangt.

Es empfiehlt sich demnach, nicht nur konische
Rohre, sondern auch crerade Rohre grofseren
Umfanges nach dieser neuen Methode Zu ver-
schweifsen, selbst wenn dadurch ein Procefs
des Aufweitens und Rundens mehr entsteht.

-Ein sehr gut doppelt verschweifstes konisches
oder grofseres gerades Rohr ergiebt folgende
Methode: Ein Blechstreifen wird nach Fig. 6
gebogen und durch Ziehen zwischen zwel
Walzen an der Stelle x verschweifst, erhilt
darauf noch in derselben Hitze durch Ziehen
zwischen Dorn und Brille die Form Fig. 7
und dann durch abermaliges Ziehen oder
Walzen in zweiter Schweifshitze die Form
Fig. 8. '

Es ertibrigt dand nur noch, den Rohren
tiber konische u. s. w. Dorne oder durch son-
stige Vorrlchtuncen die ursplunghch verlangte
Form zu geben.

Wenn der in der Langsrichtung stets gleich-
bleibende Theil @ moglichst klein gehalten

- wird, so lassen sich nach dem beschriebenen
Verfahren zur Herstellung konischer u.s. .
Réhren diese auch ohne Anwendung eines

Dornes mittels einfachen Ziehens durch Zieh-'

eisen stumpf zusammenschweifsen, analog dem

bekannten, in- Fig. 1 erwihnten Verfahren zur,
Herstellung von Gasrohren

Nattirlich geht dies nur, wenn die. Wand-"
stirke im Verhiltnifs zum' Durchmesser des
Theiles @ mdglichst dick ist, damit sie ohne
Anwendung eines Dornes nicht eingedriickt
wiirde. Auch miissen dann die Uebergangs-
stellen von Theil a zu Theil » méglichst scharf
gehalten werden, wodurch allerdings ein nach-

-trigliches gutes Runden der Rohre erschwert

wird.
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Verfahren zur Herstellung lidngsgeschweifster
gerader, konischer und beheblg geformter
Rohre und Hohlkdper, dadurch gekennzeichnet,
dafs - der hierfiir nothige Blechstreifen bezw.
das zur Verwendung gelangende nachzu-
schweifsende Rohr zu einem Profil gestaltet
wird, welches aus einem in der ganzen Lings-
richtung . gleichbleibenden Theil a und einem
in der Lingsrichtung wechselnden Theil b
bezw. einem wihrend der Arbeit einen Reibungs-
widerstand nicht hervorrufenden Theil & be-
steht, nur mittels Ziehens durch Zieheisen
bezw. zwischen Dorn und Zieheisen oder
durch Walzen iiber Dorne, sowohl konische
und beliebig geformte Rohre ohne Anwendung
verstellbarer Dorne und Brillen als auch .gerade
Rohre unter erheblicher Verminderung des
Reibungswiderstandes verschweifsen zu kénnen.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen.
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