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Verfahren wird ein Metallband an seinen Lingskan- 45  einer kurzen Zone auf hdchstens Schmelztempera-
ten angeschriigt, dann zu einem rohrfGrmigen tur erwdrmten Léngsrdnder des gerundeten Profils
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stumpfgeschweift. gleichsweise kurzen Zone der Lingsrdnder Uber
Ziel der vorliegenden Erfindung ist, ausgehend den Schmelzpunkt des Bandwerkstoffs hinaus kann
von dem eingangs beschriebenen Verfahren, die es zu einem Schmelzen in den Zonen und damit
kontinuierliche selbsttitige Fertigung von ldngs- zur Ausbildung einer SchweiBnaht kommen, deren
nahtgeschweiften Rohren jeder gewlinschten Lin- 55 Glite den gesteliten mechanisch-technologischen
ge, die den im Bauwesen heute Ublichen #stheti- Anforderungen nicht entspricht.
schen Anforderungen geniigen. Zur Herstellung der Schweifinaht ist insbeson-

Goldst ist diese Aufgabe dadurch, daB die vor dere das Hochfrequenz-Induktions-Preschweifien
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~ Seitenflichen die Langsrdnder gedrickt werden. Léngsrénder (5) parallel zueinander verlaufen, um =

Der beste Wirkungsgrad des Spuleninduktors die fir ihre SchweiBung notwendigen planen Fl&-

und damit eine optimale Warmeeinbringung in die chen einzustellen. Das Band (2) wird dann in die

Langsrénder des gerundeten Profils im Bereich der aus sechs horizontalen Biegewalzenpaaren (7), de-

Erwdarmungszone ist dann erreichbar, wenn die 45 nen jeweils ein vertikales Seitenrollenpaar (8) nach-

Dicke des Ringspaltes zwischen dem AuBendurch- geordnet ist, und zwei anschlieBenden horizontalen

messer des gerundeten Profils und dem Innen- Flhrungsrollenpaaren (9), bei denen im Rolien-

durchmesser des Spuleninduktors 0,5 bis 5 mm grund der Oberrolle jeweils ein Zylinderring (10)

betrégt. angebracht ist, bestehende Walzprofilierstrecke

Falls erforderlich, kann im Inneren des gerun- 50  seingefiihrt, in der das Band (2) 2u einem gerunde-~

deten Profiis ein mit dem Spuleninduktor zusam- ten Profil (12) mit sinem nach oben offenen, beid-

menwirkender Magnetkern angeordnet sein, um seitig der Symmetrieebene verlaufenden Lings-

eine moglichst starke Konzentration des Hochfre- schlitz (13) geformt wird. Die Seitenrollenpaare (8)

quenzstroms in der Erwdrmungszone der Lings- verhindern ein Auffedern des Profils (12). Dann

rdnder des gerundeten Profils zu erzielen. . s5  werden die Ldngsrénder (5) des gerundeten Profils

Im allgemeinen reicht die Anordnung eines ver- (12) im Bereich der Flihrungsrollenpaare (9) paral-

tikalen Stauchdruckrollenpaars flir das Zusammen- lel einander gegenibergestellt, indem die Zylinder-

fihren und Stauchen der Langsrinder des gerun- ringe (10) der beiden Oberrollen in den Lings-
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die des Bandwerksioffs bei sehr guter Dehnung 35 6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis §, da-

und Aufweitung bis 30 % besitzt, so daB also auch durch gekennzeichnet, daB der Stauchweg im
die Enden der Rohrabschnitte problemlos im Hin- ~ SchweiBpunkt das 0,5- bis 3-fache der Dicke
blick auf ihre Steckbarkeit aufgeweitet werden k&n- des Bandes betrégt.
nen.

¢ 40 7. Verfahren nach den Ansprlichen 1 bis 6, ge-
Patentanspriiche kennzeichnet durch die Anwendung des

] Hochfrequenz-induktions-Preschweifens.
1. Verfahren zur Herstellung von vergleichsweise

diinnwandigen Rohren mit durch Widerstands- 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
schweifien hergestellter Ldngsnaht, insbeson- 45 zeichnet, daB die Hochfrequenzleistung in der
dere von Regenfallrohren, mit einem Durch- Erwdrmungszone § bis 150 KVA, vorzugsweise
messer von 50 bis 200 mm und einer Wand- 5 bis 100 KVA, betréagt.

dicke von 0,50 bis 1,50 mm aus einem Band,

vorzugsweise einem Endiosband, aus Zink Claims

oder Zinkknetlegierungen, vorzugsweise aus 50

Zink-Kupfer-Titan-Legierungen, zu einem ge- 1. Process for producing comparatively thin-
rundeten, mit einem beidseitig der Symmetrie- walled pipes having a longitudinal seam pro-
ebene verlaufenden Lingsschiitz versehenen duced by resistance welding, in particular rain-
Profil, wobei die den Ldngsschlitz begrenzen- water downpipes, having a diameter of 50 to
den Lingsrdnder in einer vergleichsweise kur- ss5 = 200 mm and a wall thickness of 0.50 to 1.50
zen Zone auf Schweifitemperatur erwarmt, un- mm from a strip, preferably an endless strip, of
ter Bildung eines V-fdrmigen Spaltes im zinc or wrought zinc alloys, preferably of zinc-
Schweifipunkt zusammengefithrt und durch copper-titanium alloys, to form a rounded pro-
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~ 4 7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, ge-
Patentanspriiche kennzeichnet durch die Anwendung des
Hochfrequenz-Induktions-Preschweifens.

1. Verfahren zur Herstellung von vergleichsweise

dinnwandigen Rohren mit durch Widerstands- 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
schweiBen hergestellter Lingsnaht, insbeson- 45 zeichnet, daB die Hochfrequenzleistung in der
dere von Regenfalirohren, mit einem Durch- Erwdrmungszone § bis 150 KVA, vorzugsweise
messer von 50 bis 200 mm und einer Wand- § bis 100 KVA, betrégt.

dicke von 0,50 bis 1,50 mm aus einem Band,

vorzugsweise einem Endlosband, aus Zink " Claims

oder Zinkknetlegierungen, vorzugsweise aus 50

Zink-Kupfer-Titan-Legierungen, zu einem ge- 1. Process for producing comparatively thin-
rundeten, mit einem beidseitig der Symmetrie- walled pipes having a longitudinal seam pro-
ebene verlaufenden Lingsschlitz versehenen duced by resistance welding, in particular rain-
Profil, wobei die den Lingsschiitz begrenzen- water downpipes, having a diameter of 50 to
den Léngsrénder in einer vergleichsweise kur- 85 ‘200 mm and a wall thickness of 0.50 to 1.50 .
zen Zone auf SchweiBtemperatur erwdrmt, un- mm from a strip, preferably an endless strip, of
ter Bildung eines V-férmigen Spaltes im zinc or wrought zinc alloys, preferably of zinc-
SchweiBpunkt zusammengefiihrt und durch copper-titanium alloys, to form a rounded pro-
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conpar at i vejpyigshort zone. Prpcess sapadhibarigidndnluad autte.t 0 4,

characterised in that the Iong edges of the rounded profile are brought
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according to Clainms 1 to 6, characterised 10 20" etH/.the use of

hi gh- fre%ue?fé?ﬁ AERFEINO IR G 3 ie & Gh8reEi ng. 8. Process, accordin

Cai m 7, ch&fSe itiesby lang °E’9?ét°f fhﬁémﬁﬁgf\} fr eq‘heﬁ&%‘; rjgo%é‘?m 'H‘et‘f?é rPYEAS gﬂg 2dhe
A.

pr ar ak-al gl 3 térisé en ce qu'il consiste a er les
Is 5 to 150 Péw%ref rab?wé FOQQ %;att‘5 tl:te%]we d(?gomt 35 bords longitudinaux du profilé arrondi dans la
forming a V-shaped longitudinal gap. zone relativement courte 2 au moins 350° C.
6. Process according to Claims 1 to 5, charac- 5. Procédé suivant 'une des revendications 1 &
terised in that the compression path at the 4, caractérisé en ce qu'il consiste A faire se
v weld point is 0.5 to 3 times the thickness of 40 rencontrer au point de soudure les bords longi-
~ the strip. ~ tudinaux du profilé arrondi, avec formation
d'une fente longitudinale en forme de V, sous
7. Process according to Claims 1 to 6, charac- un angle de 3 4 10° et de préférence de 5 2
terised by the use of high-frequency induction 7°.
pressure welding. 45
6. Procédé suivant l'une des revendications 1 a
8. Process according to Claim 7, characterised in 5, caractérisé en ce que le chemin de refoule-
that the high-frequency power in the heating ment au point de soudure représente de 0,5 a
zone is 5 to 150 KVA, preferably 5 to 100 KVA. trois fois I'épaisseur du feuillard.
50
Revendications 7. Procédé suivant I'une des revendications 1 2
6, caractérisé par l'utilisation d'un soudage par
1. Procédé de fabrication de tubes & paroi relati- pression & induction et & haute fréquence.

vement mince et & soudure longitudinale obte-
nue par soudure par résistance, notammentde 65 8. Procédé suivant la revendication 7, caractérisé

tuyaux de descente des eaux pluviales d'un en ce que la puissance de la haute fréquence
diamétre de 50 & 200 mm et d'une épaisseur dans la zone de chauffage est de 5 & 150 KVA
de paroi de 0,50 & 1,5 mm, par transformation et de préférence de 5 a4 100 KVA.



