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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Rohres mit schraubenlinienformig verlaufenden Innenrippen.

x Das Rohr (1) wird aus einem Vorrohr (3) mit inneren
Léngsrippen (4) durch fortschreitendes Verdrehen um die
Lingsachse hergesteilt. Dabei wird der Ausgangsquerschnitt
des Vorrohrs (3) wihrend des Verdrehens durch Hohlziehen
mittels Ziehdtse (7} auf den endgiiltigen Querschnitt ver-
formt.

Um eine Anderung der Querschnittsform des Rohres zu
vermeiden, wird das Rohr (1, 3} erfindungsgemdR an

. mindestens einem Rohrende (1‘, 3') verdreht.
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Verfahren und Vorrichtung'Zur'Herstellung eines Rohres

mit schraubenlinienfdrmig verlaufenden Innenrippen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Rohres mit schraubenlinienférmig verlaufenden Innenrippen
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Durch ein Verfahren der genannten Art etwa nach der DE-PS
2.305.975 ist es mdglich, Rohre mit schraubenlinienfdrmig
verlaufenden Innenrippen herzustellen. Durch die Einstellung
der Ziehgeschwindigkeit und der Drehzahl kann dabei eir kon-
stanter oder variabler Drallwinkel erzielt werden.

Bei dem genannten Verfahren mu8 jedoch das Drehmoment form-
schliissig durch eine umlaufende Ziehdiise mit von der Kreis-
form abweichender Uffnung eingeleitet werden, so da8 noch
ein zweiter Ziehschritt erforderlich ist, um wieder einen
kreisfdrmigen Rohrquerschnitt zu erzielen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das genannte
Verfahren so zu vereinfachen, daB eine Anderung der Quer-
schnittsform des Rohres vermieden wird.

Die Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch geldst, daB das Rohr
an mindestens einem Rohrende verdreht wird. Gegeniiber dem
Stand der Technik bietet das erfindungsgemdBe Verfahren zudem
den Vorteil, daB Rohre mit beliebigen Wanddicken hergestellt

werden kSnnen.

Nach einer besonderen Aﬁsfﬁhruhgsfbrm der Erfindung-Wird das
Ende d§§7§§§§25 verdreht und das Ende des Vbrrdhres'gegen
Verdrehen festgehalten. Damit wird ein besonders regelmd@Biger
Drallwinkel erzielt, da das beim Hohlziehen verformte Vorrohr
keine weitere Verformung erfdhrt. Dabei wird die Drehzahl n

des gezogenen Rohres vorzugsweise nach der folgenden Beziehung
bestimmt:
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wobei v die Ziehgeschwindigkeit, B8 den auf die Lingsachse be-
zogenen Drallwinkel und DK den Kerndurchmesser bedeuten.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung wird das
Ende des gezogenen Rohres gegen Verdrehen festgehalten und
das Ende des Vorrohres verdreht. Diese Ausfiihrungsform emp-
fiehlt sich insbesondere bei kleinem Endquerschnitt des Roh-
res.

Wenn hohe Drallwinkel gewiinscht werden, dann wird in vorteil-
hafter Weise das Ende des gezogenen Rohres und das Ende des
Vorrohres gegeneinander verdreht.

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung zur Durch-
fiihrung des erfindungsgemdfen Verfahrens, die zumindest einen
mit einer Haltezange versehenen Haltewagen filir das Vorrohr,
eine Ziehdiise und einen mit einer Ziehzange versehenen Zieh-
wagen zum Ziehen des Vorrohres durch die Ziehdlise aufweist.
Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB bei fest an-

geordneter Ziehdiise mindestens eine Zange drehbar ausgebildet
ist. -

Nach besonderen Ausfiihrungsformen der Vorrichtung ist bei dreh-
bar ausgebildeter Ziehzange die Haltezange gegen Verdrehen
arretierbar, oder bei drehbar ausgebildeter Haltezange ist _
die Ziehzange gege# Verdrehen arretierbar, oder die Haltezange .
und die Ziehzange sind drehbar ausgebildet. .

Nach einer weiteren besonderen Ausfihrungsform der Vorrich-
tung weisen die Ziehzange und die Haltezange jeweils eine
Quer- und eine Langsriffelung auf, damit einerseits gezogen

werden kann (Querriffelung) und andererseits verdrallt (Li&ngs-
riffelung) werden kann.
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Zur Erzielung besonders hoher Drallwinkel émpfiehlt es sich,
wenn der Einlaufwinkel o¢c der Ziehdiise zwischen 15 und 30°
betrigt.

Bei der Vorrichtung mit drehbarer Ziehzange und arretier-
barer Haltezange 1l#Bt sich die Herstellung des mit inneren
Lingsrippen versehenen Vorrohres aus einem Glattrohr in ein-
facher Weise integrieren, indem zwischen Ziehdiise und Halte-
zange eine Rundknetvorrichtung (Himmervorrichtung) mit beweg-
lichen 'Rundknetbacken (H&émmerbacken) angeordnet ist, die ge-
gen einen in L&ngsrichtung profilierten Dorn arbeiten. Das
sogenannte "Formrundkneten" geh8rt zu den an sich bekannten
Umformverfahren nach DIN 8583. Die Haltezange ist vorzugswei-
se als Hohlzange ausgebildet, da der profilierte Dorn an einer
Dornstange gehalten werden muB. '

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfilhrungsbei-
spiels n#Zher erldutert. Es zeigt '

Fig. 1 in Prinzipdarstellung einen L#ngsschnitt durch ein
Rohr mit schraubenlinienfdrmig verlaufenden Innenrippen,

Fig. 2 schematisch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des er-
findungsgemdB8en Verfahrens,

Fig. 3 einen L&ngsschnitt durch eine Ziehdilise und

Fig. 4 eine Vorrichtung nach Fig. 3 mit vor der Ziehdilise an-
geordneter Rundknetvorrichtung.

In Fig. 1 ist ein Léngsscﬁnitf durch ein Rohr 1 mit schrauben-
linienfrmig verlaufenden Innenrippen 2 gezeigt. Der auf die
Lingsachse bezogene Drallwinkel ist mit B, der Kerndurchmes-
ser mit DK bezeichnet. Zur Herstellung des Rohres 1 wird nach
Fig. 2 von einem Vorrohr 3 mit inneren Li&ngsrippen 4 ausgegan-
gen. Die Vorrichtung zur Durchfithrung der erfindungsgem&Ben
Verfahrensvarianten weist einen Haltewagen 5 mit drehbar aus-

gebildeter Haltezange 6, eine fest angeordnete Ziehdiise 7 und
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einen Ziehwagen 8 mit drehbar ausgebildeter Ziehzange 9 auf.
Die Drehmdglichkeit der Haltezange 6 und der Ziehzange 9 nach
links bzw. rechts ist durch Pfeile angedeutet. Haltewagen 5
und Ziehwagen 8 sind gegeniiber der Ziehdlise 7 beweglich. Die

Haltezange 6 und die Ziehzange 9 weisen jeweils eine Quer-
und eine Lingsriffelung auf.

In folgenden wird nur der Fall betrachtet, daB das Ende 1°

des gezogenen Rohres 1 verdreht und das Ende 3' des Vorrohres 3
gegen Verdrehen festgehalten wird. Dazu wird die Haltezange 6
arretiert, so daB das Ende 3' des Vorrohres 3 gegen Verdrehen
festgehalten ist, wdhrend das Ende 1' des gezogenen, aus der
Ziehdlise 7 austretenden Rohres 1 mittels der Ziehzange 9 ver-
dreht wird. Das Drehmoment wird also unmittelbar tiber das ge-
zogene Rohr 1 in die Umformzone in der Ziehdiise 7 eingelei-
tet. Die Ziehgeschwindigkeit v des Ziehwagens 8 und die Dreh-
zahl n der Ziehzange 9 sind dabei entsprechend dem gewiinsch-
ten Drallwinkel B8 nach der oben angegebenen Beziehung zu wih-
len. Infolge der durch das Hohlziehen und Verdrehen entstehen-
den Verformung nimmt das Vorrohr 3 die Form des Rohres 1 mit
schraubenlinienfrmig verlaufenden Innenrippen 2 an.

In Fig. 3 ist ergdnzend der Einlaufwinkel © der Ziehdiise 7
dargestellt.

Die Vorrichtung nach Fig. 4 unterscheidet sich von der nach
Fig. 3 dadurch, daB vor der Ziehdiise 7 zus#tzlich eine Rund-
knetvorrichtung (H&mmervorrichtung) 10 mit im allgemeinen vier
beweglichen Rundknetbacken (Himmerbacken) - s. Pfeile - 11 _
angeordnet ist, die gegen einen in L&nésriChtung profilierten
Dorn 12 arbeiten. Der Dormn 12 ist iiber eine Dornéfange 13 mit
der Dornstangenhalterung 14 verbunden. Auf diese Weise 18t
sich das mit inneren Lidngsrippen 4 versehene Vorrohr 3 leicht
aus einem Glattrohr 15 durch Rundkneten herstellen. Das Ende
15' des Glattrohres 15 wird von der Haltezange 6 gegen Ver-
drehen festgehalten. Wegen der zu verwendenden Dornstange 13

ist die Haltezange 6 hier als Hohlzange ausgebildét.
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‘Beispiel: Es wurde von einem Vorrohr 3 aus Kupfer der Ab-

messung 21,9 x 0,9 mm mit zehn inneren Lingsrip-
pen von 1,8 mm HShe ausgegangen. Dieses Vorrohr 3
wurde mit einer Ziehgeschwindigkeit von v =

4 x 10° mm/min in einem Zug auf ein Rohr 1 der
Abmessung 15,8 x 1,13 mm heruntergezogen. Der

'Drallwinkel B8 betrug dabei 10°, der Einlaufwin-

kel ¢¢ der Ziehdiise 7 24°.

Die Drehzahl n errechnet sich nach obiger Beziehung

pASY
_4 . 10° mm/min . tg 10° _ 4 . 10> mm/min . 0,176
T . 13,54 mn T . 13,54 mm

n & 17 [min—ﬂ
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zur Herstellung eines Rohres (1) mit schrauben-
linienf6rmig verlaufenden Innenrippen {(2) aus einem Vor-
rohr (3) mit inneren Li&ngsrippen (4) durch fortschreiten-
des Verdrehen um die L&ngsachse, wobei der Ausgangsquer-
schnitt des Vorrohres (3) wZhrend des Verdrehens durch
Hohlziehen mittels Ziehdiise (7) auf den endgliltigen Quer-
schnitt verformt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Rohr (1, 3) an mindestens einem Rohrende (1%, 3')
verdreht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Ende (1') des gezogenen Rohres (1) verdreht und

das Ende (3') des Vorrohres (3) gegen Verdrehen festgehal-
ten wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Drehzahl n des gezogenen Rohres (1) etwa nach der fol-
genden Beziehung bestimmt wird:

n |min~ [;ln]
[ . Dy [mm]

(v: Ziehgeschwindigkeit, B: auf die Lingsachse bezogener

Drallwinkel, DK:

Kerndurchmesser)

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB das Ende (1') des gezogenen Rohres (1) gegen Verdrehen
festgehalten und das Ende (3') des Vorrohres (3) verdreht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Ende (1') des gezogenen Rohres (1) und das Ende (3')
des Vorrohres (3) gegeneinander verdreht werden.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den An-
spriichen 1 bis.s, die zumindest einen mit einer Haltezan-
ge 6 versehenen Haltewagen (5) fiir das. Vorrohr (3), eine
Ziehdilse (7) und einen mit einer Ziehzange (9) versehenen
Ziehwagen (8) zum Ziehen des Vorrohres (3) durch die Zieh-
diise (7) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

daB beil fest angeordneter Ziehdlise (7) mindestens einé
Zange (9 bzw. 6) drehbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Haltezange (6) gegen Verdrehen arretierbar und
die Ziehzange (9) drehbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Haltezange (6) drehbar ausgebildet und die Zieh-
zange (9) gegen Verdrehen arretierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
da8 die Haltezange (6) und die Ziehzange (9) drehbar aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 6 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB die Ziehstange (9) und die Haltezange (6) jeweils eine
Quer- und eine Léngsriffelung aufweisen.

Vorrichtung nach den Anspriichen 6 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, » ' . l ‘ o ._

daB8 der Einlaufwinkellx'der'Ziehdﬁse (7) zwischen 15 una
30° betrigt. ' -

Vorrichtung nach Anspruch 7, 10 und 11, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB zwischen Ziehdilise (7) und Haltezange (6) eine Rundknet-
vorrichtung (10) mit beweglichen Rundknetbacken (11) ange-

ordnet ist, die gegen einen in Léngsrichtung profilierten
Dorn (12) arbeiten.
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn;eichnet,

daB der Dorn (12) an einer Dornstange .(13) gehalten ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Haltezange (6) als Hohlzange ausgebildet ist.
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