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@ Verfahren und Vorrichtung 2ur gefalzten oder gebérdeiten Verbindung eines Rohres mit einem
Abschiussteil.

®) Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine 4
Vorrichtung zur gefalzien oder gebdrdelten Verbin-
dung eines ein Rohrende und eine Rohrwand aufwei-
senden Rohres od. dgl., ggf. groBen Durchmessers,
mit einem AbschluBteil in Form eines Deckels od.
dgl., insbesondere eines AbschiuBteils mit einem s
gekriimmten AnschluBtsil, wobei vorzugsweise das
Rohr und/oder das Abschlufiteil aus einem hochle-
gierten oder rostfreien Stahl besteht, wobei weiterin
an dem AbschluBteil ein Falzrand so ausgeformt

& e

wird, daB er die Rohrwand auBen Ubergreift, daB der /
Falzrand dann mit einer Einfaltung versehen wird !
und schiieBlich in die Rohrwand von auBien eingefalzt
wird.
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Verfahren und Vorrichtung zur gefalzten oder gebdrdelten Verbindung eines Rohres mit einem Ab-
schiuAteil

Die Erfindung betrifft zundchst verfah-
rensméBig ein Verfahren zur gefalzien oder
gebdrdelten Verbindung eines ein Rohrende und
eine Rohrwand aufweisenden Rohres od. dgl., ggf.
groBen Durchmessers, mit einem AbschiuBteil in
Form eines Deckels od. dgl., insbesondere eines
- Abschliufiteils mit einem gekriimmten AnschiuBteil,
wobei vorzugsweise das Rohr und/oder das Ab-
schlufteil aus einem hochliegierten oder rostfreien
Stahl besteht.

Es ist bereits ein Verfahren zur gefalzien Ver-
bindung eines Rohres mit einem Deckel bekannt,
das insbesondere zur Anwendung bei der Herstel-
-lung von Auspuffidpfen gedacht ist (vgl. bspw. DE-
OS 23 23 951 und DE-GM 73 36 778). Dieses
bekannie Verfahren hat sich in der Praxis auch
hervorragend bewzhrt, jedoch k&nnen nicht alle
erforderlichen Verbindungen bei einem Auspufftopf
mittels dieses Verfahrens hergestellt werden. So ist
es mittels dieses Verfahrens nicht mdglich, das
Schallddmpfer-Mantelrohr mit Ein-und Ausgangs-
deckeln zu verbinden. Die Ein-und Ausgangsdeckel
schliefen das Schallddmpfer-Manteirohr vorne und
hinten ab, wobei die in den Schallddmpfer hinein-
und herausfihrenden Rohre die Deckel durchset-
zen, also beziiglich des AbschluBteils ein An-
schlufiteil bilden, das evil. gekrimmt sein kann.
Aufgrund dieser abschiiefenden Funktion der
Deckel ist es nicht mdglich, wie bei dem bekan-
nten Verfahren, das Mantelrohr von innen mit ein-
em Dorn abzustltzen und nur einen Freiraum im
Bereich der StoBildchen der Deckel und des Ma-
ntelrohres zu belassen. Da sich dann, wenn dieser
Fertigungsgang vorgenommen wird, im Inneren des
Mantelrohres auch bersits Einbauten des Auspuffes
befinden, miifte dieser Dorn zudem eine sehr auf-
wendige Konstruktion haben. Bislang hat man
daher die Verbindung zwischen dem Auspufi-Ma-
ntelrohr und den Eingangs-und Ausgangsdeckelin
weiterhin im SchweiBverfahren durchgefihrt. Damit
aber lassen sich nicht in vollem Umfang die Vortei-
le der Bordelverbindung bei einem Auspuff realisie-
ren.

- Eine besondere Schwierigksit ergibt sich auch,
wenn das Rohr und/oder das AbschluBteil aus ein-
em hochlegierten oder rostfreien Stahl bestehit. Ein
derartiger Werkstoff weist gegeniiber einem
"normalen” Kohlenstoffstahl kennzeichnend unter-
schiedliche Eigenschaften im Hinblick auf eine
Falz-und Faltbarkeit auf.

Wenn auch vorstehend und weiter unten die
Erfindung vornehmilich in Bezug auf einen Auspuff
erldutert wird, so ist die Lehre der Erfindung doch
keineswegs darauf begrenzt. Vielmehr 148t sich die
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Lehre der Erfindung Uberall da anwenden, wo eine
Verbindung zwischen einem relativ grofen,
hohlk&rperartigen Bauteil und sich radial nach in-
nen beziiglich dieses Bauteils erstreckenden Ein-
bauteilen vorzunehmen ist.

Im Hinblick auf den weiter zuvor beschriebenen
Stand der Technik siellt sich der Erfindung die
Aufgabe, das bekannte Verfahren so auszugestal-
ten und weiterzubilden, daB eine gefalzte Verbin-
dung zwischen dem Rohr und dem Abschlufteil
mdglich ist, auch wenn das Rohr und/oder das Ab-
schluiteil aus einem hochlegierten oder rostireien
Stahl besteht, ohne daB Werkzeuge in das Rohr
beidseitig der anzubringenden Teile, also etwa bei-
dseitig eines AbschluBdeckels, einzuflihren sind.

VerfahrensmiBig ist diese Aufgabe dadurch
geldst, daB an dem Anschluteil ein Falzrand so
ausgeformt wird, daB er die Rohrwand auBen
Ubergreift, daB der Falzrand dann mit einer Einfal-
tung versehen wird und schlieflich in die Rohrwand
von aufien eingefalzt wird.

Erfindungsgemé@B ist also die Verfalzung oder
falzende Verbindung eines im Inneren eines Roh-
res groBen Druchmessers zu befestigenden Teiles
nach auBen bezliglich der Rohrwand verlegt wor-
den und ist ein vorgeformter Falzrand so ausgebil-
det, daB er die Rohrwand auBen Ubergreift und
einfaltbar ist, d. h. daB an dem Falzrand eine Knic-
kung vorgenommen werden kann, bevor die Verfal-
zung mit der Rohrwand statifindet, wobei der Falz-
rand noch nicht oder noch nicht wesentlich mit der
Rohrwand zusammenwirkt. Erst nach Ausbildung
der Einfaltung wird der Falzrand von aufen in die
Rohrwand eingefalzt. So kann mit einem Werk-
2eug, das zum Rohrende hin bewegbar ist, eine

- Einfalzung in die RohrauBenwand vorgenommen

werden, wodurch in einfacher Weise durch ein wei-
teres Werkzeug das einzufalzende Teil vom Roh-
rende her abgestiitz2t werden kann, also eine
Abstlitzung innen bezliglich des Rohres und des
Abschlufiteils nicht erforderlich ist. Um Unterschied
zu den bekannten Verfahren, wie sie aus den ein-
gangs genannten Druckschrifien bekannt sind, wird
auch auf das Rohr nur mittelbar durch die Einfal-
zung des an dem Abschlupteil ausgebildeten Falz-
randes eine zur plastischen Verformung fiihrende
Kraft ausgeiibt, d. h. nicht, wie bei den bekannten
Verfahren, durch Aufbringen von Kréften auf die
Stirnseiten bzw. Endseiten des Rohres das Roh

selbst verfalzt. :
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Ein vergleichbares Verfahren ist auch beresits in
der friheren, nicht vorversffentlichten Patentanmel-
dung P 36 04 921.2 vom 17. Februar 1986 be-
schrieben, deren Offenbarungsinhalt voll inhaltlich
in die vorliegende Anmeldung Gibernommen wird.

In Ausgestaitung des Verfahrens ist vorgese-
hen, daB der Falzrand zur Durchflihrung der Einfal-
tung zuvor mit einer Knickung oder Sickung verse-
hen wird. Das bedeutet, daB der Falzrand des Ab-
schluBteils, bevor das AbschluBteil in Falzstellung
Uber den Endbereich des Rohres geschoben wird,
bereits in seinem Endbereich mit einer Einknickung
oder Einsickung versehen wird, so, daB bei Druc-
kaufbringung mittels eines geeigneten Werkzeuges
die Einfaltung an der gewiinschten Stelle sich voll-
zieht.

Wenn es auch grundsitzlich méglich ist, mit
ein und demselben Werkzeug die Einfaltung und
Einfalzung des Falz randes vorzunehmen, so ist in
Ausgestaltung des Verfahrens jedoch bevorzugt
vorgesehen, daB die Einfaltung und Einfalzung mit
unterschiedlichen Werkzeugen durchgefiihrt wird.
Hierbei weist das Werkzeug zur Einfaltung vorzugs-
weise eine rechtwinklig zur Bewegung des Werk-
zeuges verlaufende Kante od. dgl. auf, die mit dem
eingeknickten Falzrand in Zusammenwirkung
kommt und die Einfaltung dann bewirkt; und weist
das Falzwerkzeug eine Schrige auf, die sich zur
RohrauBenwand hin &ffnet, und welche den einge-
falteten Falzrand sodann in die RohrauBenwand
einfalzt.

Weiterhin betrifit die- Erfindung eine Vorrich-
tung zur gefalzten oder geb&rdelten Verbindung
eines Rohres und eines Anschlufteils, mit densel-
ben Merkmalen wie in dem verfahrensmiBigen Teil
der Erfindung, insbesondere zur Durchfiihrung ein-
es Verfahrens in einer der Ausgestaltungen wie es
zuvor beschrieben worden ist, wobei die Aufgabe
gegeben ist, eine geeignete Vorrichtung flir eine
derartige Einfalzung anzugeben.

Eine derartige Vorrichtung, welche ein Halte-
rungswerkzeug aufweist, mit welchem das Ab-
schluBteil gegen das Rohrende halterbar ist, und
ein Bearbeitungswerkzeug, ist erfindungsgemis
zunZchst dadurch gekennzeichnet, daB das Bear-
beitungswerkzeug ein Falzwerkzeug aufweist. Erfin-
dungsgem3B ist also nicht (nur) ein Bearbeitungs-
werkzeug in Form eines Falzwerkzeuges, sondern
(auch) ein Bearbeitungswerkzeug in Form eines
Faltwerkzeuges vorgesehen.

In weiterer Ausgestaitung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB das Faltwerkzeug eine etwa rechtwin-
klig zu einer Bewegungsrichtung des Bearbeitungs-
werkzeuges verlaufende Faltfliche aufweist, zu ein-
er Einfaltung des Falzrandes. In weiterer Ausgestal-
tung ist dann vorgesehen, daB das Bearbeitungs-
werkzeug weiterhin sin Falzwerkzeug aufweist. Wie
schon weiter oben erldutert worden ist, ist dies
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jedoch nur eine bevorzugte Ausgestaltung.
Grundsétzlich kann auch eine Ausgestaltung vorge-
sehen sein, bei der das Bearbeitungswerkzeug nur
ein Werkzeug aufweist, welches beide Funktionen
ausfihrt.

Das Falzwerkzeug ist erfindungsgemis so aus-
gestaltet, daB es eine sich bezliglich der Roh-
rauBenwand Gffnende Falzschrige aufweist, an der
abgleitend der Falzrand in die RohrauBenwand ein-
gefalzt wird.

Das  Bearbeitungswerkzeug  kann  kreis-
ringformig ausgebildet sein, was in Anpassung an
das Rohrteil zweckmipBig ist. Ein Vorteil ist auch
darin zu sehen, da8 das Bearbeitungswerkzeug
langsgeteilt ausgefiihrt sein kann, was inbesondere
bei einem gekriimmten AnschiuBteil, also etwa ein-

“em aus dem AbschluBteil oder AbschiuBdeckel her-

ausragenden gekrimmten Anschlufirohr vorteilhaft
ist. Das geteilte Werkzeug kann so von beiden
Seiten an die RohrauBenwand bzw. an das Ab-
schiuBteil (zur Gegenhalterung) angelegt werden,
so daB eine Behinderung durch ein evil. vorhande-
nes gekrUmmtes Anschlufteil, also einen
Rohrkrimmer, nicht gegeben ist. Da die Erfindung
aber im Ubrigen nicht unbedingt auf eine Anwen-
dung bei Rohren groBen Durchmessers beschrénk
ist, sondern auch bei Bauteilen Verwendung finden
kann, die keine symmetrische Gestalt aufweisen,
kann entsprechend das Bearbeitungswerkzeug
auch an die duBere Geometrie solcher Bauteile
angepaft ausgebildet sein. Es kann bspw. auch nur
abschnittsweise bezliglich der duBeren Geometrie
eines solchen Bauteiles ausgebildet sein, d.h. daB
mittels einer solchen Vorrichtung dann das Verfah-
ren in verschiedenen auf einanderfolgenden Schrit-
ten durchgeflihrt wird.

Nachstehend ist die Erfindung des weiteren,
jedoch nur beispielhaft, anhand der beigefligten
Zeichnung noch im einzelnen erldutert, wobei auf
der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Querschnittsdarsteliung eines
Auspufftopfes mit einem Mantelrohr und ver-
schiedenen Einbauten;

Fig. 2 eine ausschnittsweise Quer-
schnittsdarstellung eines Bereiches des Mantelroh-
res des in Fig. 1 gezeigten Auspuffes mit sinem
einzufalzenden, einen Falzrand mit einer Knickung
aufweisenden AbschluBteils, vor Durchflihrung der
Falzung; und

Fig. 3 den Gegenstand gem#B Fig. 2 nach
Durchfithrung der Faltung und bei Durchfilhrung
der Falzung.

In Fig. 1 ist zun&dchst ein Auspuff 1 in Schnitt-
darstellung zu erkennen, mit einem Zuflhrrohr 2
und einem Ableitrohr 3. Diese Rohre, die An-
schiuBteile im Sinne der vorliegenden Erfindung
darstellen, kdnnen auch gekrlimmt sein. Das
Zuflihrrohr 2 und das Ableitronr 3 sind in den
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Eingangsdeckel 4, den Ausgangsdeckel 5 und Zwi-
schenb&den 6 in einer Weise eingefalzt, wie es in
den weiter oben eingangs erwadhnten Druck-
schriften beschrieben ist. Weiterhin sind in die Zwi-
schenbdden 6 auch Einbauten 7 in dieser Weise
gingefalzt. Die Einfalzung des Eingangsdeckels 4
und des Ausgangsdeckels 5 in das Mantelrohr 8 ist
dagegen in einer Weise vorgenommen, wie sie
genauer den Fig. 2 und 3 zu eninehmen ist. Bei
dem dargesteliten Auspufftopf sind der Eingangs-
deckel 4 und der Ausgangsdeckel 5 aus einem
Edelstahimaterial hergestellt. Der Ausgangsdeckel
§ (Fig. 2) ist durch ein Halterungswerkzeug 9 innen
in Bezug auf das Mantelrohr 8 abgestiitzt, so daB
er an einer Bewegung zum Rohrende 10 des Ma-
nteirohres 8 hin gehindert ist.

Hierbei ist zu beachten, daB bei dem darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel das Rohrende 10 des
Mantelrohres 8 in vorteilhafter Weise umgefaltet ist,
um hier eine Verdickung zu ergeben.

Der Ausgangsdeckel 5 weist einen Falzrand 11
auf, der das Mantelrohr 8 an dem Rohrende 10
Ubergreiit und an seinem Ende eine Knickung oder
Sickung 20 aufweist. Die Knickung oder Sickung 20
steht Uber die AnschiuBebene 13 vor, in einer von
dem Rohrende 10 abgewandien Richtung. Fir die
Erfindung ist es wesentlich, da8 der Falzrand 11
die Rohrwand des Mantelrohres 8 -
schwanenhalsartig Ubergreift und zumindest ein
Teil des Falzrandes 11, bei dem
Ausflihrungsbeispiel die Knickung oder Sickung 20,
iber die AbschluBebene 13 in der angebenen
Richtung hinausragt.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel verlduft der um-
gebogene Falzrand im wesentlichen parallel zu
dem Manteirohr 8. Jedoch ist es nicht erforderlich,
daB der Falzrand 11 unbedingt parallel zu dem
Mantelrohr 8 verlduft. Es muB jedoch sichergestellt
sein, daB mittels des Faliwerkzeuges 21 eine Fal-
tung 22 durchfiihrbar ist, wie sie genauer in Fig. 3
zu erkennen ist.

Das Faltwerkzeug 21, wie es in Fig. 2 zu erken-
nen ist, weist eine Faltfliche 23 auf, die rechiwin-
klig zu der AuBenwand des Mantelrohres 8 verl4uft.
Weiterhin ist bei dem Faltwerkzeug 21 eine Fldche
24 gegeben, die parallel und mit gréBerem Ab-
stand als eine Fldche 25 zu der AuBenwand des
Mantelrohres 8 verl&uft.

Das Faltwerkzeug 21 kann kreisringfGrmig aus-
gebildet sein und wird, bei der Darstellung gemas
Fig. 2, von oben nach unten bewegt, wobei das
Halterungswerkzeug 9 die Gegenhalterung darstell}.
Durch die Faltfliche 23 wird die Faltung 22 (Fig.
3) bewirkt.

Sodann wird mit einem Falzwerkzeug 14, wie
es in Fig. 3 dargestellt ist, die Einfalzung des
Falzrandes 11 in das Manteirohr 8 bewirkt. Hierzu
ist wesentlich, daB das Falzwerkzeug 14 eine Faiz-
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schrige 15 auiweist. Die Falzschrige 15 kann, wie
in Fig. 3 angedeutet, auch leicht gekrimmt, vor-
zugsweise konkav, ausgebildet sein. Durch die
Falzschrige 15 wird die Faltung 22 nach innen
gebogen und in die RohrauBenwand des Mantel-
rohres 8 eingefaizt.

Nach AbschluB der Faltung und Falzung ergibt
sich ein Falzwulst 26, der ein wenig nach innen in
das Mantelrohr 8 hineinragt.

An dieser Stelle sei noch erwdhnt, daB das hier
beschriebene Verfahren und die hier beschriebene
Vorrichtung gleichfalls anwendbar sind, wenn es
sich um einen Auspuff od. dgl. handelt, der zwar
nicht aus Edelstahl besteht, sondern etwa nach-
traglich emailliert wird. Hierbei ist nur entsprechend
eine Anderung insofern vorzunehmen, als die Form
des Gegenstandes so gewdhit sein muB, daB ein
Ausschiitten nach dem Emaillierungsvorgang
mdglich ist.

Die in der vorstehenden Beschreibung, der
Zeichnung und den Anspriichen offenbarten Merk-
male der Erfindung k&nnen sowohl einzein als auch
in beliebiger Kombination flir die Verwirklichung
der Erfindung in ihren verschiedensten Ausgestal-
tungen wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

1 Auspuff

2 Zufthrrohr

3 Ableitrohr

4 Eingangsdeckel
5 Ausgangsdeckel
6 Zwischenb&den
7 Einbauten

8 Mantelrohr

9 Halterungswerkzeug
10 Rohrende

11 Falzrand

12

13 AbschluBebene
14 Falzwerkzeug
15 Falzschrige
20 Knickung oder Sickung
21 Faliwerkzeug
22 Faltung

23 Faltflache

24 Flache

25 Flache

26 Wulst

Anspriiche
1. Verfahren zur gefalzten oder gebdrdelten

Verbindung eines ein Rohrende und eine Rohr-
wand aufweisenden Rohres od. dgl., ggf. gréBeren

a
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Durchmessers, mit einem AbschiuBteil in Form ein-
es Deckels od. dgl., insbesondere eines Ab-
schlufteils mit einem gekriimmten Anschiufteil,
wobei vorzugsweise das Rohr und/oder das Ab-
schiuBteil aus einem hochlegierten oder rostireien
Stahl besteht, dadurch gekennzeichnet, daB an
dem AbschiuBteil ein Falzrand so ausgeformt wird,
daB er die Rohrwand aufen Ubergreift, daB der
Falzrand dann mit einer Einfaltung versehen wird
und schiielich in die Rohrwand von aufBien einge-
falzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der Falzrand zur Durchfiihrung
der Einfaltung zuvor mit einer Knickung oder Sic-
kung versehen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einfaltung und die Einfal-
zung mit unterschiedlichen Werkzeugen durch-
geflhrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Einfalzung mit
einem eine Schrige aufweisenden Werkzeug
durchgeflihrt wird.

5. Vorrichtung zur gefalzten oder geb&rdeiten
Verbindung eines ein Rohrende und eine Rohr-
wand aufweisenden Rohres od. dgl., ggf. groBen
Durchmessers, mit einem AbschluBteil in Form ein-
es Deckels od. dgl., insbesondere eines Ab-
schlufiteils mit einem gekrlimmten AnschiuBtsil,
wobei vorzugsweise das Rohr und/oder das Ab-
schiuBteil aus einem hochlegierten oder rostireien
Stahl besteht, vorzugsweise zur Durchfihrung ein-
es Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
mit einem Halterungswerkzeug, mittels welchem
das AbschluBteil gegen das Rohrende halterbar ist,
und einem Bearbeitungswerkzeug, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Bearbeitungswerkzeug ein
Faltiwerkzeug (21) aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Faltwerkzeug (21) eine etwa
rechtwinklig zu einer Bewegungsrichtung des Bear-
beitungswerkzeuges verlaufende Faltfliche (23)
aufweist, zu einer Einfaltung des Falzrandes (11).

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Bearbeitungs-
werkzeug weiterhin ein Falzwerkzeug (14) aufweist,

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Falzwerkzeug (14) eine sich
bezlglich der RohrauBenwand Gffende Falzschrége
(15) aufweist.
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