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©  Verfahren  zur  gefalzten  oder  gebördelten  Verbindung  eines  Rohres  mit  einem  Abschlussteii  sowie 
Vorrichtung,  insbesondere  Durchführung  dieses  Verfahrens. 

©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  gefalzten 
oder  gebördelten  Verbindung  eines  Rohrende  und 
eine  Rohrwand  aufweisenden  Rohres  od.  dgl.,  ggf. 
großen  Durchmessers,  mit  einem  Abschlußteil  in 
Form  eines  Deckels  od.  dgl.,  insbesondere  eines  Ab- 
schlußteils  mit  einem  gekrümmten  Anschlußteil, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  dem  Anschlußteil 
ein  Falzrand  so  ausgeformt  wird,  daß  er  die  Rohr- 
wand  außen  übergreift  und  mit  der  Rohrwand  zumin- 
dest  einen  stumpfen  Winkel  einschließt,  daß  der 
Falzrand  sodann  mittels  eines  eine  Schräge  aufwei- 
senden  Werkzeuges  in  die  Rohrwand  von  außen 
eingefalzt  wird  und  daß  das  Werkzeug  zu  dem  Roh- 
rende  hin  bewegt  wird,  sowie  Vorrichtung  zu  seiner 
Durchführung. 
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Erfahren  zur  gefalzten  oder  gebördelten  Verbindung  eines  Rohres  mit  einem  Abschluß  teil  sowie 
Vorrichtung,  insbesondere  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens 

Die  Erfindung  betrifft  zunächst  ein  Verfahren 
:ur  gefalzten  oder  gebördelten  Verbindung  eines 
3in  Rohrende  und  eine  Rohrwand  aufweisenden 
Lohres  od.  dgl..  ggf.  großen  Durchmessers,  mit 
äinem  Abschlußteil  in  Form  eines  Deckels  od.  dgl., 
nsbesondere  eines  Abschlußteils  mit  einem  ge- 
crümmten  Anschlußteil. 

Es  ist  bereits  ein  Verfahren'  zur  gefalzten  Ver- 
bindung  eines  Rohres  mit  einem  Deckel  bekannt, 
Jas  insbesondere  zur  Anwenung  bei  der  Herstel- 
ung  von  Auspufftöpfen  gedacht  ist  (vgl.  bspw.  DE- 
Z>S  23  23  951  und  DE-GM  73  36  778).  Dieses 
bekannte  Verfahren  hat  sich  in  der  Praxis  auch 
lervorragend  bewährt,  jedoch  können  nicht  alle 
srforderlichen  Verbindungen  bei  einem  Auspufftopf 
nittels  dieses  Verfahrens  hergestellt  werden.  So  ist 
3S  mittels  dieses  Verfahrens  nicht  möglich,  das 
Schalldämpfer-Mantelrohr  mit  Ein-  und  Ausgangs- 
jeckeln  zu  verbinden.  Die  Ein-  und  Ausgangsdec- 
<el  schließen  das  Schalldämpfer-Mantelrohr  vorne 
jnd  hinten  ab,  wobei  die  in  den  Schalldämpfer 
linein-  und  herausführenden  Rohre  die  Deckel 
durchsetzen.  Aufgrund  dieser  abschließenden 
-unktion  der  Deckel  ist  es  nicht  möglich,  wie  bei 
dem  bekannten  Verfahren,  das  Mantelrohr  von  in- 
nen  mit  einem  Dorn  abzustützen  und  nur  einen 
Freiraum  im  Bereich  der  Stoßflächen  der  Deckel 
jnd  des  Mantelrohres  zu  lassen.  Da  sich  dann, 
wenn  dieser  Fertigungsgang  vorgenommen  wird, 
m  Inneren  des  Mantelrohres  auch  bereits  Einbau- 
ten  des  Auspuffes  befinden,  müßte  dieser  Dorn 
zudem  eine  sehr  aufwendige  Konstruktion  haben. 
Bislang  hat  man  daher  die  Verbindung  zwischen 
dem  AuspuffMantelrohr  und  den  Eingangs-  und 
Ausgangsdeckeln  weiterhin  im  Schweißverfahren 
durchgeführt.  Damit  aber  lassen  sich  nicht  in  voll- 
em  Umfang  die  Vorteile  der  Bördelverbindung  bei 
einem  Auspuff  realisieren. 

Wenn  auch  vorstehend  und  weiter  unten  die 
Erfindung  vornehmlich  in  Bezug  auf  einen  Auspuff 
erläutert  wird,  so  ist  die  Lehre  der  Erfindung  doch 
keineswegs  darauf  begrenzt.  Vielmehr  läßt  sich  die 
Lehre  der  Erfindung  überall  da  anwenden,  wo  eine 
Verbindung  zwischen  einem  relativ  großen,  hohl- 
körperartigen  Bauteil  und  sich  radial  nach  innen 
bezüglich  dieses  Bauteils  erstreckenden  Einbautei- 
len  vorzunehmen  ist. 

Im  Hinblick  auf  den  weiter  zuvor  beschriebenen 
Stand  der  Technik  stellt  sich  der  Erfindung  die 
Aufgabe,  das  be  kannte  Verfahren  so  auszugestal- 
ten  und  weiterzubilden,  daß  an  dem  Rohr  eine 
gefalzte  Verbindung  möglich  ist,  ohne  daß  Werk- 
zeuge  in  das  Rohr  beidseitig  der  anzubringenden 
Teile,  also  etwa  beidseitig  eines  Abschlußdeckels, 

einzuführen  sind. 
Verfahrensmäßig  ist  diese  Aufgabe  zunächst 

und  im  wesentlichen  dadurch  gelöst,  daß  an  dem 
Anschlußteil  ein  Falzrand  so  ausgeformt  wird,  daß 

5  er  die  Rohrwand  außen  übergreift  und  mit  der 
Rohrwand  zumindest  einen  stumpfen  Winkel  ein- 
schließt,  daß  der  Falzrand  sodann  mittels  eines 
eine  Schräge  aufweisenden  Werkzeuges  in  die 
Rohrwand  von  außen  eingefalzt  wird  und  daß  das 

<o  Werkzeug  zu  dem  Rohrende  hin  bewegt  wird. 
Erfindungsgemäß  ist  also  die  Verfalzung  oder 

falzende  Verbindung  eines  im  Inneren  eines  Roh- 
res  großen  Durchmessers  zu  befestigenden  Teiles 
nach  außen  bezüglich  der  Rohrwand  verlegt  wor- 

(5  den  und  ist  ein  vorgeformter  Falzrand  so  ausgebil- 
det,  daß  er  mittels  einer  Werkzeugbewegung  zum 
Rohrende  hin  in  die  Rohraußenwand  eingefalzt  wer- 
den  kann,  wodurch  in  einfacher  Weise  durch  ein 
weiteres  Werkzeug  das  einzufalzende  Teil  vom 

10  Rohrende  her  abgestützt  werden  kann,  also  eine 
Abstützung  innen  bezüglich  des  Rohres  und  des 
Abschlußteils  nicht  erforderlich  ist.  Im  Unterschied 
zu  den  bekannten  Verfahren  wie  sie  aus  den  ein- 
gangs  genannten  Druckschriften  bekannt  sind,  wird 

25  auch  auf  das  Rohr  nur  mittelbar  durch  die  Einfal- 
zung  des  an  dem  Abschlußteil  ausgebildeten  Falz- 
randes  eine  zur  plastischen  Verformung  führende 
Kraft  ausgeübt,  d.  h.  nicht,  wie  bei  dem  bekannten 
Verfahren,  durch  Aufbringen  von  Kräfte  auf  die 

30  Stirnseiten  bzw.  Endseiten  des  Rohres  das  Rohr 
selbst  verfalzt. 

Weiterhin  betrifft  die  Erfindung  eine  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  eines  Verfahrens  zur  gefalz- 
ten  oder  gebördelten  Verbindung  eines  Rohres  mit 

35  einem  Abschlußteil,  insbesondere  eines  Verfahrens 
wie  es  zuvor  beschrieben  worden  ist. 

Eine  solche  Vorrichtung,  ist  erfindungsgemäß 
gekennzeichnet  durch  ein  Halterungswerkzeug,  mit- 
tels  welchem  das  Abschlußteil  gegen  das  Roh- 

40  rende  halterbar  ist,  und  ein  Falzwerkzeug,  wobei 
das  Falzwerkzeug  kreisringförmig  ausgebildet  ist 
und  eine  sich  bezüglich  der  Rohraußenwand  öff- 
nende  Falzschräge  aufweist. 

Da  die  Erfindung  nicht  unbedingt  auf  eine  An- 
45  wendung  bei  Rohren  großen  Durchmessers  be- 

schränkt  ist,  sondern  auch  bei  Bauteilen  Verwen- 
dung  finden  kann,  die  keine  symmetrische  Gestalt 
aufweisen,  kann  entsprechend  das  Falzwerkzeug 
auch  an  die  äußere  Geometrie  solcher  Bauteile 

so  angepaßt  ausgebildet  sein.  Es  kann  bspw.  auch  nur 
abschnittsweise  bezüglich  der  äußeren  Geometrie 
eines  solchen  Bauteiles  ausgebildet  sein,  d.h.  daß 
mittels  einer  solchen  Vorrichtung  dann  das  Verfah- 
ren  in  verschiedenen  aufeinanderfolgenden  Schrit- 
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en  durchgeführt  wird. 
Nachstehend  wird  die  Erfindung  des  weiteren, 

edoch  nur  beispielhaft,  anhand  der  beigefügten 
Zeichnung  noch  im  einzelnen  erläutert,  wobei  auf 
jer  Zeichnung  zeigt: 

Fig.  1  eine  Querschnittsdarstellung  eines 
^uspufftopfes  mit  einem  Mantelrohr  und  ver- 
schiedenen  Einbauten: 

Fig.  2  eine  ausschnittsweise  Quer- 
schnittsdarstellung  eines  Bereiches  des  Mantel- 
•ohrs  des  in  Fig.  1  gezeigten  Auspuffes  mit  einem 
3inzufalzenden  Abschlußteil,  vor  Durchführung  der 
=alzung: 

Fig.  3  den  Gegenstand  gemäß  Fig.  2,  nach 
Durchführung  der  Falzung; 

Fig.  4  eine  Darstellung  gemäß  Fig.  2.  jedoch 
@nit  unterschiedlich  ausgebildetem  Halterungswerk- 
zeug:  und 

Fig.  5  eine  Darstellung  gemäß  Fig.  3,  jedoch 
3ei  einem  Halterungswerkzeug  gemäß  Fig.  4. 

In  Fig.  1  ist  zunächst  ein  Auspuff  1  in  Schnitt- 
darstellung  zu  erkennen,  mit  einem  Zuführrohr  2 
und  einem  Ableitrohr  3.  Das  Zuführrohr  2  und  das 
Abieitrohr  3  sind  in  den  Eingangsdeckel  4,  den 
Ausgangsdeckel  5  und  Zwischenböden  6  in  einer 
Weise  eingefalzt,  wie  es  in  den  weiter  oben  ein- 
gangs  erwähnten  Druckschriften  beschrieben  ist. 
Weiterhin  sind  in  die  Zwischenböden  6  auch  Ein- 
bauten  7  in  dieser  Weise  eingefalzt. 

Die  Einfaizung  des  Eingangsdeckels  4  und  des 
Ausgangsdeckels  5  in  das  Mantelrohr  8  ist  dage- 
gen  m  einer  Weise  vorgenommen,  wie  sie  genauer 
aus  den  Fig.  2  und  3  zu  entnehmen  ist.  Der  Aus- 
gangsdeckel  5  (Fig.  2)  ist  durch  ein  Halterungs- 
werkzeug  9  innen  in  Bezug  auf  das  Mantelrohr  8 
abgestützt,  so  daß  er  an  einer  Bewegung  zum 
Rohrende  10  des  Mantelrohres  hin  gehindert  ist. 
Der  Ausgangsdeckel  5  weist  einen  Falzrand  1  1  auf, 
der  das  Mantelrohr  8  an  dem  Rohrende  10  über- 
greift  und  an  seinem  Ende  eine  im  Querschnitt 
ringartige  Verstärkung  12  aufweist.  Die  Verstärkung 
12  steht  über  die  Abschlußebene  13  vor,  in  einer 
von  dem  Rohrende  10  abgewandten  Richtung.  Für 
die  Erfindung  ist  es  wesentlich,  daß  der  Falzrand 
11  die  Rohrwand  des  Mantelrohres  8  - 
schwanenhalsartig  übergreift  und  zumindest  ein 
Teil  des  Falzrandes  11,  bei  dem  Ausführungsbei- 
spiel  die  Verstärkung  12,  über  die  Abschlußebene 
13  in  der  angegebenen  Richtung  hinausragt. 

Bei  dem  Ausführungsbeispiel  schließt  der  -  be- 
züglich  der  Rohrwand  -  äußere  Teil  des  Falzrandes 
1  1  mit  der  Rohrwand  des  Mantelrohres  8  einen 
spitzen  Winkel  ein.  Jedoch  ist  es  nicht  notwendig 
erforderlich,  daß  der  Winkel  spitz  ist.  Es  kann  auch 
ein  stumpfer  Winkel  sein.  Die  Winkelung  muß  nur 
um  einen  solchen  Betrag  vorgenommen  sein,  daß 
ein  geeignetes  Werkzeug,  das  sich  zum  Rohrende 
10  hin  bewegt,  den  Falzrand  11  von  außen  in  die 

Rohrwand  einfalzen  kann,  wie  das  nachstehend  mit 
Bezug  zu  Fig.  3  noch  näher  erläutert  ist. 

Weiterhin  ist  in  Fig.  2  ein  Falzwerkzeug  14  zu 
erkennen,  das  bei  dem  dargestellten  Ausführungs- 

s  beispiel  kreisringförmig  ausgebildet  ist  und  eine 
Falzschräge  15  aufweist.  Das  Falzwerkzeug  14  wird 
in  der  Fig.  2  von  oben  nach  unten,  also  zu  dem 
Rohrende  10  hin  bewegt,  wobei  das  Halterungs- 
werkzeug  9  die  Gegenhalterung  ist.  Durch  die  Falz- 

<o  schräge  15  wird  die  Verstärkung  12  nach  innen 
gebogen  und  in  die  Rohraußenwand  des  Mantel- 
rohres  8  eingefalzt,  wie  dies  in  Fig.  3  zu  erkennen 
ist. 

In  den  Fig.  4  und  5  ist  eine  Ausführungsform 
15  der  Erfindung  mit  einem  gegenüber  der  in  den  Fig. 

2  und  3  dargestellten  Vorrichtung  abgeänderten 
Halterungswerkzeug  9  dargestellt.  Hier  ist  das  Hal- 
terungswerkzeug  9  im  Bereich  der  Einfaizung  stu- 
fenartig  ausgebildet,  mit  der  Folge,  daß  im  Bereich 

20  der  Verstärkung  12  im  eingefalzten  Zustand  ein 
dreilagiger  Abschluß  gegeben  ist  anstelle  des  zwei- 
lagigen  wie  in  den  Fig.  2  und  3.  So  führt  die 
Verfalzung  gemäß  den  Fig.  4  und  5  zu  einem  noch 
verbesserten  Abschluß.  Wie  im  einzelnen  zu  erken- 

25  nen  ist,  weist  das  Halterungswerkzeug  9  eine  erste 
Falzstufe  16  und  eine  zweite  Falzstufe  17  auf, 
wobei  die  zweite  Falzstufe  17  gegenüber  der  er- 
sten  Falzstufe  16  radial  nach  innen  versetzt  ist. 

Im  übrigen  wird  bezüglich  der  Offenbarung  der 
30  hier  beschriebenen  Erfindung  der  Offenbarungsge- 

halt  der  eingangs  genannten  Druckschriften',  der 
DE-OS  23  23  951  und  des  DEGM  73  36  778,  voll 
inhaltlich  in  die  Offenbarung  der  vorliegenden  Erfin- 
dung  einbezogen. 

35  Die  in  der  vorstehenden  Beschreibung,  der 
Zeichnung  und  den  Ansprüchen  offenbarten  Merk- 
male  der  Erfindung  können  sowohl  einzeln  als  auch 
in  beliebiger  Komlination  für  die  Verwirklichung  der 
Erfindung  in  ihren  verschiedensten  Ausgestaltun- 

40  gen  wesentlich  sein. 

Ansprüche 

45  1.  Verfahren  zur  gefalzten  oder  gebördelten 
Verbindung  eines  ein  Rohrende  und  eine  Rohr- 
wand  aufweisenden  Rohres  od.  dgl.,  ggf.  großen 
Durchmessers,  mit  einem  Abschlußteil  in  Form  ein- 
es  Deckels  od.  dgl.,  insbesondere  eines  Ab- 

50  schiußteils  mit  einem  gekrümmten  Anschlußteil, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  dem  Anschlußteil 
ein  Falzrand  so  ausgeformt  wird,  daß  er  die  Rohr- 
wand  außen  übergreift  und  mit  der  Rohrwand  zu- 
mindest  einen  stumpfen  Winkel  einschließt,  daß  der 

55  Falzrand  sodann  mittels  eines  eine  Schräge  aufwei- 
senden  Werkzeuges  in  die  Rohrwand  von  außen 
eingefalzt  wird  und  daß  das  Werkzeug  zu  dem 
Rohrende  hin  bewegt  wird. 

3 
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2.  Vorrichtung  zur  gefalzten  oder  gebördelten 
erbindung  eines  ein  Rohrende  und  eine  Rohr- 
and  aufweisenden  Rohres,  insbesondere  zur 
Durchführung  eines  Verfahrens  nach  Anspruch  1, 
adurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Halterungswerk-  5 
eug  (9),  mittels  welchem  das  Abschlußteil  (4,  5) 
egen  das  Rohrende  (10)  halterbar  ist,  und  ein 
alzwerkzeug  (14),  wobei  das  Falzwerkzeug  (14) 
reisringförmig  ausgebildet  ist  und  eine  sich  bezü- 
lich  der  Rohraußenwand  öffnende  Falzschräge  10 
1  5)  aufweist. 
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