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@ Verfahren zum Hersteilen eines Rohrbehdliters.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Rohrbehilters, in dem in einem oder bei-
den kreiszylindrischen Enden eines Rohres sein
Bodenteil eingefligt wird und das oder die Rohren-
den radial auf das Bodenteil zu verformt wird
(werden).

Um sin solches Verfahren zu vereinfachen wird
vorgeschiagen, daB das/die Bodenteil(e) (2,3) vor
dem Einfligen mit einer radiai offenen Rille (7,8)
versehen wird (werden), in die ein Ring (9) eingelegt
ist, er aus einem Kunststoff oder weichem plastisch
verformbaren Metall besteht und daB das Rohrende
(5,6) durch Driickrollen in die Rille (7,8) eingeformt

wird.
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Verfahren zum Herstellen eines Rohrbehiiters

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Rohrbehilters gemaB dem Gattungs-
begriif des Hauptanspruches.

Aus der DE PS 541 i44 ist die Herstellung
rohriérmiger Druckbehélter bekannt, wobei ein kai-
tes Bodenteil in das erwdrmte zylindrische Behilite-
rende eingelegt wird und beide gemeinsam in ein-
em Ziehring gestoBen werden, so daf das Behiite-
rende radial auf das Bodenteil gepreft wird. Ein
derartiger HerstellungsprozeB ist wegen der Erwér-
mung aufwendig. AuBerdem ist die Teilerwirmung
flr die Herstellung von Rohrbehdltern aus hochfe-
sten und wirmebehandelten Werkstoffen fiir den
zylindrischen Behdlter unzuldssig. Es ergeben sich
auf der Behilterlinge unterschiedliche AniaBtem-
peraturen und damit auch Abschnitte mit geringerer
Festigkeitseigenschaft.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
bekannte Herstellungsverfahren 2zu vereinfachen
und die Produkte technologisch zu verbessern. Die
Aufgabe [8st die Erfindung mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Hauptanspruches. Durch die
MaBnahmen nach den Unteranspriichen zum Ver-
fahren werden noch zusitzliche Vorteile erreicht.
Zur Erfindung gehért die spezielle Verwendung der
so hergestellten Behilterrohre als Druckgasfla-
schen, Stofdadmpferbehditerrohre oder wirmeiso-
lierte Behélterrohre.

Der groBe Vorteil der Erfindung liegt darin, daB
der Rohrabschnitt mit dem Bodenteil formschilissig
verbunden ist. Damit wird eine mechanisch feste
Verbindung erzeugt. Der weitere Vorteil besteht
darin, daB durch die ringférmige Einlage sine gas-
dichte Verbindung entsteht. Das an sich schon
einfach zu handhabende Driickrollen erfolgt bei
Raumtemperatur, was die Herstellung zusitzlich
vereinfacht und darliber hinaus es erlaubt, wirme-
behandelte hochfeste Stahirohre zu verwenden. Es
kénnen zum Beispiel Rohre aus thermomechanisch
gewalztem Blech mit einer Streckgrenze von Uber
600 N/gmm verwendet werden, wodurch Stof-
d&mpferbehilter gewichtssparend dinnwandig her-
gestellt werden kénnen.

Fur besonders diinnwandige Rohrbehlter ist
auch die MaBnahme nach dem Anspruch 2 haupt-
sdchiich geeignet. In diesem Falle kann es sich als
notwendig erweisen, das Bodenteil in das Roh-
rende nach Anspruch 3 einzukleben. Das Drlickrol-
len bewirkt die Zerstdrung eines mit Klebstoff
geflilten Ringes. Der FormschluB zwischen Roh-
rende und Bodenteil durch das Driickrollen wird
aber auch in diesem Fall erzeugt.

Die Grundidee des Verbindens des Rohrendes
mit dem Bodenteil durch Driickrollen ist auch mit
einem weichen, plastisch verformbaren Metallring
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ausfihrbar. Diese Alternative kann dadurch fortent-
wickelt werden, daf das verformbare Metall mit
dem Werkstoff des Rohres und des Bodenteils
eine LStverbindung eingeht und der durch Driic-
krollen hergestellte Rohrbehilter endseitig kurzzei-
tig auf Lottemperatur erwdrmt wird. Die Erwdrmung
kann dabei auch mit der Erzeugung einer metalii-
schen Korrosionsschutzschicht auf dem Rollbehil-
ter verbunden sein. Es ist bei der metallischen
Ringeinlage und dem Korrosionsschutz an die Me-
talle Aluminium, Zink, Zinn ggf. mit einer Zwischen-
schicht gedacht.

Die Herstellungsverfahren haben grofie Bedeu-
tung flr die Fertigung von Druckgasfiaschen, zum
Beispiel Athylenflaschen, Propangasflaschen, Fla-
schen flir Ldschmittel. Weil nach dem Herstel-
lungsverfahren besonders diinnwandige Rohrbehil-
ter erzeugt werden k&nnen, hat das Verfahren auch
Bedeutung fUr die Herstellung von StoRddmpferbe-
halterrohren.

Die Erfindung ist nicht auf die Hersteliung ein-
wandiger und zylindrischer Rohrbehilter be-
schrdnkt. Es k&nnen auch Rohrbehilter aus Roh-
ren mit mehreckigem Querschnitt ebenso herge-
stelit werden, wenn lediglich das Ende des Rohres,
in das das Bodenteil eingefiigt werden soll,
kreiszylindrisch ist. Dazu kann ein mehreckiges
Rohrende kreiszylindrisch singeformt werden oder
ein kreiszylindrisches Rohr bis auf ein kurzes Ende
mehreckig aufgewsitet werden.

Schiiefllich kénnen auch mehrwandige Rohrbe-
hilter hergestellt werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
schematisch dargestelliten  Ausflihrungsbeispiels
néher erldutert.

Figur | zeigt den Rohrbehdlter im Lings-
schnitt

Figur 2 zeigt die stirnseitige Aufsicht auf den
Rohrbehélter in Figur 1 von links

Figur 3 zeigt den Rohrbehilter im Lings-
schnitt mit zur Ausflhrung in Figur | alternativen
Bodenteilen

Der in Figur | dargestelite Rohrbehilter besteht
aus dem Rohr | mit dem geschiossenen Boden 2
rechis in der Figur | und dem teilweise offenen
Boden 3. Der Behdlter kommt als stapelbarer
Druckgasbehélter zur Verwendung. In die mit Ge-
winde 4 versehene Offnung des Bodens 3 wird zu
dem Zweck ein Reduzierventil eingeschraubt.

Der Rohrbehiliterrumpf ist ein Sechseckrohrab-
schnitt, wie er durch Walzen oder Ziehen herge-
stellt wird. Die Enden 5,6 des Rohrabschnittes wer-
den durch Einstofen in einen Ziehring in die
kreiszylindrische Form gebracht. Der Durchmesser
von 5 und 6 ist etwas kleiner als der einge-
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schriebene Kreis des Sechsecks.

Die Bodenteile 5,6 besitzen eine radial offene
Rille 7.8, in die ein Ublicher O-Ring 9 eingelegt ist.
Sie werden in die Enden 5,6 kalt eingedrlickt.
Damit sie flir den ndchsten Arbeitsgang bersits im
Rohrende fixiert sind, haben sie ein UbermaB ge-
geniiber der lichten Weite von 5 und 6.

In diesem Zustand kommt der Rohrbehéiter |
auf die Bank und wird in Drehung versetzt. Dabei
wird eine geeignet profilierte Drickrolle, evtl. mit
Gegenrolle im Bereich der Bodenteile 2,3 ange-
driickt, so daB eine formschlissige Verbindung
zwischen RohrkGrper und Bodenteil entsteht. Es
folgt die fur den jeweiligen Verwendungszweck
geeignete Konfektionierung, beispielsweise die
Farbgebung, das Einschrauben der Armatur und
die Beflllung.

Eine andere Ausflihrung des Rohrbehilters
zeigt Figur 3. Hierbei kommen gewdibte Bodenteile
1112 zur Verwendung und die Uberstehenden Enden
10 der kreiszylindrischen Rohrabschnitte 5,6 werden
beim Driickrollen in die Bodenteile hineingerollt.
Diese Ausfiihrung ist hauptsédchlich flr dUnnwan-
dige Rohrbehditer vorgesehen. Je nach dem Ver-
wendungszweck kann das Driickrollen eines der
kreiszylindrischen Enden 5,6 auch erst nach dem
Einbau weiterer Teile erfolgen, z. B. eines Kolbens
mit Kolbenstange. Im Beispielsfall werden die
Rohrbehilter bevorzugt auf der ganzen Linge
kreiszylindrisch ausgeflihrt.

Anspriiche

I. Verfahren zum Herstellen eines Rohrbehil-
ters, in dem in einem oder beiden kreiszylindri-
schen Enden eines Rohres ein Bodenteil eingefligt
wird und das oder die Rohrenden radial auf das
Bodenteil zu verformt wird (werden),
dadurch gekennzeichnet,
daB das/die Bodenteil(e) (2,3) vor dem Einfligen
mit einer radial offenen Rille (7,8) versehen wird
(werden), in die ein Ring (9) eingelegt ist, der aus
einem Kunststoff oder weichem plastisch verform-
baren Metall besteht und daB das Rohrende (5.6)
durch Driickrollen in die Rille (7,8) eingeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch |,
dadurch gekennzeichnet,
daB das/die Bodenteil(e) (2,3) nach auBen konkav
ist (sind) und zum Driickrollen in die HOhlung ein
Dorn eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch | oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Kunststoffring (9) unter der Einwirkung des
Driickrollens Rohr-(5,6) und Bodentsil(e) (2,3) ver-
kiebt.
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4. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche,
dadurch gekennzeichnet, daB das/die Rohr-(5,6)
und Bodenteil(e) (2,3) aus mindestens innen oder
einseitig korrosionsgeschitztem Stahl, z. B. durch
Feuerverzinken, erzeugt wird (werden).

5. Verfahren nach Anspruch 1,2 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das/die Rohrende(n) (5,68) mit dem darin durch
Driickrollen befestigten Bodenteil und bei Anwen-
dung eines Metallringes (9) auf die Schmelztempe-
raiur des Ringmaterials kurzzeitig erwdrmt wird
(werden).

8. Verfahren nach den Anspriichen 1,2,3 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB Rohr-() und Bodentsil(e) (2,3) nach dem Her-
stellen der Rille (7,8) mindestens teilweise mit einer
Korrosionsschutzschicht versehen werden.

7. Verwendung eines Rohrbehiiters, der nach
einem der vorstehenden Verfahrensanspriiche her-
gestellt worden ist, flir Druckgasflaschen.

8. Verwendung eines Rohrbehélters, der nach
einem der vorstehenden Verfahrensanspriiche her-
gestellt worden ist, fir Stofddmpferbehilterrohre.

9. Verwendung eines Rohrbehilters, der auBer-
halb des durch Drlickrollen zu verformenden Berei-
ches aus einem doppelwandigen Rohr (!} mit eva-
kuierbarem Zwischenraum und ebensoichen Bode-

“nteilen (2,3) besteht und im Ubrigen nach einem

oder mehreren der vorstehenden Verfahrensans-
priiche hergestellt worden ist, flir wérmeisolierte
Rohrbehilter.
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