EP 0 589 099 A1

Europdisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 589 099 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 92250272.9

@ Anmeldetag: 24.09.92

@ Int. c15: B21C 37/15

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
30.03.94 Patentblatt 94/13

Benannte Vertragsstaaten:
ATDEFRGB IT

@ Anmelder: MANNESMANN Aktiengesellschaft

Postfach 10 36 41
D-40027 Diisseldorf(DE)

(® Erfinder: Schiffers, Hans-Giinter

Am Dreimiillerhof 17
W-4050 Monchengladbach(DE)

Vertreter: Meissner, Peter E., Dipl.-Ing. et al

Meissner & Meissner,
Patentanwaltsbhiiro,
Postfach 33 01 30
D-14171 Berlin (DE)

@ Verfahren zum Umformen von runden Rohren in Profilrohre mit polygonalen oder anderen von der

Kreisform abweichenden Ouerschnitten.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umfor-
men von runden, insbesondere 1AngsnahtgeschweiB-
ten Rohren (4) in Profilrohre mit polygonalen oder
anderen von der Kreisform abweichenden Quer-
schnitten. Um ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens zum Umformen
von runden Rohren in Profilrohre mit polygonalen
oder anderen von der Kreisform abweichenden
Querschnitten zu finden, das in einfacher und funk-
tionssicherer Weise die Herstellung dieser Profilroh-

Fig.

re gestattet, ohne daB ein groBer Anlagenaufwand
erforderlich wird und bei dem bekannte Anlagen und
Anlagenteile benutzt werden kdnnen, wird vorge-
schlagen, daB durch schrittweise radiale Krafteinwir-
kung auf in Umfangsrichtung voneinander beabstan-
dete Bereiche der Rohrinnenwand der Radius der
Rohrwand in diesen Bereich verdndert und durch
gleichzeitige VergréBerung des Innenumfanges des
Rohres die Rohrwand mindestens zwischen den Be-
reichen der radialen Krafteinwirkung gestreckt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens zum
Umformen von runden, insbesondere ldngsnahtge-
schweiBten Rohren in Profilrohre mit polygonalen
oder anderen von der Kreisform abweichenden
Querschnitten.

Es ist beispiclsweise aus der deutschen Pa-
tentschrift 12 67 647 bekannt, runde Rohre in Roh-
re eckigen Querschnitts mittels Walzen umzufor-
men, die mit rechtwinklig zur Rohrachse liegenden
Achsen das Rohr gleichzeitig an vier Seiten flach-
driicken. Im Inneren des Rohres ist eine dornartige
Abstlitzung vorgesehen, gegen die die Walzen die
Rohrwand andriicken, wobei die Ecken des eckig
gewalzten Querschnittes freigelassen werden. Zur
Verbesserung dieser Losung ist es auch aus die-
sem Stand der Technik bekannt, den Dorn durch
eine innere Abstlitzung zu ersetzen, die aus frei
drehbaren, in jeder Ecke des eckigen Querschnit-
tes angreifenden, in einer Rohrquerschnittsebene
angeordneten und sich an einer Dornstange abstlit-
zenden Rollen besteht. In beiden Fallen erfolgt die
Verformung des Rohres ausschlieBlich von auBen
durch Einwirkung der Walzen auf die Rohrwand im
Bereich der Flanken des fertigen Vierkantrohres.

Des weiteren ist das Walzen von Vierkantroh-
ren Kleinerer Abmessungen, beispielsweise in
Streckreduzierwalzwerken  mittels  Universalger-
Usten bekannt.

Rohre mit polygonalem Querschnitt in gréBe-
ren Abmessungsbereichen. beispielsweise > 400
mm Kantenldnge, wurden bisher ausschlieBlich
durch Abkantverfahren erstellf, wobei ein flaches
Band nach entsprechendem Abkanten in aufwendi-
gen und speziell daflir vorgesehen Maschinen zum
fertigen Profilrohr zusammengeschweiBt wurde.

Sowohl das erstgenannte Verfahren, wie auch
das Abkantverfahren ist 3duBerst anlagenintensiv
und damit sehr teuer. Fiir das Herstellen von Profil-
rohren, die beispielsweise in groBer Zahl im Stahl-
hochbau gebraucht werden, sind bisher komplette
Neuanlagen erforderlich gewesen, die ausschlieB-
lich zum Erstellen derartiger Rohre ausgelegt sein
muBten.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zum Umformen von
runden Rohren in Profilrohre mit polygonalen oder
anderen von der kreisform abweichenden Quer-
schnitten zu finden, das in einfacher und funktions-
sicherer Weise die Herstellung dieser Profilrohre
gestattet, ohne daB ein groBer Anlagenaufwand er-
forderlich wird. Vielmehr sollen bekannte Anlagen
und Anlagenteile benutzt werden kénnen.

Zur L6sung der Aufgabe wird erfindungsgeminB
ein Verfahren vorgeschlagen, daB dadurch gekenn-
zeichnet ist, daB durch schrittweise radiale Kraftein-
wirkung auf in Umfangsrichtung voneinander beab-
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standete Bereiche der Rohrinnenwand der Radius
der Rohrwand in diesen Bereichen verdndert und
durch gleichzeitige VergréB8erung des Innenumfan-
ges des Rohres die Rohrwand mindestens zwi-
schen den Bereichen der radialen Krafteinwirkung
gestreckt wird.

In Anlehnung an das bekannte, herk&mmliche
Expandieren runder Rohre in solche mit ebenfalls
runden vergréBertem Innenquerschnitt, wird ein
Verfahren vorgeschlagen, welches durch Expandie-
ren des runden Rohres in ein Profilrohr mit polygo-
nalen oder anderen von der Kreisform abweichen-
den Querschnitten gekennzeichnet ist. Dabei wer-
den die im Rohrradius gekrimmten Rohrwandun-
gen zwischen den Kanten des fertigen Rohres im
plastischen Zustand gedehnt, so daB der ge-
wiinschte Querschnitt erhalten wird.

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB auf die Rohrwand zwischen den Berei-
chen der radialen Krafteinwirkung wihrend des
Streckens eine nach innen gerichtete Radialkraft
einwirkt. Sollte es bei bestimmten Rohrabmessun-
gen und Werkstoffen erforderlich sein, so kann
durch diesen Vorschlag der Erfindung das Expan-
dieren des runden Rohres dadurch unterstiitzt wer-
den, daB von auBen auf die Flankenbereiche des
fertigen Profilrohres eine Kraft, beispielsweise mit-
tels einer Walze aufgebracht wird.

Das Umformen der Rohre kann sowohl im kal-
ten wie auch im warmen Zustand erfolgen, in einer
besonderen Weiterbildung der Erfindung ist es
auch denkbar, daB die Rohre vor und/oder wéhrend
der Umformung bereichsweise unterschiedlich er-
wirmt werden. So ist es denkbar, daB durch geziel-
te Erwdrmung der Kanten oder der Flanken des zu
erstellenden Profilrohres die Umformung einzelner
Bereiche unterstiitzt oder behindert wird.

In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
wird vorgeschlagen, daB die Profilrohre nach ihrer
Umformung einer Wirmebehandlung unterzogen
und im AnschluB daran ein zweites Mal dem Um-
formverfahren unterzogen werden. Durch diese
zweimalige Umformung nach dem erfindungsge-
mi3Ben Verfahren kdnnen die wirmebehandelten
Rohre gerichtet, kalibriert, oder auch hinsichtlich
ihrer Materialkennwerte verbessert werden. Es ist
im Rahmen der Erfindung auch denkbar, nur den
Endbereich der ansonsten kreisrund belassenen
Rohre zu verformen.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemidBen Verfahrens ist gekennzeichnet
durch einen an sich bekannten Expander flir Rohre
mit entsprechend dem Innenquerschnitt des Profil-
rohres gestalteten Werkzeug. Der groBe Vorteil des
erfindungsgemiBen Verfahrens besteht darin, daB
es auf einer herkdmmlichen Anlage zum Expandie-
ren von Rohren durchgefiihrt werden kann, wie sie
gewdhnlich RohrschweiBanlagen nachgeschaltet
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sind, um die geschweiBten Rohre zu richten und zu
kalibrieren. Es bedarf lediglich des Austauschs der
Werkzeuge durch solche mit entsprechender Ober-
fliche und die bestehende Anlage kann zum Um-
formen runder Rohre, beispielsweise zu Vierkant-
rohren, eingesetzt werden.

In einer Weiterbildung der Vorrichtung ist vor-
gesehen, daB das Werkzeug mit Spreizsegmenten
versehen ist, deren wirksame Arbeitsoberfliche
Uber ihre in Achsrichtung des Rohres verlaufenden
Linge einen Ubergang vom runden Innendurch-
messer des Rohres zu dem fertigen polygonalen
Innendurchmesser des Profilrohres bilden. Da be-
kanntlich das Expandieren der Rohre schrittweise
durch Fortbewegung des Rohres lber das Expan-
derwerkzeug erfolgt, muB beim Umformen von
rund in beispielsweise Vierkant fiir einen Ubergang
gesorgt werden, der ein Einflihren des Expanders
in das runde Rohr erm&glicht und Beschddigungen
am Innenrohr im Ubergangsbereich ausschaltet.

Mit dem vorgeschlagenen Verfahren und der
entsprechenden Vorrichtung 148t sich eine Anlage
zum Herstellen von Rohren mit polygonalen oder
anderen von der Kreisform abweichenden Quer-
schnitten schaffen, die mit duBerst geringem Auf-
wand ein Vierkantrohr herstellen kann und trotzdem
vielseitig verwendbar auch zum Expandieren run-
der Rohre eingesetzt werden kann.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend
beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein zu
verformendes Rohr mit darin
angeordnetem Umformwerk-
zeug (Expander),

Fig. 2,3 u. 4 Beispiele der Formgebung des

umzuformenden Rohres.

In Figur 1 ist mit 4 das Rohr bezeichnet, in das
der Expander 5 einseitig einflhrbar ist. Durch
Spreizen der Spreizsegmente 3 auf entsprechen-
den Flachen der Keile 2 durch Betdtigung einer
Zugstange 1 werden diese an die Innenseite des
umzuformenden Rohres 4 angelegt und flihren das
erfindungsgemiBe Verfahren durch. Durch das
Spreizen der Spreizsegmente 3 wird die Wandung
des Rohres 4 gestreckt und Uberdehnt, so daB die
Rohrwandung dem Umfangsprofil des gespreizten
Expanders 5 folgt.

Auf diese Weise lassen sich die gewiinschten
Querschnitte einstellen, wobei es sich empfiehlt, im
Fall rechteckig zu verformender Rohre eine ovale
Vorverformung des Rohres vorzunehmen, um das
Werkzeug in das Rohr einfiihren zu kdnnen. Auch
kann die Verformung des Rohres auf die Endberei-
che beschréankt werden.

In Figur 2 ist schematisch angedeutet, wie ein
rundes Rohr 4 in ein Vierkantrohr umformbar ist,
Figur 3 zeigt die Umformung eines oval vorver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

formten Rohres in ein Rohr mit rechteckigem Quer-
schnitt und Figur 4 die Verformung des runden
Rohres 4 in ein Profilrohr mit sechseckigem Quer-
schnitt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umformen von runden, insbe-
sondere langsnahtgeschweiBten Rohren in Pro-
filrohre mit polygonalen oder anderen von der
Kreisform abweichenden Querschnitten,
dadurch gekennzeichnet,
daB durch schrittweise radiale Krafteinwirkung
auf in Umfangsrichtung voneinander beabstan-
dete Bereiche der Rohrinnenwand der Radius
der Rohrwand in diesen Bereich verdndert und
durch gleichzeitige VergréBerung des Innen-
umfanges des Rohres die Rohrwand minde-
stens zwischen den Bereichen der radialen
Krafteinwirkung gestreckt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf die Rohrwand zwischen den Bereichen
der radialen Krafteinwirkung wahrend des
Streckens eine nach innen gerichtete Radial-
kraft einwirkt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umformung der Rohre im kalten Zu-
stand erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umformung der Rohre im warmen
Zustand erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Rohre vor und/oder wdhrend der Um-
formung bereichsweise unterschiedlich er-
wirmt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Profilrohre nach ihrer Umformung einer
Warmebehandlung unterzogen und im An-
schluB daran ein zweites Mal dem Umformver-
fahren zugefihrt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB nur die Endbereiche des Rohrk&rpers um-
geformt werden.

8. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,
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gekennzeichnet durch

einen ansich bekannten Expander (5) fiir Rohre
mit entsprechend dem Innenquerschnitt des
Profilrohres gestaltetem Werkzeug.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Werkzeug mit Spreizsegmenten (3)
versehen ist, deren wirksame Arbeitsoberfl4-

che Uber ihre in Achsrichtung des Rohres ver- 10
laufende Lange einen Ubergang vom runden
Innendurchmesser des Rohres (4) zu dem fer-

tigen polygonalen Innendurchmesser des Pro-

filrohres bildet.
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Fig.3
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