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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von hochfesten Rohren.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von hochfesten Rohren
(1), insbesondere von Flinten- bzw. Gewehrl3dufen.
Zur Verringerung der Anzahl an Arbeitsschritten
bei der Herstellung wird vorgeschlagen, daB ein
Rundrohr (1) als Rohteil mittels eines an sich be-
kannten Drlickwalz-Verfahrens bearbeitet wird, der-
art,
a) daB in das Rundrohr (1) ein Dorn (2) eines
Driickwalz-Werkzeuges (3) eingeschoben wird,
wobei der AuBendurchmesser des Dorns (2) dem
Innendurchmesser des gewlinschten fertigen
Rohres entspricht,
b) daB mit bekannten Drlickrollen bzw. Driickwal-
zen (4) spezieller Geometrie das Rundrohr (1)
verdichtet, die Wanddicke reduziert, die Linge
vergréBert und dabei die AuBenkontur des Rohres
(1) gefertigt wird,
c) daB nach dem Drlickwalzen das fertige Rohr
(1) partiell Uberdreht und abgeldngt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von hochfesten Rohren
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. An-
spruchs 3.

Es ist bekannt, Flinten- bzw. Gewehrldufe in
verschiedenen Arbeitsschritten herzustellen. Als er-
ster Schritt wird in einen Rundstab ein Lauf ge-
bohrt. AnschlieBend wird das Rohr kaltverfestigt,
d.h. die duBere Oberfliche wird einer himmernden
Bearbeitung unterzogen. In weiteren Arbeitsschrit-
ten wird die Innenfliche des Rohres gehont und
das Rohr von auBlen teilweise Uberdreht bzw. einer
Schlieifbearbeitung unterzogen und auf die ndtige
Lange gebracht. Weiterhin wird bei Flintenldufen in
der Regel noch die Mindung mit einem "Choke"
(Wirgebohrung) versehen, d.h. einer Verringerung
des Durchmessers des Laufs an der Miindung.

Da bei diesem bekannten Herstellungsverfah-
ren eine Vielzahl an verschiedenen Arbeitsschritten
erforderlich ist, ist dieses Verfahren sehr aufwendig
und mit hohen Produktionskosten verbunden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
hochfesten Rohren anzugeben, welches mit weni-
gen Arbeitsschritten auskommt und dadurch ko-
stenglinstiger ist. Speziell sollen mit diesem Ver-
fahren Flinten- bzw. Gewehrldufe hergestellt wer-
den.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB ein Rundrohr als Rohteil mittels eines
an sich bekannten Drlickwalz-Verfahrens bearbeitet
wird, derart, daB

a) in das Rundrohr ein Dorn eines Drlickwalz-
Werkzeuges eingeschoben wird, wobei der Au-
Bendurchmesser des Dorns dem Innendurch-
messer des gewlinschten fertigen Rohres ent-
spricht,

b) mit bekannten Drlickrollen bzw. Drlickwalzen
spezieller Geometrie das Rundrohr verdichtet,
die Wanddicke reduziert, die Lange vergroBert
und dabei die AuBenkontur des Rohrs gefertigt
wird, und

c) nach dem Driickwalzen das fertige Rohr part-
iell Uberdreht und abgeldngt wird.

Unter Drlickwalzen wird ein Umformverfahren
zur Verringerung der Wanddicke von zylindrischen
Hohlk&rpern verstanden. Im Zusammenwirken mit
der Druckform walzt sich die Wandung des Hohl-
k&rpers auf einer Schraubenlinie ab und bewirkt so
eine Reckung des Werkstlicks in Richtung der
Werkstlickachse (siehe Lueger Lexikon der Tech-
nik, Rowohlt Taschenbuch-Verlag, 1971).

Die Bearbeitung der Rundrohre mit dem an
sich bekannten Drlickwalz-Verfahren hat den Vorteil
der geringen Anzahl an Arbeitsschritten. Ferner
entsteht durch das Driickwalzen eine gleichmaBige-
re Kaltverfestigung des Werkstoffes, wodurch
gleichmiBigere Festigkeiten erzielbar sind. Ein wei-
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terer Vorteil ist, daB im gleichen Teil partiell ver-
schiedene Festigkeiten erreicht werden k&nnen.
AuBerdem besitzen driickgewalzte Teile einen be-
sonders glinstigen gestreckten Faserverlauf, so daB
eine hohere Lebensdauer der hergestellten hochfe-
sten Rohre gegeben ist.

Die AuBenoberfliche der Rohre wird wihrend
des Drlickwalz-Verfahrens ohne weitere Nacharbeit
hergestellt. Sie ist stark verdichtet und weist eine
geringe Rauhtiefe auf. Die Oberfliche ist somit
weniger empfindlich gegen StéBe und ist weitaus
weniger korrosionsanfillig. Die Rohre weisen ver-
fahrensbedingt auBerordentlich enge Masstoleran-
zen auf.

In bevorzugter erfindungsgeméBer Ausfiih-
rungsform wird das Verfahren zur Herstellung von
Flinten- bzw. Gewehrldufen verwendet. Als einer
der letzten Arbeitsschritte muB3 dann lediglich das
Patronenlager gebohrt bzw. ausgedreht werden.
Die Herstellungskosten von Flinten- bzw. Gewehr-
ldufen lassen sich durch das erfindungsgemiBe
Verfahren erheblich senken.

ZweckmiBigerweise weist der Dorn eine polier-
te Oberflache auf. Hierdurch erilibrigt sich ein nach-
geschalteter Honvorgang.

Bei der Herstellung von Gewehrldufen und in
seltenen Fillen auch bei Flintenldufen ist vorteilhaf-
terweise der Dorn, der bei der Fertigung in ein
Rundrohr geschoben wird, mit spiralférmigen Ver-
tiefungen versehen, die denen der Felder im Lauf
entsprechen. Hierdurch werden mit diesem Verfah-
ren in einem Arbeitsgang zugleich auch die Zige
und Felder der Laufe gefertigt.

Zur Einsparung eines weiteren zusétzlichen Ar-
beitsschrittes bei der Herstellung von Flintenldufen
weist zweckmaBigerweise der Dorn an seinem &du-
Beren Ende eine definierte Abschrigung auf, die
dem Choke an der Miindung des Flintenlaufs ent-
spricht. Dieser Choke ist eine Verringerung des
Durchmessers des Laufs an der Miindung.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von
Flinten- bzw. Gewehrldufen inklusive
"Choke™;

Fig. 2 zwei nachgeschaltete Arbeitsschritte
zur Herstellung von Flinten- bzw. Ge-
wehrldufen;

Fig. 3 einen Dorn eines Driickwalz-Werkzeu-
ges mit spiralférmigen Vertiefungen;

Fig. 4 eine Ansicht eines fertigen Rohres mit
einem ausgebrochenen Teilbereich.

Fig. 1 zeigt schematisiert eine Vorrichtung

(Drickwalz-Werkzeug 3) zur Herstellung von Roh-
ren, wie Flinten- bzw. Gewehrldufen. An einer Spin-
del 8 mit einem Mitnehmer 9 ist ein zylindrischer
Dorn 2 eingespannt, der sich mit der Drehzahl der
Spindel 8 in Pfeilrichtung dreht. Der AuBendurch-
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messer des Dorns 2 enspricht dem Innendurch-
messer des fertigen Laufrohres. An seinem der
Spindel 8 abgewandten Ende weist der Dorn 2 eine
Abschrdgung 5 auf, die in einen im Durchmesser
reduzierten zylinderférmigen Endabschnitt 10 des
Dorns 2 Uibergeht. Diese Durchmesserreduzierung,
auch "Choke"™ genannt, ist in der Regel an der
Mindung eines Flintenlaufs erforderlich.

Auf dem Dorn 2 ist ein Rundrohr 1 aufgescho-
ben, welches den Rohling des zu fertigenden Flin-
ten- bzw. Gewehrlaufs darstellt. Das Rundrohr 1 -
auch Rohr genannt - wird zu Beginn des Driick-
walz-Vorganges durch die axiale Vorwiartsbewe-
gung der Drlckrollen 4 (siehe Pfeile) in Richtung
Spindel 8 geschoben. Dadurch verkrallt sich das
Rohr 1 an seiner zur Spindel 8 gewandten Stirnsei-
te mit dem dort angeordneten Mitnehmer 9, der
aus einzelnen Erhebungen besteht. Dies hat zur
Folge, daB das Rohr 1 sich zusammen mit dem
Dorn 2 dreht.

Auf dem Rohr 1 liegen drei Drlickrollen bzw.
Driickwalzen 4 auf, die in einem definierten achsia-
len Versatz zueinander senkrecht zur Achse 11 des
Rohrs 1 bzw. des Dorns 2 angeordnet sind. Die
Driickrollen bzw. Driickwalzen 4 werden in Rotation
versetzt und drehen sich entgegengesetzt zur Ro-
tationsrichtung der Spindel 8 (siehe Pfeile).

Beim Driickwalzen werden diese Driickrollen
bzw. Driickwalzen 4 auf das Rohr 1 gedriickt und
langsam in Axialrichtung (siehe Pfeile) des Rohres
1 bzw. des Dorns 2 fortbewegt. Hierdurch wird das
Rohr 1 verfestigt und zugleich gestreckt. Durch die
Abschrdgung 5 an dem der Spindel 8 abgewandten
Ende des Dorns 2 kann das Rohr 1 in einem
Arbeitsschritt zugleich innen mit einem Konus ver-
sehen werden. Hierzu starten die Driickrollen 4 im
Bereich des Endabschnitts 10. Die genaue Geome-
frie des Umformbereichs der Drlickrollen bzw.
Driickwalzen 4 ist jeweils dem unzuformenden
Rundrohr angepaft.

Zur leichteren Bearbeitung wird der Dorn 2 vor
dem Aufschieben des Rohres 1 gefettet.

In der Fig. 2 sind zwei nachfolgende Bearbei-
tungsschritte zur Herstellung eines Flinten- bzw.
Gewehrlaufs gezeigt. Fig. 2a zeigt schematisch das
partielle Uberdrehen und Ablingen des driickge-
walzten Rohres 1. Fig. 2b zeigt das Bohren bzw.
Ausdrehen eines Patronenlagers.

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem Dorn 2.
Dieser Dorn 2 weist vorteilhafterweise eine polierte
Oberflache auf, wodurch sich ein nachfolgender
Honvorgang erlbrigt. AuBerdem ist der Dorn 2 bei
der Herstellung von Gewehrldufen zweckmiBiger-
weise mit spiralfdrmigen Vertiefungen 6 versehen,
die denen der Felder 8 (siehe Fig. 4) im Gewehr-
lauf entsprechen.

Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einem ferti-
gen drickgewalzten Rohr 1 mit einem ausgeschnit-
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tenen Teilbereich zur besseren Einsicht in das
Rohr 1. Gut zu erkennen sind die Ziige 7 und
Felder 8, die beim Drlickwalzen in vorteilhafter
Weise direkt in einem Arbeitsgang mit gefertigt
werden.

Zusammenfassend muB gesagt werden, daB
mit dem erfindungsgemiBen Verfahren bzw. der
Vorrichtung die Zahl der Arbeitsschritte bei der
Herstellung eines hochfesten Rohres wesentlich
verringert ist, so daB eine kostenglinstigere Ferti-
gung ermd&glicht ist. Materialfehler im Rundrohr 1
wirden beim Drlickwalzen sofort bemerkt werden,
so daB mit diesem Verfahren auch die Qualitdt des
hergestellten Rohres verbessert ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von hochfesten Roh-
ren, dadurch gekennzeichnet, daB ein Rund-
rohr (1) als Rohteil mittels eines an sich be-
kannten Driickwalz-Verfahrens bearbeitet wird,
derart,

a) daB in das Rundrohr (1) ein Dorn (2)
eines Drickwalz-Werkzeuges (3) eingescho-
ben wird, wobei der AuBendurchmesser des
Dorns (2) dem Innendurchmesser des ge-
wiinschten fertigen Rohres entspricht,

b) daB mit bekannten Driickrollen bzw.
Driickwalzen (4) spezieller Geometrie das
Rundrohr (1) verdichtet, die Wanddicke re-
duziert, die Lange vergrdBert und dabei die
AuBenkontur des Rohres (1) gefertigt wird,
c) daB nach dem Drickwalzen das fertige
Rohr (1) partiell Uberdreht und abgeldngt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verfahren zur Herstellung
von Flinten- bzw. Gewehrldufen verwendet
wird.

3. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Dorn (2) eine polierte Ober-
fliche aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Dorn (2) mit spiralfér-
migen Vertiefungen (6) versehen ist, die denen
der Felder (8) im Gewehrlauf entsprechen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Dorn (2) an seinem
duBeren Ende eine Abschridgung (5) aufweist,
die dem "Choke" an der Miindung des Flinten-
laufs entspricht.
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