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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Aushalsung von Hohlkérpern

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Aushalsen von Hohlkérpern, insbeson-

dere Rohrabschnitten zur Schaffung von seitlichen

Abzweigungen zum Beispiel flir Brandschutzeinrichtun-
gen.

Es ist eine Aushalsungsvorrichtung vorgesehen,

die aus einer Zugvorrichtung (1) und einem Ziehkdrper

(11) sowie einer Lanze (5), mindestens einem Nieder-
halter (7) und einer Formungsvorrichtung (10) besteht,

wobei wenigstens ein Ziehkérper (11) auf der Lanze (5)
angeordnet ist und die Langsachsen der Zugvorrich-
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tung (1), des Ziehkérpers (11) und der Formungsvor-
richtung (10) etwa auf einer Achse liegen. Mittels einer
derartigen Aushalsungsvorrichtung (20) 1aBt sich ein
Behalter, vorzugsweise ein Rohr, durch die Formungs-
vorrichtung vorspannen und der Ziehkérper mittels der
Lanze genau positionieren, so daB definierte Aus-
halsungen unter letztendlicher Beibehaltung der Achs-
geometrie des Behélters bzw. Rohres hergestellt
werden kénnen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Aushalsen von Hohlkérpern, insbesondere
Rohrabschnitten zur Schaffung von seitlichen Abzwei-
gungen zum Beispiel fir Brandschutzeinrichtungen.

Vorrichtungen zur Aushalsung von Hohlkérpern
sind dann notwendig, wenn an Rohren, Behaltern oder
sonstigen Hohlkérpern Abzweigungen angebracht wer-
den sollen. An den Aushalsungen kann jeweils unmittel-
bar ein anderes Rohrstick angeschweiBt oder der
Kragen der Aushalsung kann zunachst mit einem
Flansch versehen werden.

Bei einem Rohrleitungssystem einer stationéaren
Brandschutzanlage missen Sprinkler in geeigneter
Weise an den Rohrleitungen des Rohrleitungssystems
befestigt werden. Dazu soll eine Méglichkeit geschaffen
werden, sie beispielsweise mit einem kegligen AuBen-
gewinde bei der Montage in ein Gewinde, welches sich
in oder an der Rohrleitung befindet, einzuschrauben.
Ublicherweise werden diese Rohrleitungen in waage-
rechter Ausrichtung unterhalb von Biiro- oder/und Hal-
lendecken montiert. Dabei sollen die Sprinkler
senkrecht nach unten oder nach oben montiert werden,
um das Léschmedium im Falle eines Brandes méglichst
gleichmaBig zu verteilen und eine optimale Léschwir-
kung zu erreichen. Da auch unterschiedliche Sprinkler
mit unterschiedlichen Gewindedurchmessern montiert
werden missen, missen auch unterschiedlich groBe
Aushalsungen vorgenommen werden. Als Rohrleitun-
gen werden insbesondere sogenannte Sprinklerstrang-
rohre verwendet.

In der DE 23 18 064 sind ein Ziehkérper fur die
Schaffung einer Aushalsung wie auch der Aushalsungs-
vorgang beschrieben.

Dabei wird der aus 3 Teilen bestehende Ziehkérper
mit Hilfe einer Transportvorrichtung, bei der es sich bei-
spielsweise um eine hydraulisch arbeitende Vorrichtung
handeln kann, durch einen Durchbruch in der Wandung
eines Behélters durchbewegt und bildet dabei einen
Kragen. In der Phase des Aushalsungsvorganges sor-
gen zwei Brenner fir eine ausreichende Erwarmung
des sich bildenden Kragens. Hierbei tritt das Problem
auf, daB der Ziehkérper in den Hohlkérper eingebracht
und dort justiert werden muB, bevor er mit der hydrauli-
schen Transportvorrichtung durch den Durchbruch des
Behalters hindurchgezogen werden kann. Des weiteren
ist von Nachteil, daB sich durch das lokale Erhitzen des
Randes des Durchbruches der Behélter verformt. Dies
ist darauf zurGckzufihren, daB das Glihen eines
Metalls zur Folge hat, daB es beim anschlieBenden
Abkthlen um einen gréBeren Betrag schrumpft, als es
sich beim Erwarmen ausdehnt. Da beispielsweise ein
Rohr aber nur auf einer Seite erhitzt wird, namlich dort,
wo die Ausformung statifindet, fiihrt dieses Phanomen
wegen der einseitigen Schrumpfung zu einer Verfor-
mung des Rohres aus seiner Langsachse heraus. Die
beiden Verformungen, namlich die des Gluhens oder
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Erhitzens eines Metalls und die des Abkuhlens, wirken
einander entgegengesetzt, heben sich aber nicht auf,
da sie vom Betrag her nicht genau gleich sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung und
ein Verfahren zu schaffen, mit der die Aushalsung von
Hohlkérpern insbesondere von Rohrleitungen von
Brandschutzeinrichtungen schneller und automatisier-
bar durchgeflihrt werden kann, wobei sich der Behalter
nach Beendigung des Aushalsungsvorganges wieder in
seiner urspringlichen, achsgeometrischen Lage befin-
det. Die Aufgabe wird durch die erfindungsgeméaBen
Merkmale der Anspriiche 1 und 11 gelést.

Die Unteranspriiche 2 bis 10 geben weitere bevor-
zugte Ausgestaltungen an.

Es ist eine Aushalsungsvorrichtung vorgesehen,
die aus einer Zugvorrichtung (1) und einem Ziehkérper
(11) sowie einer Lanze (5), mindestens einem Nieder-
halter (7) und einer Formungsvorrichtung (10) besteht,
wobei wenigstens ein Ziehkérper (11) auf der Lanze (5)
angeordnet ist und die Langsachsen der Zugvorrich-
tung (1), des Ziehkérpers (11) und der Formungsvor-
richtung (10) etwa auf einer Achse liegen.

Mittels einer derartigen Aushalsungsvorrichtung
(20) 1aBt sich ein Behalter, vorzugsweise ein Rohr,
durch die Formungsvorrichtung vorspannen, und der
Ziehkérper mittels der Lanze genau positionieren, so
daB definierte Aushalsungen unter letztendlicher Beibe-
haltung der Achsgeometrie des Behalters bzw. Rohres
hergestellt werden kénnen.

Die Lanze (5) weist mindestens eine Vertiefung
(12) auf, in der jeweils ein Ziehkérper (11) abgesetzt
werden kann. Eine derartige Vertiefung in der Lanze hat
den Vorteil, daB auch Ziehkérper verwendet werden
kénnen, deren Hohe gréBer ist, als der Abstand zwi-
schen der Lanze und der Behalterinnenwand. Auf der
Lanze (5) oder in der Vertiefung (12) ist mindestens ein
Fixierstift (13) angeordnet. Mittels dieses Fixierstiftes
kann vorteilhafterweise der Ziehkérper definiert positio-
niert und gegen ein Verrutschen oder Verschieben gesi-
chert werden.

Die Lanze (5) ist an einem Ende fest mit der Aus-
halsungsvorrichtung (20) insbesondere mittels der
Ablagevorrichtung verbunden oder in Richtung der
Langsachse der Lanze (5) verschiebbar angeordnet. Im
ersteren Fall ist die Position des Ziehkérpers in bezug
auf die Aushalsungsvorrichtung immer definiert und
vermeidet somit eine aufwendige Justierung bei einem
Aushalsungsvorgang. Ist die Lanze (5) in Richtung ihrer

Langsachse verschiebbar angeordnet, so ist damit
der Vorteil verbunden, auch unterschiedliche Ziehkér-
per auf der Lanze anzuordnen und diese auf einfache
Weise in die Position zu bewegen, in der sie mit der
Zugvorrichtung fluchten. Damit kénnten Riistzeiten bei
der Verwendung unterschiedlicher Ziehkérper, z. B. mit
unterschiedlichen Durchmessern, vermieden werden.

In einer speziellen Ausfihrungsform ist mit der Aus-
halsungsvorrichtung auch eine Ablagevorrichtung ver-
bunden. Diese Ablagevorrichtung besteht insbesondere
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aus einer Rollenbahn. Ein Hohlkérper, z. B. ein Rohr,
kann auf dieser Ablagevorrichtung abgelegt und Gber
die Lanze in die gewlinschte Position geschoben wer-
den. Dies kann z.B. auch mit einer Greifervorrichtung
automatisiert werden.

Die Anordnung von zwei Niederhaltern (7), wobei
zwischen den Niederhaltern (7) die Zugvorrichtung (1)
angeordnet ist, hat den Vorteil, daf3 beim Aushalsungs-
vorgang eine Gegenkraft auf beiden Seiten des Hohl-
kérpers aufgebracht werden kann, um einer
ungewtinschten Verformung dieses Hohlkdrpers entge-
genzuwirken.

Als Formungsvorrichtung wird ein kraftbetétigter
Zylinder, z. B. ein Rohrzylinder, eingesetzt. Mittels die-
ses Rohrzylinders kann eine Vorspannung im Hohlkér-
per bzw. Rohr vor der mit der Aushalsung verbundenen
Erwarmung erreicht werden.

Der Ziehkérper ist in Form eines stumpfen Kegels
ausgebildet, womit eine gleichméaBige Aushalsung wéah-
rend des Aushalsungsvorganges erzielt werden kann.
In einer speziellen Ausfiihrung weist der Ziehkérper an
seinem der Ziehvorrichtung entgegengesetzten Ende
die Form eines Kegelstumpfes auf, um nach nicht ganz
exakter Aushalsung in Richtung der Achse (21) wieder
in das Rohr hineinbewegt werden, wobei der Ziehkérper
entlang der Flache des Kegelstumpfes gefiihrt wird und
auf der Lanze in seine urspriingliche Position wieder
abgesetzt werden kann.

Das erfindungsgeméBe Verfahren sieht vor, daB
beim Aushalsen von Hohlkérpern, insbesondere Rohr-
leitungen, bei dem ein Ziehkérper mittels einer Zugvor-
richtung durch einen Durchbruch in der Wanderung
eines Hohlkérpers gezogen wird, wobei der Rand des
Durchbruches wahrend des Aushalsungsvorganges
erhitzt wird, den Ziehkérper Ober eine Lanze in das
Rohr einzufihren und nach dem Aushalsungsvorgang
durch die Aushalsung wieder auf die Lanze abzusetzen.

Eine derartige Verfahrensweise erlaubt, insbeson-
dere bei mehreren an einem Hohlkérper vorzunehmen-
den Aushalsungen, ein schnelles und zuverlassiges
Aushalsen ohne aufwendiges Justieren des Ziehkor-
pers in Bezug auf den Durchbruch bzw. eine Bohrung.
Auch die Rustzeiten flr die einzelnen Aushalsungsvor-
gange werden minimiert. Dariiberhinaus ist der Aus-
halsungsvorgang zu automatisieren, was zu einer
rationelleren Fertigung von mit Aushalsungen verse-
hener Hohlkérper fahrt.

Ein AusfOhrungsbeispiel ist im folgenden anhand
der beiden Zeichnungen dargestellt.

Fig. 1 zeigt den Schnitt durch eine Rohraus-
halsungsvorrichtung.

Fig. 2 zeigt die Position des Ziehkérpers beim Aus-
halsungsvorgang.

Die Aushalsungsvorrichtung 20 in der Fig. 1 ist
kombiniert mit einer Kihlvorrichtung 9, einer Bohrvor-
richtung 2, einer Rollenbahn 4 und besteht aus einer
Zugvorrichtung 1, einer Lanze 5, zwei Niederhaltern 7,
der Formvorrichtung 10 und einem Ziehkérper (nicht
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dargestellt). Auf der Rollenbahn 4 liegt das mit Aus-
halsungen zu versehende Rohr 8.

Mittels der Bohrvorrichtung 2 wird zunachst dort,
wo die Aushalsung vorgenommen werden soll, ein
Durchbruch 15 gebohrt. Nun wird das Rohr 8 Gber die
stationare Lanze 5, auf der sich in einer Vertiefung 12
ein Ziehkegel 11 befindet, geschoben, so daB sich die
Bohrung genau tber dem Ziehkegel 11 befindet. Mittels
zwei pneumatischer Niederhaltern 7, die jeweils aus
einem massiven Stahlprisma bestehen, wird das Rohr 8
in seiner Position wahrend des Aushalsungsvorganges
gehalten. Die Formungsvorrichtung 10, die aus einem
hydraulischen Rohrzylinder besteht, wird nun von unten
gegen das Rohr gedrickt, so daB eine definierte Vor-
spannung entsteht. In die Bohrvorrichtung 2 kann statt
des Bohrers 3 auch ein Gewindeschneider oder ein
Gewindeformer eingespannt werden, um nach dem
Aushalsungsvorgang in die Aushalsung ein Gewinde zu
schneiden bzw. zu formen.

Optional kann eine Schleifeinrichtung mit der erfin-
dungsgemaBen Aushalsungsvorrichtung Kombinat wer-
den, um die Kanten der Aushalsung zu entgraten bzw.
abzuschleifen.

In der Fig. 2 ist der Vorgang des Aushalsens darge-
stellt. Dabei bezeichnet 16 die Rohrwandung und 15
das in die Rohrwandung gebohrte Loch. Der Ziehkegel
11 ist in einer Vertiefung 12 der Lanze 5 auf einem
Fixierstift 13 abgesetzt. Nun wird mittels eines Bolzens
31 der Zugvorrichtung 1, welcher in die Bohrung mit
dem Innengewinde 14 des Ziehkegels 11 verschraubt
wurde, der Ziehkegel 11 durch die Bohrung 15 von
innen nach auBen gezogen.

Mit der Aushalsungsvorrichtung und den damit
gekoppelten Vorrichtungen wie Bohrvorrichtung, opti-
mal einer Kuhlvorrichtung, einer Rollenbahn und einem
in Langsrichtung der Rollenbahn beweglichen Greifer
(nicht dargestellt) 148t sich in Verbindung mit einer
Steuerungsvorrichtung 23 der Aushalsungsvorgang
sowie die vorbereitenden Bohr- und die nachgestalteten
Gewindeform bzw. -schneidvorgénge automatisieren.
Dabei wird zu Beginn ein Rohr 8 auf die Rollenbahn 4
gelegt.

Mittels der Steuerung nimmt der Greifer das Rohr 8
auf und schiebt es in Richtung der Lanze auf die Lanze
15 auf. Die spater vorgesehene Aushalsungsposition
wird zwecks Bohrung unter dem Bohrgerat 2 positio-
niert. Der Bohrvorgang kann mittels der Steuerungsein-
richtung 23 gesteuert werden. Danach wird das Rohr 8
weiter auf die Lanze 5 aufgeschoben. Bei weiteren vor-
gesehenen Bohrungen bzw. Aushalsungen wird dieser
Vorgang jedesmal wiederholt.

Nach Beendigung des letzten Bohrvorganges wird
das zuletzt gebohrte Loch unter der Zugvorrichtung 1
positioniert.

Das Rohr 8 muB entgegen der Ziehrichtung des
Ziehkegels so gelagert sein, daB die Ausformkréfte auf-
genommen werden kénnen. Dabei muB einerseits
beachtet werden, daB die Befestigung bzw. Fixierung
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nicht zu weit von der Ausformposition bzw. Aus-
halsungsposition entfernt ist, um mit einem resultieren-
den Moment nicht das gesamte Rohr aus seiner
Langsachse heraus zu verformen. Andererseits darf die
Befestigung nicht zu dicht an der Ausformposition lie-
gen, da far den Ausform- bzw. Aushalsungsvorgang die
Zone der Rohrwand um das vorgebohrte Loch herum
gleichmaBig rot gegliht werden muB. Die Befestigung
bzw. Fixierung wird mittels der Niederhalter 7 erreicht.
Die Steuerung der Niederhalter 7 wird ebenfalls mit der
Steuerungseinrichtung 23 vorgenommen. Die Zone der
Rohrwand 16 um das vorgebohrte Loch 15 herum wird
soweit erhitzt, bis es gluht. Dies geschieht mit einem
Brenner oder induktiv. In diesem Zustand wird der innen
befindliche Ziehkegel 11 durch die Rohrwand 16 nach
auBen gezogen. 18 zeigt die beginnende Aushalsung
wahrend des Ziehvorganges. Der Ziehkegel 11 hinter-
1aBt mit seinem gréBten Kegeldurchmesser das Kern-
loch 15 fur das Gewinde. Sofort nach dem Ziehvorgang
wird der Ziehkegel 11 wieder durch die entstandene
Ofinung in das Rohr zurlickgebracht und auf der Lanze
abgesetzt. Das Absetzen des Ziehkegels 11 geschieht
vor Abkuhlen der erhitzten Aushalsung. AnschlieBend
kann die Aushalsung mittels einer Kuhlvorrichtung 9
schnell abgekdhlt werden. Danach wird vorzugsweise
mit einem Gewindeformer, der in der Bohrvorrichtung 2
oder an einer separaten Vorrichtung (nicht dargestellt)
befestigt ist, in dem zylindrischen Teil der Aushalsung
ein Gewinde angeformt. Statt des kegelférmigen Zieh-
kérpers kénnen auch andere Formen von Ziehkérpern
Verwendung finden. Bevorzugt weist der Ziehkérper 11
an seinem der Ziehvorrichtung entgegengesetzten
Ende 22 die Form eines Kegelstumpfes auf, um nach
den Aushalsungsvorgang durch die Aushalsung besser
zur urspriinglichen Position zuriickgefihrt werden zu
kénnen. Der Fixierstift 13 ist vorzugsweise als Sechs-
kant ausgebildet. 21 bezeichnet die Langsachse des
Ziehkérpers, auf der auch die Bewegung der Zugvor-
richtung 1 sowie der Formungsvorrichtung 10 ablauft. In
dem Schaltschrank 23 befindet sich die Steuerung fir
die Aushalsungsvorrichtung 20 sowie ggf. der Abkuhl-
vorrichtung 9, einer Zufuhrvorrichtung (nicht dargestellt)
fur das Rohr, an dem Aushalsungen vorgenommen wer-
den sollen, der Formvorrichtung 10 sowie weiterer
nowendiger Maschinen, die mit der Aushalsungsvor-
richtung 20 kombiniert werden.

Bezugszeichenliste

1 Zugvorrichtung

2 Bohrvorrichtung

3 Halterung fur Bohrer oder Gewindeformer bzw.-
schneider

Rollenbahn

Lanze

Befestigung der Lanze

Niederhalter

Rohr
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9 Abkuhlvorrichtung

10 Formungsvorrichtung

11 Ziehkoérper / Ziehkegel

12 Vertiefung

13 Fixierstift als Sechskant

14 Innengewinde flr Zugbolzen 31 des Zugwerk-
zeugs 1

15 Vorbohrung als Durchbruch

16 Rohrwandung

17 Bohrung zur Aufnahme des Fixierstiftes

18 Aushalsung

20 Aushalsungsvorrichtung

21 Langsachse des Ziehkérpers, der Zugvorrich-
tung und der Formungsvorrichtung

22 Unterer Teil des Ziehkdrpers 11 mit abnehmen-
dem Durchmesser in Richtung der Lanze 5

23 Schaltschrank

31 Zugbolzen

Patentanspriiche

1. Aushalsungsvorrichtung (20), bestehend aus einer
Zugvorrichtung (1), und einem Ziehkérper (11),
dadurch gekennzeichnet, daB eine Lanze (5), min-
destens ein Niederhalter (7) und eine Formungs-
vorrichtung  (10) angeordnet sind, wobei
wenigstens ein Ziehkérper (11) auf der Lanze (5)
angeordnet ist und die LAngsachsen der Zugvor-
richtung (1), des Ziehkérpers (11) und der For-
mungsvorrichtung (10) in etwa auf einer Achse (21)
liegen.

2. Aushalsungsvorrichtung (20) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Lanze (5) minde-
stens eine Vertiefung (12) aufweist, in der jeweils
ein Ziehkérper (11) abgesetzt werden kann.

3. Aushalsungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB auf der Lanze (5),
oder in der Vertiefung (12) mindestens ein Fixier-
stift (13) angeordnet ist.

4. Aushalsungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Lanze (5) an einem Ende fest mit der Aushalsungs-
vorrichtung (20) verbunden ist, oder in Richtung der
Langsachse der Lanze (5) verschiebbar angeord-
net ist.

5. Aushalsungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Ablagevorrichtung mit der Aushalsungsvorrichtung
verbunden ist.

6. Aushalsungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB als Ablagevorrichtung eine
Rollenbahn (4) mit der Aushalsungsvorrichtung ver-
bunden ist.
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Aushalsungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB wenig-
stens zwei Niederhalter (7) angeordnet sind, wobei
zwischen den Niederhaltern (7) die Zugvorrichtung
(1) angeordnet ist

Aushalsungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als For-
mungsvorrichtung (10) ein Rohrzylinder eingesetzt
wird.

Aushalsungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Zieh-
kérper (11) in Form eines stumpfen Kegels
ausgebildet ist.

Aushalsungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Zieh-
kérper (11) an seinem der Ziehvorrichtung
entgegengesetzten Ende die Form eines Kegel-
stumpfes aufweist.

Verfahren zum Aushalsen von Hohlkérpern insbe-
sondere Rohrleitungen, bei dem ein Ziehkdrper
mittels einer Zugvorrichtung durch einen Durch-
bruch in der Wandung eines Hohlkérpers gezogen
wird, wobei der Rand des Durch bruches wéhrend
des Aushalsungsvorganges erhitzt wird, dadurch
ge kennzeichnet, daB der Ziehkérper Gber eine
Lanze in das Rohr eingefihrt wird und nach dem
Aushalsungsvorgang durch die Aushalsung wieder
auf der Lanze abgesetzt wird.
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