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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zur Herstellung einer vorlaufigen form- und reibschlis-
sigen Verbindung zwischen einem Rohrende und einer
eine Bohrung aufweisenden Platte nach der Gattung
des Hauptanspruchs sowie einer Vorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 6.

[0002] Das der Erfindung zugrundeliegende Problem
tritt immer dann auf, wenn beim Verbinden von einem
Rohrende mit einer eine Bohrung zur Aufnahme des
Rohrendes aufweisenden Platte einem ersten Arbeits-
gang in dem die Lage von Rohr und Platte zueinander
bestimmt wird ein zweiter Arbeitsgang folgt, bei dem ei-
ne endglltige Verbindung der beiden Teile erfolgt und
wobei dieser zweite Arbeitsgang an einer anderen Stel-
le, beispielsweise einem Lo&tofen erfolgt. Besonders
schwierig ist dieser Fertigungsvorgang, wenn es sich
um Rohre mit einer geringen Wanddicke handelt, so da®
es schwierig ist, nach Einrissen des Rohrendes in die
Bohrung eine vorldufige formund reibflissige Verbin-
dung zwischen Rohr und Platte zu erreichen, bis diese
dem néchsten Arbeitsgang zugefiihrt sind. Besonders
schwierig ist es eine solche vorlaufige Verbindung zu
bewirken, wenn es sich um Produkte handelt, die in gro-
Rerer Serie hergestellt werden miissen. Bei Rohren mit
dickerer Wandstarke ist es bekannt, diese Uber das
WIG-SchweilRen mit der Platte zu verbinden, was je-
doch bei den diinnwandigen Rohren kaum méglich ist.
Man hat daraufhin die vorlaufige Verbindung zwischen
Rohr und Platte durch Heften an einzelnen Punkten mit
Hilfe des WIG-Schweillverfahrens vorgenommen, um
danach die derart vorlaufig verbundenen Teile hart zu
I6ten. Hierbei hat sich herausgestellt, dafl besonders fiir
Grolserien ein solches Verfahren viel zu zeitaufwendig
und auch von der Einrichtung her zu teuer ist.

[0003] Bei den dargestellten Verfahren handelte es
sich um die Bearbeitung von Metall. Grundsatzlich laRkt
sich dieses Problem jedoch auch auf Verfahren zur Ver-
bindung anderer Stoffe, wie beispielsweise Harze oder
Kunststoffe Ubertragen, bei denen Rohre mit Platten zu
verbinden sind und ein zweiter endgiiltig verbindender
Arbeitsgang an einer separaten Stelle erfolgt.

Die Erfindung und ihre Vorteile

[0004] Das erfindungsgemafRe Verfahren mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs so-
wie denen des Anspruchs 6, namlich der Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens hat demgegeniiber den
Vorteil, daf} die vorlaufige Verbindung in zuverlassiger
aber auch einfacher und damit kostenglinstiger Weise
herstellbar ist. Die Verbindung ist verhaltnismafig un-
empfindlich, so dal auch das Entnehmen des Werk-
stiicks einer entsprechenden Vorrichtung als auch das
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Weitertransportieren zu der Vorrichtung, in der das
Werkstlick weiterbearbeitet werden kann, problemlos
ist. Mit der Erfindung lassen sich nicht nur dinnwandige
Rohre mit solchen Platten verbinden, sondern auch dik-
kerwandige. Besonders vorteilhaft ist die Anwendung
der Erfindung bei Rohren mit Durchmessern grofer als
10 mm und Wandstérken von weniger als 1 mm. Beson-
ders bei diinnwandigen Rohren und verhaltnismafig
groRem Durchmesser, beispielsweise von Rohren 30 x
0,5 mm bewahren sich die Vorteile der Erfindung beson-
ders.

[0005] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des er-
findungsgemaRen Verfahrens erfolgt das Aufweiten
durch Einfahren einer Aufweiteinrichtung von der freien
Seite des Rohrendes her. Das Halten der beiden Teile
in der zueinander gewilinschten Lage kann dadurch vél-
lig unabhangig und ohne Hindernis gegeniiber dem Auf-
weitvorgang erfolgen.

[0006] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung werden deshalb vor dem Aufweiten
des Rohrendes die beiden Teile, ndmlich Rohr und Plat-
te miteinander verspannt. Dieses kann durch alle még-
lichen denkbaren Mittel oder Vorrichtungen erfolgen,
mafgebend ist, dal® die Einspannung der Teile beim
Aufweitvorgang nicht verandert wird.

[0007] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung erfolgt die Aufweitung ohne zusatz-
lichen Temperatureinflul, sondern rein mechanisch,
wodurch die ganze Einrichtung verhaltnismaRig einfach
gehalten werden kann und nicht auf temperaturemp-
findliche Teile Rlcksicht genommen werden muf3.
[0008] Nach einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
derischen Verfahrens werden als nachstem Verfahrens-
schritt die vorlaufig miteinander verbundenen Teile ei-
nem endglltigen Verbindungsverfahren zugefihrt.
Hierbei kann es sich beispielsweise um ein Hartlétver-
fahren handeln, aber auch einem sonstigen Verbin-
dungsverfahren, wie Schweil’en, Kleben, Weichléten
usw. MaRRgebend ist, dal die vorlaufige Verbindung der
Teile den Transport zu diesem nachsten Verfahrens-
schritt ermdglicht, ohne daR dabei die Teile voneinander
getrennt werden.

[0009] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der er-
findungsgemaRen Vorrichtung nach Anspruch 6 ist die
Aufweitvorrichtung als Radialverprédgewerkzeug ausge-
bildet, mit an einem Arbeitshohlkolben angeordneten
Spreizbacken, mit einer innerhalb des Arbeitshohlkol-
bens fir die Verpragearbeit zu diesem axial verschieb-
bar gelagerten Zugstange und mit einem auf der radia-
len Innenseite der Spreizbacken angreifenden Arbeits-
konus an der Zugstange.

[0010] Nach einer diesbeziiglichen weiteren vorteil-
haften Ausgestaltung der Erfindung steigt der Arbeits-
konus in Einfahrtrichtung des Werkzeughalters bzw.
des Radialverpréagewerkzeugs, wobei die Zugstange fiir
die Verpragearbeit entgegen dieser Richtung verscho-
ben wird. Hierdurch wird vor allem erreicht, dal beim
Verpragevorgang nicht nur das Ende des Endabschnit-
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tes des Rohres aufgeweitet wird, sondern der gesamte
in die Bohrung der Platte tauchende Abschnitt, wodurch
eine gleichmaRige Kraftverteilung der Verbindung ge-
wahrleistet ist. Bei einer solchen vorlaufigen Verbindung
kommt es weniger darauf an, daf3 auf den Umfang der
Aufweitung gesehen eine gleichmaige Aufweitung er-
folgt, sondern dal® entsprechend der Spreizbackenge-
staltung und Umfangsverteilung eine Verbindung erzielt
wird, die eine gleichmaRige Aufteilung der Haltekraft be-
wirkt.

[0011] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der erfindungsgemafen Vorrichtung erfolgt die Be-
tatigung der Zugstange Uber einen Arbeitszylinderan-
trieb mit der Zugstange als Kolben und dem Arbeitshohl-
kolben als Zylinder, welcher am Werkzeughalter befe-
stigt ist. Da Zugstange und Arbeitshohlkolben als Ar-
beitseinheit mit dem Werkzeughalter bewegt werden,
bringt diese Kombination von Zugstange und Arbeits-
hohlkolben zu einem Arbeitszylinder raumliche und auf
funktionelle Vorteile.

[0012] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung weist die Fixiereinrichtung eine Hal-
tevorrichtung fir das Rohr auf und eine Auswerfeinrich-
tung zur Entnahme der verbundenen Teile. Die Fixier-
einrichtung selbst ist als solche fest mit dem Maschinen-
rahmen verbunden und dadurch den anderen Vorrich-
tungen unbeweglich zugeordnet. Hierdurch ergibt sich
vorteilhafterweise die Méglichkeit eine von den Ubrigen
Vorrichtungen funktionell unabhangige Gerate, wie die
Haltevorrichtung und die Auswerfeinrichtung an der Fi-
xiereinrichtung abzulegen.

[0013] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist die Spanneinrichtung in und ent-
gegen Richtung feststehender Fixiereinrichtung ge-
fahrt, verstellbar. Hierdurch kann das in der Fixierein-
richtung gehaltene Rohr lber die Spanneinrichtung mit
der Platte verspannt werden, bevor tiber das Radialver-
préagewerkzeug die Verbindung zwischen den Teilen
hergestellt wird, wonach die Spanneinrichtung die Plat-
te freigibt, welche dann gemeinsam mit dem mit ihm
nunmehr verbundenen Rohr von der Fixiereinrichtung
entfernt wird.

[0014] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung weist die Spanneinrichtung Fuh-
rungsabschnitte zur Aufnahme der Platte auf, so dal}
nach Einlegen der Platte in die Fiihrungsabschnitte und
Einfahren der Spanneinrichtung in Richtung Fixierein-
richtung die Bohrung in der Platte exakt Gber das Ende
des Rohres schiebbar ist, wonach dann der Verprage-
vorgang beginnen kann. Die Platte selbst kann eine un-
terschiedliche Dicke aufweisen, wobei die Fiihrungsab-
schnitte beispielsweise Justierzapfen sein kénnen, wel-
che an einer parallel beweglichen Spannplatte der
Spanneinrichtung angeordnet sein kdnnen, wobei auf
diesen Justierzapfen einfache Mittel, wie beispielsweise
Rundschnurringe vorhanden sein kénnen, die als Werk-
stick dienende Platte in der Transportlage an der
Spannplatte zu halten. Sofern es sich bei der als Werk-
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stlick dienenden Platte um einen Flansch handelt, der
mit dem Rohr zu verbinden ist, so kénnen die Ubrigen
in einem solchen Flansch vorhandenen der spéteren
Verschraubung dienenden Bohrungen zur Aufnahme
der Justierzapfen dienen.

[0015] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung erfolgt die Betatigung der verschieb-
baren Einrichtungen, wie Spanneinrichtung, Werkzeug-
halter usw. Uber hydraulisch oder pneumatisch ange-
triebene Arbeitszylinder. Uber derartige Arbeitszylinder,
die auBerst preiswert bereits als Normteil erhaltlich sind,
kann eine schnelle und prazise Steuerung der Langs-
bewegungen erfolgen.

[0016] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung erfolgen. die Wegsteuerung Uber
Endschalter, sowie ein elektrisches Steuergerat. Derar-
tige Endschalter werden in GroRserien hergestellt und
ermdglichen eine prazise Wegsteuerung, wobei das
hier gegebene Herstellungsprogramm am einfachsten
Uber ein elektrisches Steuergerat beherrschbar ist.
[0017] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind der nachfolgenden Beschrei-
bung, der Zeichnung und den Anspriichen entnehmbar.

Zeichnung
[0018] Ein Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstandes

der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und im
Folgenden ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 Eine Vorrichtung zur Verpragung in der Drauf-
sicht und teilweise im Schnitt entsprechend Li-
nie | - I in Figur 2 und

Fig. 2 die gleiche Vorrichtung in Arbeitsstellung in

der Seitenansicht und dem Teilschnitt geman
der Linie Il - Il in Figur 1.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0019] MitderinFig. 1und Fig. 2 gezeigten und nach-
folgend beschriebenen Vorrichtung wird erreicht, daf
ein dinnwandiges Rohr 1 in einer Bohrung 2 eines An-
schlufteiles, wie beispielsweise eines Flansches 3, der-
art verpragt wird, dal} auch ohne zusatzliche Halteein-
richtungen die Baulage von Flansch 3 auf Rohr 1 fir den
nachsten Bearbeitungsschritt, ndmlich das Verléten der
beiden Teile gewahrleistet ist. Hierdurch kénnen die
sonst erforderlichen zusétzlichen Verfahrensschritte
eingespart werden, entweder das Halten der beiden Tei-
le in ihrer zusammengesteckten Lage bis der Hartl6t-
vorgang beendet ware, oder ein Heften der beiden Teile
aneinander, welches nicht nur zeitaufwendig ware, son-
dern auch zu Materialauftrag bzw. Materialverformung
fuhren kénnte.

[0020] Beim erfindungsgemaflen Verfahren wird der
in die Bohrung 2 des Flansches 3 eingesteckte Endab-
schnitt des Rohres 1 Gber eine entsprechende Vorrich-
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tung aufgeweitet und dabei mit der Bohrungswand des
Flansches 3 verpragt. Diese Verpragung erfolgt auf den
Rohrumfang bezogen nicht vollstdndig, sondern nur
Uber den groRten Teil des Umfangs, wie nachfolgend
anhand der Zeichnung der erfindungsgemafien Vorrich-
tung beschrieben.

[0021] In Figur 1 und 2 ist eine Verpragemaschine in
der Draufsicht und Seitenansicht sowie in Teilschnitten
dargestellt. In Figur 1 ist die Verprdgemaschine in ihrer
Ausgangslage bzw. in der Lage dargestellt, die sie nach
Beendigung des Verpragevorgangs und vor einem neu-
erlichen Verpragevorgang einnimmt. In Figur 2 ist sie in
Arbeitsstellung nach dem Verpréagen und um die Langs-
achse um 90° verdreht dargestellt.

[0022] Die Verpragemaschine weist eine Halteplatte
4, mehrere Antriebszylinder 5 und eine mit diesem ver-
bundene, parallel zur Halteplatte verschiebbare Spann-
platte 6 auf, auf welcher, der Halteplatte 4 zugewandt,
zwei Justierzapfen 7 angeordnet sind.

[0023] Zur Herstellung der Verbindung zwischen
Rohr 1 und Flansch 3 werden folgende Verfahrens-
schritte durchgefiihrt: Die Spannplatte 6 wird tGber zwei
Druckluftzylinder 19, von deneen nur einer dargestellt
ist, in Richtung des Pfeiles VIl parallel verschoben. Da-
nach wird der Flansch 3 in die in Figur 1 strichpunktiert
dargestellte Lage gebracht, wobei an ihm vorgesehene,
spater fur eine Schraubverbindung dienende Flansch-
bohrungen 8 auf die Justierzapfen 7 gesteckt werden.
In einer Ringnut am freien Endabschnitt der Justierzap-
fen 7 sind jeweils drei Rundschnurringe 9 angeordnet,
durch die der Flansch 3 an der Spannplatte 6 halten
wird.

[0024] Als nachster Verfahrensschritt wird die Spann-
platte 6 in Richtung des Pfeiles Il parallel verschoben,
wobei der Flansch 3 mit seiner Bohrung 2 Gber das freie
Ende des Rohres 1 geschoben wird. Die Lage des
Krimmers 11 des Rohres 1 bzw. eines an diesem Rohr
vorhandenen Krimmers 11 wird vorher in Bezug auf die
Lage des Flansches bzw. der Flanschbohrungen 8 ju-
stiert.

[0025] Unabhéangig hiervon ist als weiterer Verfah-
rensschrittin der gleichen Verstellrichtung Il bzw. V eine
Verprageeinrichtung 12 verschiebbar, mit einem Spreiz-
backen 13 aufweisenden Arbeitskolben 14 und einer ko-
axial dazu und axial verschiebbar gelagerten Zugstange
15, die auf ihrem, den Spreizbacken zugeordneten Ab-
schnitt einen Aufweitkonus 16 hat. Die Zugstange 15 ist
zudem abschnittsweise von einem Hohlkolben 23 um-
geben, welcher zur Betdtigung der Zustange als Ar-
beitszylinder und die Zugstange 15 als deren Arbeits-
kolben dient.

[0026] Die Verprageeinrichtung 12 ist auf einem
Werkzeughalter 17 angeordnet, der in Axialrichtung des
Arbeitskolbens 14 bzw. der Zugstange 15 Uber Arbeits-
zylinder 18 verschiebbar gelagert ist.

[0027] In weiterer Durchfiihrung des erfindungsge-
maflen Verfahrens wird wie bereits oben beschrieben
im ersten Arbeitsgang die Spannplatte 6 in Richtung
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Halteplatte entsprechend Pfeil Ill solange verfahren, bis
der Flansch 3 fir die Verpragung gesetzt ist, wonach
die beiden Punkte IV in Uberdeckung gelangt sind. Die-
ser Antrieb erfolgt Uber zwei Arbeitszylinder 5, von de-
nen in der Zeichnung nur einer dargestellt ist.

[0028] Im nachsten Arbeitsschritt des erfindungsge-
maRen Verfahrens wird der Werkzeughalter 17 durch
die Arbeitszylinder 18 angetrieben in Richtung des Pfei-
les V verschoben, bis er die in Figur 2 dargestellte Ar-
beitslage einnimmt, in der der Arbeitskolben 14 der Ver-
prageeinrichtung 12 durch die zentrale Bohrung 21 der
Spannplatte 6 geschoben ist, und wobei sein die Spreiz-
backen 13 aufweisende Teil in das Rohr 1 taucht.
[0029] Im nachsten erfindungsgemalen Arbeitsgang
wird die Zugstange 15 mit ihrem Arbeitskonus 16 in
Richtung des Pfeiles VI, also entgegen der Richtung V
gezogen, wodurch aufgrund der konischen Mantelfla-
che des Aufweitkonus 16 die Spreizbacken 13 des Ar-
beitskolbens 14 radial auseinandergedriickt werden
und dabei das dinnwandige Rohr 1 an die Wand der
Bohrung 2 des Flansches 3 pressen, wodurch eine Ma-
terialverpragung zwischen Rohr 1 und Flansch 3 statt-
findet. Diese Arbeitsstellung nach dem Verpragevor-
gang ist in Figur 2 dargestellt.

[0030] Umdas Rohr 1 und den mit diesem verpragten
Flansch 3 der Verpragemaschine entnehmen zu kén-
nen, wird als erstes die Zugstange 15 entgegen Rich-
tung VI zurtickgeschoben, so daR die Spreizbacken 13
durch Rundschnurringe 22 belastet, in ihre Ursprungs-
lage radial zurlickgehen, wonach nacheinander zuerst
der Werkzeughalter 17 und danach die Spannplatte 6
in die in Figur 1 dargestellte Ausgangslage zurlickge-
fahren werden.

[0031] Nach diesem Verpragevorgang kénnen die
nunmehr Rohr 1 und Flansch 3, die vorlaufig miteinan-
der verbunden sind, aus der in Fig. 1 dargestellten Lage
entnommen und dem L&tofen zugefiihrt werden, ohne
daR deshalb eine zusétzliche Fixierung der beiden Teile
zueinander erforderlich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren flir eine Verbindung zwischen einem
Rohrende und einem eine Bohrung zur Aufnahme
des Rohrendes aufweisenden Platte oder derglei-
chen bei Einnehmen einer bestimmten Lagezuord-
nung von Rohr und Platten gekennzeichtet durch
folgende Verfahrensschritte:

- Fixieren des Rohres mit freikrakendem Roh-
rende

- Aufsetzen der Platte mit ihrer Bohrung auf das
freie Rohrende

- Radiales Aufweiten mindestens von Abschnit-
ten des Rohrendes bei gleichseitigem Verpra-
gen des Materials von Rohr und Platte bzw. von
Rohrendemantelflache und Innenwand der
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Plattenbohrung

- dadurch Herstellung einer vorlaufigen form-
und reibschlissigen Verbindung zwischen
Rohrende und Platte und

- Zufiihrung der vorlaufig form- und reibschlissig
miteinander verbundenen Teile zu einem end-
gultigen Verbindungsverfahren (Loten,
Schweilen, Kleben)

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Aufweiten durch Einfahren einer
Aufweiteinrichtung von der freien Seite des Rohren-
des her erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor dem Aufweiten des Roh-
rendes die beiden Teile Rohr und Platte miteinander
verspannt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufwei-
tung ohne zusatzliche Temperatureinwirkung er-
folgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR als nachstem
Verfahrensschritt die vorlaufig miteinander verbun-
denen Teile einem endgultigen Verbindungsverfah-
ren zugeflihrt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daB eine Fixiereinrichtung (4) und eine Spann-
einrichtung (6) vorhanden sind, zwischen de-
nen das Ende des Rohres (1) und die Platte (3)
in einander zugeordneter Lage festhaltbar sind,

- daB ein in Achsrichtung Il des Rohrendes (1)
verschiebbarer Werkzeughalter (17) vorhan-
den ist,

- daB ein vom Werkzeughalter (17) getragene
und in die Rohrmiindung einfahrbare Aufweit-
vorrichtung (12) vorhanden ist und

- daB ein Maschinenrahmen vorhanden ist, an
dem Fixiereinrichtung (4), Spanneinrichtung
(6) und Werkzeughalter (17) gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufweitvorrichtung als Radial-
verpragewerkzeug (12) ausgebildet ist, mit an ei-
nem Arbeitskolben (14) angeordneten Spreizbak-
ken (13), mit einer innerhalb des Arbeitskolbens
(14) fur die Verpragearbeit zu diesem axial ver-
schiebbar (V1) gelagerten Zugstange (15) und mit
einem auf der radialen Innenseite der Spreizbacken
(13) angreifenden Arbeitskonus (16) an der Zug-
stange (15).
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8.

10.

1.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Arbeitskonus (16) in Einfahrtrich-
tung (V) des Werkzeughalters (17) bzw. des radia-
len Verpragewerkzeugs (12) steigt und daR die
Zugstange (15) fir die Verpragearbeit entgegen
dieser Richtung verschoben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Betatigung der Zugstange
(15) Uber einen Arbeitszylinderantrieb erfolgt mit
der Zugstange (15) als Kolben und einem mit dem
Werkzeughalter (17) verbundenen Hohlzylinder
(14) als Arbeitszylinder.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fixiereinrichtung
(4) eine Haltevorrichtung fir das Rohr (1) aufweist
und eine Auswerfeinrichtung zur Entnahme der ver-
bundenen Teile (1, 3).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung
(6) in und entgegen der Richtung (lll) der festste-
henden Fixiereinrichtung (4) geflihrt verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spanneinrichtung (6) Fuhrungs-
abschnitte (7) zur Aufnahme der Platte (3) aufweist,
so dafd nach Einlegen der Platte (3) in die Flihrungs-
abschnitte und Einfahren der Spanneinrichtung (6)
in Richtung (Ill) Fixiereinrichtung (4) die Bohrung
(2) in der Platte (3) exakt iber das Ende des Rohres
(1) schiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Betatigung der
verschiebbaren Einrichtungen,wie Spanneinrich-
tung (6), Werkzeughalter (17) usw. lber hydraulisch
oder pneumatisch angetriebene Arbeitszylinder (5,
18, 19, 22) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB die Wegsteuerung
Uber Endschalter und ein elektrisches Steuergerat
erfolgen.

Claims

Method for the connection of a pipe end and a plate
providing a hole to accommodate the pipe end or
the like upon adoption of a specific positional con-
figuration of pipe and plates, characterised by the
following process steps:

- fixing of the pipe with projecting pipe end
- attachment of the plate with its hole onto the
free pipe end
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- radial expansion at least of sections of the pipe
end with equilateral stamping of the material of
pipe and plate or of the pipe end outside surface
and internal wall of the plate hole

- thereby establishment of a temporary positive
and frictionally engaged connection between
pipe end and plate, and

- feeding of the parts linked by the temporary
positive and frictionally engaged method to a
final connection method (soldering, welding,
bonding)

Method according to claim 1, characterised in that
the expansion is produced by inserting an expan-
sion device from the free side of the pipe end.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that both pipe and plate are braced together before
the expansion of the pipe end.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the expansion is produced
without additional effect of temperature.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that, as the next process step, the
parts temporarily connected together are forwarded
to a final connection method.

Device for carrying out the method according to one
of claims 1 to 5, characterised in that,

- afixing device (4) and a tensioning device (6)
are present, between which the end of the pipe
(1) and the plate (3) can be held in a position
where they are configured in relation to one an-
other,

- atool clamp (17) is present which can be slid
in axis direction Il of the pipe end (1),

- an expansion device (12) is present which is
supported by the tool clamp (17) and can be
inserted into the pipe hole and

- amachine frame is present, on which the fixing
device (4), tensioning device (6) and tool clamp
(17) are mounted.

Device according to claim 6, characterised in that
the expansion device is configured as a radial
stamping tool (12), with expansion jaws (13) ar-
ranged on a main piston (14), with a drawbar (15)
mounted inside the main piston (14) and axially
movable (VI) to it for the stamping work and with a
working cone (16) on the drawbar (15), which acts
on the radial interior of the expansion jaws (13).

Device according to claim 7, characterised in that
the working cone (16) rises in the entry direction (V)
of the tool clamp (17) or the radial stamping tool (12)
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and in that the drawbar (15) is moved against this
direction for the stamping work.

Device according to claim 7 or 8, characterised in
that the drawbar (15) is activated by means of a
working cylinder drive with the drawbar (15) as a
piston and a hollow cylinder (14) linked to the tool
clamp (17) as a working cylinder.

Device according to one of claims 6 to 9, charac-
terised in that the fixing device (4) provides a hold-
ing device for the pipe (1) and an ejection device for
withdrawal of the connected parts (1, 3).

Device according to one of claims 6 to 10, charac-
terised in that the tensioning device (6) can be con-
trollably adjusted in and against the direction (IIl) of
the stationary fixing device (4).

Device according to claim 11, characterised in that
the tensioning device (6) provides guide sections
(7) to accommodate the plate (3), so that after in-
sertion of the plate (3) into the guide sections and
the approach of the tensioning device (6) in the di-
rection (lll) of the fixing device (4), the hole (2) in
the plate (3) can be slid precisely over the end of
the pipe (1).

Device according to one of claims 6 to 12, charac-
terised in that the adjustable devices, such as the
tensioning device (6), tool clamp (17) etc., are acti-
vated by means of hydraulically or pneumatically
driven working cylinders (5, 18, 19, 22).

Device according to one of claims 6 to 13, charac-
terised in that the direction is controlled by means
of a limit switch and an electrical control device.

Revendications

Méthode pour une liaison entre une extrémité de
tuyau et une plaque ou similaire présentant un alé-
sage pour le logement de I'extrémité de tuyau lors
de I'occupation d'une certaine affectation de posi-
tion du tuyau et des plaques, caractérisé par les
étapes de procédé suivantes :

- fixation du tuyau avec I'extrémité du tuyau en
porte a faux

- pose de la plaque avec son alésage sur l'extré-
mité libre du tuyau

- élargissement radial au moins de parties de
I'extrémité de tuyau avec estampage simultané
du matériau du tuyau et de la plaque ou de la
surface latérale d'extrémités du tuyau et de la
paroi intérieure de I'alésage de plaque

- d'ou établissement d'une liaison provisoire par
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conjugaison de forme et frottement entre I'ex-
trémité du tuyau et la plaque et

- arrivée des parties reliées entre elles provisoi-
rement par conjugaison de forme et frottement
pour un procédé de liaison définitif (brasage,
soudage, collage)

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'élargissement s'effectue par I'entrée d'un
dispositif d'élargissement a partir du coté libre de
I'extrémité du tuyau.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les deux parties tuyau et plaque sont
fixées l'une avec l'autre avant I'élargissement de
I'extrémité du tuyau.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'élargisse-
ment s'effectue sans effet thermique supplémentai-
re.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, comme pro-
chaine étape du procédé, les parties reliées entre
elles provisoirement sont amenées a un procédé de
liaison définitif.

Dispositif pour I'application du procédé selon l'une
quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé

- en ce qu'un systeme de fixation (4) et un sys-
teme de serrage (6) sont présents, entre les-
quels l'extrémité du tuyau (1) et la plaque (3)
doivent étre maintenues dans une position at-
tribuée de fagon réciproque.

- en ce qu'un porte-outil (17) coulissant dans la
direction d'axe Il de I'extrémité du tuyau (1) est
présent,

- encequ'undispositif d'élargissement (12) por-
té par le porte-outil (17) et pouvant entrer dans
I'ouverture de tuyau est présent et

- ence qu'un cadre de machine est présent, sur
lequel sont logés le systéme de fixation (4), le
systeme de serrage (6) et le porte-outil (17).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le dispositif d'élargissement est congu com-
me un outil d'estampage radial (12), avec des ma-
choires d'écartement (13) disposées sur un piston
de travail (14), avec une tige de traction (15) logée
a l'intérieur du piston de travail (14) pour le travail
d'estampage de fagon coulissante (V1) dans le sens
axial par rapport a ce piston et avec un cone de tra-
vail (16) s'appliquant sur le c6té intérieur radial des
machoires d'écartement (13) sur la tige de traction
(15).
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Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le cone de travail (16) monte dans le sens
d'entrée (V) du porte-outil (17) ou de l'outil d'estam-
page (12) radial et en ce que la tige de traction (15)
est déplacée pour le travail d'estampage dans le
sens contraire a cette direction.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que l'actionnement de la tige de traction (15)
s'effectue au moyen d'une commande de cylindre
de travail avec la tige de traction (15) comme piston
et un cylindre creux (14) relié au porte-outil (7) com-
me cylindre de travail.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 6 a 9, caractérisé en ce que le systeme de
fixation (4) présente un dispositif de retenue pour
le tuyau (1) et un systéme d'éjection pour le prélé-
vement des parties reliées (1, 3).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 6 a 10, caractérisé en ce que le systeme de
serrage (6) peut étre déplacé guidé dans la direc-
tion (lll) du systéme de fixation (4) fixe et dans le
sens contraire.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le systéeme de serrage (6) présente des par-
ties de guidage (7) pour de logement de la plaque
(3), de sorte que, aprés l'insertion de la plaque (3)
dans les parties de guidage et aprés I'entrée du sys-
teme de serrage (6) en direction (Ill) du systéeme de
fixation (4), I'alésage (2) dans la plaque (3) peut étre
glissé exactement sur I'extrémité du tuyau (1).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 6 a 12, caractérisé en ce que l'actionnement
des dispositifs coulissants comme le systéme de
serrage (6), le porte-outil (17), etc., s'effectue au
moyen de cylindres de travail (5, 18, 19, 22) entrai-
nés de fagon hydraulique ou pneumatique.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 6 a 13, caractérisé en ce que la commande
de déplacement s'effectue au moyen de fins de
course et d'un appareil de commande électrique.
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