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(54) Verfahren zur Herstellung eines Rohres mit partiell unterschiedlichen Wandstarken

(57)  Ein Verfahren zur Herstellung eines Rohres mit
partiell unterschiedlichen Wandstarken ist so ausgebil- //_’/y Z
det, dafd in ein Ausgangsrohr ein mit mindestens einer
auRenseitigen, beidseitig in axialer Richtung begrenz-

ten Vertiefung (7) versehener Dorn (6) eingeschoben, 7
anschlieend ein Ziehring (8), dessen lichter Durch- (
messer kleiner ist als der AuRendurchmesser des Aus- 1
gangsrohres, Uber das gegeniiber dem Dorn (6) in Zieh- |
richtung gehaltene Rohr (2) gezogen wird, wobei ein Teil F—~ |
des Rohres (2) in die Vertiefung (7) gedriickt wird und i
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verfah-
ren zur Herstellung eines Rohres mit partiell unter-
schiedlichen Wandstarken.

[0002] Rohre mit unterschiedlichen Wandstarken,
wobei die Bereiche mit einer dickeren Wand beidseitig
von Bereichen mit diinnerer Wand begrenzt werden.
[0003] Diese Rohre werden beispielsweise im Auto-
mobilbau eingesetzt, hier unter anderem im Bereich von
StoRdampfern, Verbindungsknoten und Elementen im
Fahrwerksbereich. Dabei ist ein Kriterium fiir die Forde-
rung nach unterschiedlichen Wandstarken eines Roh-
res die wiinschenswerte Gewichtseinsparung, der man
dadurch Rechnung tragt, daR die Wandstarken entspre-
chend der auftretenden Belastung dimensioniert wer-
den.

[0004] Um solche Rohre herzustellen, werden bislang
Bleche miteinander verschweift und anschlieRend zu
einem Rohr geformt und ebenfalls geschweil’t, so dal}
sich eine partielle Verstarkung in den Bereichen ergibt,
die verdickt sein sollen.

[0005] Weiter ist es bekannt, Rohrabschnitte unter-
schiedlicher Wandstarken miteinander durch Schwei-
Ren zu verbinden.

[0006] Neben diesen aufwendigen Fertigungsverfah-
ren, die eine kostengunstige Herstellung nicht zulassen,
ist die durch das SchweilRen entstehende Gefligeveran-
derung mit den damit verbundenen Problemen hinsicht-
lich der Festigkeit als nachteilig zu beklagen.

[0007] Weiter ist ein gattungsgemales Verfahren be-
kannt, bei dem beidseitig jeweils ein Dorn in das Aul3en-
rohr gesteckt wird, wobei die einander zugewandten
Dornenden Vertiefungen, beispielsweise umlaufend
aufweisen, in die durch Hdmmern die Wandung des Au-
Renrohres eingedriickt wird unter gleichzeitiger Strek-
kung der benachbarten Wandung, die dann gegentber
der eingedriickten eine geringere Starke aufweist.
[0008] Allerdings kann mittels dieses Verfahrens au-
Renseitig keine glatte Oberflache hergestellt werden, da
die Vertiefungen in jedem Fall sichtbar bleiben. Viele
Anwendungsfélle erfordern jedoch eine glatte Aulen-
seite, so dal® dieses Verfahren nur eingeschrankt den
Anforderungen entspricht.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der gattungsgemafRen Art so
auszubilden, daf} eine einfache, allen Anforderungen
gerecht werdende Herstellung ohne Beeintrachtigung
der Materialeigenschaften mdglich ist.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
I6st, das die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist.
[0011] Dieses Verfahren zeichnet sich insbesondere
durch seine Einfachheit hinsichtlich der Durchfihrung
aus. Dabei kénnen die einzelnen Verfahrensschritte in
einem kontinuierlichen Ablauf durchgefiihrt werden, so
daf die vor allem im Automobilbau hohen Stlickzahlen
problemlos zu fertigen sind.

[0012] Prinzipiell erfolgt durch den Einsatz des
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Ziehringes eine Streckung des Auenrohres, wobei die
urspringliche Wand in die Vertiefung des Dornes ge-
driickt und die anschlieRenden Bereiche unter Verdiin-
nung der Wandstarke gelangt wird. Die geringere Wand-
dicke wird bestimmt durch den Abstand zwischen dem
lichten Durchmesser des Ziehringes und dem gréRten
Auflendurchmesser des Dornes.

[0013] Die Streckung des Materials bewirkt eine Kalt-
verfestigung insbesondere im diinnwandigen Bereich,
die entsprechend den funktionalen Anforderungen de-
finiert sein kann.

[0014] Grundsatzlich besteht die Mdglichkeit, die par-
tielle Wandstarkenveranderung innerhalb eines Ab-
schnitts Giber den gesamten Umfang des Rohres gleich-
mafig zu erzielen. Denkbar ist aber auch, diese als sich
in axialer Richtung erstreckende Rippen auszubilden.
[0015] In jedem Fall bietet die Erfindung die Moglich-
keit, mehrere Abschnitte des AuRenrohres entspre-
chend zu bearbeiten, wodurch sich neben den genann-
ten Vorteilen auch eine Gewichtseinsparung ergibt, die
vor allem deshalb bemerkenswert ist, als gerade im Au-
tomobilbau besondere Anstrengungen unternommen
werden, um allenthalben das Gewicht von Bauteilen zu
minimieren.

[0016] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist vorgesehen, dafl vor dem Einschieben des
Dornes endseitig an das Ausgangsrohr, und zwar an der
Seite, von der aus der Ziehring aufgeschoben wird, ein
radial sich nach innen erstreckender Ansatz angeformt
wird, der sich beim Aufschieben des Ziehringes am
Dorn abstiitzt, so da das Ausgangsrohrin Schieberich-
tung des Ziehringes sicher gehalten wird.

[0017] Nach dem Verformen durch den Ziehring, bei
dem das Ausgangsrohr gestreckt und die Wandung in
die Vertiefung eingedriickt wird, wird der Dorn aus dem
hinsichtlich des Ziehringes frei liegenden Rohr gezo-
gen, wobei sich durch das dickere Ende des Dornes die
nach innen gerichtete dickere Wandung des Rohres
nach auf3en driickt, wodurch aufRenseitige Abstufungen
entstehen.

[0018] Um eine glatte AuRenflache zu erhalten, wird
in einem weiteren Verfahrensschritt erneut der Ziehring
Uber das Rohr geprelfit, in dessen Folge der erhabene
AuBenseitenbereich wieder nach innen gedriickt wird.
[0019] Somit entsteht eine fir viele Anwendungsbe-
reiche wiinschenswerte bzw. erforderliche glatte, sogar
blanke Aufienflache.

[0020] So werden beispielsweise Rohre mit glatten
AuBenflachen beim sogenannten Innenhochdruckum-
formen eingesetzt, bei denen das Rohr von einer Au-
Renform umschlossen wird und innen mittels eines
Druckmediums mit Druck so beaufschlagt wird, dal3 sich
die Wandung des Rohres an die Kontur der AuRenform
anlegt. Hierzu ist eine abstufungsfreie, glatte Oberfla-
che des Rohres erforderlich.

[0021] Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.
[0022] Das erfindungsgemale Verfahren wird nach-
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folgend anhand der beigefligten Zeichnungen beschrie-
ben.

[0023] Es zeigen:

Fig. 1-7  ein erfindungsgemafRes Rohr in einem
Langsschnitt jeweils in verschiedenen Ver-
fahrensschritten dargestellt.

[0024] In der Figur 1 ist ein Ausgangsrohr 1 gezeigt,

an das zunachst an einem Ende ein nach innen gerich-
teter Anschlag 3 angeformt wird (Figur 2).

[0025] Im nachsten Verfahrensschritt, der in der Figur
3 gezeigt ist, wird in das Ausgangsrohr 1 ein Dorn 6 ein-
geschoben, wobei der Anschlag 3 an der Stirnseite des
Dornes 6 anliegt.

[0026] Dieser Dorn 6, der im Querschnitt ebenso
kreisrund ist wie das Ausgangsrohr 1, ist etwa im Mit-
tenbereich mit einer sich partiell in axialer Richtung er-
streckenden Vertiefung versehen, deren Tiefe maximal
der Wanddicke des Ausgangsrohres 1 entspricht.
[0027] Die beidseitig an die Vertiefung 7 angrenzen-
den Bereiche des Dornes 6 entsprechen in ihrem Au-
Rendurchmesser dem lichten Durchmesser des Aus-
gangsrohres 1.

[0028] Von der Stirnseite des Dornes 6 her wird ein
Ziehring 8 Uiber das Ausgangsrohr 1 geschoben, wobei
der lichte Durchmesser des Ziehringes 8 geringer ist als
der AuRendurchmesser des Ausgangsrohres 1.

[0029] Durch den Bewegungspfeil am Ziehring 8 in
der Figur 4 ist kenntlich gemacht, daf} dieser nachdem
er vollstdndig das Ausgangsrohr 1, das nun zu einem
verformten Rohr 2 geworden ist, iberfahren hat, auer
Eingriff gebracht wird, wobei zu erkennen ist, da} wah-
rend des Uberfahrens eine Streckung des Ausgangs-
rohres erfolgte, bei der die urspriingliche Wandung des
Ausgangsrohres 1 in die Vertiefung 7 des Dornes 6 ein-
gedruckt wurde und so gegeniiber den angrenzenden
Bereichen 5 eine Verdickung 4 bildet, wahrend die Be-
reiche 5 auf ein Wandstarkenmal} gestreckt sind, das
den Abstand zwischen dem an die Vertiefung 7 angren-
zenden Bereich und dem zugeordneten lichten Maf des
Ziehrings 8 entspricht.

[0030] Wie weiter sehr deutlich in der Figur 4 erkenn-
bar ist, fihrt die Wandstarkenverdiinnung der Bereiche
5 zu einer Verladngerung des Rohres 2.

[0031] Als nachstes wird der Dorn aus dem Rohr 2
herausgezogen, wobei das der Vertiefung 7 benachbar-
te dickere Ende den Verdickungsbereich 4 nach auften
driickt, so daB dieser gegentliber den Bereichen 5 erha-
ben ist.

[0032] Um eine glatte, d. h. in axialer Richtung gese-
hen gerade Oberflache zu bekommen, wird der Ziehring
8 erneut auf das Rohr 2 aufgeschoben und dabei der
verdickte Bereich wieder nach innen gedrtickt.

[0033] AnschlieBend erfolgt ein Abschneiden des An-
schlages 3 und gegebenenfalls ein stirnseitiges Bear-
beiten des Rohres 2. Die Figur 7 zeigt das fertige Rohr 2.
[0034] Anstelle lediglich einer Verdickung, wie sie in
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dem Ausflihrungsbeispiel gezeigt ist, sind selbstver-
sténdlich auch in axialer Richtung verteilte mittlere Ver-
dickungen nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren
herstellbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Rohres mit partiell
unterschiedlichen Wandstéarken, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in ein Ausgangsrohr (1) ein mit min-
destens einer auenseitigen, beidseitig in axialer
Richtung begrenzten Vertiefung (7) versehener
Dorn (6) eingeschoben, anschlieBend ein Ziehring
(8), dessen lichter Durchmesser kleiner ist als der
AuRendurchmesser des Ausgangsrohres (1), Uber
das gegenuber dem Dorn (6) in Ziehrichtung gehal-
tene Rohr (2) gezogen wird, wobei ein Teil des Roh-
res (2) in die Vertiefung (7) gedrickt wird und da-
nach der Dorn (6) unter radialem Herausdriicken
der in der Vertiefung einliegenden Rohrwandung
aus dem Rohr (2) herausgezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach dem Herausziehen des Dornes
(6) der Ziehring (8) unter Eindriicken der radial vor-
stehenden Rohrwandung Uber das Rohr (2) gezo-
gen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Einschieben des Dornes (6)
in das Ausgangsrohr (1) an einer Endseite des Aus-
gangsrohres (1) ein sich radial nach innen erstrek-
kender Anschlag (3) angeformt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Anschlag (3) im Bereich der Ein-
schubseite des Ziehringes (8) angeformt wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein in
ein Ausgangsrohr (1) einschiebbarer Dorn vorgese-
hen ist, der mindestens eine beidseitig in axialer
Richtung begrenzte Vertiefung (7) aufweist und mit
einem Ziehring (8) in Wirkverbindung bringbar ist,
dessen lichter Durchmesser kleiner ist als der Au-
Rendurchmesser des Ausgangsrohres (1), wobei
der Abstand zwischen dem lichten Radius des
Ziehrings (8) und dem Radius des Dornes (6) klei-
ner ist als die Wandstarke des Ausgangsrohres (1).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Tiefe der Vertiefung (7) maximal
der Wandstarke des Ausgangsrohres (1) ent-
spricht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Mehrzahl von tiber den Umfang
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des Dornes (6) verteilten, sich axial erstreckenden
und parallel und mit Abstand zueinander verlaufen-
den Vertiefungen vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 5
zeichnet, daB die Vertiefungen unterschiedlich
ausgebildet sind.
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