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(57)  Um ein Verfahren und eine Vorrichtung bereit-
zustellen, mit welcher bei der Herstellung von Hohlpro-
filen der gattungsgemafen Art sehr hohe Reduzie-
rungsgrade bei sehr hohen Fertigungsgeschwindigkei-
ten realisierbar sind und zugleich die Qualitat des End-
produktes gehalten bzw. verbessert werden kann, wird
mit der Erfindung verfahrensseitig vorgeschlagen, ein

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Hohlprofilen

Verfahren zur Herstellung von Hohlprofilen mit definier-
ten Querschnittsformen und dimensionierungen aus
Ausgangsmaterial in Form von Hohlprofilen mit groRe-
ren Durchmessern, wobei das Ausgangsmaterial durch
Kombinationen von Streckreduktion und Ziehen durch
Ziehdisen zum gewilinschten Hohlprofil ausgeformt
wird. Die Erfindung umfal’t auch eine Vorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Hohlpro-
filen mit definierten Querschnittsformen und -dimensio-
nierungen aus einem in Form von Hohlprofilen mit gré-
Reren Durchmessern vorliegenden Ausgangsmaterial.
[0002] Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung
entsprechender Hohlprofile der genannten Art sind im
Stand der Technik gemeinhin bekannt.

[0003] Das Ausgangsmaterial liegt entweder in Stan-
genform oder, auf eine Rolle gewickelt, in Form einer
sogenannten Spule oder Coil vor. Es ist bekannt, derar-
tige Ausgangsmaterialien durch Ziehen auf ein ge-
wunschtes Durchmessermal zu reduzieren. Die reinen
Ziehverfahren haben den Nachteil, daf3 vergleichsweise
hohe Zugkrafte aufgebracht werden miissen und damit
schon leichte Beschadigungen im Ausgangsmaterial zu
Abrissen fuhren kénnen. Dartber hinaus kénnen nur
mittlere Geschwindigkeiten realisiert werden. Je nach
Qualitat des Ausgangsmaterials ist dartiber hinaus eine
bessere Zentrizitat beim Hohlprofil schwer realisierbar.
[0004] Es ist auch weiterhin bekannt, in Stangen-
bzw. Coil-Form vorliegendes Ausgangsmaterial einer
Streckreduzierung in Walzensatzen zu unterziehen.
[0005] Bekannte hochreduzierende Verfahren unter
Ziehtrommelverwendung haben den Nachteil, daf} das
Material wahrend des Ziehvorgangs gebogen wird und
sich damit durch das Stauchen der Innenwandung bzw.
Ziehen an der Aulenwandung ungleiche Wande erge-
ben.

[0006] Ausgehend vom vorbekannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, mit wel-
cher bei der Herstellung von Hohlprofilen der gattungs-
gemafien Art sehr hohe Reduzierungsgrade bei hohen
Fertigungsgeschwindigkeiten realisierbar sind und zu-
gleich die Qualitat des Endproduktes gehalten bzw. ver-
bessert werden kann.

[0007] Zur technischen Losung dieser Aufgabe wird
mit der Erfindung verfahrensseitig vorgeschlagen, ein
Verfahren zur Herstellung von Hohlprofilen mit definier-
ten Querschnittsformen und -dimensionierungen aus
Ausgangsmaterial in Form von Hohlprofilen mit groen
Durchmessern, wobei das Ausgangsmaterial durch
Kombinationen von Streckreduktion und Ziehen durch
Ziehdlisen zum gewinschten Fertigprofil ausgeformt
wird.

[0008] Das erfindungsgemafRe Verfahren sieht die
Kombination von Streckreduktion und Ziehen vor. Hier-
aus ergibt sich der besondere Vorteil, dal® durch ge-
schickte Kombination dieser Fertigungsvorgange auf
das Material anzuwendende Zug- und Druckkréfte an-
gepalit werden kdnnen. So kann eine Streckreduktions-
stufe vor einer Ziehdiise bewirken, daf das Material im
wesentlichen durch die Diise gedriickt wird. Kombiniert
mit einer weiteren Streckreduktionsstufe ergibt sich hier
im Umformungsbereich eine VergleichmaRigung. Die
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Verwendung von Streckreduktionsstufen erlaubt eine
extrem hohe, nahezu unbegrenzte Reduzierung, denn
etwaige sich aus der Streckreduktion ergebende Un-
gleichmaRigkeiten des Ergebnisprofils kdnnen durch ei-
nen anschlieenden Ziehvorgang kalibriert werden. Ins-
besondere betrifft dies die Zentrizitdt des Hohlprofils.
Nach den beschriebenen Umformkombinationen von
Streckreduktion und Ziehen, die in nahezu beliebiger
Aufeinanderfolge kombinierbar sind, finden vorschlags-
gemal thermische Behandlungen zur Zwischengli-
hung des Materials statt. Hierzu bietet sich vorrichtungs-
seitig ein Ofen, insbesondere ein Induktionsofen mit an-
schlieRendem Kiihlbereich, beispielsweise durch Was-
ser, an.

[0009] GemalR einem weiteren vorteilhaften Vor-
schlag wird das umgeformte Material nach der Tempe-
raturbehandlung nachgeformt. Insbesondere bieten
sich hierfir Streckreduktionsstationen an, die nur
MafRabweichungen korrigieren. Es kann aber auch in
diesem Bereich eine gezielte Nachreduktion erzeugen.
Auch hier sind weitere Kombinationen von Streckreduk-
tion und Ziehen im Rahmen der Erfindung.

[0010] Am Ende der Gesamtbehandlung kann das
Hohlprofil in Gblicher Weise geprift, abgelangt, aber
auch als Coils gewickelt und sonst wie in tblicher Weise
behandelt werden.

[0011] Das erfindungsgemaRe Verfahren erlaubt ex-
treme Reduzierungen bei sehr hohen Geschwindigkei-
ten, die 1000 m/min und mehr erreichen kénnen. Dabei
wird durch die erfindungsgemafle Kombination von
Streckreduktion und Ziehen ein Materialabri} selbst bei
geringfligigen Beschadigungen des Ausgangsmaterials
vermieden und die Qualitdt des Endmaterials erheblich
verbessert.

[0012] Vorrichtungsseitig wird mit der Erfindung vor-
geschlagen, eine Vorrichtung zur Herstellung von Hohl-
profilen mit definierten Querschnittsformen und -dimen-
sionierungen aus Ausgangsmaterial in Form von Hohl-
profilen mit groBen Durchmessem, gekennzeichnet
durch wenigstens eine Walzenanordnung zur Durchflh-
rung einer Streckreduktion und wenigstens einer Zieh-
diisenanordnung.

[0013] In vorteilhafter Weise sind in der Streckreduk-
tionsstufe paarweise Walzen mit entsprechendem Re-
duktionsdurchla® ausgebildet. Das nachste Walzen-
paar ist dann mit im Winkel zu dem vorlaufenden Wal-
zenpaar angeordneten Walzen positioniert. So kénnen
90°-Winkel aber auch alle beliebigen Zwischenwinkel
einstellbar sein. Das Ausgangsmaterial durchlauft dann
der Reihe nach verschiedene Walzenpaare und wird da-
bei im Querschnitt streckreduziert.

[0014] Vorteilhafterweise kénnen mit der Erfindung
deshalb auch beliebige Formen, wie Halbrund, Oval,
Rechteck und dergleichen erzeugt werden. Es kdnnen
sogar Profilrohre und durch die Kombination der Zieh-
dise mit einem Innenwerkzeug auch Innenprofilierun-
gen, Innenriefen und dergleichen erzeugt werden.
[0015] Die Umformstation weist gemaf einem vorteil-
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haften Vorschlag der Erfindung aufeinanderfolgend ei-
ne Walzenanordnung, eine Ziehdlse und eine anschlie-
Rende Walzenanordnung auf. Es ergibt sich daraus eine
besonders vorteilhafte Verteilung von Zug- und Druck-
kraften. Das Ausgangsmaterial wird in die erste Walzen-
anordnung gezogen und durch diese in die Ziehdise
gedruckt, wahrend die hinter der Ziehdise angeordnete
Walzenanordnung das Material durch die Ziehduse
zieht. Hieraus ergibt sich der besonders hohe Qualitats-
grad im Bereich der Ziehdiise und eine bessere Zentri-
zitat.

[0016] In einer Entspannungsstation werden ein
Glihofen, vorzugsweise ein Induktionsofen, und eine
Kihlstation, vorzugsweise mit Wasseranwendung, aus-
gebildet.

[0017] In vorteilhafter Weise kann hinter der Tempe-
raturbehandlungsstation eine weitere formgebende Be-
handlung, beispielsweise in Form von Streckredukti-
onswalzenanordnungen durchgeflihrt werden, um Son-
derformen, Nacharbeiten und dergleichen durchzufiih-
ren.

[0018] Gemal einem Vorschlag der Erfindung weist
die Vorrichtung eine Schere mit einem Auslauftreiber
auf, um abgeléngte Hohlprofilstangen aus der Vorrich-
tung auswerfen zu kénnen.

[0019] Mit der Erfindung ergibt sich der Vorteil, dal3
bei sehr hohen Geschwindigkeiten extreme Reduzie-
rungen bei geringer AbriRgefahr erzeugbar sind. Dar-
Uber hinaus 1aRt sich eine sehr hohe Qualitat, insbeson-
dere in bezug auf Zentrizitdt und Materialoberflache,
aber auch in bezug auf Variabilitat erzeugen. So lassen
sich beliebige alternative Formen wie Rund, Halbrund,
Oval, Rechteck, Profilierungen, Innenriefen und derglei-
chen ausbilden.

[0020] Der Vorteil der Einrichtung ergibt sich durch die
Verwendung von Innenwerkzeugen, sogenannten flie-
genden Stopfen, die einzeln vor der Ziehdiise oder auch
in unterschiedlichen aufeinanderfolgenden Dusen als
Kette ausgebildet werden kénnen. Bei der Verwendung
konischer fliegender Stopfen lassen sich prazise Innen-
durchmesser der zu ziehenden Hohlprofile erstellen.
[0021] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand
der Figuren. Dabei zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht aufeinanderfol-
gender Bearbeitungsstationen zur Erldute-
rung des Verfahrens und

Fig. 2  eine Frontansicht eines Ausflihrungsbeispiels
einer geeigneten Vorrichtung.

[0022] Beiderin Fig. 1 gezeigten Gesamtanordnung

befinden sich am Beginn, mit 1 bezeichnet, ein Aufnah-
melager fir stangenférmiges Ausgangsmaterial bzw.
mit 2 bezeichnet eine Aufnahme fir Coils mit aufgewik-
keltem Ausgangsmaterial. Ob als Stange vorliegend
oder vom Coil kommend wird das zu verformende Ma-
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terial einer ersten Walzen- bzw. Rollenstation 3 zuge-
fuhrt, wo es hintereinander liegende Paare von Rollen
durchlauft, die zwischen sich den Umformquerschnitt
bilden. Diese Rollen sind ganz oder teilweise angetrie-
ben und erzeugen auf das umzuformende Material
Druckkrafte, die das Material reduzieren. Das Material
wird dann in eine mit 4 bezeichnete Ziehduse einge-
schoben, um einen dahinter liegenden weiteren Rollen-
satz 5 zur Durchfiihrung weiterer Streckreduktionen zu
durchlaufen. Ausgehend von der Ziehduise wird das Ma-
terial also davor liegend von dem Rollensatz 3 gedriickt,
dahinter liegend von dem Rollensatz 5 gezogen, so dal
sich in der Ziehduse in bezug auf Zug/Druck eine Kraft-
aufteilung einstellt.

[0023] Mit 6 ist ein Glihofen, beispielsweise ein In-
duktionsofen bezeichnet, mit 7 eine Kihlstrecke, bei-
spielsweise unter Verwendung von Wasser.

[0024] Mit 8 ist eine weiterer Walzen- bzw. Rollensatz
zur Durchfilhrung einer Streckreduktion entweder zur
weiteren Umformung oder zur Nacharbeitung vorgese-
hen.

[0025] Mit9ist ein Prifgerat bezeichnet, welches bei-
spielsweise durch Wirbelstrommessungen die Material-
qualitat der ausgeformten Hohlprofile tiberprift. Mit 10
ist eine Scherenanordnung bezeichnet, die vorzugswei-
se auch einen Auslauftreiber aufweist, um abgelangtes
Material aus der Formstation zu schieben. Dieses Ma-
terial wird dann Uber ein Férderband 11 entweder auf
ein auf die Station 12 gesetztes Coil gewickelt oder
durch Quertransport 14 in Stangenmaterial Uber ein
Band 15 Stangenmulden 16 zugefiihrt. Durch das Prif-
gerat 9 festgestellte fehlerhafte Material wird automa-
tisch in die Schrottmulde 13 bewegt.

[0026] GemaR Fig.2bestehtdiein einer Frontansicht,
d. h. in ZufGhrrichtung des zu bearbeitenden Materials
gezeigte Vorrichtung aus einem Grundgestell, welches
die Gesamtanlage tragt. Das Maschinengestell ist mit
20 bezeichnet. Zwei Antriebsmotoren 21, 22 sind tUber
Getriebe 23, 24 auf die Rollenpaare 25, 26 geschaltet,
so daR diese entsprechend angetrieben werden kén-
nen. Entsprechende Anordnungen befinden sich in Bild-
ebene hintereinander liegend zur Ausbildung einer
Streckreduzier-Formstation, an welche sich eine Zieh-
dise anschlief3t und entsprechende streckreduzieren-
de Formstationen dahinter angeordnet sein kénnen.
[0027] Die beschriebenen Ausfliihrungsbeispiele die-
nen nur der Erlduterung und sind nicht beschrankend.

Bezugszeichenliste

[0028]

Stangenladestation
Coilaufnahme
Rollenpaare
Ziehdise
Rollenpaare
Glihofen

O WOWN =
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7 Kihlstrecke

8 Rollenpaare

9 Prifgerat

10  Schere

11 Férderband
12  Coilaufnahme
13  Schrottmulde
14 Quertransport
15 Band

16  Stangenmulde
20 Maschinengestell

21 Motor
22 Motor
23  Getriebe
24  Getriebe

25 Rollenpaar
26  Rollenpaar

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlprofilen mit de-
finierten Querschnittsformen und -dimensionierun-
gen aus Ausgangsmaterial in Form von Hohlprofi-
len mit gréReren Durchmessern, wobei das Aus-
gangsmaterial durch Kombinationen von Streckre-
duktion und Ziehen durch Ziehdisen zum ge-
wiinschten Hohlprofil ausgeformt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ausgangsmaterial durch eine
Kombination von Streckreduktion, Ziehen und an-
schlieRender Streckreduktion ausgeformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das streckreduzierte Hohlprofil in ei-
ner Ziehstation innenkalibriert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil
in einer Walzstation streckreduziert wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil
nach einer Umformung einer Entspannung durch
Erwarmung zugefihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Hohlprofil nach der Entspan-
nung gekuhlt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil nach
der Temperaturbehandlung nachgeformt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Nachformung durch Streckre-
duktion erfolgt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR das fertigge-
stellte Hohlprofil abgelangt wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Hohlprofilen mit de-
finierten Querschnittsformen und -dimensionierun-
gen aus Ausgangsmaterial in Form von Hohlprofi-
len mit groRen Durchmessern, gekennzeichnet
durch wenigstens eine Walzenanordnung zur
Durchfiihrung einer Streckreduktion und wenig-
stens einer Ziehdlisenanordnung.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Walzenanordnung jeweils
paarweise Walzen mit im wesentlichen parallelen
Drehachsen angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Drehachsen der Walzenpaare al-
ternierend in einem Winkel von 90° aufeinanderste-
hend angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Ziehdise
ein Innenwerkzeug in das Hohlprofil eingesetzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umformstation
eine zwischen zwei Walzeneinheiten zur Durchflih-
rung einer Streckreduktion angeordnete Ziehdlse
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB im Anschlul® an die
Umformstation ein Gliihofen angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB hinter dem Glihofen eine Kiihlstrek-
ke angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Tempera-
turbehandlungsstation in Form eines Glihofens
und/oder einer Kuhlstrecke eine Walzenanordnung
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB diese eine Schere
mit einem Auslauftreiber aufweist.
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