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(57) Bei einem Verfahren zum Verschliessen von
Stirnenden von im wesentlichen rechteckférmigen Roh-
ren (2) werden die langsseitigen Randbereiche (5), (6)
und die kurzseitigen Randbereiche (7), (8) des Rohren-
des (1) durch Rollen (3), (4) eingerollt. Der danach ver-

Verfahren zum Verschliessen von Stirnenden von im wesentlichen rechteckférmigen Rohren

bleibende Spalt (13) wird zugeschweisst, indem in den
verbleibenden Spalt (13) eine Abdeckung (22) eingelegt
wird, welche mit den Randern der langsseitigen Rand-
bereiche (5), (6) und der kurzseitigen Randbereiche (7),
(8) verschweisst wird, wonach das so verschlossene Stir-
nende des Rohres (2) flachgeschliffen werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Verschliessen von Stirnenden von im we-
sentlichen rechteckférmigen Rohren durch Einrollen der
langsseitigen Randbereiche und der kurzseitigen Rand-
bereiche des Rohrendes durch mindestens eine Rolle,
wonach der verbleibende Spalt zugeschweisst wird.
[0002] Derartige Verfahren sind bekannt. In der CH-
PS 669 918 ist beispielsweise ein derartiges Verfahren
dargestellt, mit welchem die Stirnenden von flachen Roh-
ren, wie sie beispielsweise als Radiatorenelemente ver-
wendet werden, verschlossen werden. Hierbei werden
zwei Bortelrollen so geflihrt, dass neben den langsseitig
verlaufenden Randteilen des Rohrendes auch die kurz-
seitigen Randteile zugerollt werden, wonach der so ent-
standene Spalt zugeschweisst wird.

[0003] Mit diesem Verfahren werden die stirnseitigen
Enden von flachen Rohren verschlossen. Bei diesen fla-
chen Rohren bilden die Vorderseite und die Hinterseite
jeweils eine ebene Flache, die Oberseite und die Unter-
seite sind als gewdlbte Flachen ausgebildet. Durch das
verfahrensgemasse Zurollen der stirnseitigen Enden und
dem nachfolgenden Zuschweissen des Spaltes wird eine
gewodlbte Flache gebildet, die der gewdlbten Flache der
Oberseite und der Unterseite des Rohres entspricht.
Auch die Eckbereiche werden mit der entsprechenden
Woélbung ausgebildet.

[0004] Wenn anstelle dieser flachen Rohre rechteck-
férmige Rohre verwendet werden, bei welchen neben
der Vorder- und Hinterseite auch die obere und untere
Seite durch ebene Flachen gebildet sind, kann das vor-
gangig beschriebene Verfahren zum Verschliessen der
Stirnenden dieser Rohre nicht verwendet werden, da hier
eine gewodlbte Stirnflache als Abschluss des Rohres in
asthetischer Hinsicht nicht akzeptiert wird.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht somit darin, ein Verfahren zum Verschliessen von
Stirnenden von im wesentlichen rechteckférmigen Roh-
ren zu schaffen, mit welchem das Rohr abschliessende
Stirnflachen erhalten werden, die ebenfalls als ebene
Flachen ausgebildet sind.

[0006] Erfindungsgemass erfolgt die Losung dieser
Aufgabe dadurch, dass mit mindestens einer Rolle die
beiden langsseitigen Randbereiche des Rohrendes und
die kurzseitigen Randbereiche des Rohrendes gegen die
Innenseite hin umgelegt werden, dass in den dadurch
entstandenen Spalt eine Abdeckung eingelegt wird und
mit den Ré&ndern der langsseitigen Randbereiche und
der kurzseitigen Randbereiche verschweisst wird.
[0007] Mit diesem Verfahren wird als Stirnende eine
ebene Flache erhalten, welche einfach hergestellt wer-
den kann und welche die Anforderungen auch in &asthe-
tischer Hinsicht vollumféanglich erfillt.

[0008] In vorteilhafter Weise kann danach das so ver-
schlossene Stirnende des Rohres, falls erwiinscht, flach
geschliffen werden.

[0009] In vorteilhafter Weise werden die langsseitigen
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Randbereiche und die kurzseitigen Randbereiche um et-
wa 90 Grad umgelegt. Dadurch werden die gewiinschten
Kanten gebildet, die die Begrenzung der ebenen stirn-
seitigen Flache bilden und auf welche in einfacher Weise
die Abdeckung eingelegt und mit diesen Randbereichen
verschweisst werden kann.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung wird dadurch erreicht, dass in den durch das Rol-
len entstandene Spalt ein Werkzeug eingefiihrt wird, mit
welchem die Rénder der eingelegten langsseitigen
Randbereiche des Rohrendes kalibriert werden, wonach
das Werkzeug wieder herausgezogen wird. Dadurch
wird der Vorteil erreicht, dass die Breite des Spaltes fur
alle derart mit der Rolle bearbeiteten Rohrenden eine
identische Grosse aufweist, wodurch ein auf Mass vor-
fabrizierte Abdeckung verwendet werden kann.

[0011] In vorteilhafter Weise wird das Werkzeug nach
dem Einfiihren und Kalibrieren in den durch das Rollen
entstandenen Spalt in paralleler Richtung zu den langs-
seitigen kalibrierten Randern aufgespreizt und wird je-
weils ein vorstehender Teil der beiden kurzseitigen ein-
gelegten Randbereiche beim Herausziehen des Werk-
zeugs ausgestanzt. Dadurch wird ein Spalt von genau
definierter Grosse sowohl in Langs- wie auch in Quer-
richtung erhalten, die vorgefertigten Abdeckungen kén-
nen somit in optimaler Weise passend in diesen Spalt
eingelegt werden.

[0012] In vorteilhafter Weise wird vor dem Herauszie-
hen des Werkzeugs aus dem Spalt von aussen auf die
Oberflache des Rohrendes eine Matrize mit einer dem
Stanzwerkzeug entsprechenden Offnung aufgelegt, wo-
durch die Stanzung in optimaler und genauer Weise aus-
gefuihrt werden kann.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung besteht darin, dass die Abdeckung, die in den
Spalt eingelegt wird, eine diesem Spalt entsprechende
Aussenform aufweist, welche Aussenform noch mit ei-
nem umlaufenden Rand versehen ist. Dadurch kann die-
se Abdeckung genau passend in den Spalt eingelegt
werden, wobei sich der umlaufende Rand auf den Rand-
bereichen des Rohrendes abstutzt. Dadurch kann in vor-
teilhafter Weise das mit dieser Abdeckung verschlosse-
ne Stirnende des Rohres mittels Widerstandsschweis-
sen verschweisst werden, welcher Vorgang in einfacher
Weise ausgefiuihrt werden kann.

[0014] Eine Ausfiihrungsform des erfindungsgemas-
sen Verfahrens zum Verschliessen von Stirnenden von
im wesentlichen rechteckférmigen Rohren wird nachfol-
gend mit Bezugnahme auf die beigefiigte Zeichnung bei-
spielhaft naher erlautert.

[0015] Es zeigt

Fig. 1a eine Schnittdarstellung des unbearbeiteten
Endbereichs des rechteckférmigen Rohres;

Fig. 1 b in schematischer Darstellung den Verfahr-
weg von zwei Rollen, mit welchen die langsseitigen
Randbereiche und die kurzseitigen Randbereiche
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des Rohrendes gegen die Innenseite hin umgelegt
werden;

Fig. 2 eine Ansicht einer Rolle, mit welcher die ent-
sprechenden Bereiche des Rohrendes umgelegt
werden konnen;

Fig. 3a eine Schnittdarstellung des mit der Rolle be-
arbeiteten Rohrendes;

Fig. 3b eine Draufsicht auf das Rohrende gemass
Fig. 3a;

Fig. 4a eine Frontansicht des in den Spalt des Roh-
rendes eingeflihrten Werkzeug im ungespreizten
Zustand;

Fig. 4b eine Seitenansicht des in den Spalt des Roh-
rendes eingefiihrten Werkzeugs gemass Fig. 4a;

Fig. 5a eine Draufsicht auf das in den Spalt des Roh-
rendes eingesetzten Werkzeugs, das sich im aufge-
spreizten Zustand befindet und zum Stanzen der
kurzseitigen Rohrbereiche herausgezogen wird;

Fig. 5b eine Draufsicht auf das Rohrende mit dem
bearbeiteten Spalt;

Fig. 6a eine Schnittdarstellung durch das Rohrende
mit fertig bearbeitetem Spalt, auf welches die Ab-
deckung aufgesetzt wird; und

Fig. 6b eine Schnittdarstellung durch das Rohrende
mit aufgesetzter Abdeckung, welche einge-
schweisst und flach geschliffen worden ist.

[0016] Inden Fig. 1aund 1 b ist das Rohrende 1 eines
abgelangten rechteckférmigen Rohres 2 dargestellt,
dessen Ende noch nicht bearbeitet ist. Als erster Bear-
beitungsvorgang werden durch zwei Rollen 3 und 4 die
langsseitigen Randbereiche 5 und 6 und die kurzseitigen
Randbereiche 7 und 8 des Rohrendes bearbeitet. Hierzu
werden die Rollen 3 und 4 jeweils an die Schmalseite
des Rohres angelegt, verfahren zunachst entlang des
Rohres 2, bis sie den jeweiligen kurzseitigen Randbe-
reich 7 bzw. 8 erreicht haben, werden um diese beiden
Randbereiche 7 und 8 herumgefiihrt und verlaufen da-
nach entlang der langsseitigen Randbereiche 5 und 6,
wie dies durch die Pfeile 9 und 10 dargestelltist. Wahrend
dieses Verfahrweges werden die entsprechenden Rand-
bereiche 7 und 8 bzw. 5 und 6 bearbeitet, wie nachfol-
gend noch beschrieben wird. Es ist klar, dass die eine
Rolle 3, nachdem die andere Rolle 4 wieder zurlickge-
fahren ist, noch weiter entlang der langsseitigen Rand-
bereiche 5 und 6 verfahren wird, so dass dadurch die
gesamte Lange dieser Randbereiche bearbeitet werden
kann.

[0017] Selbstverstandlich kdnnte diese Bearbeitung
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auch mit einer Rolle ausgeflihrt werden, die den gesam-
ten Weg fir die Bearbeitung abfahren konnte.

[0018] In Fig. 2 ist die Rolle 3 wahrend des Bearbei-
tungsvorgangs dargestellt. Die Rolle 4 ist in identischer
Weise ausgebildet. Die Rolle 3 weist mittig eine umlau-
fende Nut 11 auf, welche umlaufende Nut 11 im Grunde
der Nut 11 mit Abrundungen 12 versehen ist, die einen
Radius haben, der etwa der Dicke der Wandung des zu
bearbeitenden Rohres 2 entspricht. Beim Verfahren der
Rolle 3 entlang der langsseitigen Randbereiche 5 und 6
des Rohrendes 1 werden diese beiden langsseitigen
Randbereiche 5 und 6 gegen die Innenseite des Rohres
hin umgelegt. Hierbei entsteht zwischen diesen beiden
umgelegten l&ngsseitigen Randbereichen 5 und 6 ein
Spalt 13.

[0019] Die Fig. 3a und 3b zeigen das mit den Rollen
bearbeitete Rohrende 1 des Rohres 2. Insbesondere aus
Fig. 3a ist ersichtlich, dass auch die kurzseitigen Rand-
bereiche 7 und 8 gegen die Innenseite hin umgelegt sind.
Aus der Fig. 3b sind die umgelegten langsseitigen Rand-
bereiche 5 und 6 sowie die umgelegten kurzseitigen
Randbereiche 7 und 8 ersichtlich, wodurch der Spalt 13
gebildet wird. Sowohl die langsseitigen Randbereiche 5
und 6 wie auch die kurzseitigen Randbereiche 7 und 8
sind um einen Winkel von zirka 90° umgelegt worden.
[0020] Wie aus den Fig. 4a und 4b ersichtlich ist, wird
nach dem Rollen der Randbereiche 5, 6 und 7, 8 in den
dadurch entstandenen Spalt 13 ein Werkzeug 14 einge-
fuhrt. Dieses Werkzeug 14 weist an deren Langsseiten
15 und 16 einen Kalibrierbereich 17 auf, mit welchen die
langsseitigen Randbereiche, die umgelegt sind, kalibriert
werden, so dass der Spalt 13 eine vorgegebene Breite
erhalt.

[0021] Wie aus der Fig. 5a ersichtlich ist, wird das
Werkzeug 14, das in den Spalt 13 eingefiihrt ist, vor dem
Herausziehen gespreizt, und zwar in paralleler Richtung
zu den langsseitigen kalibrierten R&ndern 5 und 6. Die
Enden des aufgespreizten Werkzeuges 14 sind als
Stanzstempel 18 ausgebildet, die unter einen jeweils vor-
stehenden Teil 19 der beiden kurzseitigen eingelegten
Randbereiche 7 und 8 gelangen, wie dies aus der Fig.
5a entnommen werden kann. Bevor nun das Werkzeug
14 aus dem Spalt 13 herausgezogen wird, wird in vor-
teilhafter Weise auf das Rohrende 1 des Rohres 2 ein
Matrizenwerkzeug 20 aufgelegt. Dieses Matrizenwerk-
zeug 20 umfasst eine Offnung 21, die so ausgelegt ist,
dass sie der Form der Stanzwerkzeuge 18 entspricht.
[0022] Es wére auch denkbar, auf die Verwendung ei-
nes Matrizenwerkzeugs zu verzichten und ein freies
Stanzen auszufiihren.

[0023] Nun kann das Werkzeug 14 aus dem Spalt 13
des Rohrendes 1 des Rohres 2 herausgezogen werden.
Wéhrend dieses Herausziehens werden die vorstehen-
den Teile 19 der kurzseitigen Randbereiche 7 und 8 ab-
gestanzt, die abgestanzten Teile werden durch das
Werkzeug aus dem Rohr 2 weggenommen. Danach
kann das Werkzeug 14 und die Matrize 20 vom Rohrende
1 des Rohres 2 entfernt werden.



5 EP 1777 019 A1 6

[0024] Durch diesen vorgangig beschriebenen Bear-
beitungsvorgang wird am Rohrende 1 des Rohres 2 ein
genau definierter Spalt 13 erhalten, wie er in der Fig. 5b
dargestellt ist. Die langsseitigen Randbereiche 5 und 6
sind auf einer Lange, die durch den Pfeil 21 dargestellt
ist, auf eine vorgegebene Breite kalibriert worden, die
kurzseitigen Randbereiche 7 und 8 sind durch den Stanz-
vorgang ebenfalls auf ein vorgegebenes Mass gebracht
worden, das jeweils durch die Doppelpfeile 22 dargestellt
ist. Der Spalt 13 hat somiteine genau vorgegebene Form,
die fiir die Weiterverarbeitung erforderlich ist.

[0025] In diesen masshaltigen Spalt, wie dies aus Fig.
6a ersichtlichist, kann dann eine Abdeckung 22 eingelegt
werden. Diese Abdeckung 22 weist eine Aussenform 23
auf, welche der Aussenform des Spaltes 13, wie er aus
Fig. 5b ersichtlich ist, entspricht. Diese Aussenform 23
der Abdeckung 22 ist noch mit einem umlaufenden Rand
24 versehen. Die Abdeckung 22 wird dann so inden Spalt
13 eingelegt, dass die Aussenform 23 in den Spalt 13 zu
liegen kommt, wahrend der umlaufende Rand 24 sich
auf den eingelegten langsseitigen Randbereichen 5, 6
und den kurzseitigen Randbereichen 7, 8 abstitzt.
[0026] Das so mit der Abdeckung 22 versehene Rohr
2 wird dann in eine Widerstandsschweissanlage ge-
bracht, in welcher die Abdeckung 22 mit dem Rohrende
1 des Rohres 2 verschweisst wird. Selbstverstandlich
kdénnte anstelle des Widerstandsschweissverfahrens
auch ein anderes geeignetes Schweissverfahren ver-
wendet werden. Die so verschweisste Stirnflache des
Rohres 2 kann dann, falls erwlinscht, flachgeschliffen
werden, dadurch erhalt man das gewtinschte verschlos-
sene Stirnende eines rechteckférmigen Rohres 2, wie
dies in Fig. 6b schematisch dargestellt ist.

[0027] Mit diesem Verfahren wird somit erméglicht,
Stirnenden von im wesentlichen rechteckférmigen Roh-
ren dicht zu verschliessen, wobei die Stirnflache eine
ebene Flache bildet, welche zum rechteckférmigen Rohr
auch in asthetischer Hinsicht passend ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verschliessen von Stirnenden von
im wesentlichen rechteckformigen Rohren (2) durch
Einrollen der langsseitigen Randbereiche (5, 6) und
der kurzseitigen Randbereiche (7, 8) des Rohrendes
(1) durch mindestens eine Rolle (4; 5), wonach der
verbleibende Spalt (13) zugeschweisst wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mit der mindestens
einen Rolle (4; 5) die beiden langsseitigen Randbe-
reiche (5, 6) des Rohrendes (1) und die kurzseitigen
Randbereiche (7, 8) des Rohrendes (1) gegen die
Innenseite hin umgelegt werden, dass in den da-
durch entstandenen Spalt (13) eine Abdeckung (22)
eingelegt wird und mit den Randern der langsseiti-
gen Randbereiche (5, 6) und der kurzseitigen Rand-
bereiche (7, 8) verschweisst wird.
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2.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verschweissen das so
verschlossene Stirnende des Rohres (2) flach ge-
schliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die langsseitigen Randberei-
che (5, 6) und die kurzseitigen Randbereiche (7, 8)
um etwa 90° umgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dassin den durch das Rol-
len entstandene Spalt (13) ein Werkzeug (14) ein-
gefuhrt wird, mit welchem die Rander der eingeleg-
ten langsseitigen Randbereiche (5, 6) des Rohren-
des (1) kalibriert werden, wonach das Werkzeug (14)
wieder herausgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeug (14) nach dem Ein-
fihren und Kalibrieren in den durch das Rollen ent-
standenen Spalt (13) in paralleler Richtung zu den
langsseitigen kalibrierten Randern aufgespreizt wird
und jeweils ein vorstehender Teil (19) der beiden
kurzseitigen eingelegten Randbereiche (7, 8) beim
Herausziehen des Werkzeugs (14) ausgestanzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Herausziehen des Werk-
zeugs (14) aus dem Spalt (13) von aussen auf die
Oberflache des Rohrendes (1) eine Matrize (20) mit
einer dem Stanzwerkzeug entsprechenden Offnung
(21) aufgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckung (22), die in den Spalt
(13) eingelegt wird, eine diesem Spalt (13) entspre-
chende Aussenform (23) aufweist, welche Aussen-
form (23) noch mit einem umlaufenden Rand (24)
versehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das mit einer Abdek-
kung (22) verschlossene Stirnende des Rohres (2)
mittels Widerstandsschweissen verschweisst wird.
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