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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Verschliessen von Stirnenden von Roh-
ren mit einem im wesentlichen rechteckférmigen Quer-
schnitt durch Einrollen der Randbereiche am Rohrende
durch mindestens eine Rolle mit einspringendem Mittel-
bereich, indem die Randbereiche des Rohrendes gegen
die Innenseite hin umgelegt werden, wonach der verblei-
bende Spalt zugeschweisst wird.

[0002] Beiden Rohren, auf die sich das erfindungsge-
masse Verfahren bezieht, handelt es sich um solche mit
rechteckigem Querschnitt. Zwecks Abkirzung werden
diese Rohre im vorliegenden Dokument als "rechteckige
Rohre" bezeichnet. Im rechteckigen Querschnitt sind
zwei breitere Seiten und zwei schmalere Seiten vorhan-
den (wobei die breiteren Seiten im Allgemeinen minde-
stens finfmal breiter als die schmaleren Seiten sind).
Diese Verhaltnisse werden auf die zugehdérigen Flachen
Ubertragen, und so sollen in diesem Dokument die bei-
den gegeniberliegenden Flachen, die sich im Quer-
schnitt als die lAngeren (d.h. breiteren) Seiten darstellen,
als "langseitige Flachen" und die anderen zwei Flachen,
also die kirzeren (d.h. schmaleren) Flachen, als "kurz-
seitige Flachen" bezeichnet werden.

[0003] Es sind bereits Verfahren zum Verschliessen
von rechteckigen Rohren an den Stirnseiten bekannt ge-
worden. Beispielsweise ist in der schweizerischen Pa-
tentschrift Nr. CH-A 669 918 ein derartiges Verfahren
dargestellt, mit welchem die Stirnenden von flachen Roh-
ren, wie sie gemeinhin als Heizkdrperelemente verwen-
det werden, verschlossen werden. Bei diesem Verfahren
werden zwei Bordelrollen mit jeweils halbkreisférmigen
Hohlkehlen so geflihrt, dass neben den langseitig ver-
laufenden Randteilen des Rohrendes auch die kurzsei-
tigen Randteile zugerollt werden, und es verbleibt nach
dem Bdrdeln ein Spalt, der dann zugeschweisst oder zu-
gelotet wird.

[0004] 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
Wdlbung ausgebildet. Wenn anstelle dieser flachen Roh-
re rechteckférmige Rohre verwendet werden, bei wel-
chen neben der Vorder- und Hinterseite auch die obere
und untere Seite durch ebene Flachen gebildet sind,
kann das vorgangig beschriebene Verfahren zum Ver-
schliessen der Stirnenden dieser Rohre nicht verwendet
werden, da hier eine gewdlbte Stirnflache als Abschluss
des Rohres in asthetischer Hinsicht nicht akzeptiert wird.
[0005] Indereuropaischen Patentschrift Nr. 1777 019
B1 auf den Namen der Anmelderin ist ein Verfahren be-
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schrieben und beansprucht, mit welchem die Bildung ei-
ner gewdlbten Stirnflache beim Verschliessen nach dem
bekannten Verfahren vermieden wird. Zu diesem Zweck
werden anstelle der bekannten Bordelrollen, deren Hohl-
kehlen einen im wesentlichen halbkreisférmigen Quer-
schnitt aufweisen, solche Rollen verwendet, deren Hohl-
kehlen einen rechteckigen bis quadratischen Querschnitt
haben. Beim Einrollen des Rohrendes entstehen ebene
Endflachen, aber es verbleibt in der Mitte dieser Endfla-
chen (d.h. auf der Stirnflache) ein langlicher Spalt. Beim
Verfahren dieses Standes der Technik wird in den Spalt
eine Abdeckung eingelegt, d.h. ein den Spalt ausfiillen-
des Materialstlick, das mit den Randbereichen des Spal-
tes verschweisst wird. Danach wird die so erzeugte ge-
schlossene Stirnseite flach geschliffen.

[0006] Dieses bekannte Verfahren I0st die gestellte
Aufgabe, namlich einen ebenflachigen Verschluss der
Stirnseite eines rechteckigen Rohres zu schaffen. Aller-
dings wurde in der Praxis festgestellt, dass dieses Ver-
fahren noch verbesserungsbediirftig ist. Die Abdeckung,
die in den Spalt eingefiihrt und dort verschweisst wird,
muss selbstverstandlich die gleichen Abmessungen wie
der Spalt haben (natirlich unter Bertlicksichtigung eines
normalen Spiels, das dann durch die Schweissnaht aus-
gefillt wird). Dies wird beim vorgeschlagenen Verfahren
durch eine entsprechende Bearbeitung des Spalts er-
zielt, denn es ist in der Praxis nicht durchfuhrbar, jede
Abdeckung nach Grésse und Form an den Spalt anzu-
passen, da sich ja nicht jedesmal ein gleich geformter
und gleich grosser Spalt ergibt. Die Bearbeitung des
Spalts kann durch Einfihren einen Werkzeugs vom Spalt
her in das Rohrende und anschliessendes Ausstanzen
gegen eine Form (mit immer den gleichen Abmessun-
gen) ausgeflihrt werden. Selbstverstandlich wird durch
diese zusatzlichen Massnahmen das Verfahren kompli-
zZiert.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht demgemass darin, ein Verfahren anzugeben, wel-
chesden Verschluss eines im wesentlichen rechteckigen
Rohres durch eine ebene Stirnflache bewirkt, ohne dass
ein zusatzliches Werkstuck, d.h. eine Abdeckung oder
ein ahnliches Element, erforderlich ist.

[0008] Das erfindungsgemasse Verfahren, welches
im unabhangigen Patentanspruch 1 definiert ist, 16st die
gestellte Aufgabe auf elegante Weise. Besondere oder
bevorzugte Ausflihrungsformen des Verfahrens sind Ge-
genstand abhéangiger Anspriche.

[0009] Das erfindungsgemasse Verfahren liefert an
der Stirnseite der im Wesentlichen rechteckigen Rohre
einen ebenen Verschluss, der in der Regel lediglich zum
Glatten der Schweissnaht bzw. Létnaht nachbearbeitet
werden muss. Nur bei schwer verformbarem Material,
wie relativ dickwandigen Rohren, kann es erforderlich
sein, die Stirnflache und gegebenenfalls auch die an-
schliessenden Endbereiche der vier Rohrflachen durch
Stauchen nachzubearbeiten, um genau ebene und fluch-
tende Flachen zu erhalten bzw. wieder herzustellen.
[0010] Das erfindungsgemasse Verfahren zum Ver-
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schliessen des Stirnendes eines Rohres mit im Wesent-
lichen rechteckigem Querschnitt soll nun an zwei Aus-
fuhrungsbeispielen naher erldutert werden. Dabei wird
Bezug auf die Zeichnung genommen, in welcher darstel-
len:

Fig. 1 eine Ansicht des Endes eines rechteckigen
Rohres vor der Bearbeitung der ersten Stufe des
Verfahrens,

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles A in Fig.
1 wahrend der Bearbeitung der ersten Stufe des Ver-
fahrens,

Fig. 3A einen mittigen Langsschnitt des Rohrendes
parallel zu den langen Seiten nach der Ausfiihrung
der ersten Stufe des Verfahrens,

Fig. 3B einen mittigen L&ngsschnitt des Rohrendes
parallel zu den kurzen Seiten nach der Ausfihrung
der ersten Stufe des Verfahrens,

Fig. 4 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des
Rohrendes sowie zweier Bordelrollen mit ihrer La-
gerung,

Fig. 5 eine teilgeschnittene Draufsicht der in Fig. 4
gezeigten Anordnung in Richtung des Pfeils 5,

Fig. 6A einen mittigen L&ngsschnitt des Rohrendes
parallel zu den langen Seiten nach der Ausfiihrung
der zweiten Stufe des Verfahrens,

Fig. 6B einen mittigen L&ngsschnitt des Rohrendes
parallel zu den kurzen Seiten nach der Ausflihrung
der zweiten Stufe des Verfahrens,

Fig. 7 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des
Rohrendes sowie zweier Bordelrollen mit ihrer La-
gerung gemass einer zweiten Ausfiihrungsform des
Verfahrens,

Fig. 8 eine teilgeschnittene Draufsicht der in Fig. 7
gezeigten Anordnung in Richtung des Pfeils 8,

Fig. 9A einen mittigen Langsschnitt des Rohrendes,
das sich zwischen Formblécken befindet, parallel zu
den langen Seiten, und

Fig. 9B eine Vorderansicht des Rohrendes, das sich
zwischen Formbldcken befindet.

[0011] In den Fig. 1 und 2 ist das Rohrende 11 eines
abgelangten rechteckférmigen Rohres 10 dargestellt,
dessen Ende 11 noch nicht bearbeitet ist. Dabei ist Fig.
1 eine Draufsicht oder eine Seitenansicht, je nachdem
ob das Rohr 10 zur Bearbeitung waagerecht oder senk-
recht eingespannt wird.
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[0012] Als erster Bearbeitungsvorgang werden die
Randbereiche der langen Seiten 13 und der kurzen Sei-
ten 12 des Rohrendes 11 durch zwei Bérdelrollen 14 und
16 bearbeitet. Hierzu werden die Rollen 14 und 16 jeweils
an die Schmalseite des Rohres 10 angelegt.

[0013] Zun&chst wird die Rolle 14, die in einem Joch
18 drehbar gelagert ist, bis zur Berlhrung gegen das
Rohr 10 verfahren und verlauft danach entlang der lang-
seitigen Randbereiche 13A, wie dies durch den Pfeil X
dargestellt ist. Wahrend dieses Verfahrweges werden
die entsprechenden Randbereiche 13A der langen Sei-
ten und diejenigen (12A) der kurzen Seiten bearbeitet,
wie nachfolgend noch beschrieben wird. Wenn die Bor-
delrolle 14 den Endpunkt der Stecke X erreicht hat, wird
sie zurtickgefahren, und die eben beschriebenen Vor-
gange werden wiederholt, wobei aber jetzt die Rolle 16
in Tatigkeit tritt und den Bearbeitungsweg Y ausfiihrt.
[0014] Wie aus Fig. 1 hervorgeht, kdnnen die beiden
Rollen 14 und 16 im gleichen Joch 18 angeordnet sein.
Esistaberauch méglich, dass sie voneinander getrennte
Lagerungen und Antriebe aufweisen.

[0015] Esistklar, dass die eine Rolle 16, nachdem die
andere Rolle 14 wieder zurtickgefahren wurde, noch wei-
ter entlang der langseitigen Randbereiche 13A verfahren
wird, so dass dadurch die gesamte Lange dieser Rand-
bereiche bearbeitet werden kann. Das heisst, dass sich
die jeweiligen Bearbeitungswege X und Y Uberschnei-
den, siehe Fig. 1.

[0016] Es ist klar, dass das Umbdrdeln auch so aus-
gefiihrt werden kann, dass zuerst die Rolle 16 und an-
schliessend die Rolle 14 in Tatigkeit gesetzt werden.
[0017] Selbstverstandlich kdnnte diese Bearbeitung
auch mit einer Rolle ausgefiihrt werden, die den gesam-
ten Weg (X+Y) fir die Bearbeitung abfahren kdnnte.
[0018] In Fig. 2 ist die Rolle 14 wahrend des Bearbei-
tungsvorgangs dargestellt. Die Rolle 16 ist in identischer
Weise ausgebildet. Die Rolle 14 weist mittig eine umlau-
fende Nut 20 auf, die in diesem Dokument als Hohlkehle
benannt wird. Der Querschnitt der Nut 20 ist im Wesent-
lichen halbkreisformig, wobei, wie gezeigt, der Halbkreis
20A im Grunde einer Einspringung mit zundchst paral-
lelen Wandungen 20B angeordnet ist.

[0019] Beim Verfahren der Rollen 14 und 16 entlang
der langseitigen Randbereiche 13A des Rohrendes 11
werden diese beiden langseitigen Randbereiche 13A ge-
gen die Innenseite des Rohres 10 hin umgelegt. Hierbei
entsteht zwischen diesen beiden umgelegten langseiti-
gen Randbereichen 13A ein Spalt 22.

[0020] Die Fig. 3A und 3B zeigen das mit den Rollen
bearbeitete Rohrende 13 des Rohres 10. Insbesondere
aus Fig. 3A ist ersichtlich, dass auch die kurzseitigen
Randbereiche 17 gegen die Innenseite hin umgelegt
sind. In Fig. 3B sind die umgelegten langseitigen Rand-
bereiche 13A sowie die umgelegten kurzseitigen Rand-
bereiche 17 zu sehen, wodurch der Spalt 22 gebildet
wird. Sowohl die langseitigen Randbereiche 13A als
auch die kurzseitigen Randbereiche 17 sind um einen
Winkel von zirka 90° umgelegt worden.



5 EP 2 189 229 B1 6

[0021] IndenFig.7 und 8isteine weitere Ausflihrungs-
form der ersten Stufe des erfindungsgemassen Verfah-
rens dargestellt. Diese Ausfuihrungsform unterscheidet
sich von der bisher beschriebenen nur im Bearbeitungs-
weg der Bérdelrollen 14 und 16.

[0022] Die in Fig. 7 gezeigten Boérdelrollen 14 und 16
befinden sich zu Beginn der Bearbeitung in Berlihrung
mit dem Endbereichen 12A bzw. 12B, und zwar in einem
Abstand Z vom gerade abgeschnittenen Rohrende, der
etwa der Breite der Schmalseiten des Rohres entspricht.
Bei der nun folgenden Weiterbewegung der Bordelrollen
14 bzw. 16 folgen diese zunachst einem nach aussen
und nach unten (in Fig. 7) gerichteten Viertelkreis, bevor
sie, wie bei der ersten Ausfiihrungsform, parallel zum
Ende 11 der Langseiten 13 verlaufen. Diese Wege sind
in Fig. 7 mit X" bzw. Y" bezeichnet; auch hier tGiberschnei-
den sich die Enden der beiden einander entgegenge-
setzten Wege X" und Y". Es scheint, dass mit dieser Ver-
fahrensvariante eine bessere Formbildung beim Umle-
gen der Schmalseiten des Rohrendes erzielt wird.
[0023] Der Spalt 22 (Fig. 2, 3B, 7, 8), wie er nach einer
der beschriebenen ersten Stufen des Verfahrens verblie-
ben ist, wird nun geschlossen, und die runden Flachen-
bereiche 13A und 17 werden eingeebnet. Zu diesem
Zweck wird der erste Bearbeitungsschritt wiederholt,
aber diesmal mit anderen Bordelrollen. Dazu wird auf die
Fig. 4, Fig. 5 und die Fig. 6A und 6B verwiesen, die in
ihrer Darstellung den Fig. 1 bis 3B entsprechen. In den
Fig. 4 bis 6B werden fur gleiche Teile oder Elemente die
gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 1 bis 3B und fiir 8hn-
liche Teile oder Elemente ebenfalls die gleichen Bezugs-
zeichen, jedoch mit einem Apostroph (') verwendet.
[0024] Das mit abgerundeten Stirnseiten 11’ teilweise
verschlossene Rohr 10’ wird nun der Einwirkung der bei-
den Bordelrollen 14’ und 16’ entlang der Bearbeitungs-
wege X' bzw. Y’ unterworfen. Fir die Einzelheiten und
die Varianten dieser Bearbeitung wird auf die obenste-
hende Beschreibung zu den Fig. 1 bis 3B verwiesen, die
hier nicht wiederholt zu werden braucht. Es ist jedoch
wichtig festzuhalten, dass der Querschnitt der Hohlkeh-
len 20’ der beiden Bordelrollen 14’ und 16’ nicht abge-
rundet, d.h. insbesondere halbkreisférmig ist, sondern
ein Rechteck, insbesondere ein Quadrat, bildet. Die Ein-
wirkung dieser beiden Rollen 14’ und 16’ entlang der Ar-
beitswege X bzw. Y’ bewirkt eine Abflachung des abge-
rundeten Profils 13A, 17 der Stirnseite 11 des vom ersten
Verfahrungsschritt kommenden Rohres 10; gleichzeitig
wird der noch relativ weit offene Spalt 22 verschlossen,
indem sich alle vier umgebdrdelten Endbereiche des
Rohres in einer Ebene vereinigen.

[0025] Der noch verbliebene Spalt 22’ stellt nur noch
eine Undichtigkeitslinie dar, die im dritten Schritt des er-
findungsgeméassen Verfahrens durch Verléten (z.B.
Hartléten) oder, wie es bevorzugt ist, durch Verschweis-
sen dicht verschlossen wird. Die Schweiss- oder Létnaht
wird schliesslich, wenn gewilnscht, durch Abschleifen
geglattet. Dies ist aber nur dann erforderlich, wenn das
Verschweissen bzw. Verléten eine sichtbare, auftragen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

de und unebene Naht geschaffen hat.

[0026] Eswurde beiderVerfahrensausfiihrung biswei-
len beobachtet, dass sich der Endbereich des Rohres,
das verschlossen wurde, auf Grund der angelegten re-
lativ sehr hohen Kréfte so verformt hat, dass er bombiert
erscheint. Um diese Verformung riickgangig zu machen,
wird nach weiterer Erfindung vorgeschlagen, den ver-
formten Endbereich in Formbldcke einzuschliessen, wo-
durch erkalibriert bzw. egalisiert wird. Dabei kann es sich
um eine Kaltverformung oder eine Warmverformung
handeln.

[0027] Dieser gegebenenfalls vorgenommene Verfah-
rensschritt ist schematisch in Fig. 9A und 9B dargestellt.
Man erkennt darin das Rohr 10’, welches zwischen die
Formbldcke 24 eingespannt wurde; dabei haben sich die-
se Formblécke, die einseitig mit einem U-férmigen mitti-
gen Ausschnitt versehen sind, Gber die Schmalseiten 12
des Rohres 10’ in Richtung der Pfeile C bewegt.

[0028] Auch hier ist es im Prinzip mdglich, nur einen
Block 24 zu verwenden, dessen Ausschnitt entspre-
chend tief ausgefiihrt ist. Wenn eine Warmverformung
gewunscht wird, kdnnen der Block 24 bzw. die beiden
Blécke 24 beheizt werden.

[0029] Normalerweise handelt es sich bei den recht-
eckigen Rohren, die erfindungsgeméass verschlossen
werden, um Stahlrohre mit relativ geringer Wandstarke,
wie sie z.B. fir Heizkérper verwendet werden. Das erfin-
dungsgemasse Verfahren kann jedoch auch auf andere
Rohre aus verformbaren Werkstoffen angewandt wer-
den, beispielsweise auf Rohre aus thermoplastischen
Kunststoffen. In diesen Fallen kann es vorteilhaft sein,
die Bordelrollen auf eine passende Temperatur aufzu-
heizen. Aber auch bei der Bearbeitung von Stahlrohren
kann ein Beheizen der Bearbeitungswerkzeuge, d.h. der
Bordelrollen, zuweilen Vorteile bringen, indem das Um-
legen und das weitere Verformen der Endbereiche des
Rohres erleichtert werden.

[0030] Das erfindungsgemasse Verfahren ermdglicht
somit die Herstellung eines dichten, asthetisch anspre-
chenden Verschlusses eines Rohres mitim wesentlichen
rechteckigen Querschnitt in einfacher Weise, ohne dass
zusatzliche Werkstiicke wie Abdeckungen erforderlich
sind, deren Anbringung und Befestigung noch minde-
stens zwei zuséatzliche Arbeitsschritte erfordern. Der
Rohrverschluss kann demnach erst noch schnell und
sehr preisgunstig erzeugt werden.

[0031] Die im Vorstehenden angegebene Beschrei-
bung zweier Ausfiihrungsbeispiele des erfindungsge-
massen Verfahrens soll nur der Erlduterung dienen.
[0032] Die Erfindung, wie sie in den Anspriichen defi-
niert ist, kann in Rahmen der Anspriiche auf vielfaltige
Weise modifiziert, ergénzt und weiterentwickelt werden.
So ist es z.B. moglich, den Querschnitt am Grunde der
Hohlkehlen der im ersten Schritt verwendeten Bordelrol-
len an das Material und die Wandstérke des Rohres an-
zupassen, und dieser Querschnitt kann anstelle von
halbkreisférmig beispielsweise auch oval gestaltet sein.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verschliessen des Stirnendes (11)
eines Rohres (10) mit einem im wesentlichen recht-
eckigen Querschnitt durch Einrollen der langseitigen
Randbereiche (13A) und der kurzseitigen Randbe-
reiche (12A) des Rohrendes durch Bérdelrollen (14,
16; 14’, 16’), wodurch die genannten Randbereiche
12A, 13A) gegen die Innenseite des Rohres umge-
legt werden und der schliesslich verbleibende Spalt
(22) zugeschweisst wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die
folgenden Schritte aufweist:

Einrollen des Rohrendes (11) unter Verwen-
dung mindestens einer Bordelrolle (14, 16) mit
gerundeter Hohlkehle (20) unter Bildung eines
Rohrverschlusses mit einem abgerundeten
Aussenprofil (17; 13A),

Nachrollen des gebildeten Verschlusses unter
Verwendung mindestens einer Bordelrolle (14,
16’) mit einem im Wesentlichen rechteckigen
Querschnitt unter Bildung eines Rohrverschlus-
ses mit ebener Endflache (13A’), und
Schliessen des verbliebenen Spalts (22) zwi-
schen den umgelegten Randbereichen des
Rohres.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Bordelrollen (14, 16; 14’, 16°)
verwendet werden, die jeweils von den beiden
Schmalseiten (12) des Rohres her angreifen, und
dass die Arbeitswege (X, Y; X', Y’) der Bordelrollen
(14, 16; 14’, 16’) jenseits der Mittelachse des Rohres
(10; 10’) enden und sich dabei tiberschneiden, wobei
die beiden Bérdelrollen (14, 16; 14’, 16’) nacheinan-
der zum Einsatz kommen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitung in der ersten
Stufe dadurch erfolgt, dass die Bordelrollen (14, 16)
mit im Grunde gerundeter (20A) Hohlkehle (20) zu-
nachst in der Nahe des Rohrendes (11) auf die
Schmalseiten des Rohres (12) aufgesetzt und dann
in einem Viertelkreis nach der Mitte des Rohrendes
bewegt werden, so dass das Umbiegen der Enden
der Schmalseiten (12) des Rohres durch die Bordel-
rolle (14; 16) gefuhrt wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der verbliebene
Spalt (22) auf der im zweiten Verfahrensschritt er-
zeugten ebenen Verschlussflache (13A’) durch Ver-
schweissen verschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der verbliebene Spalt
(22) auf der im zweiten Verfahrensschritt erzeugten
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ebenen Verschlussflache (13A’) durch Verléten ver-
schlossen wird.

6. Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schweiss-
oder Létnaht auf der gebildeten Endflache (13A')
verschliffen wird.

7. Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der abgerundete
Querschnitt (20A) am Grunde der Hohlkehle (20) der
im ersten Verfahrensschritt verwendeten Bérdelwal-
zen (14, 16) im Wesentlichen halbkreisférmig ist.

8. Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der rechteckige
Querschnitt (20A’) am Grunde der Hohlkehle (20°)
der im zweiten Verfahrensschritt verwendeten Bor-
delwalzen (14’, 16°) im wesentlichen quadratisch ist.

9. Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Endbereich
des verschlossenen Rohres zwecks Kalibrierung
und Egalisierung einer pressenden Formbearbei-
tung mittels Formblécken (24) unterworfen wird.

Claims

1. Method of closing the end (11) of a pipe (10) having
a substantially rectangular cross section by rolling
ofthe long-sided edge regions (13A) and of the short-
sided edge regions (12A) of the pipe end using flang-
ing rollers (14, 16; 14’, 16’), whereby the said edge
regions (12A, 13A) are turned over toward the inner
side of the pipe and the finally remaining gap (22) is
welded closed,
characterised in that the method has the following
steps:

Rolling of the pipe end (11) using at least one
flanging roller (14, 16) with rounded hollow (20)
forming a pipe closure with a rounded-off outer
profile (17; 13A),

Subsequent rolling of the formed closure using
at least one flanging roller (14’, 16’) having a
substantially rectangular cross section and
forming a pipe closure with aflat end face (13A"),
and

Closing of the gap (22) remaining between the
turned-over edge regions of the pipe.

2. Method according to claim 1, characterised in that
two flanging rollers (14, 16; 14’, 16’) are used, which
each attack from the two narrow sides (12) of the
pipe, and in that the working paths (X, Y; X', Y’) of
the flanging rollers (14, 16; 14’, 16’) end beyond the
centre axis of the pipe (10; 10’) and thereby overlap,
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the two flanging rollers (14, 16; 14’, 16’) being em-
ployed in succession.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the processing in the first stage takes place in
that the flanging rollers (14, 16) having a hollow (20)
rounded at the bottom (20A) (20) are initially placed
on the narrow sides of the pipe (12) in the vicinity of
the pipe end (11) and then are moved in a quadrant
toward the centre of the pipe end, so that the bending
over, toward the inside, of the ends of the narrow
sides (12) of the pipe is guided by the flanging rollers
(14; 16).

4. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the gap (22) remaining on the
flat closure surface (13A’) produced in the second
method step is closed by welding.

5. Method according to one of the claims 1 to 3, char-
acterised in that the gap (22) remaining on the flat
closure surface (13A’) produced in the second meth-
od step is closed by soldering.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the welded or soldered seam
on the formed end surface (13A’) is made smooth
by polishing.

7. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the rounded-off cross section
(20A) at the bottom of the hollow (20) of the flanging
rollers (14, 16) used in the first method step is sub-
stantially semicircular.

8. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the rectangular cross section
(20A") at the bottom of the hollow (20’) of the flanging
rollers (14, 16’) used in the second method step is
substantially square.

9. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the end region of the closed
pipe is subjected to a shaping through pressing by
means of shaping blocks (24) for the purpose of siz-
ing and leveling.

Revendications

1. Procédé pour fermer I'extrémité (11) d’'un tuyau (10)
ayant une section transversale sensiblement rectan-
gulaire par roulage des régions de bord du cété long
(13A) et des régions de bord du cbté court (12A) de
ladite extrémité de tuyau en utilisant des rouleaux
de pliage (14, 16; 14’, 16’), dans lequel lesdites ré-
gions de bord (12A, 13A) sont rabattues vers le coté
intérieur dudit tuyau et, a la fin, la fente restante (22)
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est fermée par soudage,
caractérisé en ce que le procédé consiste a:

rouler ladite extrémité de tuyau (11) vers l'inté-
rieur en utilisant au moins un rouleau de pliage
(14, 16) muni d’un creux arrondi (20) et former
une fermeture de tuyau avec un profil extérieur
arrondi (17; 13A),

ensuite, rouler ladite fermeture formée en utili-
sant au moins un rouleau de pliage (14’, 16’)
ayant une section transversale sensiblement
rectangulaire et former une fermeture de tuyau
avec une face d’extrémité plane (13A’), et
fermer ladite fente restante (22) entre lesdites
régions de bord rabattues dudit tuyau.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que deux rouleaux de pliage (14, 16; 14’, 16’)
sont utilisés, chacun attaquant depuis les cotés
étroits (12) dudit tuyau, et en ce que les parcours
de travail (X, Y; X', Y’) desdits rouleaux de pliage
(14, 16; 14, 16’) se terminent au-dela de I'axe central
dudit tuyau (10; 10°), ce par quoi ils se chevauchent,
lesdits deux rouleaux de pliage (14, 16; 14’, 16’) étant
utilisés I'un aprés l'autre.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le traitement lors de la premiére étape
s’effectue en ce que lesdits rouleaux de pliage (14,
16) ayant un creux (20) arrondi (20A) au fond sont
d’abord placés sur les cotés étroits dudit tuyau (12)
au niveau de I'extrémité de tuyau (11) et sont ensuite
déplacés dans un quart de cercle vers le centre de
ladite extrémité de tuyau, afin que le courbage, vers
l'intérieur, des extrémités des cotés étroits (12) dudit
tuyau soit guidé par lesdits rouleaux de pliage (14;
16).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que ladite fente restante (22)
sur la face de fermeture plane (13A’) produite lors
de la seconde étape est fermée par soudage.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que ladite fente restante (22) sur la
face de fermeture plane (13A’) produite lors de la
seconde étape est fermée par brasage.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le cordon de soudure ou
de brasage sur ladite face de fermeture (13A’) for-
mée est rendue lisse par polissage.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la section transversale
arrondie (20A) au fond du creux (20) desdits rou-
leaux de pliage (14, 16) utilisés lors de la premiere
étape est sensiblement semi-circulaire.
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Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la section transversale
rectangulaire (20A’) au fond du creux (20’) desdits
rouleaux de pliage (14, 16’) utilisés lors de la secon-
de étape est sensiblement quadratique.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que larégion d’extrémité du-
dittuyau fermé est soumise aunfagonnage par pres-
sage par le biais de blocs de fagonnage (24) en vue
du calibrage et de I'égalisation de cette-derniére.
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