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(67)  Die Vorrichtung zum Anformen von Gewinden
an Rohren weist wenigstens eine Werkstiickaufnahme
(3) zur Aufnahme eines Rohrabschnitts (2), an dem ein
Gewinde vorgesehen werden soll, und wenigstens einen
Gewinderoller (1) mit einer Rolle (1a), die zum Rollen
des Gewindes radial gegen den Rohrabschnitt (2) ge-
driickt werden kann, auf. Die Werkstlickaufnahme (3)
weist Spannbacken (3a, 3b) auf, die bei der Aufnahme
des Rohrabschnitts (2) zur Aufweitung des Rohrdurch-
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Vorrichtung und Verfahren zum Anformen von Gewinden an Rohren

messers und/oder Entfernen einer Ovalitat des Rohr-
querschnitts gegen dessen Innenwand gedriickt werden
kénnen. Die Vorrichtung weist einen Lagerabschnitt (6)
auf, an welchem die Werkstliickaufnahme (3) und der we-
nigstens eine Gewinderoller (1) gelagert sind, wobei der
Lagerabschnitt (6) weiter eine Aufnahme (5) fur ein Rohr-
verbindungsstiick (4), insbesondere einen Gewinde-
flansch, aufweist.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstel-
lung von Gewinden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und Ver-
fahren zum Anformen von Gewinden an Rohren.
[0002] Bekanntistneben spanabhebenden Verfahren
wie dem Gewindeschneiden auch das sog. Gewinderol-
len. Dabei wird an ein zylindrisches Werkstlick eine Rolle
angesetzt und tangential unter Druck gegen das Werk-
stlick um dasselbe herum gefahren. Dabei wird unter
Druck Material komprimiert und verdrangt, so dass eine
Rille im Werkstiick entsteht. Bewegt man Werkstlck und
Rolle langs der Werkstlickachse relativ zueinander, so
erhaltdie Rille am Werkstiick die gewindetypische Spiral-
oder Wendelform.

[0003] Diese Gewinderolltechnik ist prinzipiell nur fir
massive Stangen einsetzbar, da der durch die Rolle ra-
dial ausgetibte Druck bei Hohlkérpern wie Rohren dazu
fihrt, dass diese sich verformen und ihren Nenndurch-
messer oder Nennquerschnitt verlieren.

[0004] Um dieses Problem zu Iésen, wird in DE 561
806 A ein Gewinderoller nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 vorgeschlagen, bei welchem in das Rohr ein
Klemmfutter eingesetzt wird. Durch das Klemmfutter wird
dem radialen Druck der Umformrollen entgegen gewirkt.
Nach dem L&sen aus dem Spannfutter kann das mit ei-
nem Gewinde versehene Rohr weiter verarbeitet wer-
den. Die bekannte Einrichtung eignet sich in erster Linie
fur das Anformen von Gewinden an Rohre mit kleinen
Nenndurchmessern.

[0005] Insbesondere bei Rohren mit grolReren Nenn-
durchmessern, insbesondere grofier 80 mm, weisen die
Rohre in der Regel aufgrund von Restspannungen oder
Lagerungsfolgen im Querschnitt eine gewisse Ovalitat
auf, welche das Aufschrauben von Rohrverbindungen,
insbesondere Flanschen auf dem angeformten Gewinde
erschweren oder sogar im Extremfall unmdéglich machen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfligung
zu stellen, die es ermdglichen, gerade bei Rohren mit
gréRerem Durchmesser problemlos das Aufschrauben
von Rohrverbindungsstiicken auf das durch Gewinderol-
len gefertigte Gewinde zu ermdglichen.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung zum Anformen von Gewinden an Rohren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zum
Anformen von Gewinden an Rohren mit den Merkmalen
des Anspruchs 5. Vorteilhafte Ausfiihrungsformenfinden
sich in den Unteranspriichen.

[0008] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass das
Rohr bzw. ein Rohrabschnitt, an den ein Gewinde anzu-
formen ist, zunachst in einer Werkstlickaufnahme auf-
gespanntwird. Diese Aufnahme istim Prinzip ein Spann-
futter, welches Spannbacken aufweist, die gegen die In-
nenwand des Rohres anliegen. Die Spannbacken, bei
denen zwei oder mehrere vorgesehen sind und die be-
vorzugt einen Kreisbogen beschreibende Anlageflachen
zur Anlage an die Rohrinnenwand aufweisen, sind radial
beweglich und kénnen insbesondere Druck auf die Roh-
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rinnenwand austiben, der das Aufweiten des Rohres auf
einen definierten Nenninnendurchmesser ermdglicht.
Die Anlageflachen der Spannbacken ergeben im Quer-
schnittim Wesentlichen eine Kreislinie, so dass bei Druck
der Spannbacken gegen die Innenwand des Rohres
nicht nur ein definierter Durchmesser eingestellt werden
kann, sondern auch eine von einer Kreislinie abweichen-
de "Ovalitat" des Rohrabschnitts beseitigt werden kann.
Oval ist im Sinne dieser Erfindung jede Form, die nicht
kreisférmig ist. Weiter weist die erfindungsgemafe Vor-
richtung einen Lager- oder Grundabschnitt auf, an wel-
chem die Werkstiickaufnahme und der wenigstens eine
Gewinderoller gelagert sind. Weiter weist der Lager- oder
Grundabschnitt eine Aufnahme flir ein Rohrverbindungs-
stlick, insbesondere einen Gewindeflansch auf. Die Auf-
nahme ist dabei so am Lager- oder Grundabschnitt an-
geordnet, dass das noch auf den Spannbacken aufge-
spannte Rohr, an welches das Gewinde angeformt wur-
de, im aufgespannten Zustand mit dem Rohrverbin-
dungsstlick bzw. dem Gewindeflansch verschraubt wer-
den kann.

[0009] Der Gewinderoller ist exzentrisch zur Langs-
achse der Werkstlickaufnahme gelagert und relativ zur
Werkstiickaufnahme drehbar gelagert. Dadurch kann bei
der Anformung des Gewindes der AuRendurchmesser
des an der Werkstiickaufnahme aufgenommenen Rohr-
abschnitts vom Gewinderoller umlaufen werden. Hierzu
kann zudem vorgesehen sein, dass die Kopplung zwi-
schen Gewinderoller und Rohrabschnittbzw. Werkstiick-
aufnahme so ausgebildet ist, dass beim Umlaufen des
Gewinderollers um den Rohrabschnitt oder die Werk-
stiickaufnahme der Rohrabschnitt oder die Werkstuick-
aufnahme, an der der Rohrabschnitt aufgespannt ist, re-
lativ zum Gewinderoller in Langsrichtung des Rohrab-
schnitts verschoben werden kann.

[0010] Das erfindungsgemae Verfahren lauft wie
folgt ab. Zunachst wird ein Rohrabschnitt, an den ein
Gewinde angeformt werden soll, an einer Werkstlickauf-
nahme aufgespannt und durch Andriicken eines Gewin-
derollers an die AufRenseite des Rohrabschnitts, gleich-
zeitiges relatives Rotieren des Gewinderollers und des
Rohrabschnitts sowie gleichzeitiges relatives Verschie-
ben des Rohrabschnitts und des Gewinderollers zuein-
ander ein Gewinde am Rohrabschnitt angeformt. Vor
dem Anformen des Gewindes wird erfindungsgemaf ein
weiterer Bearbeitungsschritt durchgeflhrt, bei dem der
Durchmesser des Rohrabschnitts an der Werkstlckauf-
nahme, bevorzugt durch Spannbacken, auf einen ge-
wiinschten Nenndurchmesser aufgeweitet und/oder der
Querschnitt des Rohrabschnitts auf Kreisform gebracht
wird. Bevorzugt wird der Rohrabschnitt nach dem Anfor-
men des Gewindes noch unter Spannung der Spannbak-
ken gegen die Innenwand des Rohrabschnitts auf der
Werkstiickaufnahme gehalten. Dann kann auf das an-
geformte Gewinde ein Flansch aufgeschraubt werden.
Durch das Halten auf der Werkstiickaufnahme beim Auf-
schrauben wird erreicht, dass der Rohrabschnitt nicht
wieder eine ovale Form annehmen kann und das Auf-
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schrauben des Flansches erschwert oder unmdglich
macht.

[0011] Die Erfindung wird anhand desin denfolgenden
Figuren ge-zeigten Ausfiihrungsbeispiels naher erlau-
tert.

Figur 1 zeigt eine perspektivische Zeichnung der er-
findungsgemaRen Vorrichtung.

Figur 2 zeigt eine weitere perspektivische Zeichnung
mit aufgespanntem Rohrabschnitt.

Figur 3A zeigt einen Langsschnitt in Richtung X
durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung und den
aufgespannten Rohrabschnitt.

Figur 3B zeigt einen Querschnitt durch das Rohr im
Bereich des Rollers und der Spannbacken.

[0012] Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung
weist einen im gezeigten Beispiel etwa kreisscheibenfér-
migen Lagerabschnitt 6 auf, an welchem sowohl die
Werkstlickaufnahme 3 mit den Spannbacken 3a, 3b, so-
wie mindestens eine Gewinderollereinrichtung 1 mit we-
nigstens einer Gewinderolle 1a gelagert sind. Werk-
stiickaufnahme 3 und Lagerabschnitt 6 sind relativ zu-
einander drehbar oder rotierbar gelagert, so dass die am
Lagerabschnitt 6 befestigte Gewinderolleneinrichtung 1
mit der wenigstens einen Rolle 1 um die Werkstiickauf-
nahme 3 und ein daran aufgespanntes rohrférmiges
Werkstiick 2 herum drehbar ist. Relativ zueinander ro-
tierbar bedeutet lediglich, dass ein Umlaufen der Rolle 1
um den als Werkstiick dienenden Rohrabschnitt 2 (vgl.
Fig. 2) ermdglicht wird.

[0013] Die Rolle 1 kann in radialer Richtung R dem
Rohrabschnitt 2 zugestellt werden. Dadurch wird Druck
auf den Rohrabschnitt 2 ausgelibt, der zu einer Materi-
alverdrangung oder -komprimierung und so zum Anfor-
men eines Gewindes 2a am Rohrabschnitt 2 fihrt.
[0014] Damit das Rohr 2 bei diesem radialen Druck
von auf3en nicht kollabiert, ist eine Werkstlickaufnahme
3 vorgesehen, in der Spannbacken 3a, 3b radial nach
aufllen gegen die Innenwand 2b des Rohres 2 drlicken,
wie insbesondere aus den Figuren 3A und 3B ersichtlich
ist. Die Spannbacken 3a, 3b werden durch Verschieben
eines konischen Elements 3c, welches wie die Spann-
backen 3a, 3b auch konzentrisch mit der Rohrlangsach-
se X angeordnet ist, in Richtung der Rohrldngsachse X
zum Losen bzw. Spannen der Spannbacken 3a, 3b ver-
schoben. Ferner ist der Grund- bzw. Lagerabschnitt 6
gegenuber der Werkstlickaufnahme 3 drehbar gelagert,
wobei die Rolle 1a der Gewinderolleneinrichtung 1 an
einer Aufhangung 1b vorgesehen ist, welche beim Um-
laufen des Rohrabschnitts 2 mit einem an der Gewinde-
rolleneinrichtung vorgesehenen Gewinde zusammen-
wirkt, so dass die Rolle beim Umlaufen des Rohrab-
schnitts in Richtung der X Achse verschoben wird (Pfeil
P4) und so an dem Rohrabschnitt 2 ein spiralférmiges
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Gewinde 2a (vgl. Fig. 2) entsteht.

[0015] WieinFigur 3B gezeigt, driicken die wenigstens
zwei Spannbacken, 3a, 3b (im gezeigten Beispiel sind 6
Spannbacken gezeigt) in Radialrichtung P3 die Innen-
wand des Rohres. Im Querschnitt weisen die Spannbak-
ken dazu vorteilhafterweise ein auf die Form der Rohrin-
nenwand abgestimmtes Profil auf, bevorzugt handelt es
sich bei dem Profil um Kreisbogenabschnitte. Vor dem
Anformen des Gewindes werden die Spannbacken 3a,
3b gegen die Innenwand des Rohres 2 gedriickt und das
Rohr so auf einen vorgegebenen Nenndurchmesser auf-
geweitet und Uber die Dauer des Anformprozesses so
gehalten. Gleichzeitig wird eine eventuell vorhandene
Ovalitat des Rohres beseitigt.

[0016] Die Rolle 1a umlauft dann bei der Umformung
das Rohr 2 in Richtung des Pfeils P1 und dreht sich dabei
in Richtung des Pfeils P2 um die eigene Achse. Gleich-
zeitig wird die Rolle radial gegen das Rohr 2 gedruickt,
so dass der Umformprozess erfolgt. Gleichzeitig ver-
schieben sich Rohr 2 und Rolle 1ain Richtung der Langs-
achse Xdes Rohres, etwa Giber den Vorschubin Richtung
P4 Uber das Gewinde an der Rollenaufhangung 1b.
[0017] Nachdem das Gewinde angeformt ist, werden
die Spannbacken in ihrer Spreizposition gehalten und es
kann dann noch ein Rohrverbindungsstiick, welches hier
beispielhaft als Gewindeflansch 4 ausgebildetist, aufdas
gerade geschaffene Gewinde 2a aufgeschraubt werden.
Dieser Gewindeflansch 4 kann vor dem Aufspannen des
Werkstlicks 2 in eine entsprechende Aufnahme 5 am La-
ger-oder Grundabschnitt 6 aufgenommen werden. Durch
Drehen der Aufnahme 5 kann dieser Gewindeflansch auf
das Rohr 2 im aufgespannten Zustand aufgeschraubt
werden. Dadurch ist das Anbringen des Gewindeflan-
sches 4 und das Anformen des Gewindes 2a in einer
Aufspannung mdglich und die Gefahr, dass nach dem
Entspannen oder Lésen der Spannbacken 3a, 3b eine
Ovalitdt am Rohr 2 vorliegt, die das Aufschrauben des
Gewindeflansches 5 erschweren oder verhindern wiirde,
tritt nicht ein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Anformen von Gewinden an Roh-
ren, aufweisend wenigstens eine Werkstlickaufnah-
me (3) zur Aufnahme eines Rohrabschnitts (2), an
dem ein Gewinde vorgesehen werden soll, wenig-
stens einen Gewinderoller (1) mit einer Rolle (1a),
die zum Rollen des Gewindes radial gegen den
Rohrabschnitt (2) gedriickt werden kann, wobei die
Werkstlickaufnahme (3) Spannbacken (3a, 3b) auf-
weist, die bei der Aufnahme des Rohrabschnitts (2)
zur Aufweitung des Rohrdurchmessers und/oder
Entfernen einer Ovalitdt des Rohrquerschnitts ge-
gen dessen Innenwand gedriickt werden kdnnen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung einen Lagerabschnitt (6) auf-
weist, an welchem die Werkstliickaufnahme (3) und
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der wenigstens eine Gewinderoller (1) gelagert sind,
wobei der Lagerabschnitt (6) weiter eine Aufnahme
(5) fur ein Rohrverbindungsstiick, insbesondere ei-
nen Gewindeflansch (4), aufweist.

5
Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannbacken jeweils etwa kreisbogenfor-
mige Anlageflachen zur Anlage an den Rohrab-
schnitt (2) aufweisen. 10

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Gewinderoller (1) exzentrisch zur Langs-
achse (X) der Werkstiickaufnahme (3) gelagert und 75
relativ zur Werkstiickaufnahme (3) drehbar gelagert

ist, so dass der AuRendurchmesser des an der
Werkstiickaufnahme (3) aufgenommenen Rohrab-
schnitts (2) zum Anformen des Gewindes vom Ge-
winderoller (1) umlaufen werden kann. 20

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass weiter der Gewinderoller mit der Werksttck-
aufnahme (3) so gekoppelt ist, dass beim Umlaufen 25
des Gewinderollers (1) um den Rohrabschnitt (2)
oder die Werkstiickaufnahme (3) diese relativ zum
Gewinderoller (1) in Langsrichtung (X) des Rohrab-
schnitts (2) verschoben werden kann.

30
Verfahren zur Herstellung von Gewinden an Rohren,
bei dem ein Rohrabschnitt (2) an einer Werkstiick-
aufnahme (3) aufgespannt und durch Andriicken ei-
nes Gewinderollers (1) an die AuBenseite des Rohr-
abschnitts (2), gleichzeitiges relatives Rotieren des 35
Gewinderollers (1) und des Rohrabschnitts (2) sowie
gleichzeitiges relatives Verschieben desselben und
des Gewinderollers (1) zueinander ein Gewinde am
Rohrabschnitt (2) angeformt wird, wobeivor dem An-
formen des Gewindes der Durchmesser des Rohr- 40
abschnitts (2) an der Werkstliickaufnahme (3) auf-
geweitet und/oder der Querschnitt des Rohrab-
schnitts (2) auf Kreisform gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rohrabschnitt (2) nach dem Anformendes 45
Gewindes (2a) noch unter Spannung auf der Werk-
stiickaufnahme (3) gehalten wird und auf das ange-
formte Gewinde (2a) ein Flansch (4) aufgeschraubt
wird.

50
Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Aufweiten des Rohrdurchmessers und/
oder Formen des Rohrquerschnitts zwei oder mehr
Spannbacken eingesetzt werden. 55
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