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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES HULLROHRS, HULLROHR HERGESTELLT NACH

DEM VERFAHREN, SOWIE TELESKOPROHR MIT EINEM DERARTIGEN HULLROHR

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Hullrohrs aus einem Blech, wobei das Hiillrohr
einenins Innere des Hillrohrs weisenden Vorsprung auf-
weist, wobei der Vorsprung nach Art einer Verdrehsiche-
rung fir ein Einschubrohr wirkt.

Erfindungsgemalf ist vorgesehen, dass das Blech
einen ersten Langsrand und einen zweiten Langsrand
aufweist, wobei der erste und zweite Langsrand parallel
zur Langsausrichtung des Blechs sind, wobei der erste
Langsrand zu einem ersten Umschlag mit einer ersten
Umschlagkante und der zweite Langsrand zu einem
zweiten Umschlag mit einer zweiten Umschlagkante ge-
bogen wird, wobei das Blech derart gebogen wird, dass
der erste Umschlag und der zweite Umschlag innerhalb
des Hillrohr liegen, wobei die erste Umschlagkante und
die zweite Umschlagkante in direktem Kontakt stehen,
wobei die erste Umschlagkante und die zweite Um-
schlagkante miteinander verschweil’t werden, sodass
dererste Umschlag und der zweite Umschlag zusammen
den Vorsprung bilden.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines Hilllrohrs aus einem Blech. Dabei weist
das Hullrohr einen ins Innere des Hillrohrs weisenden
Vorsprung auf, wobei der Vorsprung nach Art einer Ver-
drehsicherung fir ein Einschubrohr wirkt.

[0002] Hillrohre werden in Kombination mit Einschu-
brohren als Teleskoprohre verwendet. Dabei weil}t ein
Einschubrohr einen aufReren Durchmesser auf, welcher
dem inneren Durchmesser des Hullrohrs entspricht, so-
dass das Einschubrohr in das Hillrohr eingesetzt werden
kann, und gegeniber diesem verschiebbar ist. Das so
gebildete Teleskoprohr ist in seiner Lange verstellbar,
und ist durch weitere Hillrohre erweiterbar, wobei das
vorherige Hullrohr ein Einschubrohr fiir das umschlie-
Rende Hiillrohr bildet.

[0003] Ein Verfahren entsprechend dem Oberbegriff
des unabhangigen Anspruchs 1 ist unter anderem aus
DE 2 210 006 A1 bekannt. Verfahren dieser Art zur Her-
stellung von rohrférmigen Teleskopstéaben verwendet.
Jedoch erfordert das zur Bereitstellung einer Verdrehsi-
cherung fur das Hullrohr verwendete Verfahren des
FlieRdrickens einen zusatzlichen Herstellungsschritt,
und fuhrt durch die lokale Materialschwéachung zu einer
geringeren Stabilitat des Hullrohres.

[0004] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist die
Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung eines
Hullrohres mit einer Verdrehsicherung aus einem Blech,
welches einfach in der Herstellung ist und eine hohe Sta-
bilitat aufweist.

[0005] Die Aufgabe wird gel6st durch die Merkmale
des unabhangigen Anspruchs 1. Demnach liegt bei ei-
nem Verfahren gemaR dem Oberbegriff des unabhangi-
gen Anspruchs 1 dann eine erfindungsgemafle Losung
der Aufgabe vor, wenn das Blech einen ersten Langsrand
und einen zweiten Langsrand aufweist, wobei der erste
und zweite Langsrand parallel zur Langsausrichtung des
Blechs sind, wobei der erste Langsrand zu einem ersten
Umschlag mit einer ersten Umschlagkante und der zwei-
te Langsrand zu einem zweiten Umschlag mit einer zwei-
ten Umschlagkante gebogen wird, wobei das Blech der-
art gebogen wird, dass der erste Umschlag und der zwei-
te Umschlag innerhalb des Hiillrohr liegen, wobei die ers-
te Umschlagkante und die zweite Umschlagkante in di-
rektem Kontakt stehen, wobei die erste Umschlagkante
und die zweite Umschlagkante miteinander verschweif3t
werden, sodass der erste Umschlag und der zweite Um-
schlag zusammen den Vorsprung bilden. Die Umschlag-
kante bildet die Falzkante des Umschlags. Sie bildet
nach erfolgter Umbiegung sozusagen die neue Aul3en-
kante des jeweiligen Randes.

[0006] Durch das Bereitstellen einer Verdrehsiche-
rung durch die nach innen gebogenen Umschlage kann
auf einen zusatzlichen Herstellungsschritt des FlieRdri-
ckens oder den Einsatz eines zusatzlichen Materialstrei-
fens zu diesem Zweck verzichtet werden, und die Her-
stellung vereinfacht werden. AuRerdem kann durch Ver-
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schweiflen der ersten Umschlagkante mit der zweiten
Umschlagkante eine dickere und stabilere Verschwei-
Rung bereitgestellt werden, als durch das direkte Ver-
schweiflen zweier Langsrander.

[0007] Bei dem Blech handelt es sich vorzugsweise
um ein reines Metallblech ohne Kunststoffbeschichtung
oder dergleichen. Verscheil’t wird jedenfalls das Grund-
material des Blechs. Weiter vorzugsweise handelt es
sich bei dem Blech um ein Stahlblech.

[0008] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0009] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung werden die
Langsrander um 180° umgebogen, sodass die Umschla-
ge jeweils an der spateren Innenseite des Hullrohrs an-
liegen, wobei die Langsrander derart umgebogen wer-
den, dass die Umschlagkante, nach Umformen des
Blechs zu dem Huillrohr und vor dem Verschweif3en der
beiden Umschlagkanten, eine der jeweils anderen Um-
schlagkante zugewandte Stirnseite aufweist, die bezo-
gen auf die Achse des Hiillrohrs radial verlauft und mit
einem ersten Radius in den AuRenumfang des Hilllrohrs,
und mit einem zweiten Radius in den Innenumfang des
Hullrohrs Ubergeht, wobei zumindest der erste Radius
kleiner ist als die Blechdicke D des Blechs. Bevorzugt ist
der erste Radius kleiner als die Halfte der Blechdicke D,
weiter bevorzugt kleiner als 10% der Blechdicke D, be-
sonders bevorzugt kleiner als 2% der Blechdicke, und
ganz besonders bevorzugt ist der erste Radius so klein,
dass an dieser Stelle eine scharfe Kante besteht. Der
zweite Radius ist dabei vorzugsweise gréRer als der ers-
te Radius und betragt vorzugsweise mehr als 30% der
Blechdicke D. Um eine derartige Geometrie mit einem
besonders kleinen ersten Radius zu erreichen und die
Langsrander mitmoglichst geringer Schadigungum 180°
umbiegen zu kénnen, wird in das Blech vor oder wahrend
des Umbiegens der Langsrander eine Rille im Bereich
der spateren Umschlagkante, insbesondere im Bereich
des ersten Radius, eingewalzt, wobei die Rille in die dem
spateren ersten Radius gegeniberliegende Seite des
Blechs eingebracht wird, und/oder der Langsrand wird
bis zur spateren Umschlagkante aufeine geringere Dicke
ausgedinnt. Die geringere Dicke des ausgediinnten
Langsrandes betragt vorzugsweise zwischen 50% und
80% der Blechdicke D. Weiter vorzugsweise verlauft die
Stirnseite zwischen dem ersten Radius und dem zweiten
Radius gerade, so dass die Stirnseiten der beiden Um-
schlagkanten beim Verschweilen zumindest teilweise
flachig in Kontakt gebracht werden kdnnen.

[0010] Diese Ausfiihrungsform hatwie oben bereits er-
wahnt den Vorteil, dass die Langsrander mit mdglichst
geringer Schadigung um 180° umgebogen werden kon-
nen. Zudem ist es dadurch méglich, die Umschlagkanten
vor dem VerschweiRen am Aullenumfang scharfkantig
zu stauchen und die Umschlagkanten anschliefend
bruchfrei zu verschweillen.

[0011] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung wird der Schritt
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des VerschweilRens durch einen Schritt des Hochfre-
quenzschweillens oder durch einen Schrittdes Schmelz-
schweiflens gebildet. Vorzugsweise werden die Um-
schlagkanten mittels induktivem Hochfrequenzschwei-
Renmiteinander verschweil3t. Zusammen mitdem Nach-
innenbiegen der Umschlage kann durch das HF-
Schweildverfahren eine besonders hohe Oberflachengi-
te und Stabilitat der Verschweillung erreicht werden.
[0012] Alternativzu einem HF-SchweilRverfahren kann
auch ein Schmelzschweillverfahren wie zum Beispiel ein
Metall-Aktivgas-SchweilRverfahren oder ein Kohlenstoff-
dioxidlaser-Schweilverfahren genutzt werden.

[0013] GemaR einer weiteren besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung umfasst
der Schritt des Hochfrequenzschwei3ens die Verwen-
dung eines Impederkerns. Insbesondere wird ein Stab
aus ferritischem Material im Bereich der Induktionsspule
im inneren des Hillrohrs gehalten, wobei der Warmeein-
trag weiter auf die zu verschweilenden Kanten konzen-
triert werden kann.

[0014] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung umfasst die Herstellung des Hull-
rohrs einen zusatzlichen Schritt des Nachbearbeitens ei-
ner durch das Verschweiflen gebildeten Schweil3naht,
sodass die Schweil’naht weder eine Nahtiiberhdhung
noch eine Nahtunterwélbung aufweist. Dadurch kann ei-
ne besonders hohe Oberflachenqualitat im Bereich der
Schweilinaht sichergestellt werden. Die Umschlagkan-
ten werden beim Verschwei3en vorzugsweise derart auf-
einander gepresst, dass am AulRenumfang des Hiillrohrs
eine Schweillnahtiiberhdhung entsteht, die unmittelbar
nach dem Verschweif’en im noch heilen Zustand abge-
hobelt wird, um eine hohe Oberflachenqualitat zu errei-
chen. Das Abhobeln der Schweilinahtiiberhéhung er-
folgt bevorzugt in der Linie in einem Abstand von 500
mm bis 700 mm zum SchweilRpunkt. Dadurch wird eine
besonders wirtschaftliche Fertigung erreicht. Diese Aus-
fuhrungsform tragt auBerdem zu einer schnellen Ferti-
gung des Hillrohrs bei. Durch das oben beschriebene
Stauchen der Umschlagkanten vor dem Schweifl3vor-
gang missen die Umschlagkanten beim VerschweilRen
nicht so stark zusammengepresst bzw. gestaucht wer-
den, um insbesondere am AulRenumfang eine saubere
Schweillnaht sowie, nach Abhobeln der Schweil3nahti-
berhdéhung, eine hohe Oberflachengiite zu erreichen.
Dadurch wird auch die Rissgefahr verringert.

[0015] GemaR eineralternativen Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung betragt die Breite einer durch das
VerschweilRen gebildeten SchweilRnaht zumindest das
Einfache einer Dicke des Blechs, betragt jedoch héchs-
tens das Dreifache einer Dicke des Blechs.

[0016] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung werden der erste
und zweite Umschlag um 180° gebogen, wobei der erste
und der zweite Umschlag an der Innenseite des Hiillrohrs
anliegen. Dadurch kann die Steifigkeit und das Flachen-
tragheitsmoment des Hiillrohrs weiter gesteigert werden.
Insbesondere kann durch den elektrischen Kontakt zwi-
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schen den Umschlagen und dem Hillrohr die Wirkung
der Wirbelstrome und damit des Warmeeintrags auf die
zu verschweilRenden Kanten durch den Schritt des Hoch-
frequenzschweiliens verbessert werden.

[0017] Weiter vorzugsweise betragen eine erste Breite
des ersten Umschlags senkrecht zur Langserstreckung
des Hullrohrs und eine zweite Breite des zweiten Um-
schlags senkrecht zur Langserstreckung des Hillrohrs
jeweils zumindest das Doppelte der Blechdicke D des
Blechs und vorzugsweise hdchstens das Vierfache der
Blechdicke D des Blechs. Dadurch kann insbesondere
der unmittelbar an die Schweilnaht angrenzende Be-
reich des Tragerprofils verstarkt werden.

[0018] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform weist eine durch das Verschweil’en gebildete
SchweilRnaht keine Wurzeliiberhéhung gegentiber dem
Vorsprung auf. Dadurch wird das problemlose Einsetzen
eines Einschubrohrs in das Hullrohrs sichergestellt. Das
Nichtvorhandensein einer Wurzellberhéhung kann ins-
besondere dadurch erreicht werden, dass der innen ge-
legene zweite Radius der Umschlagkanten groRer ist als
der am AuRenumfang gelegene erste Radius,

[0019] Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Hull-
rohr, welches durch ein Verfahren nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche aus einem Blech hergestellt ist,
bereit.

[0020] AuBerdem stellt die vorliegende Erfindung ein
Teleskoprohr mit einem Hullrohr und einem Einschub-
rohr bereit, wobei das Einschubrohr in das Hullrohr ein-
setzbar ist und gegeniiber dem Hiillrohr verschiebbar ist,
wobei das Einschubrohr zumindest eine langsseitig ent-
lang einer Aulenseite des Einschubrohrs verlaufende
Nut aufweist, wobei das Hullrohr zumindest einen langs-
seitig entlang einer Innenseite des Hiillrohrs verlaufen-
den Vorsprung aufweist, wobei die Nut und der Vor-
sprung nach Art einer Verdrehsicherung zusammenwir-
ken, wobei das Hullrohr durch ein Verfahren nach einem
der vorhergehenden Anspriiche aus einem Blech herge-
stellt ist.

[0021] Ausflihrungsbeispiele der vorliegenden Erfin-
dung werden im Folgenden anhand von Zeichnungen
naher erlautert.

[0022] Es zeigen:

Figur 1:  einen Querschnitt eines durch ein erfin-
dungsgemales Verfahren hergestellten
Hillrohrs 1.

Figur2:  einen detaillierten  Querschnitt  einer
SchweilRnaht 2 eines durch ein erfindungs-
gemales Verfahren hergestellten Hiillrohrs
1.

Figur 3:  ein erfindungsgemafRes Teleskoprohr 20 mit
einem erfindungsgemaRen Hiillrohr1 und ei-
nem Einschubrohr 18,

Figur 4: eine Detailansicht eines der beiden Langs-
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rander im Querschnitt vor dem Umbiegen mit
einer eingewalzten Rille,

Figur 5:  die Detailansicht aus Figur 4 mit einem aus-
gedunnten Randbereich anstatt einer einge-
walzten Rille,

Figur 6:  die Detailansicht aus Figur 5 nach dem Um-
biegen des Langsrands,

Figur 7:  die Detailansicht aus Figur 6 nach dem Ver-
scheilen der Umschlagkanten, und

Figur 8: die Detailansicht aus Figur 7 nach dem Ab-
hobeln der Schweiflnahtiiberhdhung.

[0023] Das in Figur 1 gezeigte Hullrohr 1 wird aus ei-

nem Blech 10, insbesondere einem Blechstreifen ge-
formt, wobei das Blech 10 einen ersten um 180° gebo-
genen Umschlag 3 mit einer ersten Umschlagkante 5
und einen zweiten um 180° gebogenen Umschlag 4 mit
einer zweiten Umschlagkante 6 aufweist. Durch Biegen
parallel zur Langserstreckung des Blechs 10, und somit
parallel zum ersten Langsrand 7 und dem zweiten Langs-
rand 8, wird das Blech 10 in die Form des Hullrohrs 1
gebracht, wobei die erste Umschlagkante 5 und die zwei-
te Umschlagkante 6 des geformten Blechs 10 aneinan-
der liegen. Der zwischen der ersten Umschlagkante 5
und der zweiten Umschlagkante 6 liegende Bereich des
Blechs 10 bildet somit ein Hullblech 11 des Hullrohrs 1.
Die Umschlage 3 und 4 werden dabei derart nach innen
gebogen, dass der erste Langsrand 7 und der zweite
Langsrand 8 innerhalb des Hiillrohrs 1 liegen. Das Bie-
gen und die Mittel zu dessen Durchfliihrung sind bereits
bekannt und werden hier nicht ndher beschrieben.
[0024] Die Umschlage 3 und 4 sind durch das 180°-
Biegen festan das Hillblech 11 des Hiillrohrs 1 gepresst,
sodass die Umschlage 3 und 4 mit dem Hiillblech 11
einen doppelwandigen Bereich des Hillrohrs 1 bilden.
Dabei weil3t der erste Umschlag 3 eine erste Breite 13
senkrecht zur Langserstreckung des Hillrohrs 1 und der
zweite Umschlag 4 eine zweite Breite 14 senkrecht zur
Langserstreckung des Hiillrohrs 1 auf, wobei die erste
Breite 13 und die zweite Breite 14 jeweils zumindest das
Doppelte einer Dicke des Blechs 10 betragen.

[0025] Im Schritt des Hochfrequenzverschweil’ens
wird das Hullrohr 1 kontinuierlich durch zumindest eine
mit Wechselstrom durchflossene Induktionsspule ge-
fuhrt, wobei zwischen der ersten Umschlagkante 5 und
der zweiten Umschlagkante 6 ein Spalt vorliegt, welcher
nach Durchgang durch die Induktionsspule durch Anei-
nanderpressen der ersten Umschlagkante 5 und der
zweiten Umschlagkante 6 geschlossen wird. Dabei wird
das Hullrohr 1 durch Profilrollen zusammengepresst, so-
dass das auf eine SchweilRtemperatur erhitzte Material
der Umschlagkanten 5 und 6 zu einer Schweiflnaht 2
zusammengeschweildt wird.

[0026] Wie in Figur 2 zu sehen ist, betragt die Breite
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15 der SchweilRnaht 2 dabei in etwa das Doppelte der
Dicke des Blechs 10, sodass die Umschlagkanten 5 und
6 Uber ihre gesamte Dicke miteinander verschweil3t sind,
die Umschlage 3 und 4 selbst jedoch im Wesentlichen
nicht mit dem Hullblech 11 verschweift sind. Die Mittel
zur Durchfihrung des Hochfrequenzschweifl’ens sind
bereits bekannt und werden nicht naher beschrieben.
[0027] Durch das Verschweillen bilden der erste Um-
schlag 3 und der zweite Umschlag 4 gemeinsam einen
ins Innere 12 des Hullrohrs 1 ragenden Vorsprung 9, wel-
cher als Verdrehsicherung fiir ein Einschubrohr 20 wirkt.
Dabei steht die Wurzel 17 der Schweiflnaht 2 nicht Gber
den durch die Umschlage 3 und 4 gebildeten Vorsprung
9 hinaus, sodass die Schweillnaht 2 keine Wurzeliber-
héhung aufweist. Durch einen anschlielenden Schritt ei-
ner mechanischen Nachbearbeitung der Schwei3naht 2
durch einen Schritt des Schabens oder Hobelns, wird die
Oberflachenqualitat des Hullrohrs weiter verbessert, so-
dass eine Nahtiiberhéhung 16 entfernt wird.

[0028] Wie in Figur 3 gezeigt, bildet das Hullrohr 1 zu-
sammen mit einem Einschubrohr 18 ein Teleskoprohr
20. Dabei greift der Vorsprung 9 des Hullrohrs 1 in eine
aufder AuRenseite des Einschubrohrs 18 befindliche Nut
19, sodass der Vorsprung 9 als Verdrehsicherung fir das
Einschubrohr 18 wirkt. Das Einschubrohr 18 ist in das
Hullrohr 1 einsetzbar und gegeniiber diesem verschieb-
bar.

[0029] Wie Figur 4 zeigt, wird vor oder wahrend des
Umbiegens der Langsrander in das Blech vorzugsweise
eine Rille 21 im Bereich der spateren Umschlagkante
eingewalzt, um die weitere Umformung zu erleichtern
und die Rissgefahr zu reduzieren. Alternativ oder zusatz-
lich wird der Langsrand bis zur spateren Umschlagkante
auf eine geringere Dicke ausgediinnt, so wie es Figur 5
zeigt. Die geringere Dicke betragt vorzugsweise zwi-
schen 50% und 80% der urspriinglichen Blechdicke D
des Blechs 10. Der ausgediinnte Randbereich wird an-
schliefend so umgeformt, wie es in Figur 6 dargestellt
ist. Die entstandene Umschlagkante 5 weist, nach Um-
formen des Blechs zu dem Hillrohr und vor dem Ver-
schweiflen der beiden Umschlagkanten, eine der jeweils
anderen Umschlagkante 6 zugewandte Stirnseite auf,
die bezogen auf die Achse des Hillrohrs radial verlauft
und mit einem ersten Radius R1 in den AulRenumfang
des Hiullrohrs, und mit einem zweiten Radius R2 in den
Innenumfang des Hullrohrs Ubergeht, wobei der erste
Radius R1 bedeutend kleiner ist als die Blechdicke D des
Blechs sowie der zweite Radius R2. Im Idealfall wird die
Umschlagkante bei der Umformung derart gestaucht,
dass der erste Radius R1 besonders klein istund im We-
sentlichen eine scharfe Kante ausbildet. Die der jeweils
anderen Umschlagkante zugewandte Stirnseite verlauft
zwischen dem ersten Radius R1 und dem zweiten Ra-
dius R2im Wesentlichen gerade, so dass die beiden Um-
schlagkanten beim Verschweilen zumindest teilweise
flachig in Kontakt gebracht werden kdénnen, was den
SchweilRvorgang wesentlich erleichtert und einen relativ
geringen Anpressdruck beim Schweilen erfordert. Da-
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durch kann die Rissgefahr reduziert werden.

[0030] Wie Figur 7 zeigt, entsteht beim Verschweilen
am AuRenumfang dennoch eine gewisse Schweil3naht-
Uberhéhung 16, was auch gewiinscht ist, da diese
Schweilinahtliberhéhung 16, wie Figur 8 zeigt, in einem
unmittelbar an den SchweilRvorgang anschlielenden
Hobelschrittim noch heilen Zustand abgehobelt werden
kann, um eine besonders hohe Malhaltigkeit und Ober-
flachengute zu erzielen. Am Innenumfang entsteht zwar
auch eine gewisse Uberhdhung 17, die jedoch aufgrund
desrelativ groRen zweiten Radius R2 nicht Giber den Vor-
sprung 9 hinaussteht und daher keiner weiteren Nach-
behandlung bedarf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Hillrohrs (1) aus
einem Blech (10), wobei das Hullrohr (1) einen ins
Innere (12) des Hullrohrs (1) weisenden Vorsprung
(9) aufweist, wobei der Vorsprung (9) nach Art einer
Verdrehsicherung fiir ein Einschubrohr (18) wirkt,
dadurch gekennzeichnet, dass das Blech (10) ei-
nen ersten Langsrand (7) und einen zweiten Langs-
rand (8) aufweist, wobei der erste (7) und zweite (8)
Langsrand parallel zur Langsausrichtung des Blechs
(10) sind, wobei der erste Langsrand (7) zu einem
ersten Umschlag (3) miteiner ersten Umschlagkante
(5) und der zweite Langsrand (8) zu einem zweiten
Umschlag (4) mit einer zweiten Umschlagkante (6)
gebogen wird, wobei das Blech (10) derart gebogen
wird, dass der erste Umschlag (3) und der zweite
Umschlag (4) innerhalb des Hiillrohrs (1) liegen, wo-
bei die erste Umschlagkante (5) und die zweite Um-
schlagkante (6) in direktem Kontakt stehen, wobei
die erste Umschlagkante (5) und die zweite Um-
schlagkante (6) miteinander verschweilt werden,
sodass der erste Umschlag (3) und der zweite Um-
schlag (4) zusammen den Vorsprung (9) bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langsrander (7, 8) um 180° um-
gebogen werden, sodass die Umschlage (3, 4) je-
weils an der spateren Innenseite des Hillrohrs (1)
anliegen, wobei die Langsrander (7, 8) derart umge-
bogen werden, dass die Umschlagkante (5, 6), nach
Umformen des Blechs (10) zu dem Hiillrohr und vor
dem VerschweilR3en der beiden Umschlagkanten (5,
6), eine der jeweils anderen Umschlagkante (5, 6)
zugewandte Stirnseite aufweist, die bezogen aufdie
Achse des Hullrohrs (1) radial verlauft und mit einem
ersten Radius R1 in den Auflenumfang des Huill-
rohrs, und mit einem zweiten Radius R2 in den In-
nenumfang des Hillrohrs Ubergeht, wobei zumin-
dest der erste Radius R1 kleiner ist als die Blechdi-
cke D des Blechs (10).

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der erste Radius R1 kleiner ist als
die Halfte der Blechdicke D, besonders bevorzugt
kleiner als 10% der Blechdicke D.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Radius R2 grof3er
ist als der erste Radius R1 und vorzugsweise mehr
als 30% der Blechdicke D betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in das Blech (10) vor
oder wahrend des Umbiegens der Langsrander (7,
8) eine Rille (21) im Bereich der spateren Umschlag-
kante (5, 6), insbesondere im Bereich des ersten Ra-
dius R1, eingewalzt wird und/oder der Léangsrand (7,
8) bis zur spateren Umschlagkante (5, 6) auf eine
geringere Dicke ausgedunnt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die geringere Dicke des ausgediinn-
ten Langsrandes zwischen 50% und 80% der Blech-
dicke D betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stirnseite zwi-
schen dem ersten Radius R1 und dem zweiten Ra-
dius R2 gerade verlauft, so dass die Stirnseiten der
beiden Umschlagkanten (5, 6) beim VerschweilRen
zumindest teilweise flachig in Kontakt gebracht wer-
den kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umschlagkanten
(5, 6) mittels induktivem Hochfrequenzschweil’en
miteinander verschweif3t werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schritt des Hochfrequenz-
schweillens die Verwendung eines Impederkerns
umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umschlagkanten
(5, 6) beim VerschweiRen derart aufeinander ge-
presstwerden, dass am AuRenumfang des Hiillrohrs
(1) eine Schweiflnahtiiberhéhung (16) entsteht, die
unmittelbar nach dem Verschweillenim noch heifsen
Zustand abgehobelt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abhobeln der Schweilinahti-
berh6éhung (16) in der Linie in einem Abstand von
500 mm bis 700 mm zum Schweif3punkt erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Breite (13) des ersten Um-
schlags (3) senkrecht zur Langserstreckung des
Hullrohrs (1) und eine zweite Breite (14) des zweiten
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Umschlags (4) senkrecht zur Langserstreckung des
Hullrohrs (1) jeweils zumindest das Doppelte der
Blechdicke D des Blechs (10) und vorzugsweise
héchstens das Vierfache der Blechdicke D des
Blechs (10) betragen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass eine durch das Ver-
schweilen gebildete Schweillnaht (2) keine Wurzel-
Uiberhéhung (17) gegentiber dem Vorsprung (9) auf-
weist.

Hullrohr (1) aus einem Blech (10) hergestellt, wobei
das Hullrohr (1) einen Vorsprung (9) aufweist, wobei
der Vorsprung (9) nach Art einer Verdrehsicherung
fur ein Einschubrohr (18) wirkt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blech (10) einen ersten Langs-
rand (7) und einen zweiten Langsrand (8) aufweist,
wobei der erste Langsrand (7) zu einem ersten Um-
schlag (3) mit einer ersten Umschlagkante (5) und
der zweite Langsrand (8) zu einem zweiten Um-
schlag (4) mit einer zweiten Umschlagkante (6) ge-
bogen ist, wobei das Blech (10) derart gebogen ist,
dass der erste Umschlag (3) und der zweite Um-
schlag (4) innerhalb des Hullrohr (1) sind, wobei die
erste Umschlagkante (5) und die zweite Umschlag-
kante (6) in direktem Kontakt sind, wobei die erste
Umschlagkante (5) und die zweite Umschlagkante
(6) miteinander verschweilt sind, sodass der erste
Umschlag (3) und der zweite Umschlag (4) zusam-
men den Vorsprung (9) bilden, wobei das Hiillrohr
(1) durch ein Verfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 13 hergestellt ist.

Teleskoprohr (20) mit einem Hullrohr (1) und einem
Einschubrohr (18), wobei das Einschubrohr (18) in
das Hullrohr (1) einsetzbar ist und gegeniiber dem
Hullrohr (1) verschiebbar ist, wobei das Einschub-
rohr (18) zumindest eine langsseitig entlang einer
AuBenseite des Einschubrohrs (18) verlaufende Nut
(19) aufweist, wobei das Hullrohr (1) zumindest ei-
nen langsseitig entlang einer Innenseite des Hull-
rohrs (1) verlaufenden Vorsprung (9) aufweist, wobei
die Nut (19) und der Vorsprung (9) nach Art einer
Verdrehsicherung zusammenwirken, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hiillrohr (1) durch ein Hll-
rohr nach Anspruch 14 gebildet ist.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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