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(57)  Eine Vorrichtung zum Herstellen von Wickel-
falzrohren aus Bandmaterial (3), das zumindest teilwei-
se aus Metall besteht, umfasst eine Profiliervorrichtung
(4) zum Ausbilden von Falzrandern (3a, 3b) am Band-
material (3), mindestens eine Fihrungsflache (6a) zum
Weiterflihren des mit Falzrandern (3a, 3b) versehenen
Bandmaterials (3), eine Biegeeinrichtung zum Umfor-
men des Bandmaterials (3) mittels einer Umformflache
(7) in eine schraubenlinienférmige Teilflache eines Zy-
lindermantels, eine Falzschliesseinrichtung (12) zum
verschliessenden Zusammenpressen der ineinander
eingeflhrten Falzrander (3a, 3b) und eine Trennvorrich-
tung (15) zum Abtrennen von hergestellten Rohrab-
schnitten. Indem nun die Umformflache (7), und vor-
zugsweise auch die mindestens eine Fihrungsflache
(6a), eine Kontaktflache aus Kunststoff umfasst, kdnnen
Verschmutzungen und Beschadigungen des Rohres bei
seiner Herstellung vermieden werden. Besonders vor-
teilhaft sind bandférmige Umformflachen (7), weil sie
einfach ausgewechselt und fiir alle méglicherweise be-
nétigten Rohrdurchmesser mit kleinem Aufwand bereit-
gestellt werden kénnen. Fur die Lagerung von bandfér-
migen Umformflachen (7) bzw. Formbandern (8) wird
nur ein kleiner Platz beansprucht. Die bevorzugten
Formbander (8) sind entweder aus Mono- oder Ver-
bund-Kunststoff hergestellt, oder umfassen ein Metall-
band aus Federstahl, das mit reibungsarmem Kunst-
stoff beschichtet ist.

Vorrichtung zum Herstellen von Wickelfalzrohren und Biegeeinrichtung dafiir
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Vorrichtungen
zum Herstellen von Wickelfalzrohren nach dem Ober-
begriff des Anspruches 1 und auf Biegeeinrichtungen
dafir.

[0002] Zum Herstellen von Wickelfalzrohren bzw. Spi-
ralrohren aus Bandmaterial, das zumindest teilweise
aus Metall besteht, werden Vorrichtungen mit einer Pro-
filiervorrichtung, einer Biegeeinrichtung und einer Falz-
schliesseinrichtung eingesetzt. Die Profiliervorrichtung
formt an den miteinander zu verbindenden Randern des
Bandmaterials zusammenpassende Falzrader bzw.
Borde aus, die nach einer Umformung des Bandmate-
rials in der Biegeeinrichtung ineinander eingeftigt und
von der Schliesseinrichtung mit zusammenwirkenden
Schliessradern zu einer Falzverbindung zusammenge-
presst werden. Das Bandmaterial wird in der Biegeein-
richtung mittels einer Umformflache schraubenlinienfor-
mig an eine Zylinderflache angelegt, wobei die dabei
entstehende Teilflaiche eines Zylindermantels als
schraubenlinienférmig bezeichnet werden soll. Zum
miteinander Verbinden der Falzrander wird vorzugswei-
se ein Einfachbord in einen Doppelbord eingelegt und
anschliessend werden diese von der entstehenden
Rohraussenflache abstehenden Borde verschlossen
und dabei vorzugsweise gegen die Rohraussenflache
gepresst. Die Falzverbindung verlauft schraubenlinien-
férmig um das so hergestellte Wickelfalzrohr. Um Rohr-
abschnitte mit gewlinschter Lange bereitstellen zu kén-
nen, muss eine Trenneinrichtung, beispielsweise eine
drehende Trennscheibe oder eine Rollenschere vorge-
sehen werden.

[0003] Aus der US 4 567 742 ist eine Vorrichtung be-
kannt, bei der das Metallband von einem Antriebsrollen-
paar durch eine Profilierrollen-Anordnung zum Ausbil-
den der seitlichen Borde bzw. Umbérdelungen und zum
Ausbilden mindestens eines stabilitdtserhéhenden
Langsfalzes gezogen und in eine Krimm- und Ver-
schliessvorrichtung mit einer schraubenlinienférmigen
Umformflache und mit zusammenwirkenden Schliess-
rollen eingefiihrt wird. Zwischen dem Antriebsrollen-
Paar und der Krimm- und Verschliessvorrichtung wer-
den Fihrungsplatten mit Ladngsnuten fir die Borde und
die Langsfalze des Bandmaterials verwendet. Wie die
Fuhrungsplatten ist auch die Umformflache mit Nuten
fur die Langsfalze versehen. Um Wickelfalzrohre mit un-
terschiedlichen Durchmessern herstellen zu kénnen,
musste die gesamte Krimm- und Verschliessvorrich-
tung ausgewechselt werden. Wenn eine Vorrichtung ge-
mass der US 4 567 742 zur Herstellung von Rohren mit
vielen verschiedenen Durchmessern eingesetzt werden
musste, so musste fiir jeden Durchmesser eine vollstan-
dige Krimm- und Verschliessvorrichtung bereitstehen,
was mit einem grossen Platzbedarf zum Lagern aller
Krimm- und Verschliessvorrichtungen verbunden ist.
Insbesondere fir grosse Rohrdurchmesser werden die-
se Krimm- und Verschliessvorrichtungen schwer und
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gross und somit unhandlich beim Wechseln. Auch bei
Lésungen mit von der Verschliessvorrichtung getrenn-
ten Krimm- bzw. Biegeeinrichtungen sind die Umform-
flachen haufig als schwere Gusskdpfe aus Aluminium
ausgebildet.

[0004] Ein wesentlicher Nachteil dieser Lésung be-
steht darin, dass das Bandmaterial im intensiven Rei-
bungskontakt mit den metallischen Fihrungsplatten
und der metallischen Umformflache zu einem Abrieb an
den Fihrungs- und Umformflachen, sowie am Bandma-
terial fuhrt. Auch beim Durchlaufen der Antriebs- und/
oder Profilierrollen-Paare gelangt das Bandmaterial in
einen intensiven Reibungskontakt mit entsprechendem
Abrieb. Der metallische Abrieb flihrt zu optischen Be-
eintrachtigungen der Oberflache des hergestellten Wik-
kelfalzrohres. Zudem kann, zumindest bei verzinktem
Bandmaterial, der Abrieb aufgrund der durch die Rei-
bung erzeugten Warme aufgeweicht und beispielswei-
se an den Schliessrollen abgelagert werden, was die
Funktion der Rollen beeintrachtigt und den Wartungs-
aufwand erhoht. Auch bei Bandmaterial, das mit Kunst-
stoff beschichtet ist, fiihrt die Reibung und Erwadrmung
zu unerwunschten Beschadigungen der Rohroberfla-
che und zum Festsetzen von Beschichtungsmaterial an
den Fihrungs- und Umformflachen, sowie an den
Schliessrollen. Um den Abrieb und die Erwarmung klein
zu halten, werden Trennoéle in der Form von wasser-
mischbaren Kuhlschmierstoffen mit Mineraldlgemi-
schen, Emulgatoren und anderen Additiven eingesetzt.
Ein handelslbliches Trennmittel ist unter der Marke Bla-
solube erhaltlich. Um die Reibung zu vermindern, wird
dieses Trennmittel im Uberfluss bzw. badartig einge-
setzt, so dass das entstehende Rohr grosse Trennmit-
telmengen aus der Formvorrichtung heraus mit-
schleppt, was zu einer Verschmutzung und/oder einem
erhdhten Reinigungsaufwand fiihrt.

[0005] Wenn Bandmaterial, das mit weissem Kunst-
stoff beschichtet ist oder aus poliertem rostfreiem Stahl
besteht, Uber Fuhrungs- und Umformflachen, die zu-
mindest teilweise aus Messing gebildet sind, bewegt
wird, so erzeugt der Messingabrieb gut sichtbare
schwarzliche Stellen am Wickelfalzrohr. Zum Reinigen
dieser Stellen misste mit Lappen und Reinigungsmittel
ein unverhaltnismassiger Aufwand betrieben werden.
Wenn die dunklen Stellen aber am Rohr verbleiben, so
beeintrachtigen sie das Aussehen des Rohres, was bei-
spielsweise bei Liftungsrohren, die sichtbar unter der
Decke gefiihrt werden, unerwiinscht ist. Nebst der as-
thetischen Beeintrachtigung kann eine Beschadigung
der Kunststoffbeschichtung auch zur Oxydation des
durch die Kunststoffschicht geschiitzten Bleches fiih-
ren. Auch wenn das Bandmaterial unbeschichtet ist,
kann der Abrieb zu einem unerwiinschten Aussehen
und/oder zu Oxidationen fiihren. Selbst an einem rost-
freien Stahlband kann der Abrieb von den Fiihrungs-
und Umformflachen am Wickelfalzrohr oxidieren. Durch
die Reibung zwischen den beiden Metalloberflachen
kann etwa der Oberflachenglanz oder eine schiitzende
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Oxidschicht des Bandmaterials beeintrachtigt werden.
Entsprechend wird die asthetische Wirkung bzw. der
Schutz des Wickelfalzrohres reduziert.

[0006] Nebst den Problemen, die sich aufgrund des
Abriebs ergeben, fiihren auch Metallspane oder andere
feste Partikel, die zwischen die Fihrungsflachen und
das Bandmaterial gelangen, zu Stérungen bzw. Krat-
zern in der Wickelfalzrohr-Oberflache. Insbesondere
bei der Verwendung einer Trennscheibe als Trennein-
richtung entstehen beim Abtrennen eines Rohrab-
schnittes Metallspane. Selbst wenn die Trenneinrich-
tung keine Metallspane erzeugt, sind die Vorrichtungen
zum Herstellen von Wickelfalzrohren haufig in Raumen,
in denen Metallspéne von anderen Maschinen erzeugt
werden. Daher sollte die Kratzwirkung solcher Metall-
spane an den Wickelfalzrohren méglichst klein gehalten
werden.

[0007] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung zum Herstellen von Wickelfalzrohren,
bzw. eine Biegeeinrichtung dafir, zu finden, die einfach
aufgebaut ist und bei Rohren aus Bandmaterial, das be-
schichtet ist oder eine empfindliche Oberflache hat, un-
erwischte Verschmutzungen und Beschadigungen ver-
mindert.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 bzw. 10 geldst. Die abhangigen Anspri-
che beschreiben bevorzugte Ausfihrungsformen.
[0009] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wurde
erkannt, dass der Metallabrieb massgeblich reduziert
werden kann, wenn zumindest die Umformflache und
vorzugsweise auch die Flhrungsflache eine Kontaktfla-
che aus Kunststoff umfasst. Dazu kann die Umformfla-
che und vorzugsweise auch zumindest eine Fihrungs-
flache mit Kunststoff beschichtet oder aus Kunststoff
hergestellt werden. Besonders vorteilhaft sind bandfér-
mige Umformflachen mit einer Kontaktflache aus Kunst-
stoff, weil sie einfach ausgewechselt und fur alle mégli-
cherweise bendtigten Rohrdurchmesser bereitgestellt
werden kénnen. Fir die Lagerung von bandférmigen
Umformflachen bzw. Formbéndern wird nur ein kleiner
Platz beansprucht. Die bevorzugten Formbander um-
fassen ein Metallband aus Federstahl, das mit reibungs-
armem Kunststoff beschichtet ist. Gegebenenfalls wer-
den aber Formbander aus Kunststoff, insbesondere aus
einem Mono- oder einem Verbundkunststoff, einge-
setzt. Die Verbundwerkstoffe umfassen vorzugsweise
Glas- oder Karbonfasern.

[0010] Bei der Verwendung von Kunststoffbeschich-
tungen muss zwischen dem, vorzugsweise metalli-
schen, Tragerteil und der Beschichtung eine ausserst
stabile Verbindung erzielt werden. Dazu kénnen spezi-
elle Kleber, die besonders gut an metallischen Oberfla-
chen haften, verwendet werden und/oder vor der Be-
schichtung haftungserhéhende Oberflachenbehand-
lungen am Tragerteil durchgefihrt werden. Bei den
zweckmassigen Oberflachenbehandlungen wird vor-
zugsweise ein Aufrauhungsschritt durch Schleifen und/
oder Sandstrahlen durchgefihrt. Die fir Beschichtun-
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gen geeigneten Kunststoffe miissen im Zusammenwir-
ken mit der Oberflache des Bandmaterials kleine Rei-
bungskoeffizienten gewahrleisten. Solche reibungsar-
me Kunststoffbeschichtungen kénnen etwa aus Polia-
mid, insbesondere Poliamid 11 (Marke Rilsan), oder Po-
lyathylen, insbesondere einem PE-Jonomer (Marke Ab-
cite), oder Chlortrifluorathylen (CTFE), insbesondere E-
CTFE (Marke Halar) gebildet sein. Es versteht sich von
selbst, dass auch andere reibungsarme Beschichtun-
gen, insbesondere teflonartige Polytetrafluorathylene
(PTFE) oder Polyperfluorathylenpropylen (T. FEP), ver-
wendet werden kdnnen.

[0011] Die Dicke der eingesetzten Kunststoffbe-
schichtung liegt vorzugsweise im Bereich von
0.1-0.8mm und insbesondere im Bereich von

0.2-0.4mm. Mit Schichtdicken in diesen Bereichen kann
gewahrleistet werden, dass die beschichteten Kontakt-
flachen bis zum vollstandigen Abrieb der Beschichtung
genugend lange Betriebszeiten erzielen. Gegebenen-
falls werden abgeniitzte Umformflachen wieder neu mit
Kunststoff beschichtet, was insbesondere bei der Ver-
wendung von beschichteten Bandern mit einem ver-
ninftigen Aufwand durchfiihrbar ist und zu einem mini-
malen Materialverbrauch fuhrt. Weil der Metallabrieb
von metallischen Umform- und Fiihrungsflachen voral-
lem bei Rohren, die beschichtet sind, oder aus poliertem
rostfreiem Stahl bestehen, storend ist, kann der Einsatz
der beschichteten Umformflachen auf diese Rohre be-
schrankt werden. Diese speziell empfindlichen Rohre
machen nur ca 5-10% der Gesamtproduktion eines
Rohrherstellers aus. Daher ist die effektive Verwen-
dungszeit der beschichteten Umformflachen bzw.
Formbander relativ klein und somit missen auch diese
beschichteten Formbé&nder nicht sehr haufig ersetzt
werden. Bei der Verarbeitung von verzinktem Bandma-
terial kdnnen unbeschichtete Umformflachen verwen-
det werden, weil das Zink an den Verletzungsstellen
nachpassiviert. Zudem sind Kratzer auf verzinktem Ma-
terial aufgrund der daran ausgebildeten Zinkblumen
schlecht sichtbar.

[0012] Mit den heutigen Kunststoffen und Formge-
bungsverfahren kénnen die Umformflache und vorzugs-
weise auch die Fiihrungsflachen vollstandig aus Kunst-
stoff hergestellt werden. Dabei sind sowohl einkompo-
nentige Teile, insbesondere aus den oben erwdhnten
reibungsarmen Kunststoffen, als auch Verbundteile aus
verschiedenen Kunststoffen mdglich. Bei den Verbund-
stoffen wird etwa zur Erzielung einer grossen Reissfe-
stigkeit von Umformflachen zumindest ein Fasermate-
rial, insbesondere Glas- oder Karbonfasern, verwendet.
Das Fasermaterial kann beispielsweise als Armierung
in einem extrudierten oder gegossenen Kunststoffteil
verwendet werden. Gegebenenfalls aber wird das Fa-
sermaterial zur Herstellung eines Garnes und an-
schliessend eines Gewebes verwendet. Das Gewebe
kann wiederum als Armierung in einem Kunststoffteil
eingesetzt werden. Gegebenenfalls wird das Gewebe
mit einem reibungsarmen Kunststoff beschichtet oder
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direkt als Umformflache verwendet. Kunststoffteile ha-
ben im Vergleich zu beschichteten Metallteilen ein klei-
neres Gewicht. Wenn die Umformflache der Biegeein-
richtung nicht starr ist, fihren die Verformungsbewe-
gungen beim Wechseln der Umformflache bei einem
Kunststoffteil weniger zu Beschadigungen bzw. Bri-
chen als bei mit Kunststoff beschichtete Metallteilen.
Daher sind Formbander, die im wesentlichen nur aus
Kunststoff gebildet sind, vorteilhaft.

[0013] Wenn die Umformflache und gegebenenfalls
auch die Fihrungsflache eine Kontaktflache aus Kunst-
stoff umfasst, so entsteht bei der Bewegung des Band-
materials entlang der Kontaktflache kein metallischer
Abrieb. Der gegebenenfalls entstehende Kunststoffa-
brieb ist nicht dunkel und bewirkt keine Oxydation. Zu-
dem wird so verhindert, dass die Oberflache des Band-
materials beschadigt wird. Bei der Verwendung von
Kunststoff-Kontaktflachen wird auch die Kratzwirkung
von Metallspanen verkleinert, weil die Metallspane im
Kunststoff aufgenommen werden kénnen. Aufgrund der
besseren Gleiteigenschaften der Kunststoff-Kontaktfla-
chen kénnen auch andere Schmiermittel verwendet
werden. Insbesondere kann das Schmiermittel, vor-
zugsweise in der Form eines Kriechdls, in sehr geringen
Mengen aufgetragen werden, so dass weder das Rohr
noch die Umgebung durch das Schmiermittel merkbar
verschmutzt wird. Bevorzugt wird ein Hochleistungs-
schneiddl verwendet, das eine Mineraldl- Kohlenwas-
serstoffgemisch und insbesondere einen Ester umfasst.
Das unter dem Namen Isolube im Handel erhéltliche
Schmiermittel ist zur Verwendung geeignet.

[0014] Das Schmiermittel wird nicht badartig einge-
setzt, sondern vorzugsweise mit einem Auftrags-
schwamm auf die Oberflache des Bandmaterials aufge-
bracht. Das Aufbringen erfolgt zumindest vor der Um-
formung des Bandmaterials mit der Umformflache, vor-
zugsweise aber bereits vor der Profilierung des Band-
materials. Dabei wird die Auftragsvorrichtung zum Auf-
bringen des Schmiermittels vorzugsweise so ausgebil-
det, dass Metallspane zurlickgehalten werden und nicht
mit dem Bandmaterial zwischen dieses und eine daran
anliegende Kontaktflache gelangen kdnnen. Wenn ein
Schmiermittel verwendet wird, das verdampft, so ver-
bleiben am Rohr im wesentlichen keine Ricksténde.
[0015] Die Zeichnungen erlautern die Erfindung an-
hand eines Ausflihrungsbeispieles. Dabei zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Vor-
richtung zum Herstellen von Wickelfalzroh-
ren,

eine perspektivische Darstellung einer Biege-
einrichtung zum Umformen des profilierten
Bandmaterials mittels einer Umformflache in
eine schraubenlinienférmige Teilflache eines
Zylindermantels und

zwei schematische Schnitte einer Rohrwan-
dung in Richtung der Rohrachse

Fig. 2

Fig. 3
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[0016] Fig. 1zeigteine Vorrichtung (1) zum Herstellen
von Wickelfalzrohren (2) aus Bandmaterial (3). Die Vor-
richtung (1) umfasst eine Profiliervorrichtung (4) zum
Ausbilden von Falzrader am Bandmaterial. Dazu um-
fasst die Profiliereinrichtung (4) beispielsweise minde-
stens drei, vorzugsweise aber vier, nicht dargestellte
Profilierrollen-Paare. Zum Ausbilden von Falzradern,
insbesondere auf der einen Bandmaterialseite einen
Einfachbord und auf der anderen Bandmaterialseite ei-
nen Doppelbord, werden vorzugsweise drei Profilierrol-
len-Paare eingesetzt. Gegebenenfalls wird ein Profilier-
rollen-Paar zum Ausbilden mindestens einer Verstar-
kungssicke ausgebildet. Verstarkungssicken sind bei
besonders diinnen Bandmaterialien und/oder bei gros-
sen Rohrdurchmessern zweckmassig. Um das Ausbil-
den von Verstarkungssicken einfach wahlbar zu ma-
chen, ist vorzugsweise eine Rolle des Profilierrollen-
Paares zum Ausbilden von Verstarkungssicken, mit
kleinem Aufwand entfern- bzw. einsetztbar. Um das
Bandmaterial 3 von einer Abrollvorrichtung 5 abzurol-
len, wird zumindest ein Profilierrollen-Paar, vorzugswei-
se werden aber alle Profilierrollen-Paare, von einem
nicht dargestellten Antrieb angetrieben. Um das Band-
material problemlos vorschieben zu kénnen, wird vor-
zugsweise ein Profilierrollen-Paar zum Ausbilden von
Falzrandern als vom Bandmaterial zuerst durchlaufe-
nes Rollenpaar angeordnet. Von der Profiliervorrichtung
4 gelangt das profilierte Bandmaterial 3 durch eine Flh-
rungsanordnung 6 mit mindestens einer Fihrungsfla-
che in eine Biegeeinrichtung zum Umformen des Band-
materials 3 mittels einer Umformflache 7 in eine schrau-
benlinienférmige Teilflache eines Zylindermantels.
[0017] Gemass der US 4 567 742 wird zum Vorschie-
ben des Bandmaterials ein spezielles Antriebsrollen-
Paar mit randrierten bzw. gerandelten Rollen verwen-
det. Diese Rollen flhren zu einer Beschadigung der
Oberflache des Bandmaterials. Indem nun bei einer be-
vorzugten Ausfuihrungsform der Erfindung die Profilier-
rollen angetrieben werden, kann auf ein getrenntes An-
triebsrollen-Paar verzichtet werden, wodurch die zu-
satzliche Beschadigung vermieden wird. Um auch mit
den glatten Profilierrollen die nétige Schubkraft zu er-
zielen, werden vorzugsweise alle vier Profilierrollen-
Paare angetrieben. Gegebenenfalls sind auch die Pro-
filierrollen mit Kunststoff beschichtet, so dass bei der
Bewegung des Bandmaterials durch die Profilierrollen-
Paare kein metallischer Abrieb entstehen kann.

[0018] In der dargestellten Ausfihrungsform wird die
Umformflache 7 von der Innenseite eines mit Kunststoff
beschichteten Formbandes 8 gebildet. Das Bandmate-
rial gelangt von der Fihrungsanordnung 6 an die Innen-
seite des Formbandes 8, an der es sich aufgrund des
anhaltenden Vorschubes entlangbewegt und dabei ge-
krimmt wird. Um das flexible Formband 8 in der ge-
wunschten Form zu halten, ist eine Abstitzvorrichtung
9 vorgesehen, die das Formband zumindest an zwei,
vorzugsweise aber an drei Stellen gegen Verformungen
nach aussen abstiitzt. Dazu sind in der dargestellten
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Ausflhrungsform drei Fihrungsprofile 10 vorgesehen,
die vom engsten Formbandbereich in verschiedenen ra-
dialen Richtungen wegflihren. Beispielsweise fihrt ein
Fuhrungsprofil vertikal nach oben und zwei andere sind
beidseits davon um einen Winkel von im wesentlichen
45° verdreht angeordnet. An den Flhrungsprofilen 10
sind Abstltzelemente 11 entsprechend dem gewiinsch-
ten Rohrdurchmesser und dem entsprechenden Form-
band festsetzbar.

[0019] Nach einer Krimmung des Bandmaterials 3
um 360° werden die aufeinander treffenden Falzrander
der beiden Seiten des Bandmaterials ineinander einge-
fuhrt und von einer in der Fig. 2 dargestellten Falz-
schliesseinrichtung 12 verschlossen. Zum Verschlies-
sen werden die ineinander eingefuhrten Falzrander mit
zusammenwirkenden Pressflichen 13a von zwei
Schliessrollen 13 zusammengepresst. Zum Halten des
entstehenden Wickelfalzrohres 2 ist gemass Fig. 1 eine
Auflageeinrichtung 14 mit drehbaren Auflagerollen 14a
entlang einer Austrittsachse vorgesehen ist. Wenn das
Wickelfalzrohr 2 die gewiinschte Lange hat, so wird es
nahe bei der Falzschliesseinrichtung 12 von einer
Trennvorrichtung 15, die vorzugsweise eine Trenn-
scheibe 15a und einen Antriebsmotor 15b umfasst, ab-
getrennt. Es versteht sich von selbst, dass anstelle der
Trennscheibe 15a auch eine Rollenschere, oder eine
thermische Trenneinrichtung, wie etwa eine Plasma-
oder eine Laser-Schneideinrichtung, eingesetzt werden
kann.

[0020] Die Abrollvorrichtung 5, die Profiliervorrich-
tung 4, die Fihrungsanordnung 6 und die Umformflache
7 sind an einem relativ zur Austrittsachse verschwenk-
baren, entlang einer Zufiihrachse verlaufenden, Trager
16 angeordnet, so dass der Winkel zwischen der Zu-
fihrachse und der Austrittsachse an den jeweiligen
Rohrdurchmesser angepasst werden kann.

[0021] Das verwendbare Bandmaterial besteht zu-
mindest teilweise aus Metall, insbesondere Blech bzw.
Stahl, wobei ein Oberflachenschutz durch eine Zink-
schicht, eine Oxydschicht, eine Kunststoffbeschich-
tung, oder durch die Verwendung von rostfreiem Metall,
insbesondere rostfreiem Stahl erzielt wird. Gangiger-
weise wird ein Bleich mit einer Breite von 137mm und
einer Dicke, die entsprechend dem zu erzeugenden
Rohrdurchmesser zwischen 0.5 und 1mm liegt.

[0022] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt der Fihrungsan-
ordnung 6, sowie das Formband 8 und die Schliessvor-
richtung 12. Die Flihrungsanordnung 6 umfasst auf ei-
ner Tragplatte 6¢ eine erste Flihrungsflache 6a, die aus
Teilflaichen zusammengestellt ist, wobei sich zwischen
den Teilflichen Vertiefungen in Bandvorschubrichtung
erstrecken. In diesen Vertiefungen kdnnen die gegebe-
nenfalls ausgebildeten Verstarkungssicken des Band-
materials aufgenommen werden. Um das Bandmaterial
auf der Fihrungsflache 6a zu halten, ist tiber dieser er-
sten Fuhrungsflache 6a im Abstand einer vom Bandma-
terial benétigten Dicke eine nicht dargestellte weitere
Fuhrungsflache 6a vorgesehen, so dass das Bandma-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

terial an der ersten Fihrungsflache anliegend in das
Formband eingeschoben werden kann. Weil nun zumin-
dest die Oberflache der ersten und insbesondere auch
der zweiten Fihrungsflache 6a, vorzugsweise aber die
ganzen Stabelemente zwischen der ersten Fiihrungs-
flache 6a und der Tragplatte 6¢, aus reibungsarmem
Kunststoff bestehen, kann bei der Bewegung des Band-
materials Uber die Fihrungsflache das Entstehen von
Metallabrieb verhindert werden. Weil das Bandmaterial
direkt nach dem Austritt aus den zusammenwirkenden
Fihrungsflachen an der Umformflache 7 des Formban-
des gekrimmt wird, treten sehr grosse Reibungskrafte
auf. Aufgrund dieser grossen Reibungskrafte wurden
gemass dem Stande der Technik keine anderen Mate-
rialien als Metall eingesetzt. Diese Beschrénkung auf
metallische Fihrungs- und Umformflachen ist mit dem
Vorurteil zu erklaren, dass aufgrund der hohen Kréfte
und des intensiven Abreibens lediglich Metalle verwen-
det werden kénnen. Der Abrieb wurde lediglich mit gros-
sen Mengen von Schmiermittel reduziert. Es hat sich
nun aber Uberraschend gezeigt, dass die vorne erwahn-
ten reibungsarmen Kunststoffe die hohen Belastungen
ertragen.

[0023] Beidseits der ersten Fiihrungsflache 6a sind
seitliche Berandungen 6b ausgebildet, an denen die
seitlichen Falzrander des Bandmaterials 3 geflhrt sind.
Dabei ist eine Seitenlinie des Formbandes 8 als Verlan-
gerung der einen seitlichen Berandung 6b angeordnet
und dient daher als seitliche Fihrungslinie fur einen
Falzrand beim Krimmen des Bandmaterials. Nach ei-
ner Kriimmung um 360° flihrt diese seitliche Flihrungs-
linie des Formbandes 8 den zugeordneten Falzrand
zum anderen Falzrand, der an der anderen seitliche Be-
randungen 6b der ersten Fuhrungsflache 6a gefihrt ist.
Kurz vor der Falzschliesseinrichtung 12 wird der eine
Falzrand in den anderen eingesetzt, wobei das Form-
band kurz vor dem Einsetzbereich eine Ausnehmung 8a
aufweist, die ein ungehindertes Einsetzen der beiden
Falzrédnder ineinander gewahrleistet. Zudem ist auch
die Falzschliesseinrichtung 12 im Bereich der Ausneh-
mung 8a angeordnet.

[0024] An der Tragplatte 6¢ ist eine Halterung 13b
zum Halten einer Schliessrolle 13 befestigt, wobei sich
die Halterung durch das Formband 8 gegen das herge-
stellte Rohr hin erstreckt. Die andere Schliessrolle 13
ist auch an der Tragplatte 6¢ drehbar befestigt. Um ein
einfaches und prazises Befestigen des Formbandes 8
zu ermdglichen, sind an beiden Enden des Formbandes
8 Anschlussblocke 8b befestigt, die an Befestigungs-
stellen mit der Tragplatte 6¢, oder einem daran ange-
ordneten Befestigungsteil 6d verbindbar sind. Die Ver-
bindung erfolgt vorzugsweise mit je zwei Schrauben,
wobei aber beliebige andere Verbindungen auch denk-
bar sind. Gegebenenfalls das Formband 8 an einem An-
schlussblock 8b etwas verstellbar befestigt, so dass die
effektive Lange des Formbandes 8 etwas verstellbar ist.
[0025] Durch die Verwendung von Umform- und vor-
zugsweise auch Fihrungsflachen aus Kunststoff konn-
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te nebst dem metallischen Abrieb auch das Verkratzen
der Rohraussenflache durch Metallspéane vermindert
werden. Die Spane werden zum Teil so tief in den Kunst-
stoff eingedriickt, dass sie keine erkennbaren Kratzspu-
ren mehr erzeugen. Die Verkratzungsgefahr wird auch
vermindert durch die Wahl einer relativ kleinen Form-
bandbreite von im wesentlichen 25mm. Die bevorzug-
ten Formbéander umfassen ein Federstahlband das mit
Kunststoff beschichtet ist. Die Dicke des Federstahlban-
des liegt im Bereich von 1-2mm, vorzugsweise bei
1.5mm. Die Dicke der eingesetzten Kunststoffbeschich-
tung liegt vorzugsweise im Bereich von 0.1-0.8mm und
insbesondere im Bereich von 0.2-0.4mm. Die Form-
bandlange ist an den Durchmesser bzw. den Umfang
des herzustellenden Rohres angepasst.

[0026] Gegebenenfalls werden aber Formbander aus
Kunststoff, insbesondere aus einem Mono- oder einem
Verbundkunststoff, eingesetzt. Die Verbundwerkstoffe
umfassen vorzugsweise Glas- oder Karbonfasern und
gewahrleisten auch in der Form von Bandern eine hohe
Festigkeit.

[0027] Fig. 3 zeigt anhand von zwei schematischen
Schnitten einer Rohrwandung in Richtung der Rohrach-
se, wie sich die beiden Falzrander 3a und 3b ineinander
einflhren und anschliessend zu einem geschlossen
Falz 3c verschliessen lassen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Wickelfalzrohren
aus Bandmaterial (3), das zumindest teilweise aus
Metall besteht, mit einer Profiliervorrichtung (4) zum
Ausbilden von Falzrénder (3a, 3b) am Bandmaterial
(3), mindestens einer Fiihrungsflache (6a) zum
Weiterflhren des mit Falzrandern (3a, 3b) versehe-
nen Bandmaterials (3), einer Biegeeinrichtung zum
Umformen des Bandmaterials (3) mittels einer Um-
formflache (7) in eine schraubenlinienférmige Teil-
flache eines Zylindermantels, einer Falzschlies-
seinrichtung (12) zum verschliessenden Zusam-
menpressen der ineinander eingefiihrten Falzran-
der (3a, 3b) und einer Trennvorrichtung (15) zum
Abtrennen von hergestellten Rohrabschnitten, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umformflache
(7), und vorzugsweise auch die mindestens eine
Fuhrungsflache (6a), eine Kontaktflache aus Kunst-
stoff umfasst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kunststoff der Kontaktflache rei-
bungsarm ist und dazu vorzugsweise Poliamid, ins-
besondere Poliamid 11, und/oder Polyathylen, ins-
besondere einen Polyathylen-Jonomer, und/oder
Chlortrifluorathylen, insbesondere E-CTFE, und/
oder Polytetrafluorathylene (PTFE) und/oder Poly-
perfluorathylenpropylen (T. FEP) umfasst.
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3.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontaktflache aus Kunst-
stoff als Beschichtung an einem metallischen Teil,
vorzugsweise an einem Band aus gehéartetem Fe-
derstahl, haftet.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umformflache (7) an einem
Kunststoffteil, insbesondere an einem Kunststoff-
band, und vorzugsweise auch mindestens eine
Fihrungsflache (6a) als Kunststoffteil ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umformflache (7)
von einem flexiblen Formband (8) gebildet wird, das
an der Biegeeinrichtung auswechselbar befestigt
ist, wobei die Biegeeinrichtung vorzugsweise eine
Abstitzvorrichtung (9) umfasst mit der das Form-
band (8) zumindest an zwei, vorzugsweise aber an
drei Stellen gegen Verformungen nach aussen ab-
stutzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Profiliervorrichtung
(4) mindestens drei, vorzugsweise aber vier, Profi-
lierrollen-Paare umfasst, von denen drei zum Aus-
bilden von Falzradern (3a, 3b), insbesondere auf
der einen Bandseite einen Einfachbord und auf der
anderen Bandseite einen Doppelbord, und gegebe-
nenfalls ein Profilierrollen-Paar zum Ausbilden min-
destens einer Verstarkungssicke ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Profilierrollen-Paare antreibbar
sind und/oder dass ein Profilierrollen-Paar zum
Ausbilden von Falzrandern als vom Bandmaterial
zuerst durchlaufenes Profilierrollen-Paar angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Halten des ent-
stehenden Wickelfalzrohres eine Auflageeinrich-
tung (14) entlang einer Austrittsachse, vorzugswei-
se mit drehbaren Auflagerollen (14a), vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Abrollvorrichtung (5) flir das
Bandmaterial (3), die Profiliervorrichtung (4), die
mindestens eine Fihrungsflache (6a) und die Um-
formflache (7) an einem relativ zur Austrittsachse
verschwenkbaren, entlang einer Zufiihrachse ver-
laufenden, Trager (16) angeordnet sind, so dass
der Winkel zwischen der Zufiihrachse und der Aus-
trittsachse an den jeweiligen Rohrdurchmesser an-
gepasst werden kann.
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10. Biegeeinrichtung fur eine Vorrichtung zum Herstel-
len von Wickelfalzrohren aus Bandmaterial (3), zum
Umformen des profilierten Bandmaterials (3) mit-
tels einer Umformflache (7) in eine schraubenlini-
enférmige Teilflache eines Zylindermantels, da- %
durch gekennzeichnet, dass die Umformflache
(7) der Biegeeinrichtung von einem flexiblen Form-
band (8) mit einer aus Kunststoff gebildeten Kon-
taktflache zum Bandmaterial (3) gebildet wird, wo-
bei das Formband (8) im Bereich einer Fihrungs- 170
flache (6a) zum Weiterflihren des mit Falzrandern
(3a, 3b) versehenen Bandmaterials (3) befestigbar
ist und vorzugsweise aus einem mit Kunststoff be-
schichteten Federstahlband gegebenenfalls aber
vollstdndig aus einem Mono- oder Verbundkunst- 75
stoff besteht.
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