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(67) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Umform- und SchweiRtechnik, insbesondere
auf die Herstellung von geschweiften Ringen. Das Ziel der Erfindung besteht darin, profilierte.
geschweiBte Ringe mit relativ geringem Energieaufwand in guter Qualitat herzustellen. Die dazu
erforderliche Maschinenanlage soll 6konomisch vertretbar sein. Das Wesen der Erfindung wird
durch das gleichzeitige Profilwalzen und WarmpreRschweilen charakterisiert, wobei die

- Wirmeentwicklung beim Umformprozef mit ausgenutzt wird. Beide Arbeitsschritte werden auf
einer Ringwalzmaschine realisiert. Das mégliche Anwendungsgebiet der Erfindung ist die

Herstellung von profilierten Ringen im Maschinen-, Apparate-, Fahrzeug- sowie
Kraftwerksanlagenbau und dergl.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von geschweiBten .
profilierten Ringen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung ist bei der Herstellung von geschweiB-
ten profilierten Ringen oder ringdhnlichen Erzeug-
nissen, wie Flansche usw. anwendbar,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen -

Geschweifite Ringe, deren Querschnittsprofil nach

dem SchweiBen eine Verdndgrung erfahren soll, werden
in der Regel aus Stab- oder Kniippelstahl auf die
erforderliche Ldnge geschnitten, gerundet und an-
schlieBend mit Hilfe eines der bekannten iiblichen
Schwe iBverfahren geschweiBt, Dann wird das erforder-
liche Querschnittsprofil entweder durch spanabheben-
de Bearbeitung oder nach Erwdrmung durch ein geeig-
netes Umformverfahren, meist durch Ringwalzen oder
durch Kombination dieser Verfahren, hergestellt,

Nachteil der bekannten Verfahren ist der groBe ma-
schinentechnische Aufwand und der hohe Energiebe-
darf bei ihrer Anwendung.

Ziel der Erfindung

Der niitzliche Effekt, der sich bei Anwendung der
Erfindung ergibt, ist einme Skonomisch vorteilhafte
Maschinenanlage und ein sparsamer Aufwand:aﬂ Energie
fir die Erwdrmung des Materials unter Ausnutzung der
Wdrmeentwicklung bei dem UmformprozeB sowie eine Ver-
kiirzung der Herstellungszeit.,
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e) Darlegung des Wesems der Erfindung

£)

Das Ziel der Erfindung wird aufgabengemidB dadurch
erreicht, daB die Verfahrensschritte SchweiBen'und
Profilwalzen zeitlich zusemmengelegt werden, Die
Ringrohlinge werden bis unterhalb der SchweiBtem-
peratur erwdrmt und auf einer Ringwalzmaschine
unter dem BinfluB der auftretenden Umformkraft

und Ausnutzung der daraus entstehenden Wérme-ent-
wicklung gleichzeitig warmpreBgeschweift und auf
den erforderlichen Querschnitt prqfilgewalzt.

Ausfithrungsbeispiel

Das Ausgangsmaterial, vorwiegend aus Stab- oder

~ Kniippelstahl wird auf die erforderliche Ldnge zer-

teilt und nach Figur 1 der beiliegenden Zelchnung
zu einem Ring gebogen.,

Dieser Ringrohling wird bis unterhaldb der Schweif-
temperatur erwdrmt und nach Figur 2 auf einer Ring-
walzmaschine unter dem Effekt des WarmpreBschwei-
Bens und desg Profilwalzens zu einem geschlossenen
profilierten Ring, z. B, einem VorschweiBflansch,
entsprechend Figur 3 hergestellt.
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung von geschweiBten profi-
lierten Ringen aus auf Lénge geschnittenem Stab-
oder Kntippelstahl, der zu Ringrohlingen gebogen
ist, gekennzeichnet dadurch, daB die Ringrohlinge
auf eine Temperatur erwdrmt werden, die unterhalb
der SchweiStemperatur des verwendeten Werkstoffes
liegt, dann einer Ringwalzmaschine zugefiihrt und
im rotierenden Gesenk dieser Maschine unter Pro-
filierung des Querschnittes mit Hilfe profilierter
Walzrollen und VergrdSerung des Ringauséendurchmes—
gers bis zur Ausfiillung des Gesenkes, unter Wdrme-
entwicklung durch die Umformung ilber die spezifi-
gche BchweiBtemperatur durch tangentiale Stauchung
stum?f warmprefigeschweiflit werden,

Hierzu ein Blatt Zeichnungen
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