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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stiitze im Bauwesen
und ein Verfahren zur Herstellung eines Rohres einer
Stutze im Bauwesen.

[0002] Im Bauwesen werden Stiitzen, die Ublicherwei-
se hohenverstellbar sind, beispielsweise verwendet, um
Deckenschalungen aufzubauen. Zu diesem Zweck wer-
den zahlreiche Stiltzen Uber eine Flache verteilt aufge-
stellt und vertikal justiert, und auf die Stitzen werden
Trager aufgelegt, die sich Ublicherweise in einer ersten
horizontalen Richtung erstrecken. Auf diese Trager wer-
den zahlreiche weitere Trager aufgelegt, die sich in einer
zweiten horizontalen Richtung erstrecken. Auf den zu-
letzt genannten Tragern werden dicht aneinander zahl-
reiche Schalungsplatten angeordnet, um hierauf bei-
spielsweise eine Betondecke gieen zu kénnen.

[0003] Nach dem Ausharten des Betons werden die
Stltzen, samtliche Trager und Schalungsplatten ent-
fernt. Sowohl beim Entfernen der Schalung als auch beim
Justieren der Stitzen kdénnen Schlage auf die Stiitzen
aufgebracht werden, um diese zu versetzen. Dies ge-
schieht Gblicherweise durch Schlage mittels eines Ham-
mers in einem unteren Bereich der Stlitze, weil hier die
beste Wirkung im Hinblick auf eine Verschiebung der
Stltze in deren unterem Bereich gegeben ist. Diese
Schlage kénnen mit einem besonderen Hammer, bei-
spielsweise einem Hammer, der mit einer Gummischicht
Uberzogen ist, aufgebracht werden, um Beschadigungen
des Rohres der Stlitze beim Aufbringen der Hammer-
schlage zu vermeiden. Ein derartiger besonderer Ham-
mer ist jedoch auf einer Baustelle nichtimmer verfligbar,
so dass die beschriebenen Schldge haufig mit hierfur
nicht angepassten Hdmmern oder anderen Gegenstan-
den, wie z.B. Kanthdlzern, aufgebracht werden. Hierbei
besteht das Problem, dass in dem Auf3enrohr Dellen ent-
stehen kénnen, die nachfolgend eine Verschiebung des
Innenrohresindem AufRenrohr verhindern oder erschwe-
ren, so dass die Teleskopierbarkeit und Héhenverstell-
barkeit der Stiitze beeintrachtigt wird, und die Stitze im
schlimmsten Fall unbrauchbar wird.

Stand der Technik

[0004] Aus der DE 44 31 145 A1 ist eine hohenver-
stellbare Stiitze fir eine Deckenschalung bekannt, bei
der das Aulienrohr im Bereich einer Bodenplatte mit ei-
nem aufgeweiteten Abschnitt versehen ist, der einen gro-
Reren Aullendurchmesser aufweist.

[0005] Die DE 76 36 864 U1 betrifft eine héhenverstell-
bare Stiitze mit einem Aulenrohr, dessen Kopf- oder
FufBistiick einen so genannten Ansatz aufweist, der einen
Woulst gréReren Durchmessers besitzen kann.

[0006] Das Dokument US 2 508 779 A1 betrifft eine
Stiitze flr das Bauwesen mit einem Innen- und einem
AuBenrohr, in dem das Innenrohr teleskopierbar ist, wo-
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bei das Auflenrohr in einen Sockel geschraubt ist, der
im Gebrauchszustand von aufen zuganglich ist und, im
Querschnitt gesehen, vier wellenférmige Vorspriinge
aufweist.

Darstellung der Erfindung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Stltze im Bauwesen zu schaffen, die geeignet ist, den
daran gestellten Anforderungen besonders gut zu ent-
sprechen. Ferner soll ein Verfahren zu deren Herstellung
geschaffen werden.

[0008] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt zum einen
durch die im Anspruch 1 beschriebene Stiitze.

[0009] Demzufolge weist diese ein Rohr auf, das in
zumindest einem Endbereich, derim Gebrauchszustand
von aufien zuganglich ist, axial profiliert ist und dessen
AuBen- und/oder Innendurchmesser und/oder Wanddi-
cke in zumindest einem Endbereich, verglichen mit dem
Restdes Rohres, vergréRert ist. Durch die Vergréf3erung
des AuBen-, des Innendurchmessers und/oder der
Wanddicke wird der beschriebene Endbereich beson-
ders stabil. Dies ist insbesondere fiir den unteren End-
bereich besonders vorteilhaft, weil hier die beschriebe-
nen Schldge zum Justieren der Stltze aufgebracht wer-
den. Bei der VergréRerung der Wanddicke und des Au-
Rendurchmessers liegt die vorteilhafte Wirkung im We-
sentlichen darin, dass die Stabilitdt in diesem Bereich
verbessert wird. Dies bedeutet, dass das Rohr den be-
schriebenen Schlagen besser widerstehen kann, und
Verformungen wesentlich unwahrscheinlicher werden.
Wenn alternativ oder zusatzlich der Innendurchmesser
vergrofert ist, hat dies die Wirkung, dass Eindellungen,
die sich bilden kénnen, deutlich seltener in den Bereich
gelangen kénnen, in dem sich das innerhalb des Auf3en-
rohres verschiebbare Innenrohr befindet. Mit anderen
Worten, selbst wenn sich Dellen bilden, behindern oder
blockieren die entsprechenden kleinen Ausbauchungen
im Inneren des Rohres in deutlich weniger Fallen die Be-
wegung des Innenrohres.

[0010] Hierdurch ist insgesamt die Funktionalitat der
Stltze erheblich verbessert.

[0011] Die axiale Profilierung wirkt mit den oben ge-
nannten MaRBnahmen in vielfaltiger Weise zusammen.
Zum einen wird hierdurch dem Benutzer derjenige Be-
reich optisch angezeigt, der verstarkt ist, um die oben
genannten Effekte zu erreichen. Der Benutzer bekommt
durch die axiale Profilierung in optisch leicht erkennbarer
Weise signalisiert, wo die erforderlichen Schlage aufzu-
bringen sind. Hierdurch kénnen diese Schlage auf den-
jenigen Bereich begrenzt werden, in dem das Rohr be-
sonders stabil ist, und Beeintrachtigungen der Funktio-
nalitdt durch Schlage in hierfiir ungeeigneten Zonen wer-
den deutlich verringert. Zum zweiten wurde herausge-
funden, dass die axiale Profilierung zur Stabilitédt des
Rohres beitragt. Mit anderen Worten, selbst wenn der
AuRen-und/oder Innendurchmesser lediglich stellenwei-
se, ndmlich entsprechend der axialen Profilierung, ver-
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groRert wird, tragt dies zur Stabilitdt des Rohres und der
Widerstandsfahigkeit gegen Verformungen bei. Es wur-
de Uberraschenderweise festgestellt, dass die Kraftein-
leitung durch die axiale Profilierung in besonders giins-
tiger Weise in die Wand des Rohres erfolgt, wenn auf
dieses Schlage aufgebracht werden, so dass auch aus
diesem Grund die Wahrscheinlichkeit und der Umfang
von Dellen an der AuRenseite und Ausbauchungen an
der Innenseite verringert werden. Die Krafteinleitung er-
folgt gewissermaflen tangential in Richtung des Rohr-
umfangs und in geringerem Ausmal radial, was zu den
beschriebenen Dellen flihren wiirde.

[0012] Fernerhatdie axiale Profilierung in vorteilhafter
Weise den Effekt, dass Dellen und dergleichen optisch
wesentlich weniger in Erscheinung treten. Somit wird das
Erscheinungsbild des Rohres auch nach langerem Ge-
brauch verbessert, weil unvermeidbare Dellen und an-
dere Beschadigungen wesentlich schlechter sichtbar
sind als bei einem glattwandigen Rohr. Als weiterer Effekt
sei erwahnt, dass die axiale Profilierung in vorteilhafter
Weise zu einer Gefiigeveranderung, insbesondere einer
Gefligeverdichtung des verwendeten Stahls fihrt, so
dass das Rohr auch deshalb eine erhohte Festigkeit er-
langt. Aus diesem Grund werden flr das AuRenrohr der
erfindungsgemaRen Stitze legierte Stahle mit einem de-
finierten Kohlenstoffanteil und/oder Mangan als Legie-
rungselement bevorzugt.

[0013] Bevorzugte Weiterbildungen der erfindungsge-
mafen Stlitze sind in den weiteren Anspriichen beschrie-
ben.

[0014] Firden Endbereich, in dem das Rohr axial pro-
filiertistundin dem dessen Innen-und/oder AuRendurch-
messer und/oder Wanddicke vergroéRert ist, hat sich ein
Bereich von 15 cm bis 20 cm, vom unteren Ende her
gemessen, als besonders vorteilhaft erwiesen. In diesem
Bereich sind die Schldge zum Versetzen der Stiitze be-
sonders wirksam, weil sie vergleichsweise nah am unte-
ren Ende der Stltze aufgebracht werden, so dass sich
dieses verschiebt und in giinstiger Weise eine vertikale
Justierung erreicht werden kann. Das untere Ende be-
findet sich im Gebrauch im Bereich des Bodens, des Un-
tergrunds oder der Gebdudedecke, auf dem/der das
Rohr aufgestellt ist, und kann zu diesem Zweck eine
FuBplatte aufweisen.

[0015] Wahrend sichderbeschriebene Bereich zumin-
dest in der genannten Zone von 15 cm bis 20 cm, vom
unteren Ende her gemessen, befinden kann, kann er sich
deutlich weiter erstrecken. Hierbei hat es sich als vorteil-
haft erwiesen, wenn er sich bis zu einer Stelle wenige
Zentimeter vom unteren Ende und/oder bis zu einer Stel-
le 30 cm vom unteren Ende erstreckt. Wenn das untere
Ende selbst nicht axial profiliertist, bietet dies den Vorteil,
dass das Anbringen einer Platte, insbesondere einer
FuBplatte eines Aufenrohres, bevorzugt durch Schwei-
Ren, erleichtert wird. Die VergréRerung des Innen-
und/oder AuBendurchmessers und/oder der Wanddicke
kann jedoch auch in diesem Bereich vorgesehen sein.
Der gleiche Vorteil gilt fiir den Fall, dass die erfindungs-
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gemale Lehre auf das Innenrohr angewendet wird, das
Ublicherweise das obere Rohr ist und dementsprechend
eine Kopfplatte aufweist.

[0016] Besonders bevorzugt wird derzeit eine Ausfiih-
rungsform, bei welcher der Innen- und AufRendurchmes-
ser vergrofert ist, jedoch die Wanddicke, verglichen mit
dem Rest des Rohres, gleich bleibt. Hierfiir konnten be-
sonders gute Eigenschaften ermittelt werden. Ferner
konnte hierflr ein besonders glinstiges Herstellungsver-
fahren entwickelt werden, bei dem der fragliche Bereich
zunachst gestaucht wird, um die Wanddicke zu vergré-
Rern, und das Rohr nachfolgend am Innen-und AulRen-
durchmesser aufgeweitet wird, so dass sich in dem auf-
geweiteten Bereich zumindest nahezu die gleiche Wand-
dicke einstellt, wie an dem restlichen Rohr.

[0017] Die Profilierung wird im Querschnitt gesehen
weitgehend wellenférmig ausgebildet. Eine derartige
Form sorgt fiir eine optisch ansprechende und harmoni-
sche Gestaltung. Die Wellenform vermeidet dariber hi-
naus die Entstehung von Zonen, an denen sich Span-
nungsspitzen bilden kénnten.

[0018] Besonders glinstige Eigenschaften haben sich
fur eine Profilierung herausgestellt, die am AuRendurch-
messer kantige Wellenberge aufweist. Mit anderen Wor-
ten sind die Wellenberge an der AuRenseite etwas ab-
geplattet, so dass sich an jedem Wellenberg neben der
Abplattung zwei Kanten ergeben. Die Abplattungen er-
moglichen, dass darauf Hammerschldge aufgebracht
werden, ohne dass die entsprechenden Spuren sofort
erkennbar sind, wie dies bei einem gerundeten Wellen-
berg der Fall ist. Darliber hinaus wird die eingeleitete
Kraft bei derartigen abgeplatteten Wellenbergen beson-
ders guinstig, namlich tangential in den Rohrumfang ein-
geleitet, so dass Verformungen reduziert werden.
[0019] Die Ldsung der oben genannten Aufgabe er-
folgt ferner durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Rohres einer Stiitze im Bauwesen, gemafl Anspruch 7.
[0020] Wie oben beschrieben, kann hierdurch eine
Stltze hergestellt werden, die den Anforderungen be-
sonders gut gewachsen ist. Besonders bevorzugt wird
in diesem Zusammenhang, wie oben erwahnt, dass zur
Ausbildung des beschriebenen Endbereichs ein Aufwei-
ten und/oder axiales Stauchen erfolgt. Besonders glins-
tige Ergebnisse zeigen sich, wenn zunéchst ein axiales
Stauchen erfolgt, um die Wanddicke zu vergréf3ern, und
nachfolgend ein Aufweiten durchgefiihrt wird, um den
Innen-und AuRendurchmesser zu vergréRern, wobei die
resultierende Wanddicke zumindest weitgehend der
Wanddicke des Ubrigen Rohres entspricht. Das Profilie-
ren kann ein- oder mehrmals sowie vor, wahrend oder
nach dem Stauchen und/oder dem Aufweiten erfolgen.
[0021] Die weiteren bevorzugten Ausfihrungsformen
des erfindungsgemafRen Verfahrens entsprechen den
bevorzugten Ausfihrungsformen der damit hergestellten
Stitze. Im Rahmen des Verfahrens kann in dem Fall,
dass die axiale Profilierung bis zu dem Rand des Rohres
aufgebrachtwurde, der Bereich unmittelbaram Rand des
Rohres geglattet, gerundet und/oder zu einem Zylinder
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zurlickgeformt werden, um das Verbinden mit einer Ful3-
oder Kopfplatte, beispielsweise durch Verschweillen, zu
erleichtern.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
beispielhaft in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsform naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht eines Endbe-
reichs eines Rohres der erfindungsgemafen
Stitze; und

Fig. 2  eine Schnittansicht des in Fig. 1 gezeigten En-

dabschnitts im Bereich der Profilierung.

Ausfiihrliche Beschreibung einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung

[0023] In Fig. 1 ist in einer perspektivischen Darstel-
lung der untere Bereich eines Rohres 10 einer Stiitze im
Bauwesen gezeigt. Bei dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispielhandeltes sich umein Aul3enrohr, das an seinem
unteren Ende eine Fuldplatte 18 aufweist.

[0024] Im Fall des dargestellten Aul3enrohres istinner-
halb des AuBenrohres in dessen Axialrichtung ver-
schiebbar ein Innenrohr untergebracht. Wenn eine De-
ckenschalung aufgestellt wird, werden zahlreiche Stiit-
zen mit einem AuBenrohr, dessen unterer Bereich bei-
spielhaft in Fig. 1 dargestellt ist, vertikal justiert. Hierzu
werden Schlage, beispielsweise mit einem Hammer, auf
einen Bereich 12 aufgebracht, der sich vergleichsweise
nahe zu dem unteren Ende befindet, um das AuRenrohr
wirksam verschieben zu kénnen.

[0025] Wie in Fig. 1 zu erkennen ist, ist der angespro-
chene Bereich dahingehend gestaltet, dass er axial pro-
filiertist, und in dem gezeigten Fall sowohl sein AuRRenals
auch Innendurchmesser verglichen mit dem Rest des
Rohres vergroRert ist. Bei dem gezeigten Beispiel ist die
Wanddicke in etwa gleich der Wanddicke des Ubrigen
Rohres. Ferner ist in dem dargestellten Fall ein unterster
Bereich 16, der mit anderen Worten an die FuRplatte 18
angrenzt, nicht vergréRert und nicht profiliert, so dass die
Anbringung des Rohres an die Fuf3platte in diesem Be-
reich besonders einfach bewerkstelligt werden kann.
[0026] InFig. 2ist eine Schnittansicht des in besonde-
rer Weise gestalteten Bereichs 12 gezeigt. Wie aus Fig.
2 zu erkennen ist, ist die axiale Profilierung im Wesent-
lichen als Wellenform gestaltet. Hierbei sind die an der
AuBenseite vorliegenden Wellenberge 14 etwas abge-
plattet, so dass sich jeweils zwei Kanten 20 ergeben. Im
Bereich der Abplattung kann die Kraft durch einen Ham-
mer besonders gut Uibertragen werden, und diese wird
in guinstiger Weise tangential in die Rohrwandung ein-
geleitet. Es versteht sich, dass alternativ oder ergéanzend
die Wellenberge an der Innenseite abgeplattet und dem-
entsprechend mit Kanten versehen sein kénnen. Ab-
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schlielRend sei erwahnt, dass bei dem gezeigten Beispiel
der kleinste Innendurchmesser, mit anderen Worten der
Innendurchmesser, der sich anhand der Wellenberge an
der Innenseite ergibt, verglichen mit dem restlichen Rohr
aufgeweitet ist. Hierdurch kann, wie oben beschrieben,
der Effekt erzielt werden, dass auch in einem Fall, in dem
eine Delle an der AuRenseite des Rohres zu einer Aus-
bauchung an der Innenseite fiihrt, die Bewegung des In-
nenrohres nicht behindert und dementsprechend die Te-
leskopierbarkeit beibehalten wird. Wie in Fig. 2 erkenn-
bar, kann die axiale Profilierung dahingehend beschrie-
ben werden, dass sie zu weitgehend axial verlaufenden
Rippen mit dazwischen liegenden Rillen flhrt.

Patentanspriiche

1. Stutze im Bauwesen mit einem Innen- und einem
AuBenrohr (10),in dem das Innenrohr teleskopierbar
ist, wobei das AuRenrohr in einem Endbereich, der
im Gebrauchszustand von auRen zugénglich ist, axi-
al profiliert ist, und wobei die Profilierung im Quer-
schnitt gesehen wellenférmig ist, wobei der AulRen-
und/oder Innendurchmesser und/oder die Wanddi-
cke in dem Endbereich des AuRRenrohrs verglichen
mit dem Rest des AuRenrohres (10), entsprechend
der axialen Profilierung vergrofRert ist.

2. Stitze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der Endbe-
reich zumindest in einem Bereich von 15 cm bis 20
cm vom unteren Ende her gemessen befindet.

3. Stitze nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der vergro-
Rerte Bereich (12), in Richtung des unteren Endes
betrachtet, bis zu einer Stelle wenige Zentimeter
vom unteren Ende erstreckt.

4. Stltze nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der vergro-
Rerte Bereich (12), vom unteren Ende betrachtet,
bis zu einer Stelle 30 cm vom unteren Ende erstreckt.

5. Stitze nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wanddicke in
dem Endbereich im Wesentlichen gleich grof ist wie
im Bereich des Ubrigen Rohres.

6. Stitze nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierung am
AuBendurchmesser kantige Wellenberge (14) auf-
weist.

7. Verfahren zur Herstellung eines Rohres einer Stiitze
im Bauwesen gemaf Anspruch 1, bei dem das Rohr
in einem Endbereich, der im Gebrauchszustand von
aullen zuganglich ist, axial profiliert wird, und bei
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dem der AufBen-und/oder Innendurchmesser
und/oder die Wanddicke in dem Endbereich vergli-
chen mit dem Rest des AulRenrohres, entsprechend
der axialen Profilierung vergroRert wird, und wobei
die Profilierung im Querschnitt gesehen wellenfor-
mig ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung
des Endbereichs ein Aufweiten und/oder axiales
Stauchen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass der Endbereich
zumindest in einem Bereich von 15 cm bis 20 cm
vom unteren Ende her gemessen ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass ein unterster Be-
reich (16), der sich zwischen dem unteren Ende und
dem vergrolRerten Endbereich befindet, geglattet
wird.

Claims

Supportfor the building industry having an inner pipe
and an outer pipe (10) in which the inner pipe can
be telescoped, wherein the outer pipe is axially pro-
filed in an end region which is accessible from the
outside when in use, and wherein the profiling, seen
in cross-section, is undulatory, wherein the external
diameter and/or internal diameter and/or wall thick-
ness in the end region of the outer pipe is enlarged
corresponding to the axial profiling compared to the
remainder of the outer pipe (10).

Support according to claim 1, characterised in that
the end region is located at least in a region from 15
cm to 20 cm measured from the lower end.

Support according to claim 1 or 2, characterised in
that the enlarged region (12), viewed in the direction
of the lower end, extends as far as a point a few
centimetres from the lower end.

Support according to one of the preceding claims,
characterised in that the enlarged region (12),
viewed from the lower end, extends as far as a point
30 cm from the lower end.

Support according to one of the preceding claims,
characterised in that the wall thickness in the end
region is essentially the same size as in the region
of the remaining pipe.

Support according to one of the preceding claims,
characterised in that the profiling on the external
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10.

diameter has edged wave crests (14).

Method for producing a pipe of a supportfor the build-
ing industry according to claim 1, in which the pipe
is axially profiled in an end region which is accessible
from the outside when in use, and in which the ex-
ternal diameter and/or internal diameter and/or the
wall thickness is enlarged corresponding to the axial
profiling inthe end region compared to the remainder
of the outer pipe, and wherein the profiling, seen in
cross-section, is formed to be undulatory.

Method according to claim 7, characterised in that
widening and/or axial compression is effected to
form the end region.

Method according to claim 7 or 8, characterised in
that the end region is formed at leastin a region from
15 cm to 20 cm measured from the lower end.

Method according to one of claims 7 to 9, charac-
terised in that a bottom region (16), which is located
between the lower end and the enlarged end region,
is made smooth.

Revendications

Poutrelle pour le batiment avec un tube intérieur et
un tube extérieur (10) dans lequel le tube intérieur
est télescopique, dans laquelle le tube extérieur est
profilé de fagon axiale dans une zone d’extrémité qui
est accessible depuis I'extérieur lorsqu'il est utilisé,
et dans laquelle le profilage vu en section transver-
sale est ondulé, dans laquelle le diamétre extérieur
et/ou intérieur et/ou I'épaisseur de paroi dans la zone
d’extrémité du tube extérieur, comparés au reste du
tube extérieur (10), sont agrandis de maniére a cor-
respondre au profilage axial.

Poutrelle selon la revendication 1,

caractérisée en ce que la zone d’extrémité se trou-
ve au moins dans une zone allantde 15 cm a 20 cm
mesurée a partir de I'extrémité inférieure.

Poutrelle selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que la zone agrandie (12), ob-
servée en direction de I'extrémité inférieure, s’étend
jusqu’a un point situé a quelques centimétres de I'ex-
trémité inférieure.

Poutrelle selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que la zone agrandie (12), ob-
servée a partir de I'extrémité inférieure, s’étend jus-
qu’a un point situé a 30 cm de I'extrémité inférieure.

Poutrelle selon 'une quelconque des revendications
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précédentes,

caractérisée en ce que |'épaisseur de paroi dans
la zone d’extrémité est sensiblement de la méme
dimension que dans la zone du reste du tube.

Poutrelle selon 'une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que le profilage présente des
crétes d’'onde (14) anguleuses au niveau du diamé-
tre extérieur.

Procédé de fabrication d’'untube d’une poutrelle pour
le batiment selon la revendication 1,

ou le tube est profilé de fagon axiale dans une zone
d’extrémité qui est accessible depuis I'extérieur lors-
qu’il est utilisé, et ou le diamétre extérieur et/ou in-
térieur et/ou I'épaisseur de paroi dans la zone d’ex-
trémité, comparés au reste du tube extérieur, sont
agrandis de maniére a correspondre au profilage
axial, et dans lequel le profilage vu en section trans-
versale est réalisé de maniere ondulée.

Procédé selon la revendication 7,

caractérisé en ce que, pour réaliser la zone d’ex-
trémité, on effectue un élargissement et/ou un refou-
lement axial.

Procédé selon la revendication 7 ou 8,

caractérisé en ce que la zone d’extrémité est réa-
lisée au moins dans une zone allant de 15 cm a 20
cm mesurée a partir de I'extrémité inférieure.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
7a9,

caractérisé en ce qu’une zone la plus basse (16),
qui se trouve entre I'extrémité inférieure et la zone
d’extrémité agrandie, est lissée.
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