(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(19 DE 601 02 027 T2 2004.07.08

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift

(97)EP 1 138 997 B1
(21) Deutsches Aktenzeichen: 601 02 027.8
(96) Europaisches Aktenzeichen: 01 107 258.4
(96) Europaischer Anmeldetag: 23.03.2001
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 04.10.2001
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 18.02.2004
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 08.07.2004

1)tcl”: F16L 9/18

F16L 39/00

(30) Unionsprioritat:
2000096498 31.03.2000 JP
2001034036 09.02.2001 JP
(73) Patentinhaber:

Calsonic Kansei Corp., Tokio/Tokyo, JP

(74) Vertreter:
Griinecker, Kinkeldey, Stockmair &
Schwanhausser, 80538 Miinchen

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DE, FR, GB

(72) Erfinder:
Takasaki, Hiromi, Nakano-ku, Tokyo, JP;
Takamatsu, Yoshikazu, Nakano-ku, Tokyo, JP;
Ichimura, Nobuo, Nakano-ku, Tokyo, JP; Sato,
Susuma, Ashikaga-shi, Tochigi, JP

(54) Bezeichnung: Verfahren zum Bearbeiten des Endstiicks eines doppelwandigen Rohres und Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte européaische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebuihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Européisches Patentlibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 601 02 027 T2 2004.07.08

Beschreibung
Hintergrund der Erfindung
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Bearbeiten eines Endabschnittes eines Du-
plexrohres und eine Vorrichtung zum Bearbeiten ei-
nes Endabschnittes eines Duplexrohres, in denen ein
Endabschnitt eines Duplexrohres mit einem Aul3en-
rohr, einem Innenrohr und mit Verbindungsrippen,
gebildet in einem einstiickigen Kérper durch Extru-
dieren oder durch Ziehen abgezogen wird, noch ge-
nauer, das Auflenrohr und die Verbindungsrippen
des Duplexrohres werden jeweils in solch einer Wei-
se geschnitten, dass das Innenrohr nach aul3en des
AuRenrohres vorspringen kann und dadurch nach
aufden freigelegt werden kann.

2. Beschreibung der zugehérigen Technik

[0002] Wie herkdbmmlich bekannt, weist ein Duplex-
rohr ein Auflenrohr auf, durch das ein erstes Fluid
flieRt, und ein Innenrohr, das innerhalb des Auf3en-
rohres angeordnet ist, durch das ein zweites Fluid
flieRt. Entsprechend des Herstellungsverfahrens
desselben, kann das Duplexrohr ganz grob in zwei
Arten klassifiziert werden. D. h., eines von ihnen ist
ein Duplexrohr einer Art, bei der ein Auf3enrohr und
ein Innenrohr individuell hergestellt werden, und das
AuRenrohr wird mit dem in das das Auf3enrohr einge-
setzten Innenrohr gezogen, wodurch an der Innen-
wand des Aullenrohres vorbereitete Vorspriinge an
die AuRenwand des Innenrohres pressgedrickt wer-
den; und, das andere ist ein Duplexrohr einer Art,
dass ein AuRRenrohr, ein Innenrohr und Verbindungs-
rippen zum zusammen Verbinden in einem einsticki-
gen Korper durch Extrudieren oder durch Ziehen ge-
bildet werden. In jlingster Zeit ist vom Gesichtspunkt
der Reduzierung der Herstellungskosten derselben
allgemein das Duplexrohr der letzteren Art, bei der
das Auf3enrohr, das Innenrohr und die Verbindungs-
rippen in einem einstlickigen Korper gebildet sind,
verwendet worden.

[0003] In dem Fall des Duplexrohres wird eine Ver-
bindung einer Flanschart oder einer Mutterneinheit
mit dem Endabschnitt desselben verbunden, bevor
es tatsachlich verwendet wird. Somit wird in dem Fall
des Duplexrohres der letzteren Art zum Verbinden
solch einer Verbindung ein Duplexrohr-Endbearbei-
tungsvorgang an dem Endabschnitt des Duplexroh-
res ausgefiihrt, d. h., die Endabschnitte des AulRen-
rohres und die Verbindungsrippen werden jeweils in
solch einer Art geschnitten, dass das Innenrohr nach
aulen des AuBenrohres vorgesprungen werden
kann.

[0004] Jetzt sind die Fig. 10A bis 10C jeweilige An-
sichten eines herkdmmlichen Duplexrohres, die zei-
gen, wie der Endabschnitt des Duplexrohres bearbei-

tet wird. Wie in der Fig. 10A gezeigt, wird ein Duplex-
rohr 10, das durch Einspannen eines Aul3enrohres 11
gehalten wird, gedreht, und wahrend des Bewegens
eines Schneidwerkzeuges 55 in der axialen Richtung
des Duplexrohres 10 (in Fig. 10A, in die Richtung ei-
nes hohlen Pfeiles) von der Endflache des Duplex-
rohres 10 werden das AufRenrohr 11 und die Verbin-
dungsrippen 13 geschnitten. In dem Fall, in dem das
Schneidwerkzeug 55 nach oben in eine Position be-
wegt wird, die der freigelegten Lange des Innenroh-
res 12 entspricht, wie in der Fig. 10B gezeigt, werden
das AuRenrohr 11 und die Verbindungsrippen 13 ge-
schnitten, so dass das Innenrohr nach aufien des Au-
Renrohres 11 vorstehen kann und dadurch nach au-
Ren freigelegt werden kann.

[0005] Ubrigens ist es in dem Fall des Duplexrohres
10, in dem das Aufdenrohr 11, das Innenrohr 12 und
die Verbindungsrippen 13 in einem einsttckigen Kor-
per gebildet sind, infolge des Herstellungsverfahrens,
das das Extrudieren oder die Ziehen verwendet,
schwierig, dass die Mittellinie des Aufienrohres 11
mit der Mittellinie des Innenrohres 12 deckungsgleich
gebracht wird.

[0006] Wie in dem vorerwahnten herkdmmlichen
Verfahren zum Bearbeiten eines Endabschnittes ei-
nes Duplexrohres gibt in dem Fall, wahrend des
Spannens des Aulienrohres 11 und des Rotieren des
Duplexrohres 10, das AuRenrohr 11 und die Verbin-
dungsrippen 13 entsprechend eines Ublichen Rohr-
bearbeitungsverfahrens geschnitten werden, das,
wie in der Fig. 10C gezeigt, das Schneidwerkzeug 55
verwendet, einen UbermaRig bearbeiteten Abschnitt
a und einen unbearbeiteten Abschnitt b und, demzu-
folge ist es schwierig das Innenrohr in solch einer
Weise zu bearbeiten, dass die Dicke desselben uber
den gesamten Umfang desselben gleichmalig aus-
gebildet werden kann. Der Grund fiir dies ist der,
dass in dem Fall, in dem das Duplexrohr 10 mit dem
eingespannten Auf3enrohr 11 bearbeitet wird, die du-
Reren und die inneren Rohre 11 und 12 nicht auf der-
selben konzentrischen Achse positioniert werden;
und demzufolge, selbst in dem Fall, wo das Schneid-
werkzeug 55 mit dem AuRenrohr 11 als ein Bezug be-
wegt wird, das Positionierungsverhaltnis des Innen-
rohres 12 und das Schneidwerkzeug 55 nicht kon-
stant gehalten werden kann. Da also ein Betrag oder
eine Richtung, in der die Mittellinie des Innenrohres
12 von der Mittellinie des Auflenrohres 11 verlagert
ist, nicht konstant ist, ist es unmdglich das Innenrohr
12, wahrend des Spannens des Aulienrohres 11, auf
eine Mittelposition zu bringen.

[0007] In dem Fall, in dem die Dicke des freigeleg-
ten Innenrohres 12 nicht gleichmaRig ist, wenn das
Innenrohr 12 gestanzt oder gewalzt wird, tritt in dem
Innenrohr 12 ein RiR® auf. Aus diesem Grund ist es
entsprechend des herkdmmlichen Bearbeitungsver-
fahrens tatsachlich unméglich einen Ausschneidvor-
gang an dem Endabschnitt des Innenrohres auszu-
fihren, nachdem der Endabschnitt des Duplexrohres
bearbeitet ist.
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[0008] Wie aulerdem vergrofert in der Fig. 10C
gezeigt, tritt Grat 56 in den Endabschnitten der Ver-
bindungsrippen 13 auf. Da der Grat 56 nicht-entfernt
verbleibt, wird der Stromungswiderstand des Fluids,
das durch das AuRenrohr 11 flie3t, erhéht, und folg-
lich wird das FlieRgerausch des Fluids, wenn es
durch das Auf3enrohr 11 flie3t, auch erhéht. Demzu-
folge ist es nach Abschluss des Schneidvorganges
durch das Schneidwerkzeug 55 notwendig, einen
Nachbehandlungsvorgang zum Entfernen des Gra-
tes 56 auszufihren. Weil auch viele Abschnitte vor-
handen sind, von denen der Grat 56 entfernt werden
muss, ist es schwierig, das Entfernen von dem
Schnittpulver zu steuern. In dem Fall, in dem das Ent-
fernen von dem Schnittpulvers unzureichend ist, kon-
nen die Verbindungsrippen 13, mit dem Ergebnis des
schlechten Abdichtens, kontaminiert werden.

[0009] Da Uberdies das AuRenrohr 11 und die Ver-
bindungsrippen 13 in ihren Endabschnitten um die
Betrage abgeschnitten werden, die dem freigelegten
Abschnitt des Innenrohres 12 entsprechen, sind die
Schneidrander des AuRenrohres 11 und der Verbin-
dungsrippen 13 grof3, was zu einer Erhéhung flhrt,
um eine grolte Menge von Schnittpulver entstehen zu
lassen. Demzufolge wird das vorerwahnte Steuern
beim Entfernen von dem Schnittpulver noch miihsa-
mer und schwierig.

Zusammenfassung der Erfindung

[0010] Ein Ziel der Erfindung ist es die vorerwahn-
ten Nachteile, die in den herkdmmlichen Verfahren
zum Bearbeiten eines Endabschnittes eines Duplex-
rohres gefunden worden, zu beseitigen. Demzufolge
ist es auch ein Ziel der Erfindung, ein Verfahren zum
Bearbeiten eines Endabschnittes eines Duplexrohres
und eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines En-
dabschnittes eines Duplexrohres zu schaffen, die auf
einen Vorgang angewandt werden kénnen, um einen
Endabschnitt eines Duplexrohres mit einem Aulen-
rohr, einem Innenrohr und Verbindungsrippen, zu-
sammen als ein einstickiger Kérper durch Extrudie-
ren oder durch Ziehen gebildet, abzuziehen oder zu
schneiden, das die Dicke des Innenrohres gleichma-
Rig machen kann, das Grat am Auftreten in dem En-
dabschnitt der Verbindungsrippen verhindern kann,
und die die Mengen des entstandenen Schnittpulvers
reduzieren kann.

[0011] Um das oben genannte Ziel zu erreichen,
sind entsprechend der vorliegenden Erfindung das
folgende Verfahren zum Bearbeiten eines En-
dabschnittes eines Duplexrohres und eine Vorrich-
tung entsprechend der beigefligten Anspriiche vor-
gesehen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0012] Fig. 1 ist eine perspektivische Darstellung

des Endabschnittes eines Duplexrohres.
[0013] die Fig. 2A bis 2D sind jeweilige Entwurfs-

darstellungen eines Verfahrens zum Bearbeiten ei-
nes Endabschnittes eines Duplexrohres nach einem
ersten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung und eines
Bearbeitungsvorganges, der durch eine Vorrichtung
zum Bearbeiten eines Endabschnittes eines Duplex-
rohres ausgefuhrt werden soll, die das vorliegende
Verfahren zum Bearbeiten eines Endabschnittes ei-
nes Duplexrohres durchsetzen kénnen.

[0014] die Fig. 3A und 3B ist jeweils eine perspekti-
vische und eine Schnittdarstellung der Hauptab-
schnitte eines Schneidwerkzeuges, das in dem ers-
ten Ausflihrungsbeispiel verwendet wird.

[0015] Fig. 4 ist eine vergrofierte Entwurfsdarstel-
lung eines Schneidvorganges, der durch das oben
genannte Schneidwerkzeug ausgefiihrt werden soll,
die zeigt, wie der Duplexrohr-Endabschnitt unter Ver-
wendung dieses Schneidwerkzeuges geschnitten
wird.

[0016] die Fig. 5A bis 5D sind jeweils Entwurfsdar-
stellungen eines Verfahrens zum Bearbeiten eines
Endabschnittes eines Duplexrohres nach dem zwei-
ten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung, sowie eines
Bearbeitungsvorganges, um durch eine Vorrichtung
zum Bearbeiten eines Endabschnittes eines Duplex-
rohres ausgefihrt zu werden, der das vorliegende
Verfahren zum Bearbeiten eines Endabschnittes ei-
nes Duplexrohres durchsetzen kann.

[0017] die Fig. 6A und 6B zeigen jeweils den Ent-
wurf eines dritten Ausflhrungsbeispieles nach der
Erfindung; d. h., sie sind Entwurfsdarstellungen eines
Bearbeitungsvorganges zum Schneiden der Verbin-
dungsrippen 13 entsprechend des dritten Ausflih-
rungsbeispieles der Erfindung;

[0018] Fig. 7 ist eine perspektivische Ansicht eines
Schneidwerkzeuges, verwendet in dem vierten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung.

[0019] Die Fig. 8A und 8B zeigen jeweils den Ent-
wurf eines fiinften Ausflhrungsbeispieles nach der
Erfindung; d. h., es sind Entwurfsdarstellungen eines
Bearbeitungsvorganges zum Bilden eines Schlitzes
entsprechend des flinften Ausfiihrungsbeispieles der
Erfindung.

[0020] Fig. 9 ist eine Schnittdarstellung einer Ver-
bindung zum Zusammenverbinden von zwei Duplex-
rohren, deren Endabschnitte entsprechend der Erfin-
dung bearbeitet worden sind.

[0021] Die Fig. 10A, 10B und 10C sind jeweils An-
sichten, die ein herkémmliches Verfahren zum Bear-
beiten eines Endabschnittes eines Duplexrohres zei-
gen.

Ausfuhrliche Beschreibung der vorliegenden Erfin-
dung

[0022] Die Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung wer-
den in Bezug auf die beigeflgten Zeichnungen nach-
stehend beschrieben.
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Erstes Ausflihrungsbeispiel

[0023] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht des
Endabschnittes eines Duplexrohres; die Fig. 2A bis
2D sind jeweils Entwurfsdarstellungen eines Verfah-
ren zum Bearbeiten eines Endabschnittes eines Du-
plexrohres nach dem ersten Ausfihrungsbeispiel der
erfindung und eines Bearbeitungsvorganges, um
durch eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines En-
dabschnittes eines Duplexrohres ausgefihrt zu wer-
den, die das Verfahren zum Bearbeiten eines En-
dabschnittes eines Duplexrohres durchsetzen kann;
die Fig. 3A und 3B sind jeweils eine perspektivische
und eine Schnittdarstellung der Hauptabschnitte ei-
nes Schneidwerkzeuges, verwendet in dem vorlie-
genden Ausfuhrungsbeispiel; und Fig. 4 ist eine ver-
gréRerte Entwurfsdarstellung eines Schneidvorgan-
ges, der durch das Schneidwerkzeug ausgefihrt
werden soll, die zeigt, wie der Endabschnitt des Du-
plexrohres, das das Schneidwerkzeug verwendet,
geschnitten wird.

[0024] Wieinder Fig. 1 gezeigt, wird ein Duplexrohr
10, um als ein Erzeugnis verwendet zu werden, in
solch einer Weise gebildet, dass ein Aul3enrohr 11,
ein Innenrohr 12 und die Verbindungsrippen 13, um
das Aufdenrohr 11 und das Innenrohr 12 zusammen
zu verbinden, aus einem Aluminiummaterial durch
Extrudieren oder durch Ziehen in einen einstlickigen
Koérper gebildet werden. In dem Fall, in dem das Du-
plexrohr 10 als ein Kaltemittelrohr in dem Kihlkreis-
lauf einer Klimaanlage fir ein Fahrzeug verwendet
wird, ist der AuRendurchmesser des Auf3enrohres 11
in der Regel von 16-25 mm Durchmesser und der
Auflendurchmesser des Innenrohres 12 ist in der Re-
gel von 6-12 mm Durchmesser. Die Verbindungsrip-
pen 13 sind in solch einer Weise angeordnet, dass
sie einen Raum, der zwischen dem Auf3enrohr 11
und dem Innenrohr 12 gebildet ist, in drei Abschnitte
teilen. Da drei Verbindungsrippen 13 angeordnet
sind, kdnnen sie gut in Bezug auf ein dreidimensiona-
les Biegen ausgleichen, was den Freiheitsgrad einer
Biegeauslegung erhdhen kann. Auch kdnnen die drei
Verbindungsrippen 13 ein gutes Gleichgewicht schaf-
fen, wenn das Duplexrohr 10 durch Extrudieren bear-
beitet wird.

[0025] Jetzt wird nachstehend eine Beschreibung
des Verfahrens zum Bearbeiten eines Endabschnit-
tes 10a eines Duplexrohres 10 gegeben, d. h., Abzie-
hen oder Schneiden des AuRenrohres 11 und der
Verbindungsrippen 13 in solch einer Weise, dass das
Innenrohr 12 nach aulRen des Auflenrohres 11 vor-
springen kann und dadurch nach au3en in Bezug auf
die Fig. 2A bis 2D freigelegt werden kann.

[0026] Zuerst wird, wie in der Fig. 2a gezeigt, das
AuRenrohr 11 durch eine Spannvorrichtung 20 einge-
spannt, um dadurch das Duplexrohr 10 zu halten,
und die Verbindungsrippen 13 werden, wie in den
Fig. 2A und 2B gezeigt, jeweils entlang der axialen
Richtung des Duplexrohres 10 von der Endflache des
Duplexrohres 10 geschnitten, d. h., ein Rippen-

schneidvorgang wird ausgefuhrt (ein Rippenschnei-
deschritt). Vom Gesichtspunkt der Reduzierung der
Schneidrander der Verbindungsrippen 13 kann der
Rippenschneidvorgang vorzugsweise nur an den Ba-
sisendabschnitten der Verbindungsrippen 13 ausge-
fuhrt werden, d. h., nur an den Abschnitten der Ver-
bindungsrippen 13, die mit der AuRenumfangsober-
flache 12a des Innenrohres 12 verbunden sind.
[0027] In dem Rippenschneidvorgang wird ein
Schneidwerkzeug 30 verwendet. Und, das Schneid-
werkzeug 30 weist eine FUihrungsbohrung 31 auf, in
die das Innenrohr 12 wahrend des Fihrens der Um-
fangsoberflache 12a des Innenrohres 12 eingesetzt
werden kann, und eine Schneidvorrichtung 32, die
verwendet wird, um die Verbindungsrippen 13 zu
schneiden. Auch enthalt das Schneidwerkzeug 30
aullerdem einen Fihrungsdorn 33, der innerhalb der
Fuhrungsbohrung 31 angeordnet ist und die in das
Innenrohr 12, wahrend die innere Umfangsoberfla-
che 12b des Innenrohres 12 gefiihrt wird, eingesetzt
werden kann. Der Innendurchmesser der Fiihrungs-
bohrung 31 ist nahezu gleich zu oder leicht kleiner als
der AuBendurchmesser des Innenrohres 12, wah-
rend der AuRendurchmesser des Fihrungsdorns 33
nahezu gleich ist zu oder leicht kleiner als der Innen-
durchmesser des Innenrohres 12.

[0028] Das Schneidwerkzeug 30 ist in solch einer
Weise angeordnet, dass es gedreht, sowie in der axi-
alen Richtung des Duplexrohres 10 bewegt werden
kann. Im Betrieb, wahrend der Rotation des Duplex-
rohres 10 und des Schneidwerkzeuges 30, wird das
Schneidwerkzeug 30 in der axialen Richtung des Du-
plexrohres 10 bewegt, um dadurch die Verbindungs-
rippen 13 zu schneiden. Der Schneidvorgang der
Verbindungsrippen 13 wird ausgefiihrt, bis das vor-
auslaufende Ende der Schneidvorrichtung 32 die Po-
sitionen der Verbindungsrippen 13 erreicht, die der
freigelegten Lange des Innenrohres 12 entsprechen.
In dem Fall, in dem das Schneiden der Verbindungs-
rippen 13 um eine gegebene Abmessung abge-
schlossen ist, wird das Schneidwerkzeug 30 aus dem
Duplexrohr 10 herausgezogen. Auf der rechten Seite
(in den Fig. 2A bis 2D) der Position, wo das voraus-
laufende Ende der Schneidvorrichtung 32 erreicht
hat, ist ein Abstand 13a (siehe Fig. 2C) zwischen der
AuRenumfangsoberflache 12a des Innenrohres 12
und der Schnittoberflachen der Verbindungsrippen
13 gebildet. Ubrigens braucht in dem Rippenschneid-
vorgang das Duplexrohr 10 nicht gedreht werden.
[0029] Als nachstes wird, wie in der Fig. 2C gezeigt,
der Abschnitt des Duplexrohres 10, der sich von der
Endflache des Duplexrohres 10 zu der Position, wo
sich das vorauslaufende Ende der Schneidvorrich-
tung 32 des Schneidwerkzeuges 30 erstreckt, er-
reicht hat, d. h., der Abschnitt des Duplexrohres 10,
der der freigelegten Lange des Innenrohres 12 ent-
spricht, geschnitten oder geschlitzt, um dadurch ei-
nen Schlitz 21 in dem Auflenroh 11 und den Verbin-
dungsrippen 13 zu bilden (Schlitzbildungsschritt).
[0030] In dem Schlitzbildungsvorgang wird eine Me-
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tallsdge 22 verwendet. Im Betrieb, wahrend sich das
Duplexrohr 10 und die Metallsage 22 drehen, wird die
Metallsdge 22 in die Richtung einer in Fig. 2C ge-
zeigten Pfeilmarkierung bewegt, um dabei den
Schlitz 21 zu bilden. Die Breite des Schlitzes 21 be-
tragt in der Regel 1 mm. Der Schlitz 21 wird in der Art
gebildet, dass er den Abstand 13a erreicht.

[0031] Infolge der Bildung des Schlitzes 21 wird auf
der Seite des vorauslaufenden Endes (in der Fig. 2C
auf der rechten Seite) des Duplexrohres 10, das vor
dem Schlitz 21 angeordnet ist, die Verbindung zwi-
schen dem AufRenrohr 11 und dem Innenrohr 12 ge-
schnitten. Demzufolge wird, wie in der Fig. 2D ge-
zeigt wird, in dem Fall, bei dem der vorauslaufende
Endseitenabschnitt des Duplexrohres 10, der vor
dem Schlitz 21 angeordnet ist, herausgezogen wird,
das Innenrohr 12 nach aulen von der Aufienrohr 11
vorragen und wird dadurch an der AuRenseite freige-
legt. Dies schlie3t den Duplexrohr-Endbearbeitungs-
vorgang ab.

[0032] Nun Bezug nehmend auf die Fig. 3A und 3B
weist das Schneidwerkzeug 30 einen zylinderférmi-
gen Halter 36 auf, in dem die Fihrungsbohrung 31
gebildet ist. Der Halter 36 ist derart aufgebaut, dass
das vorauslaufende Ende desselben einen im We-
sentlichen kegelstumpfférmigen Abschnitt hat und
ein Abschnitt des Halters 36 in der Umfangsrichtung
desselben weggeschnitten ist, um dadurch eine Off-
nung 34 zu bilden, die mit der Fihrungsbohrung 31 in
Verbindung ist. Die Schneidvorrichtung 32, die ver-
wendet wird, um die Verbindungsrippen 13 zu schnei-
den, ist in einer Innenkante der Offnung 34 angeord-
net. Auch ist der vorauslaufende Endabschnitt des
Fihrungsdorns 33 in einer halbkugelférmigen Form
gebildet und nach auen des vorauslaufenden En-
des der Schneidvorrichtung 32 vorgesprungen. Der
Fihrungsdorn 33 ist derart angeordnet, dass er mit
dem Halter 36 verbunden ist, wahrend die Achse
desselben mit der Achse des Halters 36 deckungs-
gleich ist. Auch kann der Fihrungsdorn 33 zusam-
men mit dem Halter 36 gedreht werden. Die Achsen
des Fihrungsdorns 33 und des Halters 36 stellen die
Achse des Schneidwerkzeuges 30 bereit.

[0033] Im Betrieb wird das Schneidwerkzeug 30 in
die Richtung zu dem Duplexrohr 10 mit der Achse
derselben deckungsgleich mit der Achse des Aul3en-
rohres 11 vorwarts bewegt. Der Endabschnitt 10a
des Duplexrohres 10 ist nach au3en des Abschnittes
des Duplexrohres 10 vorgesprungen, der durch die
Spannvorrichtung 20 eingespannt ist und demzufol-
ge ist der Endabschnitt 10a bis zu einem gewissen
Grad flexibel. Folglich wird, selbst in dem Fall, wo die
Mitte des Innenrohres 12 leicht von der Mitte des Au-
Renrohres 11 versetzt ist, kann der Flihrungsdorn in
das Innenrohr 12 glatt eingesetzt werden. Wenn der
Fuhrungsdorn 33 eingesetzt ist, wird es der Achse
des Innenrohres 12 gestattet, mit der Achse des
Schneidwerkzeuges 30 deckungsgleich zu sein, um
dadurch in der Lage zu sein, die vorerwahnte Verla-
gerung des Innenrohres 12 zu korrigieren. Auch kann

das Einsetzen des Flhrungsdorns 33 die Achse des
Schneidwerkzeuges 30 am Schwingen oder Oszillie-
ren hindern.

[0034] In dem Fall, bei dem das Schneidwerkzeug
30 weiter vorwarts bewegt wird, nachdem der Fih-
rungsdorn 33 in das Innenrohr 12 eingesetzt ist, wird
das Innenrohr 12 in die Fihrungsbohrung 31 einge-
setzt, wahrend die duRere Umfangsoberflache 12a
desselben durch die innere Umfangsoberflache der
Fuhrungsbohrung 31 gefihrt wird. Solch ein Einset-
zen des Innenrohres 12 in die Fuhrungsbohrung 31
kann auch die vorerwahnte Verlagerung des Innen-
rohres 12 korrigieren.

[0035] Wie in der Fig. 3B gezeigt, sind der voraus-
laufende Endabschnitt 32a und der nachlaufende En-
dabschnitt 32¢ der Schneidvorrichtung 32 jeweils so
gebildet, um einen R-férmigen Abschnitt zu haben;
und, der Durchmesser des Hauptkérperabschnittes
32b der Schneidvorrichtung 32 ist als o b festgelegt,
wahrend der Durchmesser des vorauslaufenden En-
dabschnittes 32a als 2 a festgelegt ist (¢ a > @ b). Der
Grund dafiir ist der, dass wie in der Fig. 4 gezeigt,
nachdem die Verbindungsrippen 13 unter Verwen-
dung des vorauslaufenden Endabschnittes 32a der
Schneidvorrichtung 32 geschnitten sind, das Innen-
rohr 12 tiefgezogen wird, um dadurch die Oberfla-
chenprazision der Aulienumfangsoberflache 12a des
Innenrohres 12 zu verbessern. Die Abstandsabmes-
sung zwischen dem Schneidvorrichtungs-Hauptkor-
perabschnitt 32b und dem Fuhrungsdorn 33 wird als
ein Abstand festgelegt, der geeignet ist, um das In-
nenrohr 12 tief zu ziehen. Solch ein Festlegen der
Abstandsabmessung kann die Dicke des Innenroh-
res 12 entscheiden, nachdem die Verbindungsrippen
13 geschnitten sind, so dass, wahrend das Innenrohr
12 tiefgezogen wird, die Dicke desselben gleichma-
Rig Uber den gesamten Umfang desselben gemacht
werden kann.

[0036] AufBerdem ist, wie in der Fig. 3B gezeigt, auf
der Seite des nachlaufenden Endes der Schneidvor-
richtung 32 ein sogenanntes abgesetztes Teil 35 als
der o c festgelegt (¢ ¢ > o b). Der Grund dafirr ist, den
Arbeitswiderstand der Schneidvorrichtung 32 zu re-
duzieren, um dadurch die Lebensdauer der Schneid-
vorrichtung 32 zu verlangern.

[0037] Entsprechend des ersten Ausflihrungsbei-
spieles, infolge der Bildung des Schlitzes tritt ver-
starkt Grat in den Endabschnitten der Verbindungs-
rippen 13 auf. Das eingeschrankte Auftreten von Grat
kann eine Erhéhung in dem FlieBwiderstand des ers-
ten Fluids, das durch das Aufenrohr 11 flie3t, verhin-
dern, um dadurch in der Lage zu sein, das Flielge-
rausch des ersten Fluids, wenn es durch das AulRen-
rohr 11 flieBt, am Lauterwerden zu hindern. Auch
kommt ein Nachbehandlungsvorgang flir das Entfer-
nen von Grat zum Wegfall, was es mdglich macht den
Bearbeitungsvorgang fur ein Duplexrohr zu vereinfa-
chen. Selbst wenn ein Nachbehandlungsvorgang
notwendig wurde, war der in dem Ausflhrungsbei-
spiel auftretende Grat in der Anzahl viel kleiner, als
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bei dem Stand der Technik, und demzufolge ist der
Nachbehandlungsvorgang viel leichter. Dies kann
das Steuern des Entfernens des Schnittpulvers, das
in den Gratentfernungsvorgang einbezogen ist, er-
leichtern, und kann somit ein schlechtes Abdichten
infolge der Kontaminierung verhindern.

[0038] Auch werden entsprechend des Ausfih-
rungsbeispieles, nachdem der Flihrungsdorn 33 des
Schneidwerkzeuges 30 in das Innenrohr 12 einge-
setzt ist und die Verlagerung des Innenrohres 12 der-
art korrigiert ist, dass die Achse desselben von der
Achse des Schneidwerkzeuges 30 getroffen werden
kann, die Verbindungsrippen 13 entsprechend ge-
schnitten. Demzufolge kénnen die Verbindungsrip-
pen 13, wahrend die Dicke des Innenrohres 12 Uber
den gesamten Umfang desselben gleichmaRig ge-
halten wird, jeweils in der axialen Richtung des Du-
plexrohres 10 geschnitten werden. Da auch das In-
nenrohr 12 durch den darin eingesetzten Fiihrungs-
dorn 33 in einem zentrierten Zustand gehalten wer-
den kann, nicht nur, wenn die Verbindungsrippen 13
geschnitten werden, sondern auch wenn die Aul3en-
umfangsoberflache 12 teilweise geschnitten wird,
kann die Dicke des Innenrohres 12 Gber den gesam-
ten Umfang desselben gleichmaRig gehalten wer-
den.

[0039] Wenn auRerdem das Duplexrohr 10 durch
Extrusion hergestellt wird, schafft die auf der Seite
der inneren Umfangsoberflache 12b des Innenrohres
12 gebildete Bohrung infolge der Eigenschaft des
Herstellungsverfahrens derselben eine ausreichende
hohe Rundheit. Somit kann durch das Einsetzen des
Flhrungsdorns 33 in die Bohrung des Innenrohres 12
mit hoher Rundheit, um dadurch die Umfangsoberfla-
che 12b des Innenrohrs 12 zu fiihren, die Prazision,
mit der die Verlagerung des Innenrohres 12 korrigiert
wird, erhéht werden. Auch in dieser Hinsicht kann die
Dicke des Innenrohres 12 weiter gleichmaRig ge-
macht werden.

[0040] Da die Dicke des Innenrohres 12 entspre-
chend der Abmessungsabmessung zwischen dem
Schneidvorrichtungs-Hauptkérperabschnitt 32b und
dem Fihrungsdorn 33 eingeschrankt werden kann,
ist der Gebrauch des Fihrungsdorns 33 besonders
effektiv, wenn das Innenrohr 12 tiefgezogen wird und
wenn sich das Innenrohr 12 hinsichtlich der Dicke in
einem Zustand verandert, wenn das Duplexrohr 10
hergestellt wird.

[0041] In einigen Fallen ist in dem freigelegten En-
dabschnitt des Innenrohrs 12 eine Dichtungsnut fir
das Montieren eines O-Ringes gebildet. In diesem
Fall kann, wie vorher beschrieben, da die Dicke des
freigelegten Endabschnittes des Innenrohrs 12
gleichmafig ist, solch eine Dichtungsnut durch Stan-
zen oder durch Walzen hergestellt werden, ohne
dass darin ein Ri} aufsteigt. Auch kann die Abmes-
sungsprazision der Dichtungsnut mit Leichtigkeit bei-
behalten werden. Auch kann in einigen Féllen der En-
dabschnitt des Innenrohres 12 hartgel6tet werden. In
diesem Fall wird, da die Dicke des Innenrohren-

dabschnittes gleichmaRig ist und die Bohrung des In-
nenrohrs 12 eine ausreichende Rundheit schafft, ein
schlechtes Hartléten kaum auftreten.

[0042] Da auferdem zumindest das Aulienrohr 11
nicht geschnitten wird und so gelassen wird, wie es
ist, kann der Schneidrand des Duplexrohres 10 mini-
miert werden, um dadurch die Mengen des entstan-
denen Schnittpulvers zu minimieren, die Steuerung
des Entfernens von dem Schnittpulver kann erleich-
tert werden und eine schlechte Abdichtmdglichkeit,
verursacht durch die Kontamination, kann zwangs-
weise verhindert werden.

Zweites Ausflihrungsbeispiel

[0043] Die Fig. 5A bis 5D zeigen jeweils Entwurfs-
darstellungen eines Verfahrens zum Bearbeiten ei-
nes Endabschnittes eines Duplexrohres in einem
zweiten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sowie ei-
nen Bearbeitungsvorgang, um durch eine Vorrich-
tung zum Bearbeiten eines Endabschnittes eines Du-
plexrohres ausgeflhrt zu werden, die das vorliegen-
de Verfahren zum Bearbeiten eines Endabschnittes
eines Duplexrohres durchsetzen kann.

[0044] Das zweite Ausfiihrungsbeispiel ist von dem
ersten AusflUhrungsbeispiel unterschiedlich, indem
der Schlitzbildungsschritt nach Abschluss des Rip-
penschneidschrittes durchgefihrt wird, weil ein Rip-
penschneidschritt nach dem Abschluss eines Schlitz-
bildungsschrittes durchgefiihrt wird.

[0045] In dem zweiten Ausfihrungsbeispiel ist, wie
in der Fig. 5A gezeigt, ein Auf3enrohr 11 durch eine
Spannvorrichtung 20 eingespannt, um dadurch ein
Duplexrohr 10 zu halten, und das Duplexrohr 10 wird
geschlitzt; d. h., bei und von der Endflache des Du-
plexrohres 10 bis zu dem Abschnitt des Duplexrohres
10, der der freigelegten Lange des Innenrohres 12
entspricht, ist ein Schlitz 21 in dem Duplexrohr 10 ge-
bildet, insbesondere in dem AufRenrohr 11 und den
Verbindungsrippen 13 (Schlitzbildungsschritt).
[0046] In dem Schlitzbildungsvorgang wird ahnlich
zu dem ersten Ausfluhrungsbeispiel eine Metallsdge
22 verwendet. Wahrend der Rotation des Duplexroh-
res 10 und der Metallsdge 22 wird die Metallsdge vor-
warts in die Richtung einer in der Fig. 5A gezeigten
Pfeilmarkierung bewegt, um dabei einen Schlitz 21
zu bilden. Die Breite des Schlitzes 21 ist in der Regel
1 mm. Der Schlitz 21 wird gebildet, bis er die Auf3en-
umfangsoberflache des Innenrohres 12 erreicht.
Wiéhrend des Einbeziehens in die Uberlegung, dass
die Mitte des Innenrohres 12 leicht von der Mitte des
AuBenrohres 11 verlagert ist, kann der Schlitz 21 vor-
zugsweise in solch einer Weise gebildet werden,
dass die Verbindungsrippen 13 teilweise in einer klei-
nen Abmessung (z. B. in der Regel 0,1 mm) gelassen
werden kdnnen.

[0047] Als nachstes werden die Verbindungsrippen
13, wie in den Fig. 5B und 5C gezeigt, jeweils entlang
der axialen Richtung des Duplexrohres 10 geschnit-
ten, um dabei an und von der Endflache des Duplex-
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rohres 10 zu starten, d. h., ein Rippenschneidvor-
gang wird ausgefihrt (Rippenschneidschritt). In dem
Rippenschneidvorgang kénnen vom Gesichtspunkt
der Verminderung in den Schneidrandern der Verbin-
dungsrippen 13 vorzugsweise nur die Basisen-
dabschnitte der Verbindungsrippen 13, d. h., nur die
Abschnitte der Verbindungsrippen 13, die mit der au-
Reren Umfangsoberflache 12a des Innenrohres 12
verbunden sind, geschnitten werden.

[0048] In dem Rippenschneidevorgang wird ahnlich
zu dem ersten Ausflhrungsbeispiel ein Schneidwerk-
zeug 30 verwendet. Im Betrieb, wahrend des Rotie-
rens des Duplexrohres 10 und des Schneidwerkzeu-
ges 30, wird das Schneidwerkzeug 30 entlang der
axialen Richtung des Duplexrohres 10 bewegt, um
dadurch die Verbindungsrippen 13 zu schneiden.
Solch ein Schneiden der Verbindungsrippen 13 bis
das vorauslaufende Ende des Schneidwerkzeuges
30 den Schlitz 21 erreicht. Ubrigens braucht in dem
Rippenschneidvorgang alternativ das Duplexrohr 10
nicht gedreht werden.

[0049] Bei solch einem Schneiden der Verbindungs-
rippen 13 auf der Seite des vorauslaufenden Endes
(siehe Fig. 5C auf der rechten Seite) des Duplexroh-
res 10, die weiter vorn des Schlitzes 21 angeordnet
sind, wird die Verbindung zwischen dem Aufenrohr
11 und dem Innenrohr 12 geschnitten. Demzufolge
wird, wie in dem in der Fig. 5D gezeigten Fall, wo der
vorauslaufende Endseitenabschnitt des Duplexroh-
res 10, der weiter vorn des Schlitzes 21 angeordnet
ist, herausgezogen wird, das Innenrohr 12 nach au-
Ren des Aulienrohres 11 vorgesprungen und wird da-
durch nach aulRen freigelegt. Dies vervollstandigt den
Duplexrohr-Endbearbeitungsvorgang.

[0050] Das in dem zweiten Schneidwerkzeug 30
verwendete Ausflihrungsbeispiel ist dasselbe wie in
dem ersten Ausfihrungsbeispiel gezeigte und somit
wird die Beschreibung desselben hier weggelassen.
[0051] Im Betrieb wird das Schneidwerkzeug 30
vorwarts in die Richtung zu dem Duplexrohr 10, mit
der Achse desselben deckungsgleich mit der Achse
des AuBenrohres 11 bewegt. Der Endabschnitt 10a
des Duplexrohres 10, in dem der Schlitz 21 gebildet
ist, ist nur durch das Innenrohr 12 verbunden und
demzufolge ist der Endabschnitt 10a in einem be-
stimmten Grad flexibel. Folglich kann in einem Fall,
bei dem die Mitte des Innenrohres 12 von der Mitte
des AuBenrohres 11 leicht verlagert ist, der Fuh-
rungsdorn 33 glatt in das Innenrohr 12 eingesetzt
werden, so dass die vorerwahnte Verlagerung des in-
nenrohres 12 korrigiert werden kann. Auch kann das
glatte Einsetzen des Fihrungsdorns die Achse des
Schneidwerkzeuges 30 am Schwingen und Oszillie-
ren gehindert werden.

[0052] Indem Fall, in dem das Schneidwerkzeug 30
weiter nach vorn bewegt wird, nachdem der Fih-
rungsdorn 33 in das Innenrohr 12 eingesetzt ist, wird
das Innenrohr 12 in die Fihrungsbohrung 31 einge-
setzt, wahrend die duRere Umfangsoberflaiche 12a
derselben durch die innere Umfangsoberflache des

Fuhrungsbohrung 31 gefiihrt wird. Solch ein Einset-
zen des Innenrohres 12 in die Fuhrungsbohrung 31
kann auch die vorerwahnte Verlagerung des Innen-
rohres 12 korrigieren.

[0053] Entsprechend des zweiten Ausflihrungsbei-
spieles kdnnen zusatzlich zu den verschiedenen Be-
triebswirkungen, die bereits in dem ersten Ausflih-
rungsbeispiel diskutiert worden sind, weiter die fol-
genden Betriebswirkungen in Ubereinstimmungen
mit der Tatsache erhalten werden, dass der Schlitzbil-
dungsvorgang vor dem Rippenschneidvorgang aus-
gefuhrt wird.

[0054] D.h.,indem ersten Ausfuhrungsbeispiel ver-
bleibt der Endabschnitt 10a des Duplexrohres 10 in
dem Rippenscheidvorgang durch das Aul3enrohr 11,
das die Rippen und das Innenrohr 12 verbindet, ver-
bunden; aber andererseits ist in dem zweiten En-
dabschnitt 10a des Duplexrohres 10 in dem Rippen-
schneidvorgang nur mit dem Innenrohr 12 verbun-
den. Demzufolge ist entsprechend des Arbeitsverfah-
rens des zweiten Ausflhrungsbeispieles, wenn mit
dem ersten Ausfiihrungsbeispiel verglichen wird, die
Flexibilitdt des Endabschnittes 10a erhoéht, was das
Einsetzen des Fiihrungsdorns 33 in das Innenrohr 12
erleichtert. Folglich kann die Verlagerung des Innen-
rohres 12 leichter korrigiert werden, sowie das Zen-
trieren des Innenrohres 12 kann leichter erlangt wer-
den.

[0055] Auch in dem Rippenschneidbetrieb kann die
Vorwartsbewegungsposition des Schneidwerkzeu-
ges 30 optisch durch den Schlitz 21 bestatigt werden.
Dies kann das Schneidwerkzeug 30 hindern, um
nicht ibermafig die Verbindungsrippen 13 in der axi-
alen Richtung des Duplexrohres 10 zu schneiden.
[0056] Da auBerdem der Schlitzbildungsvorgang
vor dem Rippenschneidvorgang ausgefihrt wird, ist
in dem Schlitzbildungsvorgang in den jeweiligen Ver-
bindungsrippen 13 keine Schlitzoberflache vorhan-
den, die sich entlang der axialen Oberflache dersel-
ben erstreckt, was eine Befiirchtung beseitigen kann,
dass die aulere Umfangsoberflache des Innenroh-
res 12 durch solch eine Schneidoberflache bescha-
digt werden kann.

Drittes Ausfuhrungsbeispiel

[0057] Jetzt zeigen die Fig. 6A und 6B jeweils den
Entwurf eines dritten Ausflihrungsbeispieles entspre-
chend der Erfindung; d. h., sie sind Entwurfsdarstel-
lungen eines Arbeitsverfahrens zum Schneiden der
Verbindungsrippen 13 nach dem dritten Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung.

[0058] Das dritte Ausfiihrungsbeispiel ist dem zwei-
ten Ausflhrungsbeispiel dadurch ahnlich, dass ein
Rippenschneidschritt nach dem Schlitzbildungs-
schritt ausgefuhrt wird, aber das dritte Ausfuhrungs-
beispiel ist von dem zweiten Ausfihrungsbeispiel im
Rippenschneidverfahren und im Schneidwerkzeug
unterschiedlich.

[0059] Ein in dem dritten Ausflhrungsbeispiel ver-
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wendetes Schneidwerkzeug 40, das zu dem vorher
beschriebenen Schneidwerkzeug 30 &ahnlich ist,
weist eine FUhrungsbohrung 41 auf, in die ein Innen-
rohr 12 eingesetzt werden kann, wahrend die dulRere
Umfangsoberflache 12a des Innenrohres 12 geflhrt
wird, eine Schneidvorrichtung 42 zum Schneiden der
Verbindungsrippen 13, und einen Fuhrungsdorn 43,
der in der Fuhrungsbohrung 41 angeordnet ist, und
auch in das Innenrohr 12 eingesetzt werden kann,
wahrend die innere Umfangsoberflache 12b des In-
nenrohres 12 gefihrt wird.

[0060] Jedoch ist das Schneidwerkzeug 40 in solch
einer Weise angeordnet, dass es in die axiale Rich-
tung desselben gedrickt werden kann; d. h., im Be-
trieb, nach einem Stanzverfahren wird das Schneid-
werkzeug 40 in die axiale Richtung des Duplexrohres
gepresst, um dadurch die Verbindungsrippen 13 zu
schneiden. In dieser Hinsicht ist das vorliegende Aus-
fuhrungsbeispiel von dem vorher beschriebenen Ar-
beitsverfahren und Schneidwerkzeug 30 verschie-
den, in denen die Verbindungsrippen 13 nach dem
Rotationsverfahren geschnitten werden. In dem vor-
liegenden Ausflhrungsbeispiel ist infolge des Ge-
brauchs des Stanzverfahrens die Offnung 34, die in
dem Schneidwerkzeug 30 gebildet ist, beseitigt, so
dass die Schneidvorrichtung 42 derart gebildet ist,
dass sie sich in einem festen Zustand Uber den ge-
samten Umfang des Schneidwerkzeuges 40 er-
streckt.

[0061] Ubrigens wird, obwohl die ausfiihrliche Be-
schreibung desselben weggelassen wurde, wird in
dem Schneidwerkzeug 40 einer Stanzart, entspre-
chend eines ahnlichen Entwurfs des Schneidwerk-
zeuges 30 einer Rotationsart, die Form der Schneid-
vorrichtung 42 festgelegt, um in der Lage zu sein, die
Oberflachenprazision der Innenrohr-Umfangsober-
flache 12a, sowie die Erweiterungsform derselben er-
héht, um in der Lage zu sein, den Arbeitswiderstand
zu reduzieren.

[0062] Auch in dem Fall einer Spanneinrichtung 45,
die in dem Rippenschneidschritt verwendet wird, ist
sie in der Lage sogar den Abschnitt des Auflenrohres
11, angeordnet auf der Seite des vorauslaufenden
Endes desselben Uber den Schlitz 21 hinaus einzu-
spannen, und es ist aulerdem ein vorspringender
Ring 46 vorgesehen, der in den Schlitz 21 eingesetzt
werden kann. Der Grund daflr ist der, wenn das
Schneidwerkzeug 40 gepresst wird, kann das Innen-
rohr 12 am Ausknicken gehindert werden. Ubrigens
wird die Abmessung zum Einspannen des vorauslau-
fenden Endseitenabschnittes des AufRenrohres 11
Uber den Schlitz 21 hinaus in den Bereich festgelegt,
der nicht mit der Verlagerungskorrekturfunktion, mit
der der Fihrungsdorn 43 in das Innenrohr 12 einge-
setzt werden kann, stort, um dadurch die Verlagerung
des Innenrohres 12 zu korrigieren.

[0063] Sogar in dem Fall, in dem das Schneidwerk-
zeug 40 einer Stanzart, kann, um in der Lage zu sein,
die Verbindungsrippen 13 nach der Korrektur der Ver-
lagerung des Innenrohres 12 zu schneiden, die Dicke

des Innenrohres 12 Giber den gesamten Umfang des-
selben gleichmaRig festgelegt werden. Auflerdem
kann, wenn mit dem Schneidwerkzeug 30 einer Ro-
tationsart verglichen wird, die Menge des entstande-
nen Schnittpulvers merklich reduziert werden und so-
mit kann die Steuerung des Entfernens von dem
Schnittpulver weiter erleichtert werden.

[0064] Ubrigens in dem Arbeitsverfahren, in dem,
wie in dem ersten Ausflihrungsbeispiel, der Schlitz-
bildungsschritt nach der Vervollstdndigung des Rip-
penschneidschrittes ausgefuhrt wird, kann an Stelle
des Schneidwerkzeuges der Rotationsart auch das
Schneidwerkzeug 40 der Stanzart verwendet wer-
den.

Viertes Ausfihrungsbeispiel

[0065] Jetzt ist die Fig. 4 eine perspektivische An-
sicht eines Schneidwerkzeuges 60, das in einem
vierten Ausflihrungsbeispiel nach der Erfindung ver-
wendet wird.

[0066] Das in dem vierten Ausflihrungsbeispiel ver-
wendete Schneidwerkzeug 60 ist den vorher be-
schriebenen Schneidwerkzeugen 30 und 40 ahnlich,
weist eine FUhrungsbohrung 61 auf, in die ein Innen-
rohr 12 eingesetzt werden kann, wahrend die aulere
Umfangsoberflache 12a des Innenrohres 12 geflhrt
wird, um die Verbindungsrippen 13 zu schneiden,
und einen Fuhrungsdorn 63, der in der Fiihrungsboh-
rung 61 angeordnet ist und auch in das Innenrohr 12
eingesetzt werden kann, wahrend die innere Um-
fangsoberflache 12b des Innenrohres 12 gefihrt
wird.

[0067] Jedoch ist das vorliegende Schneidwerk-
zeug 60 von den vorher beschriebenen Schneid-
werkzeugen 30 und 40 dadurch verschieden, dass
die Schneidvorrichtung derselben ersetzt werden
kann. Das Schneidwerkzeug 60 enthalt einen zylin-
derférmigen Halter 66, in dem eine Fihrungsbohrung
61 gebildet ist. Der Fihrungsendabschnitt des Hal-
ters 66 ist an drei Positionen desselben weggeschnit-
ten, wodurch dort drei Offnungen, von denen jede mit
der Fuhrungsbohrung 61 in Verbindung ist, und drei
Schneidvorrichtungs-Lagerabschnitte 68 gebildet
sind. An einem Endabschnitt jedes Schneidvorrich-
tungs-Lagerabschnittes 68 ist die Schneidvorrichtung
62 durch eine Schraube 69 austauschbar befestigt.
Der Fuhrungsdorn 63 ist mit dem Halter 66 verbun-
den und kann zusammen mit dem Halter 66 gedreht
werden.

[0068] Ubrigens, obwohl die ausfiihrliche Beschrei-
bung desselben weggelassen wurde, ist in dem
Schneidwerkzeug 60, sowie einem ahnlichen Ent-
wurf in dem Schneidwerkzeug 30, die Form der
Schneidvorrichtung 62 so festgelegt, um in der Lage
zu sein, die Oberflachenprazision der aufl’eren Innen-
rohr-Umfangsoberflache 12a durchzusetzen, sowie
die Erweiterungsform desselben so festgelegt, um in
der Lage zu sein, den Arbeitswiderstand zu reduzie-
ren.
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[0069] Entsprechend des so aufgebauten Schneid-
werkzeuges 60 kann es in dem Fall, wo die Schneid-
vorrichtung 62 verschlissen ist, wenn sie die Verbin-
dungsrippen 13 schneidet, kann sie mit einer neuen
Schneidvorrichtung 62 ersetzt werden, was es mog-
lich macht, den Halter 66 wiederholt zu verwenden; d.
h., der Halter 66 kann effektiver verwendet werden.

[0070] Ubrigens kann sie in dem Fall des Schneid-
werkzeuges 40 einer Stanzart, ebenso wie in dem
dritten Ausflihrungsbeispiel, in solch einer Weise mo-
difiziert werden, dass die Schneidvorrichtung 42 in
Bezug auf denselben Halter frei ersetzt werden kann.

Flnftes Ausflhrungsbeispiel

[0071] Nun zeigen die Fig. 8A und 8B den Entwurf
eines funften Ausfihrungsbeispieles nach der Erfin-
dung; d. h,, sie sind Entwurfsdarstellungen eines Ar-
beitsvorganges zum Bilden eines Schlitzes 21 ent-
sprechend des fiinften Ausfiihrungsbeispieles der Er-
findung.

[0072] Der Schlitzbildungsvorgang kann auch nicht
nur unter Verwendung der vorher beschriebenen Me-
tallsage 22, sondern auch mit solch einem
Spin-Schneider 50, wie in den Fig. 8A und 8B ge-
zeigt, ausgeflihrt werden. Hier in den Fig. 8A und 8B
bezeichnet das Bezugszeichen 51 eine drehbare
Aufnahmewalze, die mit der dufleren Umfangsober-
flache 11a des AuRenrohres 11 verbunden werden
kann.

[0073] In dem Fall eines Schlitzbildungsvorgangs,
der den Spin-Schneider 50 verwendet, wenn mit dem
Schlitzbildungsvorgang, der die Metallsage 22 ver-
wendet, verglichen wird, kann die Menge des erzeug-
ten Schnittpulver bemerkenswert reduziert werden,
was seinerseits das steuern des Entfernens von dem
Schnittpulver weiter erleichtern kann.

Andere Modifikationen

[0074] In den vorerwahnten Ausfuhrungsbeispielen
der Erfindung sind die Schneidwerkzeuge 30, 40 und
60 dargestellt worden, in denen die Fihrungsdorn 33,
43 und 63 jeweils in ihren zugehoérigen Flihrungsboh-
rungen 31, 41 und 61 angeordnet sind; jedoch ist die
Erfindung nicht darauf begrenzt. Da z. B. das Innen-
rohr 12 eingesetzt wird, wahrend die aulRere Innen-
rohr-Umfangsoberflache 12a durch eine ihrer zuge-
hérigen Fuhrungsbohrungen 31, 41 oder 61 der
Schneidwerkzeuge 30, 40 und 60 gefihrt wird, kann
selbst in dem Fall, wo die Fihrungsdorn 33, 43 und
63 weggelassen sind, die Verlagerung des Innenroh-
res 12 nur durch eines seiner zugehorigen Fihrungs-
bohrungen 31, 41 und 61 korrigiert werden. Die Weg-
lassung der Fihrungsdorn 33, 43 oder 63 ist beson-
ders effektiv, wenn die Mitte des Innenrohres 12 von
der Mitte des Aulenrohres 11 verlagert ist, aber Ab-
weichungen in der Dicke des Innenrohres 12 inner-
halb des zulassigen Bereiches sind.

Anwendungsbeispiel fur die Verbindung

[0075] Jetzt ist die Fig. 9 eine teilweise geschnitte-
ne Darstellung einer Verbindung 60, um zwei Duplex-
rohre, von denen die Endabschnitte entsprechend
der Erfindung bearbeitet worden sind, zusammen zu
verbinden.

[0076] Inder Fig. 8 ist das erste Duplexrohr 100 und
das zweite Duplexrohr 200 jeweils ein Rohr, das als
ein Kaltemittelrohr in einem Kihlkreislauf einer Kii-
maanlage fir ein Fahrzeug verwendet wird, und das
auch jeweils ein dufderes und ein inneres Rohr 101,
102 und 201, 202 enthalt; und einem Niederdruck-
gas-Kaltemittel wird gestattet, durch die AuRenrohre
101 und 201 zu strdbmen, wahrend einem Hochdruck-
gas-Kaltemittel gestattet ist, durch die Innenrohre
102 und 202 zu strémen. Die Endabschnitte des ers-
ten und zweiten Duplexrohres 100 und 200 sind je-
weils entsprechend der Erfindung bearbeitet, wah-
rend das Innenrohr 102 und 202 jeweils um eine ge-
gebene Lange nach auf’en des Aufienrohres 101
oder des AuRenrohres 201 vorgesprungen ist, um
dadurch nach aufRen freigelegt zu werden.

[0077] Die Verbindung 60, die eine Verbindung ei-
ner Flanschart ist, ist in der folgenden Weise aufge-
baut; d. h., ein erstes Auenrohrdichtungsteil 110 ist
an dem Auflenrohrendabschnitt 101a des ersten Du-
plexrohres hartgel6tet; und ein zweites AuRenrohr-
dichtungsteil 210 ist an dem AuflRenrohrendabschnitt
201a des zweiten Duplexrohres 200 hartgel6tet. Zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Aul3enrohrdich-
tungsteil 110 und 210 ist ein O-Ring 301 eingesetzt,
um dadurch in der Lage zu sein die Leckage des Nie-
derdruckgas-Kaltemittels, das durch das jeweilige
AuRenrohr 101 oder 201 strémt, zu verhindern.
[0078] In dem Innenrohrendabschnitt 102a des ers-
ten Duplexrohres 100 ist ein erster Innenrohrdich-
tungsabschnitt 120 gebildet, und in dem Innenroh-
rendabschnitt 202a des zweiten Duplexrohres 200 ist
ein zweiter Innenrohrdichtungsabschnitt 220 gebil-
det. Zwischen dem ersten und dem zweiten Innen-
rohrdichtungsabschnitt 120 und 220 ist ein O-Ring
401 eingesetzt, der es moglich macht, die Leckage
des Hochdruckgas-Kaltemittels, das durch das In-
nenrohr 102 oder 202 fliel3t, zu verhindern.

[0079] Der erste Innenrohrdichtungsabschnitt 120
enthalt einen aufgeweiteten Abschnitt 121, der aus-
gedehnt ist. Der Flanschabschnitt 121 kann durch
Stanzen des Innenrohrendabschnittes 102a in eine
erweiterte Form gebildet werden. Andererseits ist in
dem zweiten Innenrohrdichtungsabschnitt 220 eine
Ringnut 221 gebildet, in die ein O-Ring 401 montiert
werden kann. Die Ringnut 221 kann durch Stanzen
oder Walzen des Innenrohrendabschnittes 202a ge-
bildet werden. Der zweite Innenrohrdichtungsab-
schnitt 220 kann in den aufgeweiteten Abschnitt 121
des ersten Innenrohrdichtungsabschnittes 120 ein-
gesetzt werden.

[0080] Die ersten Innenrohrendabschnitte 102a und
202a, der entsprechend der Erfindung bearbeitet
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worden ist, sind in der Dicke gleichmafig. Demzufol-
ge, selbst in dem Fall, in dem Fall, wo ein Stanzvor-
gang oder ein Walzvorgang in solch Innenrohren-
dabschnitten 102a und 202a durchgefiihrt wird, gibt
es keine Beflirchtung, dass in ihnen Risse auftreten
kénnen, und somit kann der aufgeweitete Abschnitt
121 und die Ringnut 221 gebildet werden. Auch kann
die Abmessungsprazision des Erweiterungsabschnit-
tes 121 und der Ringnut 221 leicht beibehalten wer-
den.

[0081] Und eine Durchgangsschraube 501 ist durch
die zwei AuRenrohrdichtungsteile 110 und 210 einge-
setzt und eine Mutter 502 ist an der Durchgangs-
schraube 501 befestigt, wodurch die zwei Duplexroh-
re 100 und 200 zusammen verbunden werden kon-
nen.

[0082] Wie bisher beschrieben worden ist, ist ent-
sprechend der ersten bis funften Aspekte der Erfin-
dung ein Verfahren zum Bearbeiten eines En-
dabschnittes eines Duplexrohres vorgesehen, das
angemessen auf einen Vorgang angewandt werden
kann, um den Endabschnitt eines Duplexrohres, mit
einem Aufenrohr, einem Innenrohr und Verbin-
dungsrippen, die in dem einstlickigen Kdorper durch
Extrudieren oder durch Ziehen gebildet sind, abzu-
ziehen oder zu schneiden. D. h., bei der Verwendung
des vorliegenden Verfahrens zum Bearbeiten eines
Endes eines Duplexrohres kann die Dicke des Innen-
rohres gleichmaRig gemacht werden, Grat kann am
Auftreten in den Endabschnitten der Verbindungsrip-
pen verhindert werden und der Anfall von Schnittpul-
ver kann reduziert werden.

[0083] Insbesondere entsprechend des zweiten As-
pektes der Erfindung wird zusatzlich zu den oben ge-
nannten Wirkungen in Verbindung mit der Durchset-
zung des Schlitzbildungsvorgangs vor dem Rippen-
schneidevorgang der Endabschnitt des Innenrohres
in der Flexibilitat erhéht, was es leicht mdglich macht,
die Verlagerung des Innenrohres zu korrigieren, so-
wie das Zentrieren des Innenrohres zu erleichtern.
Auch kann die Vorriickposition des Schneidwerkzeu-
ges durch den Schlitz optisch bestatigt werden, um
dadurch in der Lage zu sein, das Schneidwerkzeug
am ubermafigen Schneiden der Verbindungsrippen
in der axialen Richtung des Duplexrohres zu hindern.
Aulerdem gibt es in dem Schlitzbildungsvorgang in
den Verbindungsrippen keine Schneidoberflachen,
die sich entlang der axialen Richtung des Duplexroh-
res erstrecken. Dies beseitigt die Befirchtung, dal
die AuBenrohr-Aufenoberflaiche durch solch eine
Schneidoberflache beschadigt werden kann.

[0084] Auch nach dem flinften Aspekt der Erfindung
kann die Dicke des Innenrohres entsprechend der
Abstandsabmessung zwischen der Schneidvorrich-
tung und dem Fihrungsdorn eingeschrankt werden.
Dank dieses kann in dem Fall, in dem das Innenrohr
tiefgezogen wird, oder sogar in dem Fall, in dem das
Innenrohr beschaffen ist, um in der Dicke in einer Stu-
fe, wenn das Duplexrohr hergestellt wird, zu variie-
ren, kann die Dicke des Innenrohres gleichmaRig ge-

macht werden.

[0085] Und, entsprechend eines Verfahren zum Be-
arbeiten eines Endabschnittes eines Duplexrohres,
wie in den sechsten bis zehnten Aspekten der Erfin-
dung fortgefuhrt, kann in dem Vorgang, um den En-
dabschnitt eines Duplexrohres, mit einem Aul3enrohr,
einem Innenrohr und mit Verbindungsrippen, gebildet
in einem einstickigen Korper durch Extrudieren oder
durch Ziehen, abzuziehen oder zu schneiden, die Di-
cke des Innenrohres gleichmafig gemacht werden,
Grat kann am Auftreten in den Endabschnitten der
Verbindungsrippen gehindert werden, und die Ent-
stehung von Schnittpulver kann reduziert werden.
[0086] Insbesondere nach dem neunten Aspekt der
Erfindung kann eine Schneidvorrichtung, die ver-
schlissen ist, da sie die Verbindungsrippen schnei-
det, mit einer neuen Schneidvorrichtung ersetzt wer-
den; und demzufolge kann nach dem zehnten Aspekt
der Erfindung die Dicke des Innenrohres entspre-
chend der Abstandsabmessung zwischen der
Schneidvorrichtung und dem Fihrungsdorn begrenzt
werden. Dank dieses kann in dem Fall, in dem das In-
nenrohr tiefgezogen wird, oder in dem Fall, wo das
Innenrohr beschaffen ist, um in der Dicke in einem
Zustand, wenn das Duplexrohr hergestellt wird, zu
variieren, die Dicke des Innenrohres gleichmalig ge-
macht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten eines Endabschnit-
tes eines Duplexrohres, das ein Auf3enrohr, ein inner-
halb des AuRenrohres angeordnetes Innenrohr, und
eine Mehrzahl von Verbindungsrippen, jeweils zum
Verbinden des Aufenrohres und des Innenrohres,
enthalt, um das AuRenrohr und die Verbindungsrip-
pen zu schneiden, damit das Innenrohr von dem Au-
Renrohr vorspringt und freigelegt ist, wobei das Ver-
fahren aufweist:

Einspannen des Duplexrohres;

Schneiden der Verbindungsrippen (13) von dem En-
dabschnitt entlang der axialen Richtung des Duplex-
rohres (10) oder

Schneiden des AuRenrohres (11) und der Verbin-
dungsrippen (13) an einer vorbestimmten Position,
um einen Schlitz (21) in dem Aufenrohr (11) und den
Verbindungsrippen (13) zu bilden;

Schneiden des AuRenrohres (11) und der Verbin-
dungsrippen (13) an einer vorbestimmten Position,
um in dem AufRenrohr (11) und den Verbindungsrip-
pen (13) einen Schlitz (21) zu bilden, oder Schneiden
der Verbindungsrippen (13) aus dem Endabschnitt
entlang der axialen Richtung des Duplexrohres (10);
und Entfernen des abgeschnittenen AufRenrohres
(11) und der Verbindungsrippen (13), um einen Teil
des Innenrohres (12) freizulegen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein
Schneidwerkzeug (30, 60, 60), das eine Fihrungs-
bohrung (31, 41, 61) enthalt, um die AuRenumfangs-
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oberflache des Innenrohres (12) zu fihren und um
dem Innenrohr zu gestatten, darin eingesetzt zu wer-
den, und eine Schneidvorrichtung zum Schneiden
der Verbindungsrippen (13) verwendet werden.

3. Verfahren, nach Anspruch 2, wobei, wahrend
der Rotation des Schneidwerkzeuges (30, 60, 60),
das Schneidwerkzeug in die axiale Richtung bewegt
wird, um die Verbindungsrippen (13) zu schneiden.

4. Verfahren nach Anspruch 2, wobei das
Schneidwerkzeug (30, 60, 60) von dem Endabschnitt
des Duplexrohres (10) in die axiale Richtung ge-
presst wird, um die Verbindungsrippen (13) zu
schneiden.

5. Verfahren nach Anspruch 2, wobei ein Fuh-
rungsdorn (33, 43, 63) in der Fihrungsbohrung (31,
41, 61) angeordnet ist und gestattet, in das Innenrohr
(12), wahrend des Fihrens der inneren Umfangso-
berflache des Innenrohres (12), eingesetzt zu wer-
den.

6. Vorrichtung zum Bearbeiten eines En-
dabschnittes eines Duplexrohres (10), enthaltend ein
AuBenrohr (11), ein innerhalb des Auflenrohres an-
geordnetes Innenrohr, und eine Mehrzahl von Verbin-
dungsrippen (13), jeweils zum Verbinden des Aul3en-
rohres und des Innenrohres, gebildet in einem einsti-
ckigen Korper durch Extrudieren oder durch Ziehen,
wobei die Vorrichtung, um das Aufienrohr und die
Verbindungsrippen zu schneiden, damit das Innen-
rohr aus dem Auf3enrohr vorspringt und freigelegt ist,
aufweist:
ein Schneidwerkzeug (30, 60, 60), das eine Fih-
rungsbohrung (31, 41, 61) enthalt, um dem Innenrohr
(12) zu gestatten, wahrend des Fuhrens der dullere
Umfangsoberflache des Innenrohres (12) darin ein-
gesetzt zu werden, und eine Schneidevorrichtung
zum Schneiden der Verbindungsrippen (13), wobei
das Schneidwerkzeug (30, 60, 60) in der Lage ist die
Verbindungsrippen (13) entlang der axialen Richtung
des Duplexrohres (10) von dem Endabschnitt des
Duplexrohres zu schneiden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei das
Schneidwerkzeug gedreht und entlang der axialen
Richtung des Duplexrohres (10) bewegt wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei das
Schneidwerkzeug entlang der axialen Richtung des
Duplexrohres (10) gepresst wird.

9. Vorrichtung, nach Anspruch 6, wobei die
Schneidvorrichtung in dem Schneidwerkzeug (30,
60, 60) ersetzbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei das
Schneidwerkzeug (30, 60, 60) auRerdem einen Fuh-
rungsdorn (33, 43, 63) aufweist, angeordnet in der

Fuhrungsbohrung (31, 41, 61), wobei der Flihrungs-
dorn (33, 43, 63) gestattet, in das Innenrohr (12) wah-
rend des Fuhrens der inneren Umfangsoberflache
des Innenrohres (12) eingesetzt zu werden.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

12/18



DE 601 02 027 T2 2004.07.08

\ \ N 33
- .
20 10a
FIG. 2B, » T
| = \ ”(J/ /

. 20 32 12 1
FIG. 2C  » qu:g
S NH )
........... 'ﬁ ;5/123

NINNANREES
: 2% 1\ 12
13a
FIG. 2D DA .
"
10 N 1 13
NN B 12
S 2 T 4N
[ /\ J CooooTITIzzd
20) !

13/18



DE 601 02 027 T2 2004.07.08

- FIG. 3B

32c 3

32 . Y
32a ||

e 77,

da b 33 E be
FIG. 4
:?a

W AT 777777 |
13| 32b ‘f [ :

e 222222
12§ SR NN .

T [ 4222222222

12b

14/18



DE 601 02 027 T2 2004.07.08

|
SRNANA B[22
I Y - e = L
(R0 S W | e ™
. \p-ooe:
B | 21 12
FIG. 5B DN
| " A
10 _\ 10a | o
C A 30
\\\I :::Z:% 31@/ C
\\T 33 3
o g 21
| | 10a
FIG 5C 0 A im 19‘1%12&1/31 30

NN
' 2 32 12 1
FIG. 5D N
T Ty D

MNANA S 2 el
R Z T 11
L ~J7

20) !

15/18



DE 601 02 027 T2 2004.07.08

FIG. 6A ‘
| o o 0
10\ .4 0a N
NANANAV: S 4
R %
AN 43.42:"""//
5 i —
FIG. 6B ~
| i X V6,13 122 4

——— e, - - -,

AN Y/’ -
: / 1
o 45 4 12
FIG. 7 .
o 66
68 519 (
67
~ R\ 4 67

68— [
62

16/18

3
el ]



DE 601 02 027 T2 2004.07.08

FIG. 8A )50
10 H 1311 10a
e
| _12a
S "12b
a—" LT
51) 12
FIG. 8B

- A {1 l]ﬂl
— O\ ST R
502 501

17/18



DE 601 02 027 T2 2004.07.08

FIG. 10A

FIG. 10B °

FIG. 10C =

56 11

b 56

18/18



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

