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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von driickgewalzten Roh-
ren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 2, (sie-
he z.B. FR-A-468 918).

[0002] Bei der konstruktiven Auslegung von belaste-
ten Teilen im Fahrzeugbau (z.B. im Fahrrad-/Motorrad-
bau) werden rotationssymmetrische Teile (z.B. Rohre)
bendtigt, die méglichst leicht sein sollen, jedoch an den
belasteten Stellen die notwendigen Widerstandsmo-
mente aufweisen miissen. Dazu werden bei rohrférmi-
gen Konstruktionsteilen z.B. innen die Enden verstarkt,
die Wanddicken in der Mitte innen verstarkt, Langsrip-
pen innen angebracht oder Kombinationen dieser
MaRnahmen durchgefiihrt. Da die AuRendimensionen
dieser rohrformigen Konstruktionsteile aus konstrukti-
ven Grinden nicht verandert werden konnen, diese so-
gar teils genormt sind (z.B. bei Fahrradern), werden die-
se MaRnahmen grundsatzlich zweckmaRigerweise bei
den rohrférmigen Werkstlicken innen angebracht.
[0003] Diese Malknahmen zur Modifikation im Innen-
bereich der rotationssymmetrischen Teile sind aller-
dings schon seit langem bekannt und sind Stand der
Technik. Jedoch sind die dazu erforderlichen Ma3nah-
men sehr aufwendig und zum Teil auch heute noch mit
vertretbaren Kosten praktisch nicht darstellbar. So kann
auch heute schon ein rohrférmiges Konstruktionsteil fir
Fahrrédder mit beiderseitiger innerer Verdickung der
Rohrenden hergestellt werden. Es bedarf dazu aber
mehrerer aufwendiger Ziehvorgénge und das an jedem
einzelnen Konstruktionsteil. Durch die verfahrensbe-
dingten Toleranzen bei der herkdmmlichen Herstellung
dieser Teile kann der Gewichtsvorteil nicht voll genutzt
werden wegen des grofRen Toleranzfeldes z.B. der Un-
gleichwandigkeit (Wanddickendifferenzen), da die ge-
ringste Wanddicke in die Konstruktionsberechung ein-
gehen mul3.

[0004] Aus der DE-A-44 46 919 ist ein Verfahren zum
Abstreckdriicken von innenverzahnten Teilen beschrie-
ben, wobei auf einem Driickdorn ein Werkstiick ange-
ordnet ist, welches durch Kraftbeaufschlagung von
Driickrollen plastisch verformt wird. Eingehend ist das
Gleichlaufdriickverfahren und das Gegenlaufdriickver-
fahren beschrieben.

[0005] Dabei erlaubt die Driickwalztechnik aulerste
Ausnutzungen der Gewichtsvorteile durch geringste
Wanddicken wegen der erzielbaren hdchsten Verfesti-
gungen der verwendeten Materialien (Stahl, Stahllegie-
rungen, Aluminium und Aluminiumlegierungen, Titan
und Titanlegierungen, Kupfer und Kupferlegierungen,
Edelstéhle etc.) sowie der extremen Gleichwandigkeit
der hergestellten Teile. Das Verfahren erlaubt insbeson-
dere im Inneren der Werkstiicke hervorragende Ober-
flachen, d.h. die Rauhigkeiten sind duf3erst gering. Die-
se geringen Oberflachenrauhigkeiten gewahrleisten be-
sonderen Schutz gegen Risse, die von inneren Kerben
bei z.B. Uberbelastungen ausgehen kénnen. Das Ver-
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fahren erlaubt darliber hinaus hohe Wiederholgenauig-
keiten. Streuungen innerhalb der Werkstiicke sind mi-
nimal.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
eine zugehdrige Vorrichtung nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 2 weiterzuentwickeln mit denen kostengun-
stig und toleranzgenau driickgewalzte Rohre mit inne-
ren Wandverdickungen an den Enden hergestellt wer-
den koénnen.

[0007] GemaR der Erfindung wird diese Aufgabe
durch ein Verfahren bzw. durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. 2 gel6st. Die abhan-
gigen Anspriiche 3 bis 5 definieren bevorzugte Ausfiih-
rungen der Vorrichtung gemaf der Erfindung.

[0008] Durch dieses Verfahren ist mit einfachen Mit-
teln ein Rohr mitinneren Wandverdickungen an den En-
den herzustellen. Es wird in der Driickwalzmaschine le-
diglich ein reitstockseitig befestigter zweiter Driickdorn
bendtigt.

[0009] Erfindungsgemal entspricht der AuRendurch-
messer des ersten Driickdorns dem gewdinschten In-
nendurchmesser des unverdickten mittleren Brereiches
des fertigen Rohres und der AuRBendurchmesser des
Absatzes entspricht dem gewilnschten Innendurch-
messer der Wandverdickungen.

[0010] In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der
Driickdorn und/oder der Absatz auf seiner Auflenseite
mit einem Profil versehen. Das Profil kann auch nur auf
bestimmten Abschnitten angebracht sein und besteht
vorteilhafterweise aus Rippen und Nuten. Es ist jedoch
jedes andere erdenkliche Profil mdglich.

[0011] In spezieller Ausfiihrungsform ist der Drick-
dorn und/oder der Absatz zumindest partiell im Quer-
schnitt ein Vieleck, wie z.B. ein Sechseck. Mit Diickdorn
ist hier selbstverstandlich der erste oder der zweite
Driuckdorn oder beide gemeint.

[0012] Dieses Verfahren und diese Vorrichtung eig-
nen sich besonders zur Herstellung von Konstruktions-
teilen fur Fahrrader/Motorrader.

[0013] Weitere bevorzugte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Figuren, die nachfolgend einge-
hend beschrieben werden. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch den ersten Arbeitsgang zur Her-
stellung eines Rohres mit endseitigen Wand-
verdickungen;

Fig. 2 im Schnitt das halbfertige Rohr nach dem er-
sten Arbeitsgang;

Fig. 3 schematisch den zweiten Arbeitsgang;

Fig. 4 das fertige Rohr mit endseitigen Wandverdik-
kungen;

Fig. 5 verschiedene Rohre mit unterschiedlichen in-

neren Profilen und
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Fig. 6 einen zweiten Driickdorn mit einem Profil aus
Rippen und Nuten.
[0014] Fig. 1 zeigt schematisch den ersten Arbeits-

gang auf einer Driickwalzmaschine zur Herstellung ei-
nes Rohres 3 mit endseitigen Wandverdickungen. Das
Rohr 3 ist auf einem ersten Driickdorn 1a angeordnet
und wird durch Kraftbeaufschlagung der Driickrollen 2
plastisch verformt. Der AuRendurchmesser des ersten
Driickdorns 1a entspricht dabei dem gewtinschten In-
nendurchmesser des spater unverdickten mittleren Be-
reichs des fertigen Rohres 3.

[0015] Am ersten Driickdorn 1a ist ein reitstockseiti-
ger Absatz 4 angeordnet, dessen Auliendurchmesser
d4 dem gewuinschten Innendurchmesser der endseiti-
gen Wandverdickungen des fertigen Rohres 3 ent-
spricht.

[0016] Als erster Arbeitsgang beginnen die Drickrol-
len 2 am reitstockseitigen Absatz 4 ihre Umformarbeit
und arbeiten in Richtung der nicht gezeigten Maschi-
nenspindel. Der Vorschub der Driickrollen 2 ist mit dem
Bezugszeichen 8 angedeutet.

[0017] Fig. 2 zeigt das nach diesem Arbeitsgang her-
gestellte halbfertige Rohr 3a mit der auf einer Seite her-
gestellten einseitigen Wandverdickung 5. Mit dem Be-
zugszeichen 9 ist das Ende der Bearbeitung durch die
Drickrollen 2 angedeutet.

[0018] Nachdem das halbfertige Rohr 3a vom ersten
Driickdorn 1a genommen wurde, wird das halbfertige
Rohr 3a in einem zweiten Arbeitsgang (siehe Fig. 3) an
der Seite mit der bereits hergestellten Wandverdickung
5in einin der Driickwalzmaschine montiertes Drehfutter
6 (Spanndorn 0.3.) eingespannt. Auflerdem wird ein
reitstockseitig befestigter Driickdorn 1 b in das halbfer-
tige Rohr 3a geschoben. Der zweite Driickdorn 1b weist
dabei einen Aulendurchmesser d, auf, der dem Innen-
durchmesser der Wandverdickung entspricht. Anschlie-
Rend formen die Driickrollen 2 vom reitstockseitigen En-
de aus in Richtung Maschinenspindel die zweite Wand-
verdickung. Mit dem Bezugszeichen 12 ist das Ende der
Bearbeitung durch die Driickrollen 2 angezeigt.

[0019] Fig. 4 zeigt das fertige Rohr 3 mit den endsei-
tigen Wandverdickungen.

[0020] Fig. 5 a,b,c zeigen drei verschiedene Rohre 3
mit jeweils unterschiedlicher Innenkontur. Fig. 5a zeigt
ein Rohr 3 mit einem sechseckigen Querschnitt. Fig. 5b,
¢ zeigen ein Rohr mit Rippen 10 und Nuten 11.

[0021] InFig.6istein Drickdorn 1b mit Rippen 10 und
Nuten 11 gezeigt. Es sind eine Vielzahl von Variationen
dieser Driickdorne 1b, sowie der Absatze 4 mdglich, die
hier nicht alle dargestellt werden kdnnen.

[0022] Mit den verschiedenen vorstehend beschrie-
benen Werkzeuganordnungen koénnen kaltdrickge-
walzte Teile mit Modifikationen im Inneren dieser Werk-
stuicke hergestellt werden. Teils kénnen die gewlinsch-
ten Modifikationen im Inneren dieser Teile mit vertretba-
ren Kosten nur mit den beschriebenen Werkzeuganord-
nungen produziert werden. Bezogen auf die Fahrradin-
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dustrie bedeutet dies, dal mit dem Driickwalzverfahren
hochfeste und diinnwandige Teile hergestellt werden
kénnen, die auf dem Sektor der Renn- und Rennsport-
rader sowie gegen Aluminiumrader eine gute Markt-
chance haben. Durch gute Gleichwandigkeiten, glatte
Innenoberflachen und héchste Festigkeiten bei noch
ausreichenden Dehnwerten werden diinnwandige und
somit leichtere als heute Ubliche Bauteile méglich. Wei-
ter erlauben die beschriebenen Vorrichtungen hohe
Wiederholgenauigkeiten. Somit ist ein Teil wie das an-
dere, da die Streuungen in den Werten minimal sind.
Die Verfahren erlauben durch Variationen im Umform-
grad und natirlich durch die Modifikationen im Inneren
der Teile partiell unterschiedliche Widerstandsmomente
und Festigkeiten. D.h., es besteht die Mdglichkeit, die
Stelle mit der héchsten Belastung den entsprechenden
Widerstandsmomenten und Festigkeiten individuell zu-
zuordnen. Auch kénnen beispielsweise an einem Teil
héchste Festigkeiten an der einen Stelle und an einer
anderen Stelle h6chste Dehnwerte kombiniert werden.
Schlielilich erlauben die Vorrichtungen die Herstellung
konischer Teile, partiell konischer Teile, kombiniert ggf.
mit partiell unterschiedlich starken Wanddicken, sowie
mitinnen angebrachten Rippen oder Nuten in einem Ar-
beitsgang.

[0023] Alle diese Vorteile ergeben Kosteneinsparun-
gen bei der Herstellung rohrférmiger Teile mit den be-
schriebenen Modifikationen im Inneren dieser Werk-
stlicke.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von drickgewalzten
Rohren (3) mit inneren Wandverdickungen an den
Enden, unter Verwendung eines Drlickdorns (1)
und einer oder mehreren Drickrollen (2), wobei das
Rohr (3) zwischen dem Driickdorn (1) und den
Drickrollen (2) angeordnet ist und durch Kraftbe-
aufschlagung der Driickrollen (2) plastisch verformt
wird, und in einem ersten Arbeitsgang ein erster
Drickdorn (1a) mit einem reitstockseitigen Absatz
(4) verwendet wird, dadurch gekennzeichnet,

- dal die Druckrollen (2) am reitstockseitigen
Absatz (4) ihre Umformarbeit beginnen und in
Richtung Maschinenspindel arbeiten, zum Her-
stellen der ersten Wandverdickung (5),

- dal anschlieRend das halbfertige Rohr (3a)
vom ersten Driickdorn (1a) genommen wird,

- daR in einem zweiten Arbeitsgang das halbfer-
tige Rohr (3a) an der Seite (6) mit der bereits
hergestellten Wandverdickung (5) in ein in der
Drickwalzmaschine montiertes Drehfutter (6)
eingespannt wird und ein reitstockseitig befe-
stigter zweiter Driickdorn (1b) mit einem Au-
Rendurchmesser (d,), der dem Innendurch-
messer der Wandverdickung entspricht, in das
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halbfertige Rohr (3a) geschoben wird und

- dafd anschlielend die Driickrollen (2) vom reit-
stockseitigen Ende in Richtung Maschinen-
spindelseite die zweite Wandverdickung for-
men.

2. Vorrichtung zur Herstellung von drickgewalzten
Rohren (3) mit inneren Wandverdickungen an den
Enden, mit einem ersten Driickdorn (1a) fir einen
ersten Arbeitsgang und einer oder mehreren Driick-
rollen (2), wobei das Rohr (3) zwischen den Driick-
rollen (2) und dem ersten Driickdorn (1a) angeord-
net ist und der Auflendurchmesser des ersten
Driickdorns (1a) dem gewiinschten Innendurch-
messer des unverdickten mittleren Bereiches des
Rohres (3) entspricht und der AufRendurchmesser
(d4) des Absatzes (4) dem gewinschten Innen-
durchmesser der Wandverdickung entspricht, ge-
kennzeichnet durch einen reitstockseitig befestig-
ten zweiten Driickdorn (1b) fur einen zweiten Ar-
beitsgang mit einem Auendurchmesser (d,), der
dem Innendurchmesser der Wandverdickung ent-
spricht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal’ der Driickdorn (1a, 1b) und/oder der
Absatz (4) auf seiner AuRenseite mit einem Profil
versehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Driickdorn (1a, 1b) und/
oder der Absatz (4) zumindest partiell im Quer-
schnitt ein Vieleck ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dall das Profil aus Rippen
(10) und Nuten (11) besteht.

6. Verwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 zur
Herstellung von Konstruktionsteilen fir Fahrrader/
Motorrader.

7. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An-
spriche 2 bis 5 zur Herstellung von Konstruktions-
teilen fUr Fahrrader/Motorrader.

Claims

1. Method for producing press-rolled tubes (3) with in-
ner wall thickenings at the ends, with the use of a
press mandrel (1) and one or more pressure rollers
(2), with the tube (3) being arranged between the
press mandrel (1) and the pressure rollers (2) and
being plastically deformed by force loading of the
pressure rollers (2), and in a first working operation,
a first press mandrel (1a) with a tailstock-end shoul-
der (4) is used, characterized in that

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- the pressure rollers (2) begin their transforming
work at the tailstock-end shoulder (4) and work
in the direction of the machine spindle in order
to produce the first wall thickening (5),

- subsequently the half-finished tube (3a) is tak-
en from the first press mandrel (1a),

- inasecond working operation, the half-finished
tube (3a) is clamped into a lathe chuck (6)
mounted in the press-rolling machine at the end
(6) with the wall thickening (5) which has al-
ready been produced, and a second press
mandrel (1b), fastened on the tailstock end and
having an external diameter (d,) which corre-
sponds to the internal diameter of the wall thick-
ening, is pushed into the half-finished tube (3a),
and

- subsequently the pressure rollers (2) form the
second wall thickening from the tailstock end in
the direction of the machine-spindle end.

Device for producing press-rolled tubes (3) with in-
ner wall thickenings at the ends, with a first press
mandrel (1a) for a first working operation and one
or more pressure rollers (2), with the tube (3) being
arranged between the pressure rollers (2) and the
first press mandrel (1a) and with the external diam-
eter of the first press mandrel (1a) corresponding to
the desired internal diameter of the middle region
of the tube (3) which has not been thickened, and
with the external diameter (d,) of the shoulder (4)
corresponding to the desired internal diameter of
the wall thickening, characterized by a second
press mandrel (1b), fastened on the tailstock end,
for a second working operation, with an external di-
ameter (d,) which corresponds to the internal diam-
eter of the wall thickening.

Device according to claim 2, characterized in that
the press mandrel (1a, 1b) and/or the shoulder (4)
is provided with a profile on its outside.

Device according to claim 2 or 3, characterized in
that the press mandrel (1a, 1b) and/or the shoulder
(4) is at least in part of polygonal cross section.

Device according to one of claims 3 to 4, character-
ized in that the profile comprises ribs (10) and
grooves (11).

Use of the method according to claim 1 for produc-
ing structural parts for bicycles/motorcycles.

Use of the device according to one of claims 2 to 5
for producing structural parts for bicycles/motorcy-
cles.
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Revendications

Procédé de fabrication de tubes (3) fluotournés mu-
nis d' épaississements de paroi intérieurs aux ex-
trémités, a l'aide d'un mandrin de fluotournage (1)
et d'une ou de plusieurs molettes de fluotournage
(2), le tube (3) étant placé entre le mandrin (1) et
les molettes (2) de fluotournage et étant déformé
plastiquement par application d'un effort sur les mo-
lettes (2), un premier mandrin de fluotournage (1a)
pourvu d'un décrochement (4) cété contre-pointe
étant utilisé au cours d'une premiére phase de tra-
vail, caractérisé par le fait

- que pour réaliser le premier épaississement de
paroi (5), les molettes de fluotournage (2) com-
mencent leur travail de déformation au niveau
du décrochement (4), c6té contre-pointe, et tra-
vaillent en direction de la broche de machine,

- qu'onretire ensuite le tube (3a) semi-fini du pre-
mier mandrin de fluotournage (1a),

- qu'au cours d'une seconde phase de travail, on
serre le tube semi-fini (3a) du cbté (6) compor-
tant I'épaississement de paroi (5) nouvellement
réalisé dans un mandrin tournant (6) monté
dans la machine de fluotournage et on introduit
dans le tube semi-fini (3a) un second mandrin
de fluotournage (1b) qui est fixé cété contre-
pointe et présente un diamétre extérieur (d,)
qui correspond au diamétre intérieur de I'épais-
sissement de paroi et

- qu'ensuite les molettes de fluotournage (2) fa-
connent le deuxiéme épaississement de paroi
a partir de I'extrémité cété contre-pointe en di-
rection du cbté broche de machine.

Dispositif pour la fabrication de tubes (3) fluotour-
nés munis d'épaississements de paroi intérieurs
aux extrémités, a l'aide d'un premier mandrin de
fluotournage (1a) pour un premier une premiére
phase de travail et d'une ou de plusieurs molettes
de fluotournage (2), le tube (3) étant placé entre le
premier mandrin (1a) et les molettes (2) de fluotour-
nage, le diamétre extérieur du premier mandrin (1a)
correspondant au diameétre intérieur souhaité du
trongon de tube intermédiaire ne comportant pas
d'épaississement de paroi et le diametre extérieur
(d4) du décrochement (4) correspondant au diamé-
tre intérieur souhaité de I'épaississement, caracté-
risé par un second mandrin de fluotournage (1b)
pour une seconde phase de travail, présentant un
diamétre extérieur (d,) qui correspond au diamétre
intérieur de I'épaississement de paroi.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que le mandrin (1a, 1b) de fluotournage et/ou
le décrochement (4) est pourvu d'un profil sur sa
face extérieure.
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4.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
par le fait que le mandrin (1a, 1b) de fluotournage
et/ou le décrochement (4) présente au moins par-
tiellement une section transversale polygonale.

Dispositif selon une des revendications 3 a 4, ca-
ractérisé par le fait que le profil est formé de nervu-
res (10) et de rainures (11).

Utilisation du procédé selon la revendication 1 pour
fabriquer des éléments de construction pour bicy-
clettes/motocycles.

Utilisation du dispositif selon une des revendica-
tions 2 a 5 pour fabriquer des éléments de cons-
truction pour bicyclettes/motocycles.



EP 0 850 114 B1

O 5) ) Ta 3

LT T I T 77 777 77 P T 7Z 7 777777 A
”III

A A AT AL o o o oo i o S5m0 o o s A o A’ S S B S 2 S o o S o VOO

FIG.2



EP 0 850 114 B1

d;

‘ LY Ll Ll

(//////[( o 2= o T (Q
ool 7L,,, e e e e e




EP 0 850 114 B1

b)
n
10
C)
10
N
}’ 10
= ":_‘_-_L
= -
= F ,._:::J
{ e e
J
16



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

