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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein stranggepresstes Ver-
bundprofil, insbesondere zur Verwendung in einem Ver-
fahren zum separatem Aufspulen von zwei zeitgleich
stranggepressten Einzelrohren mittels einer Spuleinrich-
tung.

[0002] Zur Erhdhung der Produktionsleistung und zur
Reduzierung des Umformverhaltnisses bei Strangpres-
sprofilen ist es bekannt Mehrfach-Strangpresslinge zu
pressen. In der DE 31 31 155 C2 wird die Herstellung
eines solchen Mehrfach-Strangpresslings fiir die Anwen-
dung als Abstandhalter-Hohlprofil fiir Mehrscheibenver-
glasungen beschrieben. In einem Ausfiihrungsbeispiel
sind vier Abstandhalter-Hohlprofile im Verbund eines
Mehrfach-Strangpresslings parallel nebeneinander lie-
gend dargestellt. Der Verbund wird durch einen Steg ge-
bildet und ist im Querschnitt so dimensioniert, dass er
nach Verlassen der Strangpressmatrize formstabil bleibt.
Um die Einzelprofile zu erhalten werden die Stege ab-
getrennt. Dazu sind jeweils an den Enden der Stegwand
schwéchende, durchlaufende Kerben vorgesehen. Beim
Strangpressen gerader Langen dieser Mehrfachstréange
werden diese von einer Ziehvorrichtung gehalten und auf
einer Lange von typischerweise 30 bis 100 m geflhrt.
Ein quasi-kontinuierliches Verfahren zur Gewinnung von
Einzelstrangen ist nicht gezeigt. Bei einem quasikonti-
nuierlichen Verfahren gemal WO 00/23205 werden
beim Strangpressen mit nachfolgendem Aufspulen
Strangléangen von mehreren hundert bis mehreren tau-
send Metern erreicht. Jedoch werden in der Regel Ein-
zelstrange gepresst, da Geschwindigkeitsunterschiede
der aus den einzelnen Werkzeugdurchbrichen der
Strangpresse austretenden Einzelstrange durch die
Ziehvorrichtung nicht ausgeglichen werden kénnen. Ein
Aufwickeln mehrerer Strange mit einer Spuleinrichtung
ist dann aufgrund der sich aufaddierenden Stranglan-
gendifferenzen nicht mehr méglich. Typischerweise wird
das Problem gel6st, indem eine der Anzahl der Werk-
zeugdurchbriiche entsprechende Anzahl von unabhén-
gigen Spuleinrichtungen installiert wird. Dies bedeutet in
nachteiliger Weise einen erhéhten Anlagenbedarf. Auch
ist damit die Anzahl der mdglichen Strange aufgrund des
notwendigen Raumes und der Werkzeuggrofie be-
schréankt.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein mdglichst ko-
stenglinstiges Verfahren zum Aufspulen von mehreren
zeitgleich gepressten Strangpressprofilen zu entwickeln.
[0004] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemafn
Anspruch 1 geldst, wobei im ersten Verfahrensschritt ein
stranggepresstes Verbundprofil erzeugt wird. Dieses
einstlickig stranggepresste Verbundprofil besteht vor-
zugsweise aus Aluminium oder einer Aluminiumlegie-
rung. Es besitzt mindestens zwei Einzelrohre, die tber
eine schmale, diinne Verbundstelle miteinander verbun-
den sind. Die Einzelrohre kdnnen eine gleiche oder eine
unterschiedliche AuRen- und Innengeometrie aufwei-
sen. Bei einer bevorzugten Ausfiihrung weisen die Ein-
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zelrohre einen Flachprofilquerschnitt mit zwei parallelen
Breitseiten und zwei diese verbindenden gewdlbten
Schmalseiten auf, wobei die nebeneinander angeordne-
ten Einzelrohre im Radiusbereich an den Schmalseiten
Uber die Verbundstelle einstlickig miteinander verbun-
den sind. Bei einem besonders bevorzugten Verbund-
profil sind die Einzelrohre Uber die Verbundstelle jeweils
an der Radiusspitze der anliegenden Schmalseite ver-
bunden. Durch die Verbindung der Einzelrohre im Ver-
bundprofil wird eine absolute Synchronisation der
Stranggeschwindigkeiten der Einzelrohrstrdnge beim
Strangpressen und damit der Stranglangen erzielt.
[0005] Bedarfsweise kann der Strang des Verbund-
profils nach dem Strangpressen eine Oberflachenbe-
schichtungsstation durchlaufen mit anschlieRender
Trocknung/Aushéartung und/oder Kihlung. Nach dem
Abkiihlen des Verbundprofilstranges durchlauft dieser
eine Geschwindigkeitsregelungseinrichtung, wo der Ver-
bundprofilstrang auf eine konstante Durchlaufgeschwin-
digkeit eingestellt wird, bevor in einer Trennvorrichtung
das Auftrennen der Verbindung der Einzelrohre in dem
Verbundprofil erfolgt.

[0006] Um diese Auftrennung zu erleichtern und De-
formationen sowie Beschadigungen an den Einzelrohren
zu vermeiden, muss die Verbundstelle eine geringere
Wanddicke im Vergleich zu den Wanddicken der anlie-
genden Einzelrohre aufweisen. Diese sollte wenigstens
um 20% reduziert sein. Des weiteren hat sich als vorteil-
haft herausgestellt, dass die Breite der Verbundstelle mi-
nimal sein soll, namlich 0,1 bis 1,5 mm betragen soll.
Eine kleinere Verbundstellenbreite als 0,1 mm bedeutet,
dass die Wandungen der Einzelrohre ineinander tber-
gehen. Dies fuhrt beim Trennen zwangslaufig zu Verfor-
mungen der Wandungen der Einzelrohre. GréRere Brei-
ten der Verbundstelle als 1,5 mm sind zwar mdglich, je-
doch aus dem Grunde nachteilig, dass nach dem Auf-
trennen des Verbundprofils, Materialreste der Verbund-
stelle am Radius der Einzelrohre verbleiben, die eine
sichtbare unschéne Naht bilden und nur durch zusatzli-
che Nacharbeit beseitigt werden kdnnen. Zusatzlich
kann bei groRen und dickeren Profilen an der Verbund-
stelle mindestens eine Sollbruchstelle vorgesehen wer-
den, die die Wanddicke der Verbundstelle zuséatzlich ver-
ringert.

[0007] Das Trennen der Stréange der Einzelrohre er-
folgt auf verschiedene Weisen, wie beispielsweise durch
Aufreilen oder Aufbrechen. Beim Aufreillen werden die
Einzelrohrstrange horizontal bzw. vertikal in Bezug auf
die Anordnung der Einzelrohre zueinander auseinander-
gezogen. Dies kann in einer Trennvorrichtung durch die
entsprechende Anordnung von Fiihrungsrollen realisiert
werden.

[0008] In einer weiteren Ausfihrungsart wird der
Trennvorgang des Aufrei3ens noch durch die Anordnung
eines keilférmigen Werkzeuges an der Trennstelle un-
terstlitzt, so dass stets an der gleichen Stelle ein sicheres
Aufbrechen der Verbundstelle bewirkt wird.

[0009] In einer weiteren Ausfiihrung wird auf das Auf-
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reien der Verbindung verzichtet und ein Auftrennen al-
lein durch das keilférmige Werkzeug erzielt.

[0010] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
variante wird das Auftrennen durch ein- oder mehrmali-
ges Verbiegen der Einzelrohre um die Verbundstelle her-
um erreicht. Zur Ausfiihrung derartiger Biegebewegun-
gen werden die Verbundprofilstrdnge durch Formrollen-
paare geleitet, wobei die gegeniiberliegenden Formrol-
len eine korrespondierende umfangseitige Profilierung
besitzen, die den gewiinschten Biegeauslenkungen ent-
spricht. Wird beispielsweise ein ebenes Verbundprofil
aus mehreren nebeneinander angeordneten Einzelroh-
ren stranggepresst, so ist fir das Aufbrechen der Ver-
bindung der Einzelrohre ein Formrollenpaar einzuset-
zen, das eine Zickzack-Profilierung besitzt, so dass sich
zwischen den Formrollen ein zickzackformiger Zwi-
schenraum zur Aufnahme des Verbundprofils ergibt.
Nach dem Durchlauf des vorher ebenen Verbundprofils
durch das erste Formrollenpaar ist das Verbundprofil zu
einem zickzackférmigen Querschnitt verformt, wobei
sich die Umkehrpunkte im zickzackférmigen Verlauf bei
der Verbundstelle befinden. Diese einmalige Biegung
fuhrt in der Regel nicht zu einer Auftrennung, aber zu
einer Biegeverfestigung an der Biegestelle, das bedeutet
zu einer Materialverfestigung an der Verbundstelle. Die-
se Materialverfestigung der Verbundstelle erleichtert ei-
ne nachfolgende Auftrennung der Verbindung zwischen
den Einzelrohrstréangen. Ein solcher Verfestigungsschritt
istauch bei den vorbeschriebenen Trennverfahren durch
Aufreilen oder Auftrennen mit einem keilférmigen Werk-
zeug vorteilhaft einzusetzen.

[0011] Mehrmalige Hin- und Her-Biegungen fiihren
dann zum Auftrennen der Verbundstellen zwischen den
Einzelrohren. Dabei sind vorzugsweise weitere Formrol-
lenpaare einzusetzen, wobei die Anordnung der Ober-
und Unterrolle im jeweils nachfolgenden Formrollenpaar
wechselt.

[0012] In einer besonders bevorzugten Ausfihrung
wird zwischen zwei nachfolgenden Formrollenpaaren je-
weils ein zylindrisch geformtes Rollenpaar angeordnet.
Damit braucht jedes Formrollenpaar maximal eine Knick-
bewegung ausgehend vom ebenen Verbundprofil in ein
Zickzack-Profil oder umgekehrt von einem Zickzack-Pro-
fil in ein ebenes Profil durchzufiihren.

[0013] Die Anzahl der Biegebewegungen fiir die Auf-
trennung richtet sich nach der Wanddicke des Verbund-
stelle und der Materialbeschaffenheit.

[0014] Ingleicher Weise wie ein ebenes stranggepres-
stes Verbundprofil durch Hin- und Her-Biegen in Einzel-
rohre aufgetrennt werden kann, ist dies auch fir ein zick-
zackformig oder anders geformtes stranggepresstes
Verbundprofil méglich.

[0015] Um eine Deformation der Einzelrohre wahrend
der Biegevorgange zu vermeiden, werden die Einzelroh-
re maximal bis zur Bertihrung mit dem benachbarten Ein-
zelrohr ausgelenkt. Der maximale Biegewinkel zweier
Einzelrohre aus der ebenen Ausgangslage nach oben
ist der Winkel, der sich oberhalb der Verbundstelle zwi-
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schen den Tangenten ergibt, welche von der Mitte der
Verbundstelle ausgehen und die Wandungen der Einzel-
rohre beriihren. In gleicher Weise definiert sich der ma-
ximale Biegewinkel zweier Einzelrohre aus der ebenen
Ausgangslage nach unten als der Winkel, der sich un-
terhalb der Verbundstelle zwischen den Tangenten er-
gibt, welche von der Mitte der Verbundstelle ausgehen
und die Wandungen der Einzelrohre beriihren. Bei einer
Verbindung gleicher Einzelrohre an der Radiusspitze
sind beide Biegewinkel gleich grof3. Nach dem Trennen
der Einzelstrange werden diese auseinandergefiihrt und
in separaten Wickelbereichen aufgewickelt, wobei diese
Bereiche auf einer oder mehreren Spulen tber einen An-
trieb einer Spuleinrichtung angetrieben werden. Dies be-
deutet, dass nur eine Spuleinrichtung notwendig ist und
damit die Investitionskosten fiir eine solche Anlage auf
einem niedrigem Niveau gehalten werden kénnen.
[0016] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteransprichen und der nach-
folgenden Beschreibung, in der Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung aufgezeigt werden. Die Erfindung ist je-
doch nicht auf diese Ausfiihrungsform beschrankt. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht eines stranggepressten
Verbundprofils,

Fig. 2 einen vergroRerten Ausschnitt aus der Schnit-
tansicht des stranggepressten Verbundprofils
gemal Fig. 1,

Fig. 3 einen vergroferten Ausschnitt aus der Schnit-
tansichteines weiteren stranggepressten Ver-
bundprofils,

Fig. 4 eine Schnittansicht eines zickzackférmig
stranggepressten Verbundprofils,

Fig. 5 eine Prinzip-Skizze einer mdglichen Ausfih-
rungsform des erfindungsgemaRen Verfah-
rens,

Fig. 6 eine Prinzipskizze einer Trennvorrichtung,

Fig. 7 eine Prinzipskizze einer weiteren Trennvor-
richtung,

Fig. 8a  eine Prinzipskizze einer weiteren Trennvor-
richtung,

Fig. 8b  eine Schnittansicht der jeweiligen Rollenpaa-
re aus Fig. 8a,

Fig. 9 eine Schnittansicht fur weitere Rollenpaare,

Fig. 10  eine Prinzipskizze einer weiteren Trennvor-

richtung und
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Fig. 11  eine Schnittansicht eines weiteren Verbund-
profils.
[0017] In der Fig. 1 ist der Querschnitt des strangge-

pressten Verbundprofils 10 gezeigt, wie es durch Strang-
pressen erhalten wird. Dieses Verbundprofil 10 besteht
aus zwei Einzelrohren 20, 30, die jeweils einen Flach-
profilquerschnitt zeigen mit zwei parallelen Breitseiten
21,22 bzw. 31, 32 und zwei diese verbindenden gewdlb-
ten Schmalseiten 23, 24 bzw. 33, 34. Die Einzelrohre 20,
30 sind in dem stranggepressten Verbundprofil 10 ne-
beneinander angeordnet und an ihrer Schmalseite 24,
34 Uber eine Verbundstelle 40 miteinander verbunden.
Es ist selbstversténdlich auch denkbar, dass mehr als
zwei Einzelrohre Uber je eine Verbundstelle 40 mitein-
ander verbunden werden. Des weiteren kdnnen die die
Breitseiten 21, 22 bzw. 31, 32 verbindenden Schmalsei-
ten 23, 24 bzw. 33, 34 auch eben ausgestaltet sein. Die
Einzelrohre 20, 30 haben in diesem Ausflihrungsbeispiel
eine gleiche Auen- und Innengeometrie. Die Einzelroh-
re 20, 30 kdnnen auch eine unterschiedliche Auen-und/
oder Innengeometrie aufweisen. In der Regel wird jedoch
die Hohe der Einzelrohre 20, 30 gleich sein und vorzugs-
weise nur die Breite und Innengeometrie der Einzelrohre
20, 30 variieren. Die in der Fig. 1 gezeigten Einzelrohre
20, 30 zeigen jeweils vier Kanale 25, 35 die durch Ka-
nalwande 26, 36 voneinander abgetrennt werden. Eine
andere mogliche Innengeometrie der Einzelrohre wird in
der Fig. 4 gezeigt.

[0018] Die Einzelrohre 20, 30 missen keinen Flach-
profilquerschnitt aufweisen. Es sind auch andere Quer-
schnittsformen, wie beispielsweise runde oder ovale Ein-
zelrohre, moglich. In der Fig. 11 ist ein Verbundprofil 10’
gezeigt, welches abwechselnd nebeneinander angeord-
nete und Uber Verbundstellen 40’ miteinander verbun-
dene Einzelrohre 20, 30’ besitzt. Der Au3endurchmes-
ser aller Einzelrohre 20’, 30’ ist gleich, der Innendurch-
messer jedoch unterschiedlich. Ein solches Verbundpro-
fil 10" eignet sich zum Durchfluf3 unterschiedlicher Medi-
en. Es kann beispielsweise als innerer Warmetauscher
in Kraftfahrzeugen verwendet werden. Eine Auftrennung
des Verbundprofils 10’ kann zwischen jedem Einzelrohr
20’, 30’ erfolgen oder es werden nur ausgewahlte Ver-
bundstellen 40’ aufgetrennt, um eine gewlinschte Breite
des Verbundprofils zu erhalten.

[0019] Der Vorteil eines solchen Verbundprofils be-
steht weiterhin darin, dass beim Einbau des Verbund-
profils im Kraftfahrzeug und der Anbindung der Einzel-
rohre 20’, 30’ an die vorgesehenen Anschlussstlcke, die
noch verbundenen Einzelrohre 20’, 30’ bedarfsweise
Uber eine bestimmte Lange durch Auftrennen der jewei-
ligen Verbundstellen 40’ separiert werden kénnen und in
anderen Bereichen die Verbindung zwischen den Ein-
zelrohren 20’, 30’ im Verbundprofil 10’ erhalten bleibt.
[0020] In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 und
2 istdie Wandung der Einzelrohre 20, 30 von einer gleich-
mafRigen Wanddicke. Fir ein unproblematisches und
sauberes Trennen der Einzelrohre 20, 30 ist es von Vor-
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teil, wenn die Wanddicke w2 der Schmalseite 24 und die
Wanddicke w3 der Schmalseite 34, welche (iber die Ver-
bundstelle 40 miteinander verbunden sind, groRer ist als
die Wanddicke w4 der Verbundstelle 40. Vorzugsweise
sollte die Wanddicke w4 der Verbundstelle 40 um we-
nigstens 20 % geringer sein, als die Wanddicken w2 und
w3 der anliegenden Schmalseiten 24, 34. Die Breite b
der Verbundstelle 40 ist minimal zu wéhlen, vorzugswei-
se liegt die Breite b der Verbundstelle 40 zwischen 0,1
bis 1,5 mm, besonders bevorzugt sind Breiten b von 0,1
bis 0,5 mm. GréRere Breiten b der Verbundstelle 40 sind
moglich, haben jedoch den Nachteil, dass bei einer etwa
mittigen Trennung der Verbundstelle 40 unnétig viel Ma-
terial am Radius der Einzelprofile 20, 30 verbleibt. Solche
Einzelrohre 20, 30 mit aufgerautem, zusatzlichen Mate-
rial am Radius missen in einem zuséatzlichen Arbeits-
schritt geglattet werden, beispielsweise mittels Rollen
oder Gleitsteinen oder schabenden Messern. Die diinne
und schmale Verbundstelle 40 wird in der Regel mittig
beim Trennen der Einzelrohre 20, 30 geteilt.

[0021] Bei dickwandigeren Profilen und Verbundstel-
len kann in vorteilhafter Weise die Verbundstelle 40 mit
eineroder zwei Sollbruchstellen 42, 43 versehen werden,
die dann vorzugsweise mittig und gegeniberliegend an-
geordnet werden. Die Verbundstelle 40 ist in den Fig. 1
und 2 um einen Absatz 41 zuruickversetzt angeordnet,
so dass die Verbindung der Einzelrohre 20, 30 im Ra-
dienbereich erfolgt.

[0022] In der Figur 3 ist ein weiteres Verbundprofil ge-
zeigt, welches Einzelrohre 20, 30 mit parallelen Breitsei-
ten und gewdlbten Schmalseiten besitzt. Die Verbund-
stelle 40 reicht von der Radiusspitze 27 des Einzelrohres
20 bis zur Radiusspitze 37 des Einzelrohres 30.

[0023] In der Fig.4 ist ein stranggepresstes Verbund-
profil aus drei Einzelrohren aufgebaut, wobei die Einzel-
rohre nicht in einer Ebenen nebeneinander angeordnet
stranggepresst sind, sondern das Verbundprofil einen
Zickzack-Profilquerschnitt zeigt. Die Verbindung der Ein-
zelrohre in diesem Verbundprofil wird tber die Verbund-
stelle realisiert, die im Radienbereich aber nicht unbe-
dingt an der jeweiligen Radiusspitze erfolgt.

[0024] Je nach Anwendungszweck kdnnen die vorbe-
schriebenen stranggepressten Verbundprofile 10 - wie
in der Fig. 5 gezeigt - nachdem sie die Strangpressma-
trize der Strangpresse (A) verlassen in einem nachfol-
genden Bearbeitungsschritt (B) beschichtet werden. Bei-
spielsweise mit einer Zink-, Flussmittel- oder Lotbe-
schichtung. Wird eine solche Beschichtung (B) vorgese-
hen, durchlauft das Verbundprofil 10 in der Regel eine
Trocknungsvorrichtung (C). In der Fig. 5 ist in einer Prin-
zip-Skizze das Herstellungsverfahren dargestellt. Das
Verbundprofil 10 verlasst die Strangpresse (A) mit einer
Strangaustrittsgeschwindigkeit (v1) durchlauft, bei Be-
darf eine Beschichtungsvorrichtung (B) und anschlie-
Rend eine Trocknungs- oder Kiihlvorrichtung (C) bevor
das stranggepresste Verbundprofil 10 einer Geschwin-
digkeitsregelungseinrichtung (D) zugefihrt wird. In die-
ser Geschwindigkeitsregelungseinrichtung (D) erfolgt
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ein Abgleich der Strangaustrittsgeschwindigkeit (v1) des
Verbundprofils 10 aus der Strangpresse und der Ge-
schwindigkeit (v3) der Spuleinrichtung (S), d.h. das Ver-
bundprofil 10 verlasst die Geschwindigkeitsregelungs-
vorrichtung (D) mit einer gleichmaRigen Geschwindigkeit
(v2), die der Geschwindigkeit (v3) der Spuleinrichtung
(S) entspricht. Der Abgleich der Geschwindigkeiten er-
folgt in diesem Fall mittels einer Tanzervorrichtung, d.h.
Uber zwei Rollen, wobei mindestens eine Rolle (R) ge-
genuber der zweiten Rolle beweglich ist. Diese Rolle (R)
kann damit den Weg, den das Verbundprofil 10 in der
Téanzervorrichtung (D) durchlauft, verlangern und somit
ein Absenken der Geschwindigkeit herbeiflihren. Alter-
nativ sind auch andere Geschwindigkeitsregelungsvor-
richtungen (D) einsetzbar, nadmlich eine Regelung tber
eine Zuglcraftkontrolle, beispielsweise eine sogenannte
Drehmomentregelung.

[0025] Das mit gleichmaRiger Geschwindigkeit (v2)
aus der Tanzervorrichtung (D) austretende Verbundprofil
10 gelangt - wie in Fig. 5 gezeigt - anschlielRend in eine
Trennvorrichtung (E). Inder Trennvorrichtung (E) der Fig.
5 wird das Verbundprofil 10 in zwei separate Strange der
Einzelrohre 20, 30 aufgerissen. Ein solches Aufreil’en
kann durch horizontale reiRverschlussartige Offnung der
Verbindung zwischen den zwei nebeneinander angeord-
neten Strange der Einzelrohre 20, 30 an der Verbund-
stelle 40 erfolgen. In diesem Fall werden die Einzelrohre
20, 30 seitlich voneinander wegbewegt. Es ist jedoch
auch ein vertikales Offnen der Verbindung zwischen den
zwei nebeneinander angeordneten Strangen der Einzel-
rohre 20, 30 an der Verbundstelle 40 moglich. In diesem
Fall wird ein Strang, beispielsweise das Einzelrohr 20,
nach oben und der andere Strang, beispielsweise das
Einzelrohr 30, nach unten bewegt. Es ist jedoch auch
moglich, dass nur ein Strang, beispielsweise das Einzel-
rohr 20, von dem Verbundprofil 10 wegbewegt wird. In
Fig. 5 wird das derart realisiert, dass der Verbundprofil-
strang 10 von einem Fiihrungsrollenpaar 50 erfasst wird
und anschlieBend auseinandergezogen wird. Unter-
stutzt wird dies Auseinanderziehen durch zwei weitere
Fuhrungsrollenpaare 51, 52, welche die Einzelstrédnge
der Einzelrohre 20, 30 in der auseinandergezogenen Po-
sition halten und aus der Trennvorrichtung (E) heraus-
leiten.

[0026] Fig. 6 zeigt eine weitere Anordnung fiir eine
Trennvorrichtung (E). Zusatzlich zu den Fihrungsrollen
50, 51, 52 ist ein keilformiges Werkzeug K vorgesehen,
welches zwischen dem ersten Flhrungsrollenpaar 50
und den zum AufreiRen vorgesehenen Fihrungsrollen-
paaren 51, 52 angeordnet ist. Dieses keilférmige Werk-
zeug K unterstiitzt das gleichmaRige Aufbrechen der
Verbindung zwischen den Einzelrohren 20, 30.

[0027] Das Auftrennen der Verbundstelle 40 kann
auch ausschlief3lich durch das Werkzeug K vorgenom-
men werden, wie in Fig. 7 dargestellt. Die Fihrungsrollen
51, 52 dienen dabei nur zum Herausleiten der Strange
der Einzelrohre 20, 30 aus der Trennvorrichtung.
[0028] Fir ein kontinuierliches Verfahren besitzen die
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Ausfiihrungsformen nach Fig. 6 und 7 jedoch den Nach-
teil, dass das keilférmige Werkzeug K relativ schnell ver-
schleilt und ausgetauscht werden muss. Vorteilhafter ist
eine Trennvorrichtung (E), in der ein Auftrennen des Ver-
bundprofilstranges 10 durch Biegen erfolgt. Hierzu wird,
wie aus Fig. 8a und 8b ersichtlich, der ebene Verbund-
profilstrang 10 durch verschiedene Rollenpaare 53, 50,
54 geflhrt. Im Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 8a handelt
es sich bei dem Verbundprofil um ein in Fig. 1 gezeigtes
stranggepresstes Verbundprofil 10, bei welchem zwei
nebeneinander in einer Ebene angeordnete Einzelrohre
20, 30 miteinander uber die Verbundstelle 40 verbunden
sind. Im ersten Formrollenpaar 53 wird das vormals ebe-
ne Verbundprofil 10 um die Verbundstelle 40 herum so-
weit verbogen, bis die Wandung des Einzelrohres 20 fast
die Wandung des Einzelrohres 30 berihrt. Dazu sind in
den Formrollen passende umfangsseitige Profilierungen
vorgesehen. Die obere kegelférmige Formrolle von 53
zeigt - wie in Fig. 8b dargestellt - eine mittige konkave,
dreieckformige Einbauchung und die Unterrolle eine ent-
sprechende konvexe, dreieckférmige Ausbauchung. Der
Abstand der Rollen entspricht in etwa der Héhe des Ver-
bundprofils bzw. der Hohen der Einzelrohre. Die konkave
Einbauchung und die konvexe Ausbauchung bewirken
die gewlinschte Biegeauslenkung der Einzelrohre 20, 30
um die Verbundstelle 40 herum, wobei die Verbundstelle
40 in der Spitze der dreieckférmigen Ein- bzw. Ausbau-
chung positioniert ist. Eine Deformation der Einzelrohre
20, 30 wahrend des Biegeverformens wird dadurch ver-
mieden, dass die Profilierungen der Formrollen des
Formrollenpaares 53 und auch der nachfolgenden Form-
rollenpaare, beispielsweise 54, nur Biegebewegungen
kleiner als die maximalen Biegewinkeln o bzw. § fiir das
Verbundprofil 10 zulassen. In Fig. 3 sind diese maxima-
len Biegewinkel a, B fir ein Verbundprofil gezeigt. Sie
ergeben sich, wenn man ausgehend von der Mitte M der
Verbundstelle 40 eine Tangente an das Einzelrohr 20
bzw. 30 oberhalb und unterhalb der Verbundstelle 40
anlegt. Oberhalb der Verbundstelle 40 ergibt sich der ma-
ximale Biegewinkel o.. Bei einer Biegebewegung der Ein-
zelrohre 20, 30 des ebenen Verbundprofils 10 oberhalb
der Verbundstelle aufeinander zu, werden sich die Ein-
zelrohre 20, 30 bei einer Verbiegung um den Biegewinkel
o bertihren. Bei einer starkeren Verbiegung werden die
Wandungen der Einzelrohre verformt, was nicht er-
wunschtist. Die Formrollen diirfen demnach nur eine Bie-
gung bis zum maximalen Biegewinkel o. oder § zulassen.
Im Beispiel der Figur 8b ist bei dem Formrollenpaar 53
fur das nach unten gerichtete Abknicken der Biegewinkel
B und bei dem Formrollenpaar 54 fiir das nach oben ge-
richtete Abknicken der maximale Biegewinkel o beriick-
sichtigt worden. Wie aus der Fig. 8b zu ersehen, kbnnen
fur die unterschiedlich ausgerichteten Verbiegungen
gleiche Formrollenpaare verwendet werden, die jedoch
in der Trennvorrichtung im Bezug auf das Verbundprofil
abwechselnd in umgekehrter Anordnung vorgesehen
werden. So entspricht die Oberrolle von Formrollenpaar
53 der Unterrolle von Formrollenpaar 54. Gleiches gilt



9 EP 1 539 389 B1 10

fur die Gegenrolle.

[0029] Ein einmaliges Verbiegen fihrt in der Regel
nichtzum Auftrennen der Verbundstelle 40, so dass meh-
rere Hin- und Her-Biegungen vorgenommen werden. Als
glinstig hat es sich erwiesen zwischen zwei profilierten
Formrollenpaaren 53, 54 ein zylinderférmiges Rollen-
paar 50 vorzusehen. Dies erleichtert die Fihrung des
Stranges des Verbundprofils 10 in der Trennvorrichtung
(E). In der Fig. 8a sind insgesamt 3 Rollenpaare 53, 50,
54 aufgefuhrt. Die Anzahl der Biegestationen in der
Trennvorrichtung (E) kann beliebig erhéht werden. Bei
sehr kleinen Biegeauslenkungen werden vergleichswei-
se mehr Biegeschritte bendtigt als bei groReren Verbie-
gungen.

[0030] Mit einer solchen Biege-Trennvorrichtung koén-
nen auch Verbundprofile, wie in Fig. 4 gezeigt, aufge-
trennt werden. Das stranggepresste Verbund-profil aus
Fig. 4 besitzt bereits einen zickzackférmigen Quer-
schnitt. Hier kann der erste Biegeschritt so gewahlt wer-
den, dass sich nach der ersten Biegung ein ebenes Ver-
bundprofil ergibt. In Fig. 9 sind dafiir mégliche Rollen-
paare angegeben. Im ersten Schritt wird ein zylinderfor-
miges Rollenpaar 50 verwendet und aus dem Zickzack-
Profil ein ebenes Profil erhalten. Es schliel3t sich ein
Formrollenpaar 53 mit einer Zickzack-Profilierung an, an-
schlieRend wird das verbogene Verbundprofil wieder in
einem zylinderférmigen Rollenpaar 50 zu einem ebenen
Verbundprofil verbogen. Dem kénnen sich weitere Rol-
lenpaare anschlief3en, bis die Einzelstrange separiert er-
halten werden.

[0031] Es hat sich gezeigt, dass bereits eine Biegung
fir das Auftrennen sehr vorteilhaft ist, da die Biegung-
verformung zur Versprédung an der Verbundstelle flhrt.
Eine solche Materialverfestigung der Verbundstelle kann
auch bei den oben beschriebenen Verfahren geman Fig.
5 bis 7 von Vorteil sein. Fig. 10 zeigt das Vorschalten
eines Biegeschrittes bei einem Verfahren nach Fig. 7,
namlich die Kombination einer Biegevorrichtung mit der
Verwendung eines keilférmigen Werkzeuges K. Fir ei-
nen positionierten Angriff des keilférmigen Werkzeuges
K wird zwischen dem Werkzeug K und dem Formrollen-
paar 53 ein zylinderférmiges Rollenpaar 50 vorgesehen.
[0032] Die entstehenden Einzelstrange der Einzelroh-
re 20 und 30 werden dann separat weitergefiihrt. Wie
der Fig. 5 zu entnehmen, werden die Einzelrohrstrange
20, 30 dber Rollen (F) und (G) und anschlielRend ber
Verlegerarme (H) in Richtung Spuleinrichtung (S) be-
wegt. Die Geschwindigkeit der Einzelrohrstrange ist un-
verandert noch die Geschwindigkeit (v2) des Verbund-
profils 10 vor der Trenneinrichtung (E). Die Einzelrohr-
strange 20, 30 gelangen von der Trenneinrichtung (E)
ohne plastische Verformung bis zur Spuleinrichtung (S),
wo jeder Strang separat auf eine Spule aufgecoilt wird.
In der Fig. 5 wir der Strang des Einzelrohres 20 auf die
Spule (S1) und der Strang 30 des Einzelrohres 30 auf
die Spule (S2) aufgewickelt. Die Spulen (S1) und (S2)
sind Teil einer Spuleinrichtung (S), in diesem Fall neben-
einander angeordnet. Sie werden uber einen Antrieb
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(hier nicht gezeigt) mit einer gleichmafRigen Geschwin-
digkeit (v3) angetrieben. Diese Geschwindigkeit (v3) der
Spulen (S1, S2) entspricht der Geschwindigkeit (v2) der
Einzelstrange 20, 30 vor der Spuleinrichtung (S). Die ein-
zelnen Spulen (S1, S2) kdnnen wie gezeigt nebeneinan-
der aber auch Ubereinander angeordnet sein. Des wei-
teren ist es moéglich, jedoch nicht Teil der Erfindung, nur
eine Spule zu verwenden, wobei den aufzuspulenden
Einzelstrdngen unterschiedliche Wickelbereiche der
Spule zugeordnet werden.

[0033] In dem Ausfihrungsbeispiel gemaR Fig. 5 ist
das Verbundprofil 10 mit einer etwas dickeren Linie an-
gedeutet. Die Einzelrohrstrange 20, 30, die sich nach der
Trennvorrichtung (E) ergeben, sind zur Unterscheidung
in einer entsprechenden diinneren Linie gestaltet. Das
in dieser Fig. 5 gezeigte Gesamtverfahren zum separa-
tem Aufspulen von zwei zeitgleich stranggepressten Ein-
zelrohren 20, 30 mittels einer Spuleinrichtung (S) ist eine
Ausfiihrungsform des Verfahrens.

[0034] Es lassen sich auf diese Weise auch mehr als
zwei Stréange herstellen. Weiterhin kann auf eine Be-
schichtung des Verbundprofils in der Beschichtungsvor-
richtung (B) verzichtet werden.

[0035] Es ist auch mdglich das Verbundprofil 10 zwi-
schenzeitlich aufzuspulen, um es zu einem spateren
Zeitpunkt oder beispielsweise nach einem Transport zu
einem Verarbeiter des Verbundprofils an einem anderen
Ortabzucoilen. Das aus der Strangpresse (A) austreten-
de Verbundprofil 10 wird dann bedarfsweise nach einer
Beschichtung und Trocknung auf eine Spule aufgewik-
kelt. Spater dann wird das Verbundprofil 10 abgecoilt und
einer Trennvorrichtung (E) zugefuihrt. Die aufgetrennten
Strange werden separat je einer Spule einer Spuleinrich-
tung zugefihrt.

[0036] Beide Verfahren sind im Vergleich zu den bis-
herigen Verfahren kostenglinstiger.

Bezugszeichenliste:

[0037]

10,10’ Verbundprofil
20,20’ Einzelrohr
211 Breitseite

22 Breitseite

23 Schmalseite
24 Schmalseite
25 Kanal

26 Kanalwand
27 Radiusspitze



30, 30’

31

32

33

34

35

36

37

40,40’

41

42

43

50

51

52

53

54

11
Einzelrohr
Breitseite
Breitseite
Schmalseite
Schmalseite
Kanal
Kanalwand
Radiusspitze
Verbundstelle
Absatz
Sollbruchstelle
Sollbruchstelle
Flhrungsrolle
Flhrungsrolle
Flhrungsrolle
Formrollenpaar
Formrollenpaar
Strangpresse
Oberflachenbeschichtung
Trocknung/ Kiihlung
Geschwindigkeitsregelvorrichtung
Trennvorrichtung
Rolle
Rolle
Verlegearm
Keil
Mitte des Verbundstellees 40
Rolle

Spuleinrichtung
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S1 Spule

S2 Spule

b Breite von 40

w2  Wanddicke von 23, 24

w3  Wanddicke von 33, 34

w4 Wanddicke von 40

v Strangaustrittsgeschwindigkeit von 10
v2 Stranggeschwindigkeit nach D

v3  Spulgeschwindigkeit

o maximale Biegewinkel

B maximale Biegewinkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzielen von mindestens zwei sepa-

rat aufgewickelten Einzelstrangen von zeitgleich
stranggepressten Einzelrohren (20, 30) unter Ver-
wendung einer Spuleinrichtung, umfassend
Strangpressen eines Stranges eines Verbundprofils
(10) aufgebaut aus mindestens zwei Einzelrohren
(20, 30) gleicher oder unterschiedlicher Auen- und
Innengeometrie, wobei die nebeneinander angeord-
neten Einzelrohre (20, 30) jeweils Uber eine Ver-
bundstelle (40) miteinander verbunden sind, wobei
die Breite der Verbundstelle (40) so minimal ist, dass
nach dem Auftrennen des Verbundprofils (10) keine
eine Nachbearbeitung notwendig machenden Mate-
rialreste der Verbundstelle (40) am Radius der Ein-
zelrohre (20, 30) verbleiben,

Zufuhren des mit einer Strangaustrittsgeschwindig-
keit (v1) aus der Strangpresse (A) austretenden
Stranges des Verbundprofils (10) einer Geschwin-
digkeitsregelungseinrichtung (D), wo der Strang des
Verbundprofils (10) auf eine Geschwindigkeit (v2)
eingestellt wird, Auftrennen der Verbundstellen (40)
des Stranges des Verbundprofils (10) in Langsrich-
tung des Verbundprofils (10) in einer Trennvorrich-
tung (E),

dann separates Zufiihren der Strange der Einzelroh-
re (20, 30) mit unveranderter Geschwindigkeit (v2)
einer Spuleinrichtung (S), wo die Strange der Ein-
zelrohre (20, 30) separat auf je eine Spule (S1, S2)
aufgewickelt werden, wobei die beiden Spulen (S1,
S2) der Spuleinrichtung (S) Uber einen gemeinsa-
men Antrieb mit der Spulgeschwindigkeit (v3), die
der Geschwindigkeit (v2) entspricht, bewegt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der aus der Strangpresse (A) aus-
tretende Strang des Verbundprofils (10) eine Ober-
flachenbeschichtungsstation (B) mit anschlieRender
Trocknung/Aushartung und/oder Kiihlung (C) durch-
lauft, bevor der Strang der Geschwindigkeitsrege-
lungseinrichtung (D) zugefiihrt wird, wobei es sich
bei der Oberflachenbeschichtung (B) vorzugsweise
um eine Verzinkung und/oder um eine Lotbeschich-
tung und/oder um eine Flussmittelbeschichtung han-
delt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der aus der Strangpresse (A)
austretende Strang des Verbundprofils (10) oder der
beschichtete und/oder abgekihlte Strang zwischen-
zeitlich auf eine Spule aufgecoilt wird und zu einer
spateren Zeit oder an einem anderen Ort abgecoilt
und einer Trennvorrichtung (E) zugefiihrt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei der Geschwin-
digkeitsregelungseinrichtung (D) um eine Tanzer-
vorrichtung oder um eine Drehmomentregelungs-
einrichtung handelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Trennvorrich-
tung (E) der Strang des einstlickigen Verbundprofils
(10) in zwei nebeneinander angeordneten Strange
der Einzelrohre (20, 30) aufgerissen wird, wobei eine
Trennung an der Verbundstelle (40) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Trennvorrich-
tung (E) ein Aufbrechen des Stranges des einstiik-
kigen Verbundprofils (10) durch Biegen der neben-
einander angeordneten Strangen der Einzelrohre
(20, 30) um die Mitte (M) der Verbundstelle (40) er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufbrechen des Stranges durch
mehrmaliges Biegen mittels Formrollen (R) vorge-
nommen wird, wobei die Biegungen auf maximale
Biegewinkel (o) begrenzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Trennvorrich-
tung (E) durch ein keilférmiges Werkzeug (K) das
Auftrennen des Stranges allein bewirkt wird oder zu-
satzlich unterstitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Strang des Ver-
bundprofils (10) bevor er der Trennvorrichtung (E)
zugeflhrt wird, einer Materialverfestigung unterzo-
gen wird, wobei es sich vorzugsweise um eine Bie-
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10.

11.

12.

13.

ge- oder Zugverfestigung handelt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelrohrstrange (20, 30) Uiber
Rollen (F, G) und Verlegearme (H) separat mit un-
veranderter Geschwindigkeit (v2) und ohne plasti-
sche Verformung der Spuleinrichtung (S) zugefiihrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelrohrstréange (20, 30) se-
parate mit unveranderter Geschwindigkeit (v2) auf
je eine Spule (S1, S2) aufgewickelt werden, wobei
die beiden Spulen (S1, S2) der Spuleinrichtung (S)
nebeneinander oder Ubereinander angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelrohrstrange (20, 30) se-
parat mitunveranderter Geschwindigkeit (v2) auf un-
terschiedliche Wickelbereiche einer Spule aufgewik-
kelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch das Auf-
trennen des Stranges des Verbundprofils (10) an
den Einzelrohrstrangen (20, 30) entstehende
Reifnaht durch Rollen oder Gleitsteine oder scha-
bende Messer geglattet wird.

Claims

Method using a winding device for obtaining at least
two separately wound individual lengths of simulta-
neously extruded tubes (20, 30), involving

an extrusion of an elongated product of a connected
profile (10) made up of at least two individual tubes
(20, 30) of equal or different exterior and interior ge-
ometry, whereby the adjacently arranged individual
tubes (20, 30) are connected to each other by means
of a bonding area (40), whereby the width of the
bonding area (40) is so minimal that subsequent to
disconnection of the connected profile (10) no resid-
ual material from the bonding area (40) requiring fur-
ther treatment remains on the radius of the individual
tubes (20, 30),

a feed of the elongated product of the connected
profile (10) exiting the extrusion press (A) at an exit
speed (v1) to a speed regulation device (D) where
the elongated product of the connected profile (10)
is set to a speed (v2),

adisconnection of the bonding areas (40) of the elon-
gated product of the connected profile (10) in the
longitudinal direction of the connected profile (10) in
a separator (E),

then a separate feed of the individual tubes (20, 30)
of the elongated product with unchanged speed (v2)
to a winding device (S) where the individual tubes
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(20, 30) of the elongated product are separately
wound, each onto a spool (S1, S2), whereby both
spools (S1, S2) of the winding device (S) are moved
by means of a common drive at spool speed (v3)
which matches the speed (v2).

Method according to claim 1, characterized in that
the elongated product of a connected profile (10) ex-
iting the extrusion press (A) runs through a surface
coating station (B) with following drying/hardening
and/or cooling (C) before the elongated product is
fed to the speed regulation device (D), whereby the
relevant surface coating (B) is preferably a zinc coat-
ing and/or a brazing coating and/or flux coating.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the elongated product of a connected profile
(10) exiting the extrusion press (A), or the coated
and/or cooled elongated product, is coiled onto a
spool for an interim period and at a later time or at
another location uncoiled and fed to a separator (E).

Method according to claims 1 to 3, characterized
in that the speed regulation device (D) is a dancer
device or a torque control device.

Method according to one of the claims 1 to 4, char-
acterized in that, in the separator (E), the elongated
product of the single-piece connected profile (10) will
be split into two adjacently arranged elongated prod-
ucts of individual tubes (20, 30), whereby a separa-
tion takes place at the bonding area (40).

Method according to one of the claims 1 to 4, char-
acterized in that, in the separator (E), a breaking-
open of the elongated product of the single-piece
connected profile (10) is done by bending the adja-
cently arranged elongated products of individual
tubes (20, 30) around the middle (M) of the bonding
area (40).

Method according to claim 6, characterized in that
the breaking-open of the elongated product is done
by repeated bending by means of forming rollers (R),
whereby the bendings are limited to maximum bend-
ing angles (c, B).

Method according to one of the claims 1 to 7, char-
acterized in that, in the separator (E), the discon-
nection of the elongated product is only done or it is
additionally supported by means of a wedge shaped
tool (K).

Method according to one of the claims 1 to 8, char-
acterized in that before being fed to the separator
(E) the elongated product of the connected profile
(10) undergoes a material hardening, whereby it is
preferably a matter of a bending hardening or tension
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10.

11.

12.

13.

hardening.

Method according to claim 1, characterized in that
the individual tubes (20, 30) at unchanged speed
(v2) and without plastic deformation are separately
fed to the winding device (S) by means of rollers (F,
G) and installation arms (H).

Method according to claim 1, characterized in that
the individual tubes (20, 30) at unchanged speed
(v2) are separately wound each onto a spool (S1,
S2), whereby both spools (S1, S2) of the winding
device (S) are arranged side by side or one upon the
other.

Method according to claim 1, characterized in that
the individual tubes (20, 30) at unchanged speed
(v2) are separately wound onto different coiling ar-
eas of one spool.

Method according to one of the claims 1 to 12, char-
acterized in that a tear seam is planed by means
of rollers or sliders or scraping knives, which tear
seam is formed on the individual tubes (20, 30) by
disconnecting the elongated product of the connect-
ed profile (10).

Revendications

Procédé recourant a un dispositif de bobinage pour
enrouler séparément au moins deux longueurs de
tubes individuels (20, 30) extrudés simultanément a
la presse, procédé comprenant

L’extrusion d’'une longueur d’'un profilé tandem (10)
constitué au moins a partir de deux tubes individuels
(20, 30) de géométries extérieure ou intérieure iden-
tiques ou différentes, sachant que les tubes indivi-
duels (20, 30) agencés cote-a-cote sont reliés entre
eux via une zone de jonction (40), sachant que la
largeur de la zone de jonction (40) est minimale au
point qu'apres refente du profilé tandem (10) il ne
reste plus, au niveau du rayon des tubes individuels
(20, 30), aucunrésidu requérant retouche de matiere
constituant la zone de jonction (40),

L’amenée de lalongueur du profilé tandem (10), sor-
tant a une vitesse (v1) de la presse a extruder (A),
a un dispositif régulateur de vitesse (D) ou la lon-
gueur du profilé tandem (10) est réglée sur une vi-
tesse (v2),

La refente, dans un dispositif de refente (E), des zo-
nes (40) unissant la longueur du profilé tandem (10)
dans le sens longitudinal du profilé tandem (10),
Puis 'amenée a part des longueurs des tubes indi-
viduels (20, 30), a la vitesse (v2) non modifiée, a un
dispositif de bobinage (S) ou les longueurs des tubes
individuels (20, 30) sont bobinées séparément cha-
cune sur une bobine (S1, S2), sachant que les deux



17 EP 1 539 389 B1 18

bobines (S1, S2) du dispositif de bobinage (S) sont
déplacées via un entrainement commun a la vitesse
de bobinage (v3), laquelle correspond a la vitesse
(v2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la longueur de profilé tandem (10) sortant de
la presse a extruder (A) traverse une station (B) de
revétement superficiel avec ensuite séchage/durcis-
sement et/ou refroidissement (C), avant que ladite
longueur soit conduite au dispositif régulateur de la
vitesse (D), sachant que le revétement superficiel
(B) est de préférence un zingage et/ou un revéte-
ment métallique d’apport de brasage et/ou un revé-
tement de fondant.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la longueur de profilé tandem (10) sortant
de la presse a extruder (A) ou la longueur revétue
et/ou refroidie est entre-temps enroulée sur une bo-
bine puis est déroulée ultérieurement ou a un autre
endroit et amenée a un dispositif de refente (E).

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que le dispositif régulateur de vitesse (D) est
un dispositif a rouleau baladeur ou un équipement
régulateur de couple.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que dans le dispositif de refente (E)
la longueur du profilé tandem (10) monobloc est re-
fendue en deuxlongueurs agencées cote-a-cOte des
tubes individuels (20, 30), sachant que la refente a
lieu sur la zone de jonction (40).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que dans le dispositif de refente (E)
la rupture de la longueur du profilé tandem (10) mo-
nobloc alieu en recourbant, au centre (M) de la zone
dejonction (40), les longueurs agencées cote-a-cote
des tubes individuels (20, 30) .

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la rupture de la longueur a lieu moyennant
plusieurs flexions au moyen de rouleaux de formage
(R), sachant que les flexions sont limitées a des an-
gles de flexion maximaux (c, B).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que dans le dispositif de refente (E)
un outil (K) en forme de coin suffit a lui seul pour
refendre la longueur, ou qu'il assiste en plus I'opé-
ration de refente.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce qu’avant que la longueur du profilé
tandem (10) soit amenée au dispositif de refente (E),
elle est soumise a un écrouissage du matériau, sa-
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chant qu'il s’agit principalement d’'un écrouissage
par flexion ou par traction.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les longueurs (20, 30) de tubes individuels
sontamenées séparément au dispositif de bobinage
(S) via des rouleaux (F, G) et bras de pose (H) a une
vitesse inchangée (v2) et sans déformation plasti-
que.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les longueurs (20, 30) de tubes individuels
sontenroulées séparément a vitesse inchangée (v2)
sur une bobine (S1, S2) chacune, sachant que les
deux bobines (S1, S2) du dispositif de bobinage (S)
sont agencées juxtaposées ou superposées.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les longueurs (20, 30) de tubes individuels
sont enroulées séparément a vitesse inchangée (v2)
sur deux zones d’enroulement différentes d’'une mé-
me bobine.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que le cordon de déchirure, engen-
dré par la refente de la longueur du profilé tandem
(10) au niveau des longueurs (20, 30) de tubes in-
dividuels, est lissé par des rouleaux ou coulisseaux
ou lames racloirs.
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