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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Bleches (7) mit einem aufgeschweil3ten Rohr
(6), das zumindest teilweise gekrimmte Abschnitte
aufweist, wobei das Rohr (6) durch zumindest ein
Fuhrungselement (2) auf das Blech (7) gefihrt, an
dieses mit zumindest einem Andriickelement (3)
angedriickt und auf diesem zumindest punktweise
aufgeschweif3t wird und wobei das Rohr (6) zur
Ausbildung der gekrimmten Abschnitte gebogen
wird. Um das Aufschweifzen auch in den gekrimm-
ten Abschnitten auf einfache Weise zu erreichen, ist
erfindungsgeman vorgesehen, dass ein Biegen in
einer Vielzahl diskreter Schritte erfolgt, wobei in
einzelnen Schritten zuerst das Rohr (6) mit dem
zumindest einen Fuhrungselement (2) um eine zu-
letzt geschaffene Schweil3stelle gebogen wird und
danach eine neue Schweif3stelle geschaffen wird.
Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
(1) zum Durchfiihren dieses Verfahrens.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Bleches (7) mit einem
aufgeschweildten Rohr (6), das zumindest teilweise gekrimmte Abschnitte aufweist,
wobei das Rohr (6) durch zumindest ein Fuhrungselement (2) auf das Blech (7) gefihrt,
an dieses mit zumindest einem Andriickelement (3) angedriickt und auf diesem zumindest
punktweise aufgeschweifdt wird und wobei das Rohr (8) zur Ausbildung der gekrimmten
Abschnitte gebogen wird. Um das Aufschweifen auch in den gekriimmten Abschnitten
auf einfache Weise zu erreichen, ist erffindungsgemaR vorgesehen, dass ein Biegen in
einer Vielzahl diskreter Schritte erfolgt, wobei in einzeinen Schritten zuerst das Rohr (6}
mit dem zumindest einen Fiihrungselement (2) um eine zuletzt geschaffene Schweilstelle
gebogen wird und danach eine neue Schweilstelle geschaffen wird. Des Weiteren betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung (1) zum Durchfihren dieses Verfahrens.

Fig. 2
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen

eines Bleches mit einem aufgeschweifiten Rohr

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Bleches mit einem
aufgeschweillten Rohr, das zumindest teilweise gekrimmte Abschnitte aufweist, wobei
das Rohr durch zumindest ein FOhrungselement auf das Blech gefiihrt, an dieses mit
zumindest einem Andriickelement angedrickt und auf diesem zumindest punktweise
aufgeschweilt wird und wobei das Rohr zur Ausbiidung der gekrimmten Abschnitte
gebogen wird.

Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen eines Bleches mit
einem aufgeschweif3ten Rohr, das zumindest teilweise gekrommte Abschnitte aufweist,
umfassend zumindest ein FUhrungselement, durch welches das Robhr fithrbar und durch
welches Biegekrafte auf das Rohr (ibertragbar sind, zumindest ein Andruckelement,
welches im Anschluss an das zumindest eine Fihrungselement angeordnet ist und das
zugefuhrte Rohr an das Blech andriickt, und zumindest eine seitlich des zumindest einen
Andruckelementes angeordnete Schweilleinrichtung, mit der in einem Bereich einer
Berihrungslinie des Rohres und des Bleches das Rohr unterhalb des zumindest einen
Andriickelementes zumindest punktweise auf dem Blech aufschweil’3bar ist.

Die oben erwahnten Bleche mit aufgeschweiften Rohren werden allgemein als
Warmetauscher, beispielsweise als Flachabsorber, typischerweise in thermischen
Solarkollektoren, verwendet. Dabei wird bei Flachabsorbern Warme von dem durch
absorbierte Sonnenstrahlung erhitzten Blech bzw. einer Absorberplatte auf ein
aufgeschweilttes Rohr und von diesem weiter auf ein in dem Rohr befindliches flussiges
Wirmetragermedium (bertragen. Fur eine hohe Effizienz des Flachabsorbers bzw. von
Warmetauschern aligemein ist eine gute Wéarmetbertragung wichtig, die zumindest

teilweise von einer Gite von SchweiBverbindungen abhangt.

Geman dem Stand der Technik sind Verfahren zum Herstellen eines Bieches mit einem
aufgeschweifiten Rohr bekannt, wobei ein z. B. maanderférmiges Rohr auf ein Blech
angelegt und an diesem angeschweil’t wird. in einem ersten Arbeitsgang wird das Rohr in
eine gewiinschte Form gebogen, in einem zweiten Arbeitsgang erfoigt ein Aufschweilien
des aufgelegten vorgeformten Rohres auf dem Blech. In der DE 10 2005 001 435 A1 wird
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ein Verfahren dieser Art beschrieben, das ein Aufschweillen eines méanderférmig
gebogenen Rohres auf dem Blech auch in gekrimmten Abschnitten des Rohres
ermdglicht. Dieses Verfahren liefert ein an sich gutes Ergebnis, allerdings geht heute der
Trend im Hinblick auf ein moglichst effizientes Fertigungsverfahren dahin, dass das Rohr
zum Aufschweilen auf dem Blech direkt von einem Coil abgenommen wird, ohne dieses
zuvor in einem separaten Arbeitsgang in die gewlnschte Form zu biegen. Die in der

DE 10 2005 001 435 A1 offenbarte Methode hat den Nachteil, dass fiir das Biegen und
Aufschweillen des Rohres zwei separate, nacheinander auszufiihrende Arbeitsgange
notwendig sind. Neben einem sich daraus ergebenden langer dauernden, komplizierteren,
mehr Platz beanspruchenden und deshalb ineffizienten Verfahrensablauf ist auch
nachteilig, dass ein durchgehender Kontakt zwischen Rohr und Blech nicht oder nur
dullerst schwierig zu erreichen ist.

Aus dem Stand der Technik sind auch wie erwahnt Verfahren bekannt, wobei das Rohr
nicht vorgebogen auf dem Blech angeordnet wird, sondern kontinuierlich von einem Coil
zugefuhrt und gebogen wird. Bei einem in der WO 2006/065195 A1 beschriebenen
Verfahren dieser Art zum Herstellen eines Warmetauschers wird ein Rohr von einem Coil
mittels Rollen auf ein Blech aufgebracht und bei einem geraden Verlauf des Rohres im
selben Arbeitsgang auf dem Blech aufgeschweif3t. Um einen gekrimmten Verlauf des
Rohres zu erreichen, wird ein Schweillen unterbrochen und das Rohr mittels eines
Biegerollenpaares in eine gewlnschte Form gebogen. Nach dem Biegen wird das
Aufschweiflen des Rohres auf dem Blech in einem darauffolgenden geraden Abschnitt
des Rohres fortgesetzt. Bei dem in der WO 2006/065195 A1 beschriebenen Verfahren
wird zwar eine Zahl der Arbeitsgange verringert, doch ergibt sich hier aus dem Prinzip des
Verfahrens, dass ein Aufschweilen des Rohres auf dem Blech wéhrend des Biegens
bzw. in den gekriimmten Abschnitten des Rohres nicht méglich ist: Eine Kontaktlinie
zwischen Rohr und Blech wird in den gekrimmten Abschnitten durch angelegte
Biegerollen verdeckt und ist somit fir eine Schweifleinrichtung nicht zugéanglich. Das
Fehlen der Schweilistellen in den gekrimmten Abschnitten bewirkt eine schiechtere
warmeibertragung zwischen Blech und Rohr. Das Aufschweilen des Rohres in den
gekrimmten Abschnitten kénnte zwar in einem separaten, nachfolgenden Arbeitsgang

erfolgen, was aber wiederum zu einem lange dauernden, ineffizienten Verfahren fiihren
wirde.
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Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs
genannten Art anzugeben, mit dem ein Aufschweilen eines Rohres auf einem Blech auch
in gekrimmten Abschnitten des Rohres auf einfache Weise durchfithrbar ist.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
anzugeben, mit der ein Aufschweifen eines Rohres auf einem Blech auch in gekrimmten
Abschnitten des Rohres auf einfache Weise durchfihrbar ist.

Die verfahrensmafige Aufgabe der Erfindung wird bei einem Verfahren der eingangs
erwahnten Art dadurch geléist, dass ein Biegen in einer Vielzahl diskreter Schritte erfolgt,
wobei in einzelnen Schritten zuerst das Rohr mit dem zumindest einen Flihrungselement
um eine zuletzt geschaffene Schweillstelle gebogen wird und danach eine neue
Schweilistelie geschaffen wird. Sofern beidseits des Rohres Schweistellen geschaffen

werden, erfolgt ein Biegen um gegentiberliegende, zuletzt geschaffene Schweilistellen.

Ein mit dem erfindungsgemafien Verfahren erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu
sehen, dass das Aufschweillen des Rohres auf dem Blech auch in den gekrimmten
Abschnitten des Rohres auf einfache Weise erreicht wird. insbesondere erfolgt das
Aufschweillen im selben Arbeitsgang wie das Biegen des Rohres. Da das Biegen in einer
Vielzahl kleiner diskreter Schritte erfolgt, werden stabile Schweillstellen erzielt, um welche
fortlaufend zugefihrtes Rohr gebogen werden kann. Das zugefuhrte Rohr kann dann bzw.
nach dem Biegen durch eine weitere Schweillstelle fixiert werden, ehe sich dieser
Vorgang wiederholt. Biegen und Schweillen erfolgen somit gleichsam kontinuierlich
wahrend einer Bewegung der Fertigungsvorrichtung im selben Arbeitsgang auf einer oder
beiden Seiten des Rohres. Man erreicht also eine annahernd kontinuieriiche Fertigung
eines Bleches mit einem auch in seinen gekrummten Abschnitten auf- bzw.
angeschweilten Rohr. Dabei wird die Erkenntnis ausgenutzt, dass das Rohr um eine
geschaffene Schweilstelle gebogen werden kann, ohne dass sich das Rohr im Bereich
der Schweilstelle oder gegebenenfalls Schweillstellen wieder lost. Typischerweise wird in
jedem der diskreten Schritte zuerst das Rohr mit dem zumindest einen Flhrungselement
um eine zuletzt geschaffene Schweilistelle gebogen und danach eine neue Schweillstelle
geschaffen.
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Um bereits geschaffene Schweilstellen beim Biegen des Rohres nicht zu stark zu
belasten, hat es sich bewahirt, dass ein Biegewinkel maglichst klein gehalten wird.
Bevorzugt wird der Biegewinkel pro diskreten Schritt auf mehr als 0° bis 10° eingestellt,
insbesondere 0,5° bis 2,5°.

Das Verfahren kann besonders effizient gefiihrt werden, wenn das Rohr von einem Caoil
von oben auf das Blech gefiihrt wird. Dadurch werden Verwindungen des zugefiihrten
Rohres und damit unerwiinschte Produktionsstilistande vermieden. Sofern es die

Rahmenbedingungen erlauben, kann das Rohr aber auch seitlich zugefiihrt werden.

Weiter hat es sich bewdhrt, dass das Rohr mithilfe eines Fuhrungsrohres auf das Blech
gefihrt wird. Dadurch kann das Rohr gleichbleibend mit geringen Toleranzen und
zielgerichtet zum Fihrungselement und zum Andriickelement geflihrt werden.

Es ist von besonderem Vorteil, wenn zumindest die zuletzt geschaffene Schweillstelle
beim Biegen entlastet, insbesondere zug- und/oder druck- und/oder scherentlastet, wird.
Die Schweifistellen werden dann beim Biegen mechanisch weniger beansprucht und
haben eine bessere Qualitat, was einer guten Warmeulbertragung zwischen Blech und
Rohr férderlich ist.

Es hat sich bewahrt, dass das Rohr mittels Laser bevorzugt beidseitig des Rohres auf
dem Blech aufgeschweilt wird. Selbstverstandlich konnen aber auch andere Arten des
Schweiflens Anwendung finden.

Die weitere Aufgabe wird dadurch gelst, dass bei einer Vorrichtung der eingangs
genannten Art eine Steuerungseinheit vorgesehen ist, welche die Vorrichtung so steuert,
dass diese in den gekriimmten Abschnitten eine Vielzahl diskreter Schritte abfahrt, wobei
die Vorrichtung in einzelnen Schritten zuerst das Rohr mit dem zumindest einen

Fuhrungselement um eine zuletzt geschaffene Schweilstelle biegt und danach eine neue

Schweillstelle schafft.

Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass diese ein
Aufschweilen des Rohres auf dem Blech auch in gekrimmten Abschnitten auf einfache

Weise erméglicht. Von Vorteil ist insbesondere auch, dass mit einer erfindungsgemanien
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Vorrichtung das Aufschweilen gleichsam im selben Arbeitsgang mit dem Biegen
ausgefiuhrt werden kann.

Es hat sich bewahrt, dass zumindest ein Entlastungselement seitiich des zumindest einen
Andrickelementes angeordnet ist. Durch ein solches Entlastungselement wird zumindest
die zuletzt geschaffene Schweilstelle beim Biegen entlastet, insbesondere zug- und/oder
druck- undfoder scherentlastet. Des Weiteren wird die Vorrichtung von dem zumindest
einen Entlastungselement wahrend des Biegens gefihrt, sodass ein stabiles Verhalten in
den gekrimmten Abschnitten erreicht wird. AuBerdem kann bei geeigneter Form des
zumindest einen Entlastungselementes ein Nachformen der bereits aufgeschweiliten, in
diskreten Schritten erfolgten Biegung des Rohres erreicht werden.

Um diese Vorteile voil auszunutzen, hat es sich bewahrt, dass zwei Entlastungselemente
seitlich des zumindest einen Andriickelementes angeordnet sind.

Bevorzugt ist zumindest eine Schweilleinrichtung ein Laser.

Es ist von Vorteil, wenn zumindest ein Entlastungselement vorgesehen ist, das eine
Ausnehmung aufweist, sodass ein Laserlichtstrahl in den Bereich der BerUhrungslinie des
Rohres und des Bleches fiihrbar ist.

Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn ein Fiihrungsrohr dem zumindest einen
Fihrungselement vorgeordnet ist, welches das Rohr dem zumindest einen
Fihrungselement und dem zumindest einen Andriickelement zufihrt.

Diese und weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich anhand
des nachfolgend dargesteliten Ausflihrungsbeispiels. In den Zeichnungen, auf welche
dabei Bezug genommen wird, zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf ein System zum Herstellen von Flachabsorbern;
Fig. 2 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaiien Vorrichtung;

Fig. 3 einen Ablauf eines erfindungsgemafien Verfahrens zum Herstellen von
Flachabsorbern.
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Die schematische Darstellung eines automatischen Manipulationssystems zum Herstelien
von Flachabsorbern in Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Vorrichtung 1 zum Herstellen
eines Bleches 7 mit einem aufgeschweildten Rohr 6. Zum Zuf(hren des Bleches 7 ist ein
(Blech-)Coil 11 vorgesehen. Von diesem Coil 11 wird das Blech 7 abgerolit, abgelangt
und unter der Vorrichtung 1 positioniert und fixiert. Das Rohr 6 wird von einem (Rohr-)Coil
10 abgerollt und der Vorrichtung 1 zugefihrt. Die Vorrichtung 1 ist mit einem Roboterarm
14 verbunden und kann mit diesem verfahren werden.

In Fig. 2 ist eine Seitenansicht der Vorrichtung 1 zum Herstellen eines Bleches 7 mit
einem aufgeschweillten Rohr 6 gezeigt. Das Blech 7 und das Robhr 6 bestehen jeweiis
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, wiewoh{ auch andere Materialien zum
Einsatz kommen kénnen, beispielsweise Kupfer, Kupferlegierungen und/oder Stahle.
Dabei liegen je zwei Schweileinrichtungen 4, Laserlichtstrahlen 5, Entlastungselemente 8
und Fahrungselemente 2 symmetrisch zu einer senkrecht auf dem Blech 7 stehenden,
durch das Rohr 6 gehenden Ebene, wie dies in Fig. 3 ersichtlich ist. Die Vorrichtung 1
umfasst ein nach oben zum in Fig. 2 nicht dargestellten Coil gerichtetes Fuhrungsrohr 9,
mit dem das Rohr 6 von oben auf das Blech 7 gefihrt wird, sowie Fihrungselemente 2,
welche das Rohr 6 auf dem Blech 7 fuhren, des Weiteren Andriickelemente 3, die das
Rohr 6 auf dem Blech 7 andricken, sowie die erwdhnten Schweileinrichtungen 4 auf
beiden Seiten eines Andriickelementes 3. Auf beiden Seiten eines Andriickelementes 3
befindet sich auch ein Entlastungselement 8 mit je einer Ausnehmung 13, durch welche
jeweils ein Laserlichtstrah! 5 in den Bereich der Berihrungslinie des Rohres 6 und des
Bleches 7 fihrbar ist, um das Rohr 6 entlang einer Vielzahi von Schweillpunkten und/oder
zumindest einer Schweilllinie auf dem Blech 7 aufzuschweillen. Dabei ist das
Entlastungselement 8 bevorzugt seitich der zuletzt geschaffenen Schweilstelie
angeordnet. Das Robhr 6 wird Uber das Fithrungsrohr 9 und die Flihrungselemente 2 den
Andrickelementen 3 kontinuierlich zugefihrt, wo das Aufschweiflen bzw. Fixieren auf
dem Blech 7 durch die Schweileinrichtungen 4 erfoigt.

Bei der Herstellung eines Flachabsorbers fahrt die Vorrichtung 1 gesteuert bzw.
programmiert eine gewiinschte Form des Rohres 6 ab, wobei das Rohr 6 im selben
Arbeitsgang gebogen und auch in seinen gekrimmten Abschnitten auf dem Blech 7
aufgeschweildt wird, chne dabei die Gesamtbewegung der Vorrichtung 1 langere Zeit
unterbrechen zu missen. Nach Beendigung dieses Vorganges wird das Blech 7 mit dem
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aufgeschweifdten Rohr 6 durch eine Entnahmevorrichtung 12 aus dem
Manipulationssystem entnommen und es kann mit der Herstellung eines neuen
Flachabsorbers begonnen werden,

In Fig. 3a bis 3e ist der Verfahrensablauf der Herstellung eines Bleches 7 mit einem
aufgeschweifdten Rohr 6 im Bereich eines gekrimmten Abschnittes des Rohres 6 in
verschiedenen Phasen dargestelit. Das Blech 7 liegt dabei in der Zeichenebene. In Fig.
3a bewegt sich die Vorrichtung 1 entlang des Rohres 6 nach rechts. Die Vorrichtung 1
umfasst ein Fuhrungsrohr 9, zwei Fuhrungselemente 2, ein Andrickelement 3 sowie zwei
Entlastungselemente 8 seitlich des Andriickelementes 3, welche je eine Ausnehmung 13
haben, durch welche Laserlichtstrahlen 5 in den Bereich der BerGhrungslinie des Rohres
6 und des Bleches 7 fUhrbar sind. Die Entlastungselemente 8 haben hier in der Draufsicht
der Einfachheit halber eine Form eines Halbkreises, der hintere Viertelkreis wére aber
ausreichend. Die Entlastungselemente 8 kénnen aber auch eine beliebige andere Form
haben, sofern diese entlastend wirken. Die Fig. 3b bis 3e zeigen nun die Ausbildung einer
Rechtskurve des Rohres 6 durch die Vorrichtung 1 bei gieichzeitigem beidseitigen, also
innen- und aulenseitigen Aufschweillen bzw. Fixieren des Rohres 6 auf dem Blech 7 in
dem gekrimmten Abschnitt. Biegen und Schweiflen bzw. Fixieren erfolgen dabei wahrend
der Bewegung der Vorrichtung 1. Das Verfahren resultiert daher in einer quasi
kontinuierlichen Fertigung bei minimierten Totzeiten.

In der bevorzugten Verfahrensvariante erfoigt das Biegen in einer Vielzahi diskreter
Schritte, wobei in jedem Schritt zuerst das Rohr 6 mit den Fihrungselementen 2 um zwei
beidseits des Rohres 6 zuletzt geschaffene Schweifdstellen gebogen wird und danach
zwei neue Schweillstellen geschaffen werden. Die resultierende Biegung des Rohres 6
wird dabei von der Zahl der diskreten Schritte, vom Biegewinkel in jedem diskreten Schritt
und von den Schrittweiten der einzelnen diskreten Schritte bestimmt. Die
Entlastungselemente 8 sind dabei bevorzugt seitlich der zuletzt geschaffenen
Schweilistellen angeordnet, d. h., diese Elemente sind dem Andrickelement 3
nachgeordnet, was aber in der stark vereinfachten Darstellung in Fig. 3a bis 3e nicht
erkennbar ist. Die Entlastungselemente 8 haben dreierlei Funktionen:

Erstens Gben die Entlastungselemente 8 bei einer Drehung der Vorrichtung 1 und dem
damit einhergehenden Biegen des Rohres 6 einen Gegendruck im Bereich der zuletzt

geschaffenen Schweillstelle aus. Dies bewirkt eine Entlastung dieser Schweistellen und
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fiihrt damit zu einer héheren Qualitat der Schweistellen in den gekrimmten Abschnitten
des Rohres 6. Zweitens bewirken die Entlastungselemente 8 entsprechend deren
halbkreisférmigen Ausbildung eine verbesserte Flhrung der Vorrichtung 1 entlang des
gebogenen Rohres 6. Das Verfahren zeigt damit ein stabileres Verhalten in den
gekrimmten Abschnitten des Rohres 6. Drittens bewirken bei Abstimmung der Form bzw.
des Krimmungsradius der Entlastungselemente 8 auf die Form bzw. den
Kriommungsradius des gekrimmten Abschnittes des Rohres 6 die Entlastungselemente 8
ein Nachformen der in den einzelnen diskreten Schritten erfolgten Biegungen des Rohres

6. Hierzu ist es von Vorteil, wenn die Entlastungselemente 8 einfach auswechselbar sind.

Insgesamt ergibt der beschriebene Verfahrensablauf einen quasi kontinuierlichen
Fertigungsprozess gleichsam ohne Stopp.

Eine weitere Verfahrensvariante ist dadurch gekennzeichnet, dass das Aufschweillen des
Rohres 6 wahrend des Biegens entlang zumindest einer Schweillinie erfolgt. Bei einer
entsprechenden Form der Entlastungselemente 8 bewirken diese ein kontrolliertes,
kontinuierliches Biegen des Rohres 6 entsprechend deren Form bzw. deren
Kriimmungsradius.

Ein Anpressdruck eines oder mehrerer Andrickelemente 3 auf das Rohr 6 kann in den
geraden Abschnitten so gesteuert werden, dass das Rohr 6, das in der Regel aus
Aluminium oder einer Aluminiumlegierung besteht, in diesen Abschnitten verformt wird,

z. B. im Querschnitt zu einer Ellipse oder einem Trapez. Dadurch kann eine Kontaktfiiche
zum Blech 7 vergréfiert und eine Leistung erhéht werden. In den gekrilmmten Abschnitten
hingegen wird ein Anpressdruck vermindert, da in diesen Abschnitten das Rohr 6 in seiner
urspriinglichen runden Form aufzutragen ist, weil ein geformtes Rohr praktisch nicht um
einen kleinen Radius zu biegen ist.
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1. Verfahren zum Herstellen eines Bleches (7) mit einem aufgeschweillten Rohr (6), das
Zumindest teilweise gekrimmte Abschnitte aufweist, wobei das Rohr (6) durch zumindest
ein Fihrungselement (2) auf das Blech (7) gefiihrt, an dieses mit zumindest einem
Andruckelement (3) angedriickt und auf diesem zumindest punktweise aufgeschweif’t
wird und wobei das Rohr (6) zur Ausbildung der gekrimmten Abschnitte gebogen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Biegen in einer Vielzahl diskreter Schritte erfolgt, wobei
in einzelnen Schritten zuerst das Rohr (6) mit dem zumindest einen Fuhrungselement (2)
um eine zuletzt geschaffene Schweillstelle gebogen wird und danach eine neue
Schweillstelle geschaffen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in jedem der diskreten
Schritte zuerst das Rohr (6) mit dem zumindest einen Fihrungselement (2) um eine
zuletzt geschaffene Schweifistelle gebogen und danach eine neue Schweil’stelle
geschaffen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Biegewinkel pro
diskreten Schritt auf mehr als 0° bis 10° eingestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Biegewinkel pro
diskreten Schritt auf 0,5° bis 2,5° eingestellt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
(6) von einem Coil (10) von oben auf das Blech (7) gefihrt wird.

6. VVerfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
(6) mithilfe eines Flhrungsrohres (9) auf das Biech (7) gefuhrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
die zuletzt geschaffene Schweilstelle beim Biegen entlastet, insbesondere zug- und/oder
druck- und/oder scherentlastet, wird.
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8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
(6) mittels Laser bevorzugt beidseitig des Rohres (6) aufgeschweillt wird.

9. Vorrichtung (1) zum Herstellen eines Bleches (7) mit einem aufgeschweiidten Rohr (6),
das zumindest teilweise gekrimmte Abschnitte aufweist, umfassend zumindest ein
Fuhrungselement (2), durch welches das Rohr (6) fihrbar und durch welches Biegekrafte
auf das Rohr (6) (ibertragbar sind, zumindest ein Andrickelement (3), welches im
Anschluss an das zumindest eine Flhrungselement (2) angeordnet ist und das zugefihrte
Rohr (6) an das Blech (7) andriickt, und zumindest eine seitlich des zumindest einen
Andriickelementes (3) angeordnete Schweilleinrichtung (4), mit der in einem Bereich
einer Beruhrungslinie des Rohres (6) und des Bleches (7) das Rohr (6) unterhaib des
zumindest einen Andrickelementes (3) zumindest punktweise auf dem Blech (7)
aufschweilRbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerungseinheit vorgesehen ist,
welche die Vorrichtung (1) so steuert, dass diese in den gekriimmten Abschnitten eine
Vielzahl diskreter Schritte abfahrt, wobei die Vorrichtung (1) in einzelnen Schritten zuerst
das Rohr (6) mit dem zumindest einen Fuhrungselement (2) um eine zuletzt geschaffene
Schweilistelle biegt und danach eine neue Schweifistelle schafft.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Entlastungselement (8) seitlich des zumindest einen Andrackelementes (3) angeordnet
ist.

11. Vorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
Entlastungselemente (8} seitlich des zumindest einen Andriickelementes (3) angeordnet

sind.

12. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Schweifleinrichtung (4) ein Laser ist.

13. Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Entiastungselement (8) vorgesehen ist, das eine Ausnehmung (13) aufweist, sodass ein
Laserlichtstrahl (5) in den Bereich der Beriihrungslinie des Rohres (6) und des Bleches (7)
flhrbar ist.
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14. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Fuhrungsrohr (9) dem zumindest einen Flihrungselement (2) vorgeordnet ist, welches

das Rohr (6) dem zumindest einen Fihrungselement (2) und dem zumindest einen

Andruckelement (3) zuflhrt.
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