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(55) Rohrkriimmer, Materialstreifen mit entsprechender
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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hersteilen von
Rohrkriimmern sehr groBer Nennweiten, die zur Um- und
Weiterleitung von Gasen, Flissigkeiten, staubférmigen
oder festen Stoffen dienen. Der Rohrkrimmer wird aus
einem Materialstreifen entsprechender AuRenkontur
spiralformig gewickelt und gleichzeitig vor Ort, z. B. durch
Verschweien der sich berihrenden AuBenkanten des
Materialstreifens gefiigt. Durch dieses
Herstellungsverfahren kann der Fertigungsaufwand fir
Rohrkrimmer mit sehr groBen Nennweiten erheblich
verringert werden. Fig. 2
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Verfahren zur Herstellung von Rohrkrimmern seh rgrofRer Nennweiten, die zur Um-und Weiterleitung
von Gasen, Fliissigkeiten, staubfGrmiger oder fester Stoffe dienen, dadurch gekennzeichnet, daf3 ein
Materialstreifen, dessen AuRenkontur entsprechend der gewiinschten Nennweite und

Kriimmungsradius vermittels differentialgeometrischer Betrachtungen berechnet wird, spiralf6rmig
gewickelt und gleichzeitig vor Ort die sich berithrenden AuRenkanten des Materialstreifens durch
Fiigen, vorzugsweise durch SchweiBen, miteinander verbunden werden. :

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Rohrkriimmern sehr groRer Nennweiter;, die zur Um-und Weiterleitung
von Gasen, Flissigkeiten, staubformigen oder festen Stoffen dienen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Esist bekannt, Rohrkrimmer gréSe‘rer Nennweiten aus entsprechend zugeschnittenen Rohrsegmenten mittels Falzen, Nieten

oder SchweiRen herzustellen. Die Rohrsegmente kGnnen aus einem nahtlosen Naht-bzw. Spiratrohr oder durch fiachengetreue

Abwicklung {J.Jaschke: Die Blechabwicklungen, 21.Auflage 1984, Springer-Verlag Berlin) hergestellt werden.

Bekanntistauch ein Rohrkriimmer nach DE-OS 29 14725, der aus zwei Halbschalen zusammengesetzt ist, wobei jede Halbschale

ihrerseits aus miteinander verbundenen Einzelsegmenten besteht. Die Nahte zwischen den jeweiligen Einzelsegmenten der

beiden Halbschalen fallen in jeweils unterschiedliche, zum Rohrkrimmer radiaie Ebenen.

Des weiteren ist ein Verfahren zum Herstellen von Rohrbogen aus einem geraden Rohr bekannt (DE PS 3245834), bei dem der

Rohrbogen mit seinen Enden oder Anschiiissen bestimmt ist durch den Biegeradius und den Biegewinkel und im Gbrigen Gber

den Bogen hinausreichende gerade Enden besitzen kann.

Dieses Verfahren sieht vor, daR alie Biegeabschnitte in derselben Richtung mit dem selben Biegeradius, der kleiner istals der

Bogenradius, und dem selben Biegeradius, der kieinerist alsder Bogenradius, und dem selben Biegewinkel, der einen Bruchteil

des Bogenwinkels ist, gebogen werden. Der Bogenradius wird durch die Lange der geraden Abschnitte bestimmt. LRI
Fertigungstechnisch nachteilig bei den bekannten Lasungen ist hierbei die notwendige zeitliche und ortliche Trennnung der
ProzeRstufen Schneiden bzw. Wickeln und Zusammenbau sowie deren sequentielle Prozeffolge, die fertigungstechnisch
betrachtet die bekannten Méngel von Fertigungsablaufen mitgeringem Integrationsgrad aufweisen.
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Ziel der Erfindung

Die Erfindung stellt sich das Ziel, ein Verfahren zum Herstellen von Rohrkrimmern sehr groBer Nennweiten zu entwickeln, mit
dem der Fertigungsaufwand gegeniiber den bekannten Verfahren reduziert und die Qualitét der gefligten Rohrkrimmer
verbessert wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung .

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren, mit dem eine durchgéngige automatisierte Fertigung, verbunden mit
einer Steigerung der Arbeitsproduktivitat, mdgglich ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, dal ein Materialstreifen, dessen AuRenkontur und Lange entsprechend der
vorgegebenen Nennweite und Krimmungsradius vermittels differentialgeometrischer Betrachtungen berechnet wird,
spiralformig gewickelt und gleichzeitig vor Ort die sich beriihrenden AuRenkanten des Materialstreifens durch Figen,
vorzugsweise durch Schweilen, miteinander verbunden werden.

Durch das erfindungsgemaRe Verfahren wird ein fertigungstechnisch giinstiges gleichzeitiges Wickeln und Fiigen des
Rohrkriimmers vor Ort mit dem Zusatzeffekt maglich, daB eine ganze Reihe von nicht wertschdpfenden Handhabefunktionen
entfalien und das Verhiltnis der fertigungstechnisch notwendigen, wertschdpfenden Bearbeitungsvorgénge zu den nicht
wertschapfenden Handhabefunktionen enorm verbessert wird. Die Nachteile bekannter Fertigungsverfahren, die sich aus der
Nichtaufrechterhaltung des Ordnungszustandes ergeben, entfallen und ermaglichen dadurch die Vereinfachung durchgangiger
Automatisierungsigsungen. Diese Erhéhung der Flexibilitat im Sinne des automatischen Umstellens ermdglicht auch eine
wirtschaftliche Bearbeitung kleiner Lose. Damit verbunden ist eine Arbeitsproduktivititssteigerung und eine bessere
Verfiigbarkeit der das Verfahren realisierenden Fertigungseinrichtung. Auer der technologischen ist eine technische
Mangelbeseitigung durch Verbesserung der bisherigen schiechten Kompatibilitatim FiigeprozeR zu verzeichnen, die ihre
Ursache in derfertigungstechnisch-technologischunsicheren Schnittgeometriefihrung beim Rohrtrennen bzw. beim
Konturschneiden von ebenen Blechen hat. Der gemaR Erfindung entstehende Rohrkriimmer, der die o.g. Nachteile bisheriger
Kriimmerfertigungsverfahren nicht besitzt, 1aBt dariiber hinaus eine einfachere Verbesserung der Strdmungsbedingungen zu.
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Ausfiihrungsbeispiel
Das erfindungsgemaRe Verfahren wird an einem spiralférmig gefertigten Rohrkrimmer naher erlautert. Es zeigen:

Fig.1: einen mittels differentialgeometrischer Betrachtung berechneten Materialstreifen mit entsprechender AuRenkontur
Fig.2: einen aus dem Materialstreifen nach Fig. 1 spiralférmig gefertigten Rohrkriimmer.

Der in Fig. 1 dargestellte Materialstreifen 1 wird unter Zugrundelegung des entsprechenden Krimmungsradius und der
Nennweite mittels differentialgeometrischer Betrachtungen berechnet und durch bekannte Bearbeitungsverfahren hergestelit.
Seine Auenkanten werden entgratet und erforderlichenfalls mit einer Schrage versehen, um das Fiigen durch Schweillen zu
erleichtern bzw. zu verbessern.

AnschlieRend wird der so vorgefertigte Materialstreifen mittels einer nicht zum Umfang der Erfindung gehérenden Einrichtung
spiralférmig gewickelt, so dal® der gewinschte Rohrkrimmer 2 entsteht. Die sich beriihrenden AuRenkanten 3 des
Materialstreifens 1 werden unmittelbar nach dem spiralfdrmigen Aneinanderlegen sofort vor Ort gefiigt (Fig. 2). Das Fiigen
erfolgt vorzugsweise durch Schweilen. Mit diesem Verfahren werden insbesondere Rohrkrimmer mit Nennweiten von 300 bis
1000 mm gefertigt. ’ o )
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