ROHRE / PROFILE

Inkrementell zum
gebogenen Rohr

Die Anforderungen an die Rohrumformung steigen und die Rohre werden immer extremer umgeformt. Um die
veranderten Anspriiche an das Werkstiick und die Umformung zu erfiillen, hat transfliud in enger Zusammen-
arbeit mit der Universitat Dortmund ein neuartiges Rohrumformungsverfahren entwickelt: die inkrementelle
Rohrumformung, bei dem ein rotierendes Driickwerkzeug das Rohr lokal plastifiziert. Dadurch lassen sich
nicht nur hochstfeste Werkstoffe sehr gut biegen, sondern auch extrem enge Radien hochgenau herstellen.
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ge Werkstoffe von hochfesten

und hochstfesten abgeldst,
da hierdurch ein konsequenter
Leichtbau durchgefiihrt werden
kann. Die Produkte sind stidrker
belastbar und trotzdem sehr viel
leichter. Gleichzeitig wird Mate-
rial in nicht unerheblichem Maf3
eingespart. Allerdings stofien her-
kommliche Umformverfahren bei
diesen Werkstoffen an ihre Gren-
zen oder sind liberfordert. Daher
setzen transfluid und das Institut
fiir Umformtechnik und Leicht-
bau der Technischen Universitit
Dortmund auf ein neuartiges Ver-
fahren - die inkrementelle Umfor-
mung. Hierbei handelt es sich um
eine schrittweise, {ibergangslose
Umformung. Diese Lésung erdff-
net vollig neue Mdoglichkeiten.
Bereits seit 2009 arbeitet transflu-
id in einem Kooperationsprojekt
mit der Technischen Universitit

H mmer hiufiger werden géingi-
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Funktionsweise des
inkrementellen Umfor-
mungsverfahrens: Wahrend
der Umformung wird die
lokale Plastifizierung des
Werkstoffs durch umlaufen-
de Driickrollen genutzt, um
durch einen Biegekopf ein
Biegemoment in den Prozess
zu liberlagern.

Bild: Transfluid

Schrittweise,
libergangslose
Umformung
eroffnet neue
Moglichkeiten

Dortmund an der Entwicklung eines solchen Verfahrens zur
industriellen Nutzung und einer Maschinentechnologie zur
Kaltumformung von Rohren. Damit kénnen variable Quer-
schnittsverldufe auf der Langsachse hergestellt werden.

Bei der inkrementellen Rohrumformung wird das Rohr von ei-
nem Pusher durch ein das Rohr umlaufendes Driickwerkzeug/
Rollwerkzeug geschoben. An dem Werkzeug sind mehrere
radial einstellbare Driickrollen installiert, die rollierend in das
Rohr driicken und den Werkstoff dadurch lokal plastifizieren.
Das Driickwerkzeug umléduft das Rohr mit einer variabel ein-
stellbaren Umdrehungsgeschwindigkeit. Dadurch erfolgt eine
partielle Querschnittsverjiingung des Rohres. Das Ausmafd
der Querschnittsverjiingung hingt von der Zustellung der
Driickrollen ab. Dabei kann ein Werkzeug fiir unterschiedliche
Rohrgréfien verwendet werden. Die Werkzeuge sind nahezu
verschleififrei.

Wiéhrend der Umformung wird die lokale Plastifizierung
des Werkstoffs in der Umformzone genutzt, um durch einen
Biegekopf ein Biegemoment in den Prozess zu iiberlagern.
Hierdurch ergibt sich die Maglichkeit im reduzierten Bereich
Bogen ohne materialspezifische Einfliisse wie Riickfederung
herzustellen. Die 7-achsige CNC-Steuerung, bei der alle Ach-
sen gleichseitig fahren kénnen, sichert dabei einen absolut
wiederholgenauen Prozess ab. Interessanter Nebenaspekt: Bei
dieser Verformung gibt es im lokal reduzierten Rohrbereich



INNOVATION DAYS 2010

Schon zum sechsten Mal lud die transfluid
Maschinenbau GmbH zu ihren Innovation days

ein. Gefragt waren auch beim diesjahrigen
Branchentreffen der Rohrbearbeitungsindust-

rie zukunftsweisende Technologien. Die Runde
ausgewahlter Experten kam Anfang Juli im
Maschinen- und Heimatmuseum Eslohe zu-
sammen, um sich zum Schwerpunktthema

.Plug & Play - die Losung fiir die Automati-
sierung der Rohrfertigung” auszutauschen.

Neben den Vortragen von transfluid zu den The-
men .Ausbau einer Fertigungszelle’ und .Moglich-
keiten der Umformtechnik’ stieB auch der Beitrag
der Deutz AG auf grofles Interesse beim Fachpub-
likum. Unter dem Titel .Ergebnisse aus der Praxis’
wurde darin eindrucksvoll dargestellt, wie durch
den Einsatz von Automatisierungsprozessen,
Materialsfluss und Produktionslogistik wirtschaft-
lich optimiert werden kénnen. Ein- und Aus-blicke
in die Technologie des optischen Priifens gab der
Vortrag von Aicon .Tubelnspect - optische Kontrol-
le dreidimensional gebogener Rohre’, Aufgezeigt
wurde das Optimierungspotenzial durch Neuent-
wicklungen im Bereich der Messung von Freiform-
rohren und Einspritzleitungen.

www.transfluid.de

keine Veranderung der Wandstérke. Dies istinsbesondere fiir
nachfolgende Hydroformoperationen sehr wichtig.

Das inkrementelle Umformungsverfahren eréffnet véllig neue
Moglichkeiten: So konnen hoch- und héchstfeste Werkstoffe
mit einer Bruchdehnung von weniger als 5 Prozent und einer
Festigkeit bis zu 1.500 Mpa kalt umgeformt werden. Zudem
lassen sich Biegeradien von 1 x D und kleiner sowie Freiform-
radien ohne jegliche Riickfederung mit héchster Genauig-
keit im laufenden Prozess formen. Ferner kann eine geringe
Ovalitidt des Bogens bei minimaler Wandstérkenschwichung
erzielt werden.

transfluid sieht deshalb in dem Verfahren die inkrementelle
Rohrumformung der Zukunft und eine weltweite Innovation.
Wie das Unternehmen versichert, haben alle bisher durchge-
fiihrten Versuche extrem positive Resultate geliefert, sodass
dieses Verfahren inzwischen als Patent angemeldet ist.
transfluid arbeitet zur Zeit an der Entwicklung und dem Auf-
bau einer Serienanlage fiir das inkrementelle Umformen von
Rohren bis zu einem Durchmesser von 90 mm. Solche bedarfs-
gerecht hergestellten Rohre - tailor tubes - sollen zukiinftig
eine wichtige Rolle bei hochanspruchsvollen industriellen
Produkten spielen. Das Schmallenberger Unternehmen ist
deshalb fest {iberzeugt: “Mit dieser Innovation in der Roh-
rumformung eréffnet transfluid véllig neue Dimensionen und
bietet ‘die’ Losung fiir Rohre." |

www.transfluid.de
EuroBLECH Halle 11, Stand D01

BLECH 05/2010 83



	Page0001 15-05-59
	Page0002 Kopie

