2

Marz 2008

PR S SWRN, D PR

ERFOLGREICH MIT
SONDERROHREN

LMT Boehlerit Werkzeuge in
der SchweiBnahtvorbereitung
von CLAD-Rohren

HIGHTECH IN DER
TRAKTORENHALLE

Ungewdhnlicher Lohnfertiger fiir
ungewohnliche Teile setzt auf
640 Tonnen LVD-Abkantpresse
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BEIM IHU

Vollautomatische
LaserschweiBlinie produziert
Single-Tubes fiir Land Rover

Sonderteil Rohre / Profile
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! SONDERTEIL ROHRE / PROFILE ‘_

Vollelektrische Biegemaschinen produzieren SUV Abgas-Endrohre
in hochster Prazision und mit engen Radien

BOGEN-IN-BOGEN FUR PREMIUM-SUV

Fir das Biegen der Rohre setzt der Rohrsystem- und Komponentenzulieferer Ulmo seit 1990 vollelektrische Rohrbiegemaschi-
nen der franzésischen Silfax-Gruppe ein. Die elektrisch angesteuerten Servoachsen lassen bei Rohren mit kleinen und groBen
Durchmessern groBere Verfahrgeschwindigkeiten bei gleichzeitig hoherer Genauigkeit zu. Damit kénnen Zykluszeiten sehr kurz
gehalten werden. Mit dieser Technologie gelang es Ulmo als einzigem Unternehmen, die sehr komplexen Edelstahl-Auspuff-
Endrohre fir den Audi Q7 und den VW Touareg herzustellen.

ie  Qualitiatsanforderungen und
Dppm-\/urgubcn der OEMs in der

Automobilindustrie  sowie der
enorme Kostendruck erfordern es, dass
man seine Fertigungsprozesse immer wie-
der neu iiberdenkt®, betont Jiirgen Ull-
rich, Geschiftsfiihrer und Gesellschafter
der Nagolder Ulmo Gruppe. Das Herstel-
len von kundenspezifischen Abgasrohr-
systemen flir Automobile - sowohl Pkws
als auch Lkws — muss heute schnell, zu-
verlissig und funktionssicher just-in-time
erfolgen. Dabei ist das sichere Biegen von
Stahl- und Edelstahlrohren unterschied-
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lichster Durchmesser und Wandstirken
zu Vorder-, Mittel- oder Endrohren ohne
Risse ein komplexer Prozess. ,Prozess-
sicherheit in der Herstellung, perfekte
Passungen und die lange Haltbarkeit der
Auspuffanlagen samt aller Anschliisse und
Flansche sind fiir den weltweiten Auto-
mobilmarkt, der Millionen Abgassysteme
jahrlich benétigt, unabdingbar. Da kén-
nen Sie sich keinen Fehler erlauben®, so
der erfahrene Praktiker weiter,

Das 1983 gegriindete inhabergefiihr-
te Prazisionsunternehmen entwickelt
und fertigt mit rund 140 Mitarbeitern an
drei Standorten in Deutschland schwer-
punktmifig kundenspezifisch gebogene
Abgasrohre, Benzinleitungen, Drucklei-
tungen fiir Russpartikelfilter sowie Ein-
gussleitungen fiir Getriebegehiuse und
liefert in der zweiten Ebene fiir die Au-
tomobilindustrie. Pro Jahr werden rund
20 Millionen Euro Umsatz erzielt. Kun-
den sind die Zulieferer der ersten Ebene
wie beispielsweise Eberspiacher, Boysen,
Tenneco oder Sebring. So finden sich die
gebogenen Rohre der Nagolder in den
Modellen von Audi, BMW, Mercedes,
VW und anderen. Dartiber hinaus wer-
den Rohre aus Stahl und Aluminium fiir
die Mobelindustrie, den Metallbau und
die Luftfahrtindustrie gebogen.

Abgassysteme in Automobilen haben
heute vielfiltige Aufgaben im Bereich Ge-
rdauschdimmung, Abgasriickfiihrung und
vor allem Schadstoffreduzierung zu leis-
ten. So setzt Mercedes in seinen Premium-
modellen zum Beispiel doppelwandige
Rohre ein, um die Gerduschdimmung
zu erhohen. Da werden dann zwei un-
terschiedlich dicke Rohre ineinander ge-
schoben und anschliefend gebogen. Aber
auch Designaspekte spielen vor allem
bei der Endrohrgestaltung eine immer
groflere Rolle. Grundsitzlich miissen die
Materialien belastbar und langlebig sein

Rund 160.000 der Abgasendrohre fiir Nobel-
Geldndewagen wie den Audi Q7 werden bei
Ulmo jahrlich auf den Silfax-Maschinen gefer-
tigt. In einem Biegeprozess werden dazu im-
mer zwei Abgasendrohre gebogen.

und diirfen trotz der Suche nach Gewichts-
einsparung und diinnerer Wandstiirke vor
alleman den Biegungen aulen nichtreifien
und innen keine Falten werfen. ,,Die Bie-
geradien sind die kritischen Bereiche der
Abgasrohre, sie bestimmen tiber dieWand-
stiirke des gesamten Rohres®, weild Martin
Ungericht, technischer Leiter bei Ulmo.

Wo frither mit hydraulischen Ma-
schinen gebogen wurde, setzt Ulmo seit
1990 vollelektrische Rohrbiegemaschi-
nen ein. ,,Genauigkeit, Schnelligkeit und
Zuverlissigkeit sind deutlich besser”,
betont Ungericht. ,,Aber auch prozess-
technologisch haben die Vollelektrischen
etliche Vorteile," So lassen elektrisch
angesteuerte Servoachsen groflere Ver
fahrgeschwindigkeiten bei gleichzeitig
hoherer Genauigkeit zu. Bei den einge-
setzten Silfax-Maschinen zum Beispiel
bis zu 112 Meter pro Minute bei einer
Zustellgenauigkeit von + 5/100 mm. Ab-
solutwertgeber sorgen auch bei Winkel-
verdrehung und Dornriickzug fiir priizise
Ergebnisse. Auflerdem lassen sich mehre-
re Servoachsen simultan verfahren, was
den Zykluszeiten zu Gute kommt.

Dass dies nicht nur bei Biegemaschi-
nen fiir Rohre mit kleinen und mittleren
Durchmessern fiir beste Biegeergebnisse
sorgt, sondern auch bei stiirkeren Maschi-
nen fiir Rohre mit grofem Durchmesser,
hat Silfax jiingst mit der Vorstellung ih-
rer vollelektrischen Rohrbiegemaschine
SE 9127 fiir Durchmesser bis 127 mm
bewiesen, ,,Eine Maschine fiir Rohre mit
bis zu 157 mm Durchmesser steht kurz
vor der Fertigstellung — das ist dann durch
die Kombination mit einem vollautoma-
tischen Werkzeugwechsler weltweit ein-
malig®, verkiindet Firmenchef Gabriel
Dumontet stolz.

Die Nagolder haben sich fiir den Roh-
biegemaschinenbauer Silfax aus Vourles
bei Lyon in Frankreich entschieden, weil
sie von deren Kompetenz und Erfahrung
begeistert sind. Man ist so iiberzeugt von
der Technologie, dass man mit der Ulmo
Rohrbearbeitungssysteme GmbH in Na-
gold gleich eine Vertriebsfirma fir Silfax
Maschinen in Deutschland gegriindet
hat. In der Produktion kommen zurzeit



ACHT BEARBEITUNGEN AM ROHRENDE

Silfax prasentiert mit der neuen
Maschinengeneration SFER zur
Rohrendenbearbeitung eine voll-
elektrische Umformmaschine mit
erstmals bis zu acht Bearbeitungs-
schritten. Von den acht Platzen auf
der rotierenden Werkzeughalterung
lassen sich drei mit Rollierkopfen
bestlicken. Die einfach in Zellen zu
integrierenden Maschinen sind ein
wichtiger Schritt zur automatisier-
ten Bearbeitung von Rohrenden.
Blitzschnelle Werkzeugwechsel er-
méglichen jetzt die automatisierte
Bearbeitung kleiner Serien.

+Eine solche Werkzeugvielfalt in
einer einzigen Maschine mit bis zu
acht Bearbeitungsschritten in einer
Aufspannung gab es bis jetzt noch
nie", betont Thomas Rohde, Leiter
Systemtechnik bei Ulmo. Der Her-
steller kommt damit als erster dem
Wunsch des Marktes nach einem

hoheren Automatisierungsgrad bei
der Rohrendenbearbeitung nach.
»Mit selteneren Werkzeugwechseln
und einer extrem kurzen Wechsel-
zeit ist die Automatisierung jetzt
auch schon bei Kleinserien wirt-
schaftlich”, so der Ingenieur wei-
ter.

Die kompakten und voll einge-
hausten Maschinen der Generation
SFER mit 50, 80 oder 120 kN
Umformkraft arbeiten vollelektrisch
ohne Hydraulikfunktionen. Mit drei
CNC-gesteuerten Achsen fir die
Umformbewegung, die Werkzeug-
positionierung und Rotation sowie
fir die Werkzeugkranzrotation er-
zeugt die Maschine zum Beispiel
Sicken oder Dichtkegel oder be-
reitet die Rohrenden zur Aufnahme
von O-Ringen vor.

Denkbare Einsatzbereich der
SFER-Maschinen sind Klima-,

fi ’T) -
~lhren Erfolg.

Brems-, OI- und Benzinleitungen,
Lenkhilfen oder Luftdruckrohre.
Die SFER-Maschinen arbeiten
mit einem Rohrerkennungssystem
und daran anschliefend mit einer
automatischen, pneumatischen
SchlieBung der Spannbacken. Die
Werkzeugachsen kénnen unabhén-
gig voneinander eingestellt werden.
Der Rohranschlag wird digital ein-
gestellt und damit positionsgenau
justiert. Die extrem kurze Zyklus-
zeit von nur zwei Sekunden je Um-
formschritt ohne Handlingzeit er-
méglicht eine wirtschaftliche Pro-
duktion schon bei kleinen Serien,
Mit den bis zu acht Umform-
schritten der neuen Maschinen las-
sen sich mehrere axiale Umfor-
mungen durchfiihren und Innen-
sowie AuBensicken in einer Auf-
spannung fertigen. Mit den grofen
Umformkraften bis 120 kN kénnen

Rohre aus verschiedensten Materi-
alien bearbeitet werden. Die voll-
elektrische Arbeitweise mit hoch-
genauen Servomotoren ermoglicht
reproduzierbare Ergebnisse in der
gewlinschten Qualitat. Saubere Ar-
beitsweise und eine geringe Larm-
entwicklung unter 75 dBA sorgen
fiir ein angenehmes Arbeitsumfeld
im Rahmen der Arbeitsstatten-
schutzverordnung.

Die neuen Silfax-Maschinen zur
Rohrendenumformung ersetzen
mehrere Arbeitsschritte und zum
Teil ganze Maschinen, wenn bei-
spielsweise das bisherige Drehen
und anschlieBende Aufléten der
gedrehten Rohrenden entfallt.

www.silfax.com
www.ulmo.de

BAUINDUSTRIE - PORTALBAU - LAGERTECHNIK - FAHRZEUGBAU « BUSBAU - LEICHTBAU
KABINENBAU « LUFT- UND RAUMFAHRT - WAGGONBAU

Wie auch immer die Herausforderungen der Zukunft aussehen mégen, mit der voestalpine Krems haben Sie
einen verldsslichen Pariner an Ihrer Seite, der mit einem weltweit einzigartigen Angebot an Rohren und Profilen

einen nachhaltigen Vorsprung fiir Sie erzeugt, Wir sind fit fiir Ihren Erfolg.

voestalpine Krems GmbH

www.voestalpine.com/krems

21 March - D4 Apel 2008
Dilsseldor, Gormany

Halle 6, Stand C30

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.
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Martin Ungericht, technischer Leiter bei Ulmo: ,Die Bie-
geradien sind die kritischen Bereiche der Abgasrohre."

vier vollelektrische Rohrbiegemaschinen
vom Typ Silfax 976 mit neun Achsen fiir
Rohre bis maximal 76 mm Durchmesser
zum Einsatz. Per Knopfdruck werden die
abgespeicherten Biegeprogramm- und
Werkzeugdaten mit der Siemens 840D
Steuerung geladen und die Maschinen
sind in weniger als fiinf Minuten geriistet.
Der Ebenenwechsel der drei Biegeebenen
erfolgt im Biegeprozess durch Z-Achsen-
verschiebung mit einem Verfahrweg von
bis zu 220 mm,

,» Wir schitzen die hohe technische Ver-
fiigbarkeit und die geringen Gerauschpe-
gel der vollelektrischen Maschinen ohne
Hydraulikfunktionen®, schwiarmt Unge-
richt. Geringe Prozess- und Instandhal-
tungskosten sowie Schnittstellen fiir ex-
terne Systeme wie RS232, RS422 oder
Ethernet machen die Maschinen dariiber
hinaus flexibel. ,,Sie lassen sich auch leicht
in automatisierte Zellen integrieren®, be-
tont der Mechanikermeister.

Gefertigt wird auf diesen Maschinen ak-
tuell ein sehr komplexes Auspuff-Endrohr
fiir die Premium SUVs VW Touareg und
Audi Q7. Das Endstiick aus 1.4301 Edel-
stahl (V2A) der Wandstirke 1,5 mm und
mit Durchmesser 65 mm weist eine sehr
kompliziert zu fertigende Form auf. Auf
kiirzester Strecke miissen zwei sehr enge
Radien gebogen werden. Ein Bogen von
42° und ein Bogen von 132° auf 60 mm
Biegeradius, der zunichst auf 136° gebo-
gen wird. Wegen der riickfedernden Eigen-

Mit bis zu drei Biege-Ebenen lassen
sich Rohre bis 76 mm fertigen.

In der Ulmo-Produktion kommen
zurzeit vier vollelektrische Rohrbie-
gemaschinen vom Typ Silfax 976
mit neun Achsen fiir Rohre bis maxi-
mal 76 mm Durchmesser zum Ein-
satz. Per Knopfdruck werden die ab-
gespeicherten Biegeprogramm- und
Werkzeugdaten mit der Siemens
840D Steuerung geladen und die
Maschinen sind in weniger als flinf
Minuten geriistet.

schaft des Materials bleibt er jedoch letzt-
endlich bei 132° ;stehen’. Der Biegeradius
ist mit dem 0,9-Fachen des Durchmessers
kleiner als eins und das gehért zu den ganz
grofien Herausforderungen beim Rohrbie-
gen. ,Diese sehr hohen Anforderungen ei-
ner Bogen-in-Bogen Fertigung und eines
Biegeradius’ kleiner eins mal Durchmesser
erfordern grofRe Erfahrung und beste Ma-
schinen®, erklart Jiirgen Ullrich. Sein Un-
ternehmen hat mit der grofen Erfahrung
die Anforderungen des Kunden zurzeit als
einziges Unternehmen iiberhaupt erfiillen
konnen. ,,Als wir 2004 erstmals Rohre mit
Biegungen vom 0,7-fachen des Durchmes-
sers geformt haben, war das ein bisschen
so, als hitten wir die Physik aufler Kraft
gesetzt”, schmunzelt Ullrich,

Das Abgasendrohr fiir die Gelindewa-
gen wird beim Zuftihren auf Gleitlagern
gefithrt, Dorn und Glieder arbeiten mit
enormen Riickzugskriften. Der Boos-

stenocramm: ULMO

Die ULMO Verfahrenstechnik GmbH aus Nagold bietet als Rohrsystem- und Kom-
ponentenzulieferer Komplettitsungen fir die Industrie. Die Bandbreite umfasst
Entwicklung, Prototyping und Serienproduktionen sowie Ersatzteillieferungen von
gebogenen Rohren im Durchmesser von 4 bis 80 mm und Radien bis unter

0,8 x D sowie diinnwandigen Produkten bis 0,4 mm. Schwerpunkt ist die Herstel-
lung von kundenspezifischen Rohrsystemen fir die Automobilindustrie. Wichtig
sind dabei hochprazise und reproduzierbare Biegeradien,

www.ulmo.de
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ter, der das Rohr zufiihrt, schiebt mit
60.000 N Kraft das Rohr withrend des
Biegevorgangs nach, damit immer genug
Material zurVerfigung steht und es in den
Aufenradien keine Risse gibt. Die Zyklus-
zeit fiir die beiden Bogen liegt mit 12 Se-
kunden extrem niedrig. Gebogen werden
aus einem Rohrstiick immer zwei Endstii-
cke, die dann in einem weiteren Arbeits-
gang getrennt werden. Ein anschlieRendes
ebenfalls sehr kompliziertes Aufweiten
der letzten Zentimeter des Auspuffend-
stiickes aus Designgriinden beendet den
Fertigungsprozess. Nach Reinigung und
anderen kleinen Veredelungsschritten ist
das Produkt versandfertig. Zurzeit wer-
den bei Ulmo auf den Silfax-Maschinen
pro Jahr rund 160.000 dieser Abgasend-
rohre gefertigt.

Das 1990 von zwei Konstrukteuren
gegriindete Unternchmen Silfax hat sich
auf die Herstellung von vollelektrischen
Rohrbearbeitungsmaschinen spezialisiert.
Kunden aus derAutomobil-, Luftfahrt- und
Maschinenbauindustrie in allerWelt schiit-
zen den Technologiefiihrer wegen seiner
Bandbreite an vollelektrischen Rohrbear-
beitungsmaschinen. Seit einer Neustruktu-
rierung und dem Einstieg von drei starken
Gesellschaftern im Jahr 2006 wird ver-
starkt dem Trend zur Vollautomatisierung
Rechnung getragen. Mit 45 Mitarbeitern
hat der Maschinenbauer zuletzt rund acht
Millionen Euro Umsatz erzielt. v

www.silfax.com
www.ulmo.de
TUBE Halle 8a, Stand F 45



