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ROHRBIEGEN: ,PERFEKTE" ABGASROHRE FUR PREMIUM-GELANDEWAGEN

Damit der Auspuff nichts
zu wiunschen ubrig lasst

Mit vollelektrischen Maschinen von Silfax schafft der Rohr-
system-Zulieferer Ulmo bei Abgasrohren fiir Premium-Ge-
landewagen besonders enge Biegeradien. Und dies prazise

und reproduzierbar.

Wenn es um die komplexen Endrohre von
Abgassystemen fur die SUVs zweier renom-
mierter Hersteller geht, kann die Ulmo Ver-
fahrenstechnik-GmbH als derzeit einziges
Unternehmen die Anforderungen der an-
spruchsvollen Kunden erfillen. Hierzu ver-
helfen dem Nagolder Rohrsystem- und Kom-
ponenten-Zulieferer besonders leistungsfanhi-
ge vollelektrische Rohrbiegemaschinen.

Die Nord-Schwarzwélder bieten Komplett-
l6sungen fur industrielle Anwendungen. Zu
ihrem Leistungsspektrum gehoren Entwick-
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Aus einem Rohrstick
werden immer zwe/
Endstticke gebogen
fvorn). In einem wei-
teren Arbeitsgang
werden diese ge-
trennt (hinten)

Bildar: Autor

lung, Prototyping, Serienproduktion und
Ersatzteillieferung von gebogenen Rohren im
Durchmesserbereich von 4 bis 80 mm bei
Radien bis unter 0,8 x D sowie von dinnwan-
digen Produkten bis 0,4 mm Wanddicke.
Schwerpunkt ist die Herstellung kundenspe-
zifischer Rohrsysteme flr die Automobil-
industrie. Hierbei kommt es besonders auf
hochprazise und reproduzierbare Biege-
radien an.

.Die Produktion kundenspezifischer Abgas-
rohrsysteme flr Automobile muss heute

schnell, zuverldssig und funktionssicher just-
in-time erfolgen”, sagt Jirgen Ullrich,
Geschaftsfihrer und Gesellschafter der
Ulmo-Gruppe. Dabei ist das sichere, rissfreie
Biegen von Stahl- und Edelstahlrohren ganz
unterschiedlicher Durchmesser und Wand-
dicken zu Vorder-, Mittel- oder Endrohren ein
komplexer Prozess. ,Prozesssicherheit in der
Herstellung, perfekte Passungen und die lan-
ge Haltbarkeit der Auspuffanlagen samt aller
Anschllsse und Flansche sind flr den welt-
weiten  Automobilmarkt, der Millionen
Abgassysteme jahrlich benotigt, unabding-
bar. Da konnen Sie sich keinen Fehler erlau-
ben”, betont der erfahrene Praktiker.

Abgassysteme in Automobilen erflllen heute
vielfaltige Aufgaben im Bereich Gerausch-
dammung, Abgasruckfihrung und vor allem
Schadstoffreduktion. So setzt zum Beispiel
Mercedes in seinen Premium-Modellen
doppelwandige Rohre ein, um die Gerausch-
dammung zu verbessern. Hierzu werden

Design-Aspekte spielen eine
immer grofRere Rolle

zwei unterschiedlich dicke Rohre ineinander
geschoben und anschliefend gebogen. Eine
immer grofere Rolle - vor allem bei der End-
rohr-Gestaltung - spielen Design-Aspekte.
Grundsatzlich mussen die Materialien belast-
bar und langlebig sein und dirfen trotz der
Suche nach Gewichtseinsparung und gerin-
gerer Wanddicke im Aufienradius nicht
reiten und im Innenradius keine Falten wer-
fen. ,Die Biegeradien sind die kritischen
Bereiche der Abgasrohre”, weils Martin
Ungericht, Technischer Leiter bei Ulmo. ,Sie
bestimmen Gber die Wanddicke des gesam-
ten Rohres.” Hier werde standig nach Ver-
besserungen gesucht.

Verbesserungen sind auch auf fertigungs-
technischer Seite erforderlich: Wo friiher mit
hydraulischen Maschinen gebogen wurde,
setzt Ulmo heute vollelektrische Systeme
der Silfax-Gruppe, Vourles/Frankreich, ein.
.Schnelligkeit, Genauigkeit und Zuverldssig-
keit sind deutlich besser”, hebt Ungericht
hervor. ,Aber auch prozesstechnisch haben
die Vollelektrischen etliche Vorteile.” So er-
lauben elektrisch angesteuerte Servoachsen
bei Rohren mit kleinen wie grofien Durch-
messern gesteigerte Verfahrgeschwindigkei-
ten bei gleichzeitig hoherer Prazision. Bei den
eingesetzten Silfax-Maschinen, zum Bei-
spiel, sind es bis zu 112 m/min bei einer
Zustellgenauigkeit von + 0,05 mm. Absolut-
wertgeber sorgen auch bei Winkelverdre-
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Gegeniiber hydraulischen Rohrbiegemaschinen
besitzen vollelektrische Systeme eindeutige Vor-
teile, was Schnelligkeit, Genauigkeit und Zuver-
lassigkeit sowie Gerauschemission, Sauberkeit
und Umweltfreundlichkeit angeht. Aber auch
prozesstechnisch haben die Vollelektrischen di-
verse Vorziige. So erlauben elektrisch angesteu-
erte Servoachsen bei Rohren mit kleinen wie gro-
Ben Durchmessern gesteigerte Verfahrgeschwin-
digkeiten bei gleichzeitig hoherer Prazision.

hung und Dornrickzug fur exakte Ergebnis-
se. Aulerdem lassen sich mehrere Ser-
voachsen simultan verfahren, was sich posi-
tiv auf die Zykluszeiten auswirkt.

Die genannten Eigenschaften sorgen nicht
nur bei Maschinen fur Rohre mit kleinen und
mittleren Durchmessern fur sehr gute Ergeb-
nisse, sondern auch bei starkeren Systemen
fur grofle Durchmesser. Dies demonstrierte
Silfax kirzlich mit der Vorstellung seiner voll-
elektrischen SE 9127 fur Durchmesser bis
127 mm. Eine Maschine flir Rohre bis
157 mm Durchmesser steht kurz vor der
Fertigstellung. ,Dies ist dann durch die Kom-
bination mit einem vollautomatischen Werk-
zeugwechsler weltweit einmalig”, verklndet
Silfax-Chef Gabriel Dumontet stolz.

Die Nagolder entschieden sich fiir Systeme
von Silfax, weil sie von Technik, Kompetenz
und Erfahrung der Franzosen uberzeugt sind
- 50 Uberzeugt, dass sie gleich eine Vertriebs-
firma fur Silfax-Maschinen in Deutschland
grundeten: die Ulmo Rohrbearbeitungssys-
teme-GmbH,

Im Produktionseinsatz sind bei Ulmo derzeit
vier vollelektrische Anlagen des Typs Silfax
976 mit neun Achsen flr Rohre bis 76 mm
Durchmesser.  Per  Knopfdruck werden

die abgespeicherten Biegeprogramm- und

Auf vier vollelektrischen Rohr-
biegemaschinen des Typs SE 976 von

Silfax fertigt der Rohrsystem-Zulieferer Ulmo
Komponenten fur Abgassysteme von Premium-
Geldndewagen

Werkzeugdaten mit  der  Siemens-
840D-Steuerung geladen, und die Einheiten
sind in weniger als 5 min gerlistet. Der
Wechsel der drei Biegeebenen erfolgt im
Bearbeitungsprozess  durch  Z-Achsen-
verschiebung mit einem Verfahrweg von bis
zu 220 mm. ,Wir schatzen die hohe tech-
nische Verfugbarkeit und den niedrigen

Gerauschpegel der vollelektrischen Maschi-

nen ohne Hydraulikfunktionen”, merkt

Ungericht an. Geringe Prozess- und Instand-

haltungskosten sowie Schnittstellen flr
externe Systeme wie RS232, RS422 oder
Ethernet machen die Systeme darliber
hinaus flexibel. Zudem lassen sie sich leicht

Zykluszeit fiir zwei Bogen
betriagt 12 s

in automatisierte Zellen integrieren.

Derzeit fertigt Ulmo auf den vier Maschinen
ein sehr komplexes Auspuff-Endrohr fir die
Premium-Gelandewagen VW Tuareg und
Audi Q7. Das Endstlick aus Edelstahl 1.4301
(V2A) mit 1,5 mm Wanddicke und 65 mm
Durchmesser besitzt eine schwierig zu fer-
tigende Form. Auf sehr kurzer Strecke sind
zwei besonders enge Radien zu biegen: Je

ein Bogen von 42° und 132° auf 60 mm Radi-

us. Der zweite Bogen wird zunachst auf 136°
gebogen, doch aufgrund der Ruckfederung
des Materials bleibt er bei 132° , stehen”. Der
Radius ist mit dem 0,9-fachen des Durch-
messers kleiner als eins — eine der grolen
Herausforderungen beim Rohrbiegen. ,Die
hohen Ansprliche einer Bogen-in-Bogen-Fer-
tigung und eines Radius kleiner eins mal
Durchmesser erfordern grofie Erfahrung und
beste Maschinen”, betont Jirgen Ullrich.
Sein Unternehmen kann als derzeit einziges

Ulmo im Profil

Die 1983 gegriindete, inhabergefiihr-
te Ulmo-Gruppe entwickelt und fertigt
mit rund 140 Mitarbeitern an drei
Standorten in Deutschland schwer-
punktmaBig kundenspezifisch gebo-
gene Abgasrohre, Benzinleitungen,
Druckleitungen fiir RuBpartikelfilter
sowie Eingussleitungen fiir Getrie-
begehéuse und liefert in der zweiten
Ebene fiir die Automobilindustrie.
Kunden sind die Zulieferer der ersten
Ebene wie Eberspacher, Boysen,
Tenneco oder Sebring. So finden sich
die gebogenen Rohre der Nagolder in
den Modellen von Audi, BMW, Merce-
des, VW und anderen. Dariiber hinaus
biegt Ulmo Rohre aus Stahl und Alu-
minium flr die Mobelindustrie, den
Metallbau und die Luftfahrtindustrie.
Der jahrliche Umsatz liegt bei 20 Mio.
Euro.

die Kunden-Anforderungen Uberhaupt erf(l-
len. ,Als wir 2004 erstmals Rohre mit
Biegungen vom 0,7-fachen des Durchmes-
sers geformt haben, war das ein bisschen so,
als hatten wir die Physik aufer Kraft gesetzt”,
schmunzelt Ullrich.

Das Abgas-Endrohr fur die SUVs wird beim
Zuflhren auf Gleitlagern gefiihrt, Dorn und
Glieder arbeiten mit hohen Rlckzugskraften.
Der Booster, der das Rohr zufiihrt, schiebt es
wahrend des Biegevorgangs mit einer Kraft
von 60000 N nach, damit stets genug Mate-
rial zur Verfugung steht und es in den Auf3en-
radien keine Risse gibt. Die Zykluszeit flr die
beiden Bogen liegt mit 12 s sehr niedrig.
Aus einem Rohrstick werden immer zwei
Endstiicke gebogen, die dann in einem wei-
teren Arbeitsgang getrennt werden. Das ab-
schlieende, ebenfalls sehr komplizierte Auf-
weiten der letzten Zentimeter des Auspuff-
Endstlcks, das aus Designgrinden erfolgt,
beendet den Fertigungsprozess. Nach
Reinigung und anderen kleinen Veredelungs-
schritten ist das Produkt versandfertig. Der-
zeit fertigt Ulmo auf den Silfax-Maschinen
pro Jahr rund 160000 der ,perfekten”
Abgas-Endrohre.

W Jiirgen Fiirst
Journalist in Fellbach

Aut S, 51 stellen wir zwel neue Maschinen von Silfax vor
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