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Zusammenfassung

Das Innenhochdruck-Umformen ist ein bekanntes Verfahren, mit dessen Hilfe komplexe, rohrférmige Bauteile umgeformt
werden kdnnen. Aufgrund technisch bedingter Einschrankungen sto3t das Verfahren vor allem bei der Gestaltung
mehrerer, nacheinander liegender Ausformungen an seine Grenzen. Dies filhrt dazu, dass eine mdgliche Ausformung
allein durch die Abstreckung des Werkstoffes realisiert werden muss, was bei den meisten geforderten Bauteilen nicht
ausreichend ist. Ziel der Arbeit war es, ein Werkzeugsystem zu entwickeln, welches die Verfahrensgrenzen des
Innenhochdruck-Umformens (IHU) bei Rohren mit groRem Lange/ Durchmesser-Verhdltnis erhéht und anschliel3end die
Machbarkeit zu realisieren. Die Zielstellung wurde mit Hilfe von beweglichen Aktivteilen, welche eine
Werkstoffbevorratung im umzuformenden Bereich ermdglichen, erreicht. Im umzuformenden Bereich wurde anhand des
Wanddickenverlaufes die Aufgabe der Arbeit bestétigt. Im Hinblick auf industrielle Anforderungen ist es unerlasslich eine
Optimierung bereits bestehender IHU-Prozesse anzustreben und somit Taktzeiten, Werkzeugaufwand und Bauteilkosten
zu verringern. Die beweglichen Segmente und die damit verbundene Anhaufung von Material in der Umformzone
ermdglichen die Herstellung komplizierter Geometrien in einem Werkzeug, da auf vorgelagerte Umformprozesse, sowie
auf den Einsatz speziell vorgeformter Halbzeuge teilweise verzichtet werden kann.

Das Forschungsvorhaben ,Flexibler Materialfluss im IHU-Prozess mit Hilfe beweglicher Werkzeugsegmente* wurde
unter der Fordernummer AiF 15339BR von der EFB e.V. finanziert und betreut und tber die Arbeitsgemeinschaft
industrieller Forschungsvereinigungen (AIF e.V.) mit Mitteln des Bundesministeriums fiir Wirtschaft und Technologie

(BMWI) gefordert. Der Abschlussbericht ist als EFB-Forschungsbericht Nr. 307 erschienen und ist bei der EFB-

Geschaftsstelle und im Buchhandel erhaltlich.
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