Die Umformbarkeit

Tailored Tubes: MaBgesch
Rohre mit enormem Potenzia

Tailored Tubes - Rohre mit abschnittsweise unterseh
genaudefinierten Eigenschaften - gelten vor allem bei Kat
riebauern als Schritt zu vielerlei Prozess-Modifikationen. E
neue, lasergestiitzte Fertigungstechnik fiir die maBgeschnei-
derten Rohre optimiert das Material auf das spétere Hydrofor-
‘men und setzt so zusatzliche Umformparameter frei. Die ersten

WWIMM einriesiges Potenzial erwarten.

Versuche mit FM EA-Analysen die
Crashauslegung von Fahrzeug-
Strukturen zu verbessern, fihrten BMW-
Entwickler Mitte der 90er Jahre zu einer
weitreichenden Erkenntnis: Bei der
Auswertung realer Seitenaufprall-Tests
aus friheren Entwicklungsprojekten,
hatten die Ingenieure einen Kkleinen
Knick am unteren Ende der B-S&ule
bemerkt.

Das liess sie stutzig werden, denn eine
knickende B-S&ule verringert ihren Wert
als Barriere und erhéht die Verlet-
zungswahrscheinlichkeit fur die Insas-
sen. Die Ingenieure nahmen an, dass
ein zusatzliches Blech die Schwach-
stelle starken und gegen einen Seiten-
aufprall  widerstandsfahiger machen
wirde. Doch mit dem Simulationser-
gebnis folgte der Schock: Eine Verstar-
kung des fraglichen Bereichs hatte -
entgegen aller ingenieuser Erfahrung -
die Crashsicherheit signifikant ver-
schlechtert anstatt verbessert. Dieses
Phé&nomen konnte zunéchst niemand
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Bereits in wenigen
Jahren durften tau-
sende Kilometer la-
sergeschweisster
Tailored Tubes in
Fahrzeugen ver-
baut werden.

Lasergeschweisste
Tailored Tubes: Das
Verfahren erméglicht
zahlreiche Prozess-
modifikationen im
Automobilbau.

Pressformen von
Tailored Blanks zu
Rohren: Spart Um-

formpotenzial im

Werkstoff fur das

spatere Hydrofor-
ming.
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erklaren. Erst nach mehreren Wiederholungen und sorgsa-
mer Analyse der Simulationsergebnisse, offenbarte sich
schliesslich der Grund. Eine Verstarkung im unteren Be-
reich der B-Saule hétte die Einknickstelle schlicht weiter
nach oben verlagert. Und damit ndher zu Brustkorb und
Kopf der Passagiere. Deshalb lag die Losung des Pro-
blems im genauen Gegenteil der urspriinglichen Annahme:
Das untere Ende der B-Saule musste nicht verstarkt, son-
dern dinner ausgelegt werden.

Seither gelten B-Saulen als Anwendungsfall fir den Ein-
satz von Tailor welded blanks, fiur die Werkstoffe unter-
schiedlicher Dicken und Giiten - zu einer Blechplatine ver-
schweisst - zum Einsatz kommen. Doch mussten derlei
Vorteile in der Anwendung durch die umstandliche Halb-
schalen-Bauweise mit einer Mehrzahl an Pressteilen er-
kauft werden.

Ein neuer Ansatz in der Stahlindustrie lautet nun, auch
Rohren abschnittweise besondere, genau definierte Ei-
genschaften mitzugeben. Dies soll das anschliessende
Hydroforming der Bauteile gezielt unterstiitzen und so vél-
lig neue Anwendungen fir die so genannten ,Tubular
blanks" oder ,,Taylored tubes" erschliessen.

Im Gegensatz zu den bisherigen Versuchen mit rollge-
schweissten Rohren, setzt die hollandisch-britische Corus-
Gruppe auf das automatisierte Pressformen von Tubular
blanks in funf bis sieben Umformschritten. Anschliessend
dient ein Laserstrahl zum Verschweissen der Langsnaht.
Auch Quer- und Spiralndhte sollen méglich sein.

Mit diesem verfahrenstechnischen Kunstgriff erzielen die
Corus-Spezialisten beachtliche Effekte. Denn jeder Metal-
lurge und Karosseriebauer weiss, wie sehr gerade beim
Hydroformen ein Prozessschritt den nachsten beeinflusst.
Das beginnt schon bei der Endlichkeit der Umform-Para-
meter eines Werkstoffs.

Nach Angaben von Corus-Ingenieuren verbraucht das
Rollschweissen der Rohr-Rohlinge einige dieser Umform-
Parameter regelrecht. Das Pressformen der Rohre belaste
hingegen das Metallgeflige weniger. So bleibt mehr Um-
formkapazitat fir das Hydroforming Ubrig. Diesen Effekt
nutzte Corus in der Serienfertigung des Motortragers fiir den
Lancia Thesis. Obgleich Nischenmodell begriindet es
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fur die vor Jahresfrist gegrindete Co-
rus-Tochter Corus Hyfo viel Hoffnung
auf einen baldigen Sprung in die Gross-
serien-Fertigung.

Die aktuelle Pilotfertigung lastet sich
derzeit neben der Fertigung fur Lancia
vor allem mit Forschungs- und Anpas-
sungsentwicklungen aus. Corus Hyfo-
Manager Maurice van Giezen sieht eine
Grosserien-Reife der Technologie je-
denfalls bis 2005.

Die gemeinsam mit dem schweizeri-
schen Schweissanlagen-Spezialisten
Soudronic entwickelte Pilot-Fertigungs-
anlage setzt auf einen Portalroboter zum
Beschicken der Umformpresse mit den
Blechen. Als Schweissstation kommt
eine Soudronic LTC 4000 zum Einsatz,
die als Energiequelle einen Trumpf TLF
8000 Turbo nutzt.

Wobei die Idee eher nebenbei entstand.
So mussten die Corus-Metallurgen in
den vergangenen Jahren viel Consul-
tantarbeit leisten, wenn es bei ihren
Kunden aus der weiterverarbeitenden
Industrie  beim  Hydroformen  mal
klemmte. Dabei stellten sie immer ofter
fest, dass es an geeigneten, auf das
Verfahren optimierten Rohren mangel-
te. Nach van Giezens Erinnerung fehlte
dafuir zunachst schlicht das Know-how.
So startete ein aus Metallurgen und Ka-
rosseriekonstrukteuren interdisziplinar
besetztes Team von Corus Hyfo eine
Analyse der Prozessketten beim Hydro-
forming. Mit gutem Grund: Unterschied-
liche Werkstoff-Typen in einem Bauteil
kénnen dort zu verschiedenen Deh-
nungs- oder Rickspannungs-Koeffi-
zienten flhren. Zahlreiche FMEA-Ana-
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In der Schweil3station der Pilot-Fertigungsanlage entstehen auch Prototypen

unter Serienbedingungen.

lysen dienten deshalb einer Optimie-
rung der Materialkombinationen.
Verschieden weiche Werkstoffe erfor-
dern zudem ein besonderes Augen-
merk auf die Konstruktion, da sich der
Druck im Hydroform-Prozess Uber die
Volumenausbreitung abbaut, sein Mas-
senstrom mithin bei der Werkstuck-
Auslegung bertcksichtigt werden muss.
Van Giezen beobachtet ob dieses Auf-
wands eine zunehmende ,Intelligenz"
bei der Anwendung von Tailored Tubes.
Und: Zudem verhandle er die Mdglich-
keiten nicht mehr mit Designern, son-

dern mit Konstrukteuren. Etwa wenn es
um Stossfanger-Trager geht, deren bei-
de Rohrhélften aus unterschiedlichen
Werkstoffen bestehen und deshalb die
Crashboxen integrieren. Oder die Ferti-
gung kompletter B-S&ulen aus einem
konisch geschweif3ten Rohr.

Van Giezens Kollege Kevin Edgar ar-
beitet einstweilen an einem Verbund der
beiden A-S&ulen und der vorderen
Dach-Querstrebe mit drei verschiede-
nen Materialgiten in einem Rohr. Neun
konventionelle Arbeitsschritte will er da-
bei durch das Hydroformen einer einzi-
gen massgeschneiderten Roéhre substi-
tuieren. Und weiss dazu sogar fur Ein-
kaufer ein Argument: 1,14 Euro mehr
Materialkosten stinden der Einsparung
von 5,45 Euro Prozesskosten pro Stlick
entgegen. Zudem spare sich der An-
wender rund 230.000 Euro Werkzeug-
Kosten und weitere 80.000 Euro Pro-
zessinvestitionen in der Anlaufphase
des Neuteils.

Zu den hauptsachlichen Zielen Edgars
z&hlt es derzeit, die Technik so weiter-
zuentwickeln, dass sie sich fiur ,lean
transplants" mit vier Mitarbeitern in Kun-
denndhe eignet. Wie weit die eigene
Wertschopfung mit den neuen Mdoglich-
keiten ausgebaut werden soll, dariiber
herrscht indes noch Unklarheit.

Fur Peter Jongenburger, Chief Techni-
cal Officer von Corus, steht allenfalls
fest: ,Was immer sich am Ende der

Im Gegensatz zu den bisherigen Versuchen mit
rollgeschweissten Rohren, setzt die hollan-
disch-britische Corus-Gruppe auf das auto-
matisierte Pressformen von Tubular blanks in
funf bis sieben Umformschritten. Anschliessend
dient ein Laserstrahl zum Verschweissen der
Langsnaht.
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Lexikon: Tier-Lieferanten

Entlang der arvelistelligen Wertschopfungsketten der Automobilindustrie stab-
liere sich wihrand der vergangenen Jahre eine Klassifiziening der Automobilzu-
ligterar inTiar-1-, Tiar-2- und Tier-3-Ligfaranten,

Dabei steht der Tier-1-Lieferant an der Spiize der Pyramide. Meist in Form eines
multinationalen GraBkanzerns unterhall der Tier-1-Zuliglerer direkie Kontekie zu
den Autematiiherstaliern und liefert diesen meist einbaufertige Komgleltsysteme
an die Montagebander,

Tier-2-Lieferanten tragen als Untedieferanten der Tier- 1-Lieferanien mit Modulan
und Baugruppen zu diesen Systemen bei. Die Tier-3-Lieteranten schile3lich sind
fiir die Teileversorgung zusténdig. Eine Sonderrolle in diesen Hersteller-Lieferan-
ten-Beziehungan nehman traditionsl| die Warkstoff- und Halbzeuganbister gin,

Vertschopfungskette verandert, schlagt
uf uns als Werkstoff-Hersteller zurick."
elbst das zunehmende Outsourcing
on OEMs zu Tier-I-Lieferanten zahlt
ongenburger zu den Beispielen, da die

voamerican Steel Inc. an. Die dazu
gegrindete Nova Hyfo entsandte in
einem ersten Schritt Reprasentanten
nach Detroit, um dort fir die neuen

Verkstoff-Technik nicht unbedingt zu
en Kernkompetenzen der
legalieferanten gehort.

s dieser Erfahrung setzt die aktuelle
.utomotive-Strategie bei Corus auf ei-
en Ausbau des ,Downstream"-Ge-
chafts. Nach den eigenen Faustregeln
/irde der Handel mit geschweissten
‘ohren die Wertschdpfung fir Corus um
rei Prozent erhéhen. Weitere zehn
'rozent Wertschopfungspotenzial kom-
1en durch das Hydroformen dazu.

Im bei der Weiterentwicklung ihrer Pro-
uktidee nicht nur von den Geschmé-
kern europaischer OEMs abhangig zu
ein, kundigte Corus Hyfo bereits An-
ing 2002 eine Kooperation mit der No-

Maoglichkeiten zu werben.

Erste Marktrecherchen stimmen die
Beteiligten optimistisch. Zumal Partner
Novoamerican bereits Erfahrungen im
Rohrengeschéft fur schwere US-Pickups
sammelte. Kevin Edgar deutete einen
ersten US-Auftrag noch fiir 2003 an. Bis
2006 sieht sein Businessplan dann den
Absatz von stolzen 7.000 Kilometern
lasergeschweisster Tailored Tubes vor.
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