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Die Werkzeugsegmente (2, 3 oder 4-Backenwerkzeuge) Giben radial auf ein sich drehen-
des Werkstiick Druckkrafte aus. Durch entsprechende Gestaltung der
Werkzeugsegmente kdnnen unterschiedliche Werksttickformen erzielt werden. Je nach

Umformgrad erfolgt dieser Vorgang kalt oder warm.
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Das Schmiedeverfahren kann fur Stahle, Titan, Aluminium, Kupfer sowie weitere metal-
lische Werkstoffe eingesetzt werden.
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Leistungsdaten

Die Leistungskapazitat der Schmiedemaschine wird individuell dem jeweiligen
Werkstiick angepasst. Die Kombination von elektronischen, servo-hydraulischen
sowie pneumatischen Antriebs- bzw. Steuerungssystemen gewahrleistet bestmagli-
che Ergebnisse fur Qualitat und Reproduzierbarkeit der Bauteile.

Anwendungsbeispiele

Trailerachsen (nicht angetriebene Achsen)
Angetriebene Achsen

Hinterachstragrohre
Antriebswellen
Drehstabilisatoren Hinterachse
Zylinderlaufbuchsen (Motor)
StoRfangeraufhdangung
Kardanwellen

Lenksaulen

Auspuffrohre

StoRdampfer

Nockenwellen
Luftfederkolben
Rotorversteller fur Helikopter
Bohrrohre

Gasdruckflaschen

Lichtmaste

Mobelrohre

Vorteile des Schmiedens

Gewichtsoptimierung
(gezielte Wandstarkenverteilung)

Materialersparnis
homogener Faserverlauf
Reduzierung der Teilevielfalt

“Near shape” Produktion
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Das Flielrollverfahren baut auf dem Verfahrensprinzip des Driickens/Driickwalzens auf.
Der wesentliche Unterschied besteht darin, dass das Werkzeug keine Rolle ist, die eine
bestimmte Form abfdhrt, sondern ein topfférmiges Werkzeug, in das der gesamte
Formverlauf eingearbeitet ist. Die Bauteile, die nach diesem Verfahren hergestellt wer-
den kdnnen, missen rotationssymmetrisch sein.
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Leistungsdaten

Durch entsprechende Werkzeugform und unterschiedliches Nachschieben von
Rohrmaterial sind - mit Ausnahme von rechtwinkligen, flachen Boden - sehr viele
Bodenformen mit unterschiedlicher Wanddicke mdoglich. Die Innengeometrien der
Bauteile lassen sich ebenfalls durch unterschiedliche Formgestaltungen der
Innendorne nahezu beliebig gestalten.

Anwendungsbeispiele

Druckgasflaschen
Airbagdruckbehélter
StoRdampfer

Gasdruckdampfer
Getriebeflansche (Sonnenwellen)
Getriebewellen

Tragrollen

Druckrollen

Vorteile des Fliessformens

Kostenreduzierung
Reduzierung der Teilevielfalt
Kirzere Bearbeitungszeiten
Produktivitatssteigerungen
Prozesssicheres VerschlieRen
100%-ige Dichtigkeit
Optimaler Faserverlauf

Keine Schweillnaht
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Das Rohr wird wédhrend der Umformung axial durch zwei Spannbacken gehalten. Ein
gefiihrter Einziehring bzw. Aufweitdorn wird in/Gber das Rohr geschoben und
erweitert/reduziert auf diese Weise das Werkstiick.

Die von GFU bevorzugte geschlossene Bauweise des Maschinengehduses gewahrleistet:
0 Langlebigkeit

[ gleichbleibend hohe Prazision der Bauteile

[0 gute Zugdnglichkeit der Werkzeuge

[ beste Rundlaufeigenschaften durch zusatzliche AuRenfiihrung der Werkzeuge

Fir notwendige Mehrfachoperationen bieten wir optional einen automatischen
Werkzeugwechsler an.
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Leistungsdaten

Die Presskrafte werden fiir jedes Bauteil individuell berechnet und entsprechend die
jeweiligen Pressentypen ausgewahilt.

Die Antriebe der Anlagen basieren auf servo-hydraulischen, hydraulischen bzw.
CNC-Antrieben.

Anwendungsbeispiele

[0 Airbagpatronen

[ StoRddmpferrohre
[ Servolenkungszylinder
[ Chassis-Teile

[ Lenksdulen

Vorteile des Einziehens/Aufweitens

[ glinstiges Herstellverfahren fiir Reduzierungen und Aufweitungen
[ kurze Taktzeiten

[ geringe Konzentrizitaten

[ Kaltverfestigung des Werkstoffs im Umformbereich

[ sehr geringe Oberflachenrauhigkeiten
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Beim Stauchen umschlieRen zwei Werkzeuge das partiell erwarmte Rohr-/ Vollmaterial.
AnschlieBend wird das Material durch einen Stempel/Dorn in axialer Richtung ange-

staucht.
Durch entsprechende Gestaltung der Werkzeuggeometrie konnen unterschiedliche
Konturen erzeugt werden.
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Die Stauchtechnologie ermdglicht hdufig die Umstellung von Vollstab- auf Rohrmaterial.




Leistungsdaten

Die Leistungsdaten der Stauchmaschine werden unter Zuhilfenahme von
Simulationsprogrammen individuell an das Werkstiick angepasst.

Die Antriebe basieren auf servo-hydraulischen, hydraulischen und CNC-Antrieben,
die beste Qualitdtsergebnisse und Reproduzierbarkeit gewahrleisten.

Anwendungsbeispiele al

Nockenwellen / Rohre |

Antriebswellen

Lenksaulen / Lenkwellen
Lenkzahnstangen

Getriebewellen
Hinterachswellen
Stabilisatoren

Bohrrohre

Druckbehélter / Kartuschen
Mobelrohre

Vorteile des Stauchens

Gewichtsoptimierung durch gezielte
Wandstarkenverteilung

“Near-shape” Produktion
Materialersparnis

Sicherheit der Bauteile durch optimale
Kernstrukturen/Gefligeverlaufe

hohere Belastungen moglich durch homogenen
Faserverlauf

Reduzierung der Teilevielfalt
bisher nétige Schweillvorgange kénnen entfallen
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