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Zusammenfassung

Die Erfiillung der Forderung nach einer wirtschaftlichen und ressourcenetfizienten Produk-
tion von Rohr- und Profilbiegebauteilen ist vor allem durch eine Weiterentwicklung
bestehender Umformprozesse erreichbar. In dieser Arbeit wird das Hamburger Verfahren zur
Herstellung von Rohrbogen aus rohrformigen Halbzeugen hinsichtlich besserer geometri-
scher Bauteileigenschaften und einer héheren Produktivitit systematisch analysiert und
optimiert. Gleichzeitig werden Potentiale zur Erzeugung von Bauteilen mit komplexen Quer-
schnitten und Formen mittels des Hamburger Verfahrens aufgezeigt. Hierzu werden,
aufbauend auf den Ergebnissen aus experimentellen und numerischen Untersuchungen, neue
Ansitze zur Auslegung und Optimierung eingesetzter Biegewerkzeuge entwickelt. Ein dazu
erstelltes Simulationsmodell beschreibt die Wechselbeziehung zwischen den relevanten Ein-
fluss- und ZielgroBen und wird zur Ermittlung idealer Werkzeugparameter eingesetzt.
Anschlieend werden vorteilhafte Losungen vorgestellt, die kostengiinstig und flexibel ein-
setzbar sind und die bestehenden Verfahrensgrenzen deutlich erweitern. Die Arbeit trigt
damit zu einer Verbesserung der Form- und Maflgenauigkeit der hergestellten Bauteile sowie

einem signifikanten Anstieg der Ausbringungsmenge bei.

Summary

The demand for economic and resource-efficient production of pipe and profile-bending parts
can be met in particular through the further development of existing forming processes. In
this thesis, the so-called “Hamburg process” for producing pipe elbows from tube-shaped
semi-finished products is systematically analysed and optimised to achieve improved geo-
metrical component properties and higher productivity. At the same time, it highlights the
potentials for producing components with complex cross-sections and shapes by the Hamburg
process. Working on the basis of the results of experimental and numerical investigations,
new approaches are developed for the design and optimisation of the bending tools used. A
simulation model created for this purpose describes the correlation between the relevant in-
fluencing and target factors and is applied to determine the ideal tool parameters. Favourable
solutions are then presented which can be deployed in a cost-efficient and flexible manner
and significantly extend existing process limits. The thesis therefore contributes to an im-
provement in the shape and dimensional accuracy of components produced as well as to a
significant increase in production output.
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