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Referat

Zur Herstellung von nahtlosen Rohren aus Stahl oder Kupfer durch Schragwalzen werden
vorgeformte Hohlblécke zwischen zwei oder drei sich im gleichen Drehsinn bewegenden
Walzen gestreckt und zu einer Luppe mit verminderter Wandstérke umgeformt. Eine Wei-
terentwicklung von stationdren 2- und 3-Walzen-Elongatoren sowie 3-Walzen-
Planetenschragwalzwerken ist der 4-Walzen-Elongator KRM (Kocks Rotation Mill) und
gegenwartig die nachste bedeutende Entwicklungsstufe von Elongatoren zur Herstellung
von Nahtlosrohren. Die Simulation dieses neuen Verfahrens mit Hilfe der Finite-Elemente-
Methode ermdglicht ein tieferes Prozessverstandnis. Daflir werden die Umsetzung fiir eine
realitdtsnahe Modellierung sowie die Simulationsergebnisse hinsichtlich des Werkstoffflus-
ses, des Forménderungsverhaltens, der Formgebungsgrenzen sowie weiterer umform-
technischer KenngréBen beschrieben. Auf Basis der gewonnen Erkenntnisse sowie durch
Parametervariationen wird dieses Planetenschragwalzverfahren optimiert und trédgt somit
zur Qualitatssteigerung der real zu fertigenden Rohre bei.
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