HYDRAULIK

weist eine Unrundheit
von acht Prozent auf. Am rechten Rohr
kann man die massive Abweichung
des maximal geforderten Wertes deut-
lich erkennen. Ergebnis: U = 16,

Weiterbildung zum Thema

Rund um die Rohrtechnik

Die Internationale Hydraulik Akademie (IHA) bietet zum Thema

Rohrtechnik verschiedene Seminare und Seminarmodule in Dres-

den sowie als Inhouse-Schulungen an, zum Beispiel:

® Wartung und Instandhaltung hydraulischer Anlagen

B Auslegung und Gestaltung von Rohr- und Schlauchleitungen

B \lermittlung der Sachkunde zur Befahigten Person in der hyd-
raulischen Leitungstechnik.

In diesen Kursen werden unter anderem der theoretische Umgang

mit Berechnungsbeispielen und der praktische Umgang mit Rohr-

Bilder: [HA

leitungen geschult. Die Schulungen dauern, je nach Anforderung,
zwischen ein und drei Tage und kénnen auch spezifisch nach Kun-
denwunsch aufgebaut werden. Die Teilnehmer erhalten zu jedem
Seminar ein Zertifikat. Die Veranstalter legen Wert auf Praxisndhe,
denn allen Trainern liegt die Sicherheit im Umgang mit Hydraulik-
anlagen am Herzen.

Nahere Informationen unter: www.hydraulik-akademie.de

Vorbildliche Verrohrung in einer Handbiegemaschine: Beim Biegen des Rohres &ndern sich an

Hydraulikanlage: Rohre erlauben den entsprechenden Stellen die Wandstarke.

* . engere Biegeradien als Schlauche.

\-‘

—

fluid 05/2016




Menr a

HYDRAULIK

S ein
optischer Mangel

Rohrleitungen sind aus der Hydraulik nicht wegzudenken. Beim
Biegen ist allerdings Vorsicht angesagt, damit das Rohr nicht zur

Schwachstelle wird.

ydraulikrohre haben in der Maschinen-
H und Anlagentechnik eine grofie Bedeu-

tung, da sie im Vergleich zu einer Hyd-
raulikschlauchleitung mit vergleichsweise engen
Radien gebogen und fest verlegt werden konnen.
Durch eine verniinftige und anforderungsge-
recht hergestellte Bogenkonstruktion mit ent-
sprechender Befestigung und Kriftekompensati-
on kann man die Beweglichkeit und Elastizitat
einer Rohrleitung voll ausnutzen. Wichtig sind
diese Rohrkonstruktionen unter anderem bei
Maschinen, in denen sich trotz der geringen
Bauhohe Teile nicht unkontrolliert beriihren
diirfen.

Die Rohrleitungen werden auf verschiedenen
Maschinen gebogen, zum Beispiel auf einer
CNC-gesteuerten Dornbiegemaschine. Kleine
bis mittlere Rohrdurchmesser kann der Anwen-
der auch mit einer Handbiegevorrichtung in die
gewiinschte Form bringen. Durch das Biegen,
unabhingig vom Herstellungsverfahren, wird
die Form des Prizisionsrohres, das Gefiige und
dementsprechend die Wandstérke in der Bie-
gung des Rohres verdndert, mal mehr, mal weni-
ger. Deshalb ist es unbedingt notwendig, die so-
genannte Unrundheit eines Hydraulikrohres
nach dem Biegen zu priifen.

Durch die Verwendung entsprechender Aus-
riistung, zum Beispiel Dornbiegemaschinen, SO-
wie die richtige Auswahl der Rohrwandstérken
im Vorfeld reduziert sich die Unrundheit auf ein
Minimum. Die einschldgigen Normen, zum Bei-
spiel DIN EN 13480, fordern eine maximal zu-
lissige Unrundheit unter zehn Prozent.
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Die Berechnung der Unrundheit basiert auf einer simplen
mathematischen Formel, wie die Beispielrechnung zeigt. Dabei
wird von folgenden Werten ausgegangen:

Prézisionsstahlrohr D1 = 16 mm: nach dem Biegen gemessen:
D=16,7 mm, d = 15,4 mm. In diesem Beispiel weist das Rohr
eine Unrundheit von acht Prozent auf.

Nicht die Verbindung ist das Problem

Man bedenke, dass sich bei Uberschreiten des
maximalen Wertes nach dem Biegevorgang kei-
ne anforderungsgerechte Schneidringmontage
oder andere sichere Rohrumformverfahren an-
wenden lassen.

Es gilt auch hier der Grundsatz: Das
schwichste Glied einer Rohrleitung ist das Rohr
an sich und nicht die Verbindung. An der Au-
Benseite der Biegung kann es durch das massive
Uberstrecken der Hydraulikrohrleitung und die
dynamische Druckbelastung zu Rohrrissen
kommen, die keinesfalls durch SchweifSungen
oder sonstige Verfahren verschlossen werden
diirfen. Darauf wird in der DIN EN 13480 ein-
deutig hingewiesen. Weiterhin beschreibt die
DIN EN ISO 4413 (Sicherheitstechnische Anfor-
derungen), dass Bauteile zuverldssig und dem
maximalen Druck standhalten miissen und nur
in den festgelegten Grenzwerten eingesetzt wer-
den diirfen. fam
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Matthias Miiller - Trainer Leitungs- & Kupplungstechnik

Nach der Ausbildung zum Werkzeugmechaniker in der Fachrichtung Stanz- und Um-
formtechnik und nach seinem Fachabitur Technik war Matthias Mdiller von 2001 bis
2013 bei der Unternehmensgruppe Hansa-Flex als technischer Vertriebsmitarbeiter,
danach als Niederlassungsleiter und OEM-Kundenbetreuer beschiftigt. Seit 2013 ist
er an der [HA als Zertifizierter Trainer (IHK) fiir Leitungs- und Kupplungstechnik tatig.

ENJOY THE
DIFFERENCE

ZUBEHOR FUR DIE
VERARBEITUNG
STARRER ROHRE

Komplette Maschinenpalette fiir die
VerarbeitungstarrerRohre: Maschinen
zum Biegen von Rohren aus Edelstahl
(AISI 316 TI) und Kohlenstoffstahl
(ST 374) mit Durchmesser von
5 bis 50 mm; Maschinen zum
Entgraten von starren Rohren -

innen und auRen - aus Edelstahl
(AISI 316 TI) und Kohlenstoffstahl
(ST 374) mit Durchmesser von 6
bis 75 mm; Maschinen fiir 37° und
90°, zum Boérdeln der Enden von
starren Hydraulikrohren bis 42 mm
Durchmesser und 5 mm Dicke und fiir
die Vormontage von Ringen gemaR
DIN 2353; Multifunktionseinheiten
zum Ausfiihren samtlicher fir
die Bearbeitung von starren
Hydraulikrohren  erforderlichen
Arbeitsschritte.

saluzicnegroup.com

Entgraten 37° Bordeln 90° Bérdeln
Vormontage Biegen

PEOPLE, PASSION
& SOLUTIONS

Zubehor zur Verarbeitung
von Hydraulikschlauch
und -rohr

www.op-strl.it





