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Die hohe Kunst des Freiformbiegens auf  
Sechs-Achs-Rohrbiegemaschinen Dietmar Kuhn

Edelstahlrohre, die als Verkleidungselemente für ein Gebäude in Saudi-Arabien passgenau gebogen werden sollen. Mit dem Mock-up hat 
Neu die Machbarkeit bewiesen. Die Realisierung soll bald starten.
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Lothar Kummermehr, der Rohrbiegeexperte 
bei J. Neu in Grünstadt, an der Steuerung ei-
ner Sechs-Achs-Freiformbiegemaschine.
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Musterrohr oder ein vorgebogenes Rohr mit 
dem Laserscanner Microscribe G2LX erfassen 
und mit allen relevanten Daten in den Rech-
ner übernehmen, um zu optimieren oder die 
Daten zu speichern.
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Mit der nissin-Freiformbiegemaschi-
ne ist es möglich, ohne Werkzeug-
wechsel verschiedene radien an 

rohren und Profilen zu biegen“, konstatiert 
Lothar Kummermehr, rohrbiegeexperte bei 
der J. neu Gmbh im pfälzischen Grünstadt.

Das unternehmen ist auf den Sonderma-
schinenbau und dabei insbesondere auf 
Freiformbiegemaschinen für rohre spezia-
lisiert. Früher waren die Pfälzer für den eu-
ropavertrieb von nissin-maschinen aus 
Japan verantwortlich, übernahmen dann 
den namen, die Patente und rechte der 
Japaner und entwickelten, bauten und ver-
trieben seit ende der 90er-Jahre unter dem 
namen J. neu Gmbh erfolgreich. Dies ist 
auch heute noch so.

in Grünstadt beherrscht man die gesam-
te Klaviatur eines topaschinenbauers. „un-
ser erster großer erfolg“, so Kummermehr, 
„war eine Freiformbiegeanlage, die wir bei 

BmW nach besonderen Wünschen konzi-
pierten und installierten und die bereits 
viele 100.000 teile erfolgreich hinter sich 
gebracht hat.“ Weitere Branchen für den 
erfolgreichen einsatz von nissin-Freiform-
biegemaschinen sind die möbelindustrie 
sowie die ganze Breite der Zulieferindust-
rie. Das anwendungsspektrum für die Frei-
formbiegemaschinen ist ziemlich breit. 
„Dennoch“, so Kummermehr, „unterliegen 
wir der einschränkung, dass wir minimale 
radien nicht unter 2 × D biegen können. 
aber bis dahin sind wir unschlagbar, vor 
allem bei leichten Bauteilen, die eine be-
sondere Stabilität aufweisen. Das wissen 
unsere anwender sehr zu schätzen.“

So kommen den nissin-Freiformbiege-
maschinen vor allem stabile und leichte 
Bauteile entgegen, wie beispielsweise 
hochfestes aluminiumrohr, das sich ohne 
Warmbehandlung biegen lässt. Darüber 
hinaus lassen sich mit der Sechs-achs-
technik auch komplexe 3D-Profile biegen. 
„Sowas bedeutet im Freiformbiegen die 
Zukunft“, sagt Kummermehr, der mit dem 
Biegen von Fensterprofilen bereits erste 
erfahrungen gesammelt hat.

Für das Freiformbiegen sind die  nissin-
maschinen mit einem patentierten Biege-
kopf in Verbindung mit einer nC-Steuerung 
ausgestattet. Die radien können dabei 
übergangslos aneinander anschließen und 
in mehreren ebenen liegen. als einsatzbe-
reich für diese maschine bieten sich daher 
besonders Bereiche an, in denen die Werk-
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stücke durch verschieden große radien 
charakterisiert sind. außerdem lassen sich 
große radien, die bei herkömmlicher Ferti-
gung nicht auf Biegemaschinen realisiert 
werden können, mit hoher Geschwindigkeit 
und Genauigkeit in einer Operation durch-
führen. Durch das kontinuierliche Schieben 
des Werkstückes entfallen dabei die Leer-
wege des Dornbiegens, wodurch die takt-
zeiten erheblich verkürzt werden können.

Beste Ergebnisse, wenn Maschine und 
Software zur Symbiose verschmelzen

Doch was wäre die nissin-Freiformbiege-
maschine, wenn die passende Software 
fehlen würde. um beispielsweise eine 
rohrgeometrie, wie sie von einem Kunden 
zur Verfügung gestellt wird – so wie etwa 
im Falle von BmW –, auf die maschine zu 
kriegen, bedient sich neu der tezet-Soft-
warelösung in Verbindung mit einem hoch-
flexiblen microscribe-Koordinatenmesssys-
tem. Beides spielt in idealer Weise zusam-
men und ermöglicht es dem rohrbiegeex-
perten Kummermehr, eine exakte rohrgeo-
metrie nachzubilden und in die Steuerung 
der Biegeanlage zu bringen. Begonnen hat 
diese besondere Freundschaft zwischen 
tezet und neu mit dem BmW-Projekt. Das 
vom auftraggeber gelieferte musterrohr 
wurde mithilfe des microscribe-messarm-
systems und der tezet-Software erfasst und 
innerhalb des rechners in wenigen Schrit-
ten optimiert, bis das gewünschte ergebnis 
vorlag. 

„Das“, so konstatiert Klaus Leistritz, Ge-
schäftsführer der tezet technik aG aus dem 

Lothar Kummermehr zeigt, dass die Neu-
Freiformbiegemaschinen nicht nur Rundroh-
re, sondern auch Profilrohre beherrschen.

Mit den erfassten oder optimierten Daten, die von der Tezet-Software im Rechner verarbeitet 
und dokumentiert werden, wird auf einer Sechs-Achs-Freiformbiegeanlage von Neu die 
endgültige Rohrgeometrie erzeugt.
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schweizerischen Zurzach und absoluter 
Softwarespezialist für das rohrbiegen, „ist 
die schnellste und effektivste art, 3D-Daten 
aufzunehmen und zu verarbeiten. Die not-
wendigen X-,Y-,Z-Daten werden in real 
time erfasst und können sofort in der tezet-
CaD-Software weiterverarbeitet werden.“ 
Dabei werden taststift oder Kugelsonde 
einfach von hand an das Objekt geführt. 
Über die rS232- oder uSB-Schnittstelle 
können die messpunkte eingelesen wer-

den, um anschließend mithilfe von tezet-
CaD optimiert zu werden. Die Genauigkeit, 
die damit erzielt wird, liegt im Bereich von 
nur 0,1 mm.

„mit unserem zertifizierten Prüfteil errei-
chen wir eine messmittelfähigkeit der ma-
schine zwischen 0,02 und 0,07 mm im 
rohrbereich“, versichert Leistritz.

mit der Symbiose, die eine Sechs-achs-
rohr-Freiformbiegemaschine von J. neu mit 
der tezet-CaD-Software eingeht, sind im 
rohr- und Profi-Freiformbiegebereich auch 
die kompliziertesten Geometrien realisier-
bar. Dies beweisen die zahlreichen  unter-
schiedlichen Branchen der rohr- und Profil-
bearbeitung, der automobil- und Zulieferin-
dustrie sowie der möbelbranche installier-
ten maschinen.

Rohrbiegebeispiele; diese zeigen eine ver-
hältnismäßig kleine Auswahl von dem, was 
die Rohrbiegemaschinen von J. Neu alles 
können.

hlw
Hervorheben



www.blechnet.com  |  Blechnet 1 2012  19

Messevorbericht

Automatisierte Methodik der eigenen Messüberprüfung  
erlaubt ökonomischen Kontrollprozess

der Anwender anfangs auf den Bildschirm 
sehen muss. Zunächst hört er einen allge-
mein bekannten Signalton, der ihn darauf 
aufmerksam macht, dass Vorsicht geboten 
ist. Der Messende hat jetzt die Möglichkeit, 
den letzten Messpunkt zu löschen und zu 
wiederholen, ohne die Gesamtmessung 
abbrechen zu müssen. Parallel dazu zeigt 
ihm das Programm die Falschmessung auf 
dem Bildschirm durch die farbliche Darstel-
lung des Rohres in transparenter Form zum 
Master. Der Bieger kann laut Tezet durch 
die neue Methodik im Zusammenspiel mit 
seiner eigenen Erfahrung während der flie-
ßenden Fertigung nun selbst bestimmen, 
in welchem Abstand er eine Kontrolle mit 
Gelenkarm-Messsystem einsetzen möch-
te:  jedes 10. oder 20. oder 30. Rohr bei-
spielsweise, was einen ökonomischeren 
Kontrollprozess erlaube. Die Methode bie-
te  eine  Kostenersparnis  aufgrund  einer 
Verringerung der Amortisationszeit des Sys-
tems. Für traditionelle Rohre brauche es nur 
noch durchschnittlich rund 4 bis 6 Monate, 
für freiformgebogene Rohre nur noch 6 bis 
8 Wochen. Das überwachte Messen mache 
die Rohrspezialsoftware Tezet-CAD noch 
benutzerfreundlicher und ergebnisorientier-
ter. Sie hat 160 Funktionen, die einfach zu 
erlernen und zu bedienen seien und die die 
schwierigsten Rechenalgorithmen automa-
tisch auf Knopfdruck lieferten. 

 ■ Tezet Technik AG (Schweiz), 
www.tezet.com,  
Hallo 5, Stand A21

Der Wunsch der Rohrbieger ist schon lange 
die 100%-Kontrolle der fortlaufenden Pro-
duktion. Sie wurde bisher mit teuren High-
techsystemen  versucht,  wie  mit  den  in 
Biegemaschinen eingebauten selbstkont-
rollierenden Systemen, oder auch mit ex-
ternen optischen Überprüfungsmethoden. 
Tezet zeigt auf der Messe eine lösungsori-
entierte automatisierte Methodik der eige-
nen Messüberprüfung, die dem Messen-
den die Sicherheit geben soll, richtig ge-
messen zu haben. Vor der Messung wird 
die erlaubte Toleranz festgelegt. Wenn sich 
eine  Falschmessung  einschleicht,  durch 
eventuell minimal falsches Antasten des 
Messpunktes oder Messen außerhalb ei-
ner Geraden oder auch Eintauchen im fal-
schen Winkel  mit einer kontaktlosen Ga-
belsonde oder dem Laserstrahl, aber auch 
wenn das Rohr unrund ist, meldet sich das 
Messsystem mit zwei Warnungen, um da-
rauf aufmerksam zu machen, ohne dass 

Bandkanten-Bearbeitungsmaschine entfernt den Grat  
und sorgt für eine optimale Kontur

Auf der Tube präsentiert Julius Maschinen-
bau seine neue Bandkanten-Bearbeitungs-
maschine der Baureihe DUO. In eine Rohr-
schweißstraße integriert entfernt sie den 
Grat von der Bandkante und arbeitet eine 
für das Verschweißen des Rohres optimale 
Kontur an die Bandkante an. Durch die ge-
zielte  Formgebung  der  Kante  wird  das 
Durchtropfen des Schweißgutes ins Innere 
des Rohres laut Maschinenhersteller ver-
hindert. Die Bandbreite entspreche genau-
esten Toleranzwerten. Dank gerader Kanten 
ohne Löcher müsse das Material weniger 
gestaucht  werden.  Dies  reduziert  die 
Schweißnahtüberhöhung, wodurch an der 
Innen- wie auch an der Oberfläche weniger 
gehobelt werden muss. Das Band behält 
auch an der Oberfläche sein inneres Gefü-
ge. Durch die Bearbeitung der Bandkanten 
wird der zusammenstoßende Querschnitt 
der Kanten maximiert, sodass ein geringe-
res  Materialvolumen  verflüssigt  werden 

muss. Die Folge ist, dass mit weniger Ener-
gie  schneller  geschweißt  werden  kann. 
Dank der Flexibilität im Einsatz der Werk-
zeuge kann die Maschine laut Julius nahe-
zu alle gewünschten Kanten an das Band-
material anarbeiten. Sie ist mit allen tech-
nischen Optionen ausgestattet.

 ■ Julius Maschinenbau GmbH, 
www.julius.de,  
Halle 6, Stand C29


