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Gliederung

 Stand der Großteil-Blechumformung

 Stand der Gehäusefertigung für Windkraftanlagen

 Ziel des blueEnergy-Projekts

 Inkrementelle Blechumformung

 Projektstand: realisierte Projektschritte
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Stand der Großteil-Blechumformung 

Ziel:

• Konstruktion und Bau eines komplexes, hochflexiblen
Fertigungssystems bzw. Entwicklung einer entsprechenden 
Prozesskette für die Groß- Bauteilfertigung für Gehäuse von Windkraftanlagen

• Qualitativer und quantitativer Variantenvergleich
• Fertigungszeit pro Bauteil,
• Fertigungskosten pro Bauteil, 
• Flexibilität der fertigbaren Bauteilgeometrien (Komplexität, Größe)
• Maßhaltigkeit und Oberflächenqualität, Bauteilfestigkeit)

Technologievergleich (Erarbeitung einer reproduzierbaren Technologie bzw. Prozesskette)

Inkrementelles Feinblech-RollformenHydroforming Inkrementelle Umformung

Streckziehen (Recken)

Schritt 1: Längsbiegen Schritt 2: Querbiegen



4

© Fraunhofer IWU
Dr. Drossel

Stand der Gehäusefertigung für Windkraftanlagen

- Einzelteil- bzw. Segmentfertigung per Hand (Hämmern)
- Keine Reproduzierbarkeit
- Qualitätsmängel bei Einhaltung der Maßhaltigkeit bei Zusammenführen der Einzelsegmente
- nur geringe Flexibilität bezüglich unterschiedlicher Gehäusevarianten
- Keine Erweiterung der Produktionskapazität möglich (momentan ca. 2-4 Gehäuse/Jahr; jedoch
Produktion soll auf ca. 100 Stück / Jahr erweitert werden)

- Kosten- und vor allem Herstellaufwand viel zu hoch

Stand der Technik bei der
Gehäusefertigung für Windkraftanlagen
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Ziel des blueEnergy-Projekts
Allgemein

• Konstruktion und Bau eines komplexes, hochflexiblen
Fertigungssystems bzw. Entwicklung einer entsprechenden 
Prozesskette für die Groß- Bauteilfertigung für Gehäuse von 
Windkraftanlagen

• Qualitativer und quantitativer Variantenvergleich
• Fertigungszeit pro Bauteil,
• Fertigungskosten pro Bauteil, 
• Flexibilität der fertigbaren Bauteilegeometrien (Komplexizität, Größe)
• Maßhaltigkeit und Oberflächenqualität, Bauteilfestigkeit)
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Inkrementelle Blechumformung
Allgemein
 schrittweise, kinematische Formerzeugung

 mehrere aufeinander folgende Bewegungen des Werkzeuges

 sehr kleines Verhältnis von Umformzone zu Bauteilvolumen  Umformgrad 
 Werkzeuge mit geringem Formspeichergrad Werkzeugkosten , Flexibilität 

 Beispiele: 

 Drücken

 Treiben von Blechen

 Kugelstrahlen 

 Inkrementelle Blechumformung:
 Drückdorn formt durch Abfahren                                                                          

vorgegebener Bahnen Blech um

Inkrementelles Umformen mit Teilpatrizen (Prinzipdarstellung)

Drückdorn

Blecheinspannung

Blech

Patrize
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Inkrementelle Blechumformung
Fertigbare Beispielgeometrien

„Sicke“„Gehäuse“
DC04 s0 = 0,7 mm

H400TD Z100
s0 = 1,6 mm

„Getriebeträger“

„SIGG Flasche“
„Kanalstruktur“ „FhG Logo“

CuZnB7 E30 s0 = 1 mmAA 5182

konventionell

inkrementell
„Napf“
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Inkrementelle Blechumformung    
Verfahren des Fraunhofer IWU
 Werkzeugmaschinen oder Roboter für die 

Dornbewegung

 Nutzung versch. Drückdornvarianten

 vorwiegend rotierende Dorne

 Nutzung variabler Spannrahmen

 Einsatz von Teil- oder Vollpatrizen

Blech

Spannvorrichtung

Drückdorn 

Spindel der 
Werkzeugmaschine

Inkrementelles Blechumformen am IWUUniversalbearbeitungszentrum Dynapod des IWU
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Projektstand: realisierte Projektschritte
Hydraulisches Gegendruckbecken

Gegendruckbecken (Draufsicht) Gegendruckbecken (3D-Ansichtt)

 Technische Daten:

 flexibel auch versch. Maschinen einsetzbar

 Gegendruck steuerbar

 Heizleistung: max. 2,1 kW

 max. Temperatur: 200°C

 nutzbares Volumen: 29 l

F=pA

A
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Projektstand: realisierte Projektschritte
Versuche mit festem Rahmensystem

Gespanntes Blech (vor der Umformung)
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Projektstand: realisierte Projektschritte
Versuche mit festem Rahmensystem

Gespanntes Blech (während der Umformung)
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Projektstand: realisierte Projektschritte
Versuche mit festem Rahmensystem

Gespanntes Blech (nach der Umformung)
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Projektstand: realisierte Projektschritte
Entwicklung und Bau eines
höhenverstellbares Rahmensystem 

Bild oben links: Gefertigter Spindelvorsatz mit 
autarken Werkzeugantrieb zur Durchführung 
inkrementeller Umformversuche für die 
Versuchsmaschine Dynapod (Bild unten)
am Fraunhofer IWU Chemnitz

Bild oben Mitte: Konstruktion höhenverstellbarer
Spannrahmen und Bild oben rechts: 
Gefertigter höhenverstellbarer Spannrahmen mit
Antriebseinheit, Führungen und Spanneinheiten



14

© Fraunhofer IWU
Dr. Drossel

Strategisches Forschungsziel
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