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Hydroforming ist einer der kostengünstigsten Prozesse für das Umformen von Blechzuschnitten. 
Der Gedanke dabei ist, ein kostengünstiges Werkzeug für die Umformung zu verwenden. 
 
Das Werkzeug ist dabei einfach aufgebaut und herzustellen und stellt somit eine kostengünstige 
Möglichkeit zur Produktion von Blechumformteilen dar. Dabei ist es möglich verschiedene Materialien und 
Dicken umzuformen, auch Sandwichaufbauten von Blechen und plastische Materialien verschiedenster Art, 
ohne das Werkzeug zu modifizieren. Die Flüssigkeit passt sich der Dicke des verwendeten Materials an.    
 
Die Qualität der Oberfläche des umgeformten Bleches ist nicht mit dem Ergebnis anderer Tiefziehverfahren 
zu vergleichen. Komponenten die durch Hydroforming hergestellt werden, zeigen keine Tendenz zur 
elastischen Rückstellung und behalten nach der Umformung ihre mehrdimensionale Stabilität.  
Durch die hydrostatische Umformung verändert das Blech seine Form einheitlich, nach der Umformung 
sind die Materialspannungen im Werkstück gleichförmig, und die Geometrie der Komponenten bleibt 
dadurch stabil. 
 
Das Ergebnis dieses Prozesses eliminiert nachfolgende Bearbeitungsschritte, die beim herkömmlichen 
Umformprozess erforderlich werden, wie z. B. Richten, weitere  Oberflächennachbehandlung etc.. 
 
Bei der Umformung von Rohren stellt der Prozess eine komplette Revolution für die Designer der Welt dar.    
Ausgehend von Rohrquerschnitten, auch in  geschweißter Ausführung,  kann man Geometrien erzeugen, 
die vorher nur mit  anderen Prozessen, z. B. (Kunststoff-)Spritzguss oder anderen  Gussverfahren erzeugt 
werden konnten.  
 
Dabei ist es möglich Material mit den passenden Schiebern, deren Aufgabe auch das hydraulische 
Abdichten ist, nachzuschieben. Das unterstützt zugleich die plastische Umformung der Komponenten und 
garantiert gleichzeitig eine gleichförmige Wandstärke am Ende des Umformungsprozesses. 
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  SLC 6000 SLC 8000 SLC 12000 

Max. Schließkraft kN 60’000 80’000 120’000 

Lichte Weite senkrecht bei Öffnung  mm 500 500 500 
Senkrechter Hub  mm 400 400 400 
Abmessungen oberer und unterer Werkzeugtisch mm 2200 x 1350 2500 x 1600 3000 x 1350 
Abmessungen unterer Werkzeugschlitten mm 2200 x 1350 2500 x 1600 3000 x 1350 
Fahrweg unterer Werkzeugschlitten mm 2500 2800 3300 
Schließgeschwindigkeit des oberen 
Werkzeugtisches  

mm/s 200 200 200 

Taktzeit mm/s 8÷3 11÷4 8÷3 
Geschwindigkeit des Werkzeugschlitten 
einstellbar 

mm/s 10÷400÷10 10÷400÷10 10÷400÷10 

Durchfluss bei Niederdruck 25 bar  litri/s 14 14 14 
Durchfluss bei Hochdruck 3000 bar  litri/s 22 22 22 
Gesamtgewicht der Maschine  kg 240’000 290’000 330’000 
 

Im HYDROFORMING Prozess wird ein Blechzuschnitt  plastisch durch ein Wasser-Öl-Gemisch umgeformt. 

Dabei nutzt man den  überall gleich verteilten hydrostatischen Druck einer Flüssigkeit für die Umformung. 

Die endgültige Form des Werkstückes entsteht durch den Kontakt mit der formgebenden Matrize auf der 

einen Seite und der sich   physikalisch daraus ergebenen Form der Flüssigkeit auf der Gegenseite aus. 
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Um die maximale Geschwindigkeit beim Ziehprozess zu erreichen, ist für 
die SLC Serie ein Druckverstärker eingesetzt worden, der es erlaubt 
dem Prozess einen hohen Druck von bis zu mehreren Tausend Bar und 
zugleich hohen Mengen Flüssigkeit zuzuführen . 
 
Mit diesem System wird die Prozesszeit vergleichbar mit einer 
traditionellen Ziehtechnik und teilweise schneller. 

„Self Learning“ - beim Hydroforming ist 
dies unerlässlich und nur erreichbar 
durch verfeinerte Hardware und Software 
Systeme, in den Steuerungen und 
Steuerpulten, die von uns entwickelt und 
erstellt werden. Diese Systeme erlauben 
es, den Druck der Flüssigkeit und 
gleichzeitig die Schließkraft der Maschine 
in kontrollierter Weise zu steuern. 
 
Im traditionellen Prozess muss der 
Blechzuschnitt kontrolliert in das 
Werkzeug gleiten, damit die Umformung 
des Materials ohne Probleme stattfinden 
kann. 
Diese Kontrolle erfolgt in den 
traditionellen Technologie durch einen 
Niederhalter oder Blechhalter. 
In Hydroforming- Prozess steuert die 
vorgesehene Software der SLC-Serie die 
Funktion über die Haltekraft, ohne 
zusätzlichen Blechhalter. 
Das Programm moduliert die Schließkraft 
der Maschine und sorgt dafür, dass der 
Blechzuschnitt mit der richtigen 
Ziehgeschwindigkeit eingezogen wird. 
Dank dieser Einrichtung ist es möglich, 
die Werkzeuge einfacher zu gestalten. 
Hydroforming-Werkzeuge bestehen somit 
nur aus einer formgebenden Hälfte und 
zugehöriger Grundplatte. 

Vergleicht man die traditionelle Ziehtechnologie, die eine 
Matrize und eine Gegenmatrize vorsieht, wird beim 
Hydroforming-Prozess nur eine Seite des Werkzeuges 
benötigt. 
Die ökonomischen Vorteile aus dieser Technologie 
erlauben es die Investment Kosten für die 
Einrichtungen um ca. 60÷70% gegenüber dem 
Ziehverfahren zu verringern. 

Die oben genannte Software basiert auf einen Industrie-PC mit Windows© 
Betriebssystem. 
Die Betriebsdaten der Maschine sind in einer relationalen Datenbank, 
Microsoft SQL©, gespeichert, die einfach über eine Schnittstelle verwaltet 
werden kann. 
 
Pressen der SLC-Serie haben die Möglichkeit, bei einer Störung oder 
sonstigen vorher einstellbaren Alarmen über einen Remote-Zugang vom 
Firmensitz der MURARO überprüft zu werden. 

Das Werkzeug besteht aus einer formgebenden Matrize, die dem Werkstück die Geometrie verleiht. Ist 
die Geometrie über eine CNC- Maschine eingebracht, kann das Werkzeug auf die Hydroforming-Anlage 
montiert werden und die benötigten Werkstücke können sofort gezogen werden. 
Eine Einstellung der Werkzeughälften als auch weitere Optimierungen und Werkzeugabstimmungen sind 
nicht mehr erforderlich. 
 
Die Pressen der SLC Serie können mit einem besonderen Befestigungssystem ausgestattet werden und 
erlauben eine Umrüstung der Anlagen in einigen wenigen Minuten. Dieses System löst die Problematik 
bei häufigen Wechseln der Werkzeuge und erlaubt dem Bediener sehr flexible und konkurrenzfähige 
Produktion, besonders bei Losgrößen mit geringen Einheiten. 
 
Die Befestigung der Matrizen erfolgt mit elektro-permanenten Magneten mit mehreren 100 Tonnen 
Hebekraft. 
Dabei reicht es aus, die Matrize auf den Werkstücktisch der Maschine zu stellen, das automatische 
System positioniert dann das Werkzeug an der richtigen Stelle ohne weitere Anpassung. Die passende 
Fluchtung wird durch die Maschine hergestellt. 
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Produkte, die mit dem Hydroforming-Prozess 
hergestellt werden, erreichen einen qualitativen 
höheren Standard als Produkte, die mit einem 
traditionellen System hergestellt werden. 
 
Der hydrostatische Druck, der den Blechzuschnitt 
umformt, verleiht dem Werkstück eine 
gleichförmige Umformung in jede Richtung und 
eine höhere Steifigkeit. 
 
Die Seite, die im Kontakt mit der Flüssigkeit steht, 
hat eine qualitativ hochwertige Oberfläche und 
kann ohne großen Aufwand sowohl lackiert oder 
anderweit igen Oberf lächenbehandlungen 
unterzogen werden, die einem sehr strengen 
Qualitätsstandard unterstehen. 
 
Beim traditionellen Ziehen werden die Produkte im 
Allgemeinen nach dem Tiefziehen weiteren 
Verarbeitungen unterzogen, um eine eventuelle 
und störende elastische Rückstellung des 
Materials zu vermeiden. Ein im Hydroforming 
hergestelltes Produkt zeigt dank dem 
gleichförmigen Streckziehen, keine elastische 
Rückstellung. Ein weiteres Richten wird 
vermieden und so eine große Einsparung im 
Herstellungszyklus erreicht. 

Hydroforming ist nicht nur ein Prozess um 
Blechzuschnitte und Rohre umzuformen, 
sondern eignet sich auch gleichzeitig eine 
Serie von Löchern einzubringen. 
Die Löcher werden nicht mit mechanischen 
Stempeln, sondern im Hydroforming-Prozess 
mit der Flüssigkeit kontrolliert eingebracht und 
ergeben eine Einsparung an Wartung, zugleich 
mit einer Garantie der Wiederholbarkeit und 
Wiederholgenauigkeit. 

Das Hydroforming arbeitet mit einem gleichförmigen Druck auf der gesamten Fläche des Werkstücks, 
die benötigte Schließkraft ist sehr hoch. 
 
Um die Vorteile des Hydroforming- Prozesses zu nutzen, war es notwendig eine neuartige 
Anlagentypologie zu schaffen, die die folgenden Eigenschaften absichern konnte: eine höhere 
Kompaktheit, ein hohes Schließkraft-Gewicht- Verhältnis und niedrige Kosten. 
Die strengen Qualitätsanforderungen unseres technischen Büros erforderten eine Maschine fast ohne 
elastische Rückstellung, mit niedrigem Energieverbrauch und einer möglichst niedrigen lichten Weite 
der Maschine, um die Steifigkeit zu vergrößern. 
 
Aus einer sorgfältigen und gründlichen Untersuchung sind die Maschinen der SLC Serie entstanden, 
deren Besonderheit eine maximale Höhe von ca. 4 m und maximal erforderliche Fundamente von nicht 
mehr als 1m ist. 
Dies wurde dank der besonderen zylindrischen Form und deren Bauweise möglich. 
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