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1 Ausgewahlte Umform-, Flge- und Schneidtechnologien

=> Biegen

= Flgen

=» Schneiden

=>» Tiefziehen

- adaptives Biegen

- Blechbauteile Figen / Massivflugen mit Formschluss / Kraftschluss und Stoffschluss
- Zufihrung mehrer Teile direkt in Umformzone

- mehrere Fugepunkte setzen (Clinchen, Stanznieten)

- FGgen von Funktionselementen (Stanzbolzen / Nietmuttern / SchweiBmuttern / WPS)
- Falzen, Bordeln

- linienférmiges Fugen / IHU-Flgen

- Kinematik / Glattschnittanteil / Qualitat
- Schnittschlagdampfung
- WerkzeugverschleiB3

- Folgeverbundwerkzeuge — derzeitige Hauptanwendung am Markt

- Geregelte Prozesse
- Reibung / Verschlei3 / Qualitat = f (Geschwindigkeitsprofil)
- Pressharten = f (Geschwindigkeitsprofil)
- Uberlagerte Bewegungen / Synchroziehen

- Kissen: Mehrpunktziehen / Energiertckfihrung
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1 Ausgewahlte Umform-, Flige- und Schneidtechnologien Massivflgen

FUgen von Stromschienen; 2*Cu 10 mm

Stress Effective

Losung: synchronisierte Servo-Spindelachsen m
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1 Ausgewahlte Umform-, Flige- und Schneidtechnologien Massivflgen

Fachwerkstruktur - Dickblechclinchen

\

~ Fraunhofer
IwWu



1 Ausgewahlte Umform-, Fiige- und Schneidtechnologien Massivflgen

Fachwerkstruktur - Dickblechclinchen

Strain - Effective (mm/mm)
3.00

Strain - Effective (mm/mm)
3.00

-

point-J: 22 mm point-&J: 32 mm
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1 Ausgewahlte Umform-, Flige- und Schneidtechnologien Massivflgen

Fachwerkstruktur - Dickblechclinchen

Stempeldurchmesser: 12 mm
FOgekraft: 390 kN
max. Scherzugkraft: 60 kN

Stempeldurchmesser: 20 mm
Flgekraft: 670 kN
max. Scherzugkraft: 120 kN
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1 Ausgewahlte Umform-, Flge- und Schneidtechnologien

=> Biegen

= Flgen

=» Schneiden
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1 Ausgewahlte Umform-, Flige- und Schneidtechnologien IHU-FUgen

Passiv — starrer Stempel

Aktiv - lineare Stempelbewequrjnq

Hydroclinchen: Befestigung
Anbauteil ab Aluprofil

\

_—
~ Fraunhofer
WU

10



1 Ausgewahlte Umform-, Flige- und Schneidtechnologien

IHU-FUgen
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1 Ausgewahlte Umform-, Flge- und Schneidtechnologien
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1 Ausgewahlte Umform-, Fige- und Schneidtechnologien Schneiden

Time
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Beispiel: KpnterschneiQen Quelle: Junlopen: Burr-
Ziel - Gratverringerung Free Shearing
. : fai Using NC Servo Press
=» nur mit hohen Beschleunigungen realisierbar Machine: ICTP 2008,
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1 Ausgewahlte Umform-, Fige- und Schneidtechnologien Schneiden

Produktionskostenersparnis
I

Kostensenkung durch verbesserte Formfiahigkeit

Personalkosten /Selup + Produktion + Inspekiion) A
Batriebskosten
Warum hilt das Werkzeug linger? Werkzeugreparaturkosten
= Geringane Werkpeugvibrationen durch verbesseris Sobelbewagung * Ohne Betrizbsstoffe und Material
“# Hormakte Stolelbawegung dank CHC-Ste .
i e b - g 40 % Kostenersparnis*
£ 0% |
1008 | 1 S Schnsicken Ubargaang voom AR e E ’
. #is Brae han E
DOdE | 1 % [100% V5%
Lirmenergie o540 3 5%
Blldd - 1HOH & 2
A L
T 14 e 15%
. Kubelprossa _ Free Motion-Presse
Hirbelpredss HIF HCP3000
-
B Ziehprodukt
| 'lllﬂrlirmﬂr:ﬂ - - , Mechanische Prassa: 40 apm
| Leise [ Schwingungsarm ! Waerkzeugstandzeit . 4
HCP: 70 spm
. Abmessungen:
h 7 28 x 20 mme. 0.8 mm Stirke
r )

Beispiel: ,,Gebremstes Schneiden*
Ziel — Reduzierung Schwingungen, Gerausch, Verschlei3, Bruchanteil

= nur mit hohen Beschleunigungen realisierbar . .
Quelle: www.komatsu-industries.com
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1 Ausgewahlte Umform-, Fige- und Schneidtechnologien Schneiden

25 25
20 = 20 p=
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o Breakthrough o
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Breakthrough
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Time /s Time /s
(a) Nalse level: 76.1dB (b) Nolise level: 71.0dB

Quelle: Otsu et all: Reduction of Blanking Noise by
Controlling Press Motion; CIRP Annals, 2003

Beispiel: ,,Gebremstes Schneiden*

Ziel — Reduzierung Schwingungen, Gerausch, VerschleiB, Bruchanteil
= nur mit hohen Beschleunigungen realisierbar
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1 Ausgewahlte Umform-, Flge- und Schneidtechnologien
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2 9-Achs-Servopindelpresse im IWU-Dresden

nochmal Einordnung

Servopressen sind Umformmaschinen, die mittels NC-gesteuerter Antriebe
ein definiertes Weg-Zeit-Verhalten an der Wirkstelle realisieren kdnnen.

Arbeitsdefinition

. Primarantrieb . '““
linear rotatorisch i

servo- servo- servo-
pneumatisch || hydraulisch elektrisch
Bewegungstransformation /
Ubersetzungsverhaltnis
, Kurbel, Koppel-
Spingel Exzenter getriebe
F,s=1(t

‘ s=f(t); F=1(s, 1)
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2 9-Achs-Servopindelpresse im IWU-Dresden

Torquemotor

Spindel
Spindelmutter

Pressenstofel

Tisch
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3 Synchroziehen Kissen-Pulsation

Uberlagerte Bewegung — Pulsierendes Ziehkissen (Fiat)

- Reduktion Reibungskrafte / Stempelkraft; preisginstigere
Ziehmaterialien

- Erhéhung der Ziehtiefe (h6heres Grenzziehverhaltnis)

- Reduktion von Ziehstufen (geringere Werkzeugkosten, verkirzte
Prozesszeit)

- Realisierung gleichmaBigerer Bauteilwandstarken (diinnere
Ausgangsbleche)

- Ziehen von vorlackierten Platinen (ohne Glanzverlust)

- Stabilisierung schwieriger Prozesse (Reduzierung der
Ausschussraten)

- Ziehteilrealisierung mit schwer ziehbaren Materialien (hochstfeste
Stahle, Alu) und schwer beherrschbare Ziehteilgeometrien (z.B.
kleiner Matrizenradius)

- Vereinfachung der Platinen-Zuschnitt-Geometrie (geringerer
Optimierungsaufwand)

- Schmiermittelreduktion / Wechsel auf anderen Schmierstoff

- Nachhaltige Stabilisierung Ziehprozesses gegeniber schwankenden
EinflussgroBen

Quelle: http://www.neef-pressen.de
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3 Synchroziehen Erste Maschine / erste Tests

= Werkzeug
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SYNCROZIEH

Time=  0.1081 Fringe Levels
Contours of % Thickness Reduction- based on current z strain 35750+01
min=91.7237, at elem# 34489 ) 5
max=35.7538, at elem# 29020 2.301e+01

1.026e+01

2.489e+00 _
A.524e+01
2.798e+01
4.073e+01
5.348e+01
£.623e+01
7.898e+01
9.172e+01

Rechnung
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3 Synchroziehen Rechnung mit Maschineneinfluss

(] B Forming Limit Dilbram

Realteil
Wanzke HPV160
150 kN NH-Kraft

Falten

a5 04 2 o 02 L2
Minor True Strain

FLD Plot
Zone Contour (True Strain, Lower)

I F aibure

Marginal

Safe
Compression

Loose Metal

GroBmann, K.; Wiemer, Simulation
H.: Fellbach 2008, TU ohne

Dresden Presseneinfluss

Simulation
mit Presseneinfluss
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3 Synchroziehen Tests Stahl

B=20 Beami il

Klassisches Tiefziehen

p=22 p=2,4

D60mm

100*120mm
konventionell Ziehen - links
Synchroziehen - rechts

200*500mm
Synchroziehen - links
konventionell Ziehen —
rechts
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3 Synchroziehen Tests Aluminium

Napf D 60mm
konventionell Ziehen links - B = 1,95
Synchroziehen rechts - B = 2,15

| Konkav-Konvex-Form 100*120mm
| | konventionell Ziehen - rechts 26mm
| Synchroziehen - links 45mm
(gleiche Zuschnitte)

Konkav-Konvex-Form 150*260mm
konventionell Ziehen - links 35mm
Synchroziehen - links 55mm
(unterschiedliche Zuschnitte)
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3 Synchroziehen Tests Aluminium

Alu-Benchmark 900*600mmm
an neuen Ziehwerkzeugen vor der Einarbeitung

Konventionell Ziehen Synchroziehen
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4 Ausblick

Resume Synchroziehen

Erste Ergebnisse

- Deutlich hohere Ziehtiefe

- Niedrigere Ziehkrafte

-+ Erhdhung Prozesssicherheit
i+ Einsparungen bei Schmierung
i+ preiswertere Blechgute

¢ Verfahrensgrenzen
¢ Prozesszeiten

¢ Oberflachenguite

konventionell - Synchroziehen

29
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4 Ausblick Resume Servo-Spindelpressen

- Servo-Spindelpressen 6ffnen eine neue Welt dynamischer Werkzeugbewegungen
wegen der kleinen Rota-Tragheitsmomente
- Revolution in automobiler Schalenbauweise angestrebt

- das bedeutet Revolution in Antriebsprinzipien zur Schwingungsuiberlagerung

- die Potentiale flr Schneid-, Umform- und Flgetechnologien:
- bessere Schnittqualitat / vermiedener Schnittschlag
- Reduzierung Prozesskrafte / Schmierung / Blechglte

- Verbesserung Werkstofffluss / Form- und MaBgenauigkeit
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Fugen verbindet

Schwingungen auch | '
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