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Aktueller Trend zur Nutzung hochstfester federharter
Bander zur Herstellung von Bandfedern. Gewahrleistung
enger, prozesssicher einhaltbarer Toleranzen.

Werkstoffeigenschaften und deren Anderung
wahrend Umformung messen

Einfluss der Umformgeschwindigkeit bestimmen
Optimale Geometrie und Verfahrensparameter
feststellen

Einfluss auf Verarbeitungseigenschaften und
Ruckfederung bestimmen

Theoretische und praktische Untersuchungen wurden
unter Variation folgender Parameter durchgefihrt:

2 verschiedene Werkzeugkonzepte
(Folgeverbundwerkzeug, Bihlerautomat)

3 verschiedene Werkstoffchargen 1.4310
(Festigkeitsbereich: 1600-1800 MPa)

3 verschiedene Hubzahlen

5 verschiedene Biegeverfahren (ein- und zweistufiges
Biegen, Nutzung verschiedener Stempel)
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Thermographiebild des Biegewerkzeugs
im Folgeverbundprinzip
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Streifenbild der experimentellen Untersuchungen

Verarbeitung von Bandern der Charge mit der
hochsten Festigkeit brachte groBte Werkzeug- und
Aktivteilbelastung

Kein signifikanter Einfluss realisierter Hubzahlen auf
Streuung der Ruckfederung

Unterschiede in Streuung der einzelnen
Werkstoffchargen, deren Ausmal3 vom genutzten
Biegeverfahren abhangt

Das IGF-Vorhaben IGF 17423 BG der Forschungsvereinigung
Stahlverformung e.V. wird iiber die AiF im Rahmen des Programms zur
Férderung der Industriellen Gemeinschaftsforschung und -entwicklung
(IGF) vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie aufgrund
eines Beschlusses des Deutschen Bundestages geférdert.
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