





In Zukunft soll zusatzlich Gberpriift werden, ob die
zur Verbesserung der Verbundfestigkeit notwen-

experimentellen und simulativen Methoden ver-
feinert werden, um das Verstandnis der ablau-
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digen Pausenzeiten fir die industrielle Produktion fenden Mechanismen zu verbessern.

umsetzbar sind. Andererseits sollen die neuen
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Abb. 4: Fotos der Probe des Validierungsversuchs (links) und Vergleich zwischen den gemessenen und simulierten Kréften
in allen Stichen (rechts).
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Realisierung einer multifunktionalen Freiformschmiedezelle

Das Freiformschmieden ist ein inkrementelles Um-
formverfahren, welches sich durch eine aufwendige
Abfolge von oftmals vielen hundert Umformschritten
auszeichnet. Die Herstellung komplexer Formteile
erfolgt dabei oftmals erfahrungsbasiert, wobei klei-
ne Abweichungen in den Schmiedefolgen zu deut-
lichen Abweichungen bei der Zielgeometrie flihren
koénnen.

Eine mdgliche Lésung dieses
Problems ist die Ruckkopplung
zwischen aktuell vorliegender Ist-
Geometrie und der Soll-Geome-
trie. Daher soll im Rahmen des
Verbundprojektes ,Multifunktio-
nale Freiformschmiedezelle zum
algorithmenbasierten Schmieden
anspruchsvoller (GroRR-)Bauteile*
zusammen mit GLAMA Maschi-
nenbau GmbH die Maglichkeit
geschafft werden an der IBF-
Schmiedeanlage den Stofffluss
beim Schmieden zu erkennen,
Schmiedefehler zu identifizieren
und gegebenenfalls notwendige

KorrekturmaRnahmen zuriickzufiihren. Dadurch ist
es moglich die Prozesssicherheiten im Hinblick auf
die Umformung sowie Toleranzen bezuglich der
Geometrie zu reduzieren.

Fir diese Zielsetzung wurde im ersten Schritt eine
hochauflésende Thermokamera mit einer selbst-

Abb. 5: Geometriemessung eines kalten Aluminiumbogens
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entwickelten MATLAB basierten Kanten- und Geo-
metrieerkennung gekoppelt. Die Software ist in der
Lage einfache Geometrien — wie Rechtecke und
Kreisbogen —in Echtzeit (10 Hz) zu erkennen und aus-
zuwerten. Die Messabweichung liegt bei <1,8 mm.
In einem zweiten Schritt wurde die optische Mess-
technik mit der Robotersteuerung gekoppelt, so-
dass aus der aktuellen Stellung der Roboterach-
sen relativ zur Kamera umfassende Informationen
Uber die Geometrie des Bauteils gewonnen wer-
den koénnen. Bei der Schaffung der notwendigen
Schnittstellen wurde und wird das IBF tatkréftig von
dem Projektpartner GLAMA Maschinenbau GmbH
unterstitzt.

Ein zentraler zukunftiger Aspekt besteht darin, die
Schmiedestrategie wahrend des Schmiedens in
Abhangigkeit vom real auftretenden Stofffluss an-
zupassen. Dies bedeutet, dass keine a priori Pro-
grammierung der Roboterbewegung erfolgen
kann, sondern die Bewegungsstrategien des Ro-
boters permanent angepasst werden mussen. Es
ist dafiir unverzichtbar die vorhandenen echtzeitfa-
higen Modelle fir den Stofffluss und eine Stichpla-
nadaption mit der Robotersteuerung zu koppeln.

Wir bedanken uns beim Bundesministerium fur Bil-
dung und Forschung (BMBF) fiir die Finanzierung
des Projekts.

- Mindesthaltbarkeit fur Aluminium Halbzeuge

Abb. 6: Prozesskette Aushértung fiir Automobilteile
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Ein Mindesthaltbarkeitsdatum (MHD) ist aus dem
alltdglichen Umgang mit verderblichen Produkten
nicht mehr wegzudenken. Auch in der industriel-
len Fertigung von Automobilbauteilen aus Al-Mg-
Si Aluminiumlegierungen existiert sozusagen ein
MHD, da die Zeitspanne zwischen der Halbzeug-
und Endfertigung eine zentrale Rolle fiir die me-
chanischen Eigenschaften des Produkts spielt. Die
typische Herstellungsrou-
te, vom kaltgewalzten Alu-
miniumblech bis hin zum
fertigen Automobilteil, ist
in Abbildung 6 dargestellt.
Hierbei wird die Lager-

Anschluss an die Umfor-

Auslagerungszeit [min]

v

mung auf Endgeometrie
bewirktschliellichdieAus-
hartung des Bauteils.

Derzeit wird am IBF, in Kooperation mit Hydro
Aluminium und Aleris, ein Simulationsmodell ent-
wickelt, um zukiinftig die Mikrostruktur- und Streck-
grenzenentwicklung fir komplexe industrielle War-
mebehandlungsrouten vorhersagen zu kénnen. Mit
Hilfe solcher Simulationen soll eine kostengiinstige
und flexible Prozessoptimierung hinsichtlich der
Produkteigenschaften bei auftretenden Prozess-
schwankungen ermdglicht werden. Beispielsweise
kénnen Abweichungen der Lagerzeit des Blechs
einen negativen Einfluss auf die spatere Aus-
hartung des Bauteils haben. Es ist deshalb Ub-
lich, dass Spezifikationen bezliglich des erlaubten
Weiterverarbeitungszeitraums angegeben werden.

8 zeit nach der LOsungs- Dieses ,MHD fur Aluminiumbleche®, soll sicherstel-
§ W glihung bis hin zur Wei- len, dass die Endeigenschaften des Bauteils in-
g 3&9 = terverarbeitung als Kalt- nerhalb des Toleranzbereichs liegen. Um hier eine
g— N coo == auslagerung bezeichnet. préazisere Vorhersage zu erreichen und dadurch
S Lo_zsungsf Kaltaus-  Umformung | Warmaus- Die Warmausla ) P ielter Aus| Ko ird d

2 |giihung lagerung lagerung gerung im rozesse gezielter Auslegen zu konnen, wird das

entwickelte Simulationstool um die Beschreibung
der Kaltauslagerung erweitert.

+++ kurz notiert: +++

33. ASK Umformtechnik Mehr als 340 Teilnehmer aus Industrie
und Wissenschaft nutzten am 28.-29.
Marz die Gelegenheit sich beim ASK Um-
formtechnik Uber die neuesten Entwick-
lungen der Umformtechnik zu informieren
und personliche Kontakte zu vertiefen.
Die insgesamt 59 Vortrage umfassten ein
breites Themenspektrum mit Schwer-
punkten u.a. in den Bereichen Elektro-
blech, Anlagentechnik, Industrie 4.0 und
Freiformschmieden sowie skaleniber-
greifender Modellierung und Simulation.

GrofRen Anklang fanden auch die lebendige Fachaus-
stellung und das Messeforum, in dem neben den Aus-
stellern erstmalig auch herausragende Studierende ihre
Abschlussarbeiten vorstellten.

Im Rahmen der Abendveranstaltung verlieh Herr Dr.
Stefan Kalz die Umformtechnik-Preise der Firma
Schwermetall Halbzeugwerk GmbH fir herausragen-
de Abschlussarbeiten an Naveen Baru, Michel Henze
und Conrad Liebsch. Fur dieses Engagement danken
wir sehr.

Das nachste ASK Umformtechnik wird am 10./11. Marz
2022 wieder im Eurogress in Aachen stattfinden.
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