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- Airfoil Pavillon — Demonstrator fur freigeformte und

selbsttragende Leichtbaupaneele

Abb. 2: Untersicht mit Montagegeriist

Freigeformte Gebaudehlllen zahlen zu den an-
spruchsvollsten Bauaufgaben. Die Schwierigkeit
liegt hierbei in der technisch anspruchsvollen
Formgebung der freigeformten Fassade, in der
materialintensiven Anbindung an das Bauwerk
und dem entsprechend hohen wirtschaftlichen
Aufwand. Im Rahmen des Forschungsvorhabens
JFlexible Fertigung von Feinblechpaneelen zur
Erzeugung komplexer Freiformstrukturen® wur-
den die genannten Problemstellungen adressiert
und ein Paneel-System sowie eine entsprechende
wirtschaftliche Fertigungskette entwickelt. Am
Ende stand die Umsetzung des entwickelten Kon-
zepts inklusive einer geeigneten Planungs- und
Fertigungskette. Entstanden ist ein Demonstrator
— Airfoil Pavillon — aus 288 individuell geformten
Blechen. Bei einem Gewicht von nur etwa 1t
spannt die Struktur eine Flache von rund 80 m?
auf. Ermoglicht wird dies durch die Kombinati-
on einer lastaffinen Schalenform mit einer hoch-
effizienten Struktur aus Freiformpaneelen. Zwei
Bleche mit einer Dicke von jeweils nur 0,8 mm
werden uber eingeformte Konen verbunden. Die
Grundidee ist hierbei, die erforderliche Tragfahig-
keit nicht durch Materialstarke, sondern durch
Formgebung zu erreichen. Die komplex ge-
formten Bauteile werden in einer Prozesskom-
bination automatisiert hergestellt. Zunachst wird
die Grundform streckgezogen, anschlieRend
werden die Konen mittels Inkrementeller Ble-
chumformung ausgeformt. Der Pavillon demons-
triert erfolgreich die Verbindung von effizientem
Leichtbau, digitalen Planungsmethoden sowie
innovativer Umformtechnik und ist ein Beispiel fiir

Abb. 3: Demonstrator Bauwerk noch auf seinem
Montagegeriist

ressourcenbewusstes Konstruieren im Metallbau.
Die Ergebnisse sind in enger Zusammenarbeit
mit dem Lehrstuhl fir Tragkonstruktionen ent-
standen. Wir bedanken uns bei unseren Partnern
aus der Industrie, dem Deutschen Ausschuss flr
Stahlbau, der Forschungsvereinigung Stahlan-
wendung e.V. sowie fir die Forderung beim Bun-
desministerium flr Wirtschaft und Klimaschutz.
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Lisa-Marie Reitmaier, M.Sc.
Tel.: 0241-80-25117
lisa-marie.reitmaier@ibf.
rwth-aachen.de



bF | 3

Flexibles formschllssiges Fugen mittels Inkrementeller Blechumformung

i Blech 1 mm Blech 2 mm Patrize mm Umformkopf

Insbesondere in der Automobil- und Luftfahrtin-
dustrie werden traditionelle metallische Werkstoffe
zunehmend durch Multi-Materialverbindungen er-
setzt. Treiber sind hier vor allem die Reduzierung
von Bauteilgewicht sowie die Optimierung der
Bauteileigenschaften. Ein Einsatz von hybriden
Bauteilen aus ungleichen Werkstoffen fihrt jedoch
haufig an die Grenzen derzeitiger Fugetechnolo-
gien. Neben der Herausforderung artungleiche
Werkstoffe zu fugen, liegt dies zunehmend auch
an der steigenden Komplexitat moderner Bauteile
(scharfe Radien, Kanten und Charakterlinien).
Das von der DFG geforderte Projekt ,Flexibles
formschlissiges Fliigen mittels Inkrementeller
Blechumformung® untersucht daher seit Anfang
des Jahres die Moglichkeiten und Grenzen des
formschlissigen Fugens mittels Inkrementeller
Blechumformung mit dem Ziel linienférmige Ver-
bindungen entlang gekrimmter Geometrien flexi-
bel zu fligen. Mit dem Rollfalzen existiert hierfiir
in der Industrie bereits ein etabliertes Verfahren.
Durch eine von einem Industrieroboter gefiihrte
Rolle wird ein Flansch inkrementell (ein bis drei
Stufen) entlang der Bauteilkontur umgelegt, wo-
durch sich flexibel nicht-geradlinige Fligeverbin-
dungen erzeugen lassen. An komplexen Konturen

Schritt 4

Abb. 4: Prozessschritte des Fligens mittels IBU am Beispiel ,Gestauchter Flansch*”
(Die VergréBerung in Schritt 4 zeigt einen méglichen Pfad fiir die Werkzeugbewegung)

kann es jedoch zu Rissen, Falten oder anderen
Fehlern kommen. Durch den sehr lokalen Form-
gebungscharakter der IBU ist es moglich, dass die
Prozessgrenzen derzeitiger konventioneller Fu-
getechnologien Uberwunden werden konnen. Die
Potentiale und Grenzen dieses Konzeptes werden
im weiteren Projektverlauf daher umfassend unter-
sucht.

Ansprechperson:
Lisa-Marie Reitmaier, M.Sc.
Tel.: 0241-80-25117
lisa-marie.reitmaier@ibf.
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Die Prozesskette des Fligens mittels IBU ist in
Abbildung 4 dargestellt. Sie umfasst folgende Pro-
zessschritte:

Schritt 1:
Ebener Blechzuschnitt (Blech 1).

Schritt 2:
Abkanten des Flansches (Blech 1).

Schritt 3:

Drehen des abgekanteten Blechs (Blech 1) um
180° und Positionierung des zweiten Blechs
(Blech 2) Gber Blech 1.

Schritt 4:
Umformen des Flanschs uber Blech 2.

TriboSim — Eine simulative Bewertungsmethode fur Verschleildschutz-
schichten auf Arbeitswalzen unter prozessnahen Randbedingungen

Das Ziel des TriboSim-Projekts (AiF-gefordert) ist
die Entwicklung einer simulativen Bewertungs-
methode der Delamination von VerschleiRschutz-
schichten auf Arbeitswalzen beim Flachwalzen
von Stahlblechen. Gemeinsam mit dem VDEh-Be-
triebsforschungsinstitut in Disseldorf werden die
Haftfestigkeiten von zwei VerschleiRschutzschich-
ten charakterisiert und in FE-Modellen unter den
spezifischen Prozessbedingungen des Flachwal-
zens simuliert.

Verschleily der Arbeitswalzen reduziert die Ober-
flachenqualitdt des Bandes und fiihrt zur Pro-
duktionsunterbrechung. Eine bewahrte LOsung
gegen den Verschleily ist das Aufbringen einer

schutzenden Beschichtung wie Hartchrom, die die
Standzeiten der Walzen verlangert, dabei jedoch
selbst dem Verschlei unterliegt. Die Auslegung
verschiedener Verschleilschutzschichtarten und
deren Dicke muss unter Berlcksichtigung der
Bandstahleigenschaften, des Stichplans und der
Topographie der unbeschichteten Walze erfolgen
und erfordert derzeit Betriebstests im Walzwerk,
die einen hohen Zeit- und Materialaufwand verur-
sachen. Standard-Labortests, wie der Ollard-Test,
der Ritztest und die Harteprifung, geben nur
sehr eingeschrankt Auskunft dariiber, ob eine Be-
schichtung unter den spezifischen Prozessbedin-
gungen des Walzens haftet.

Ansprechperson:
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In diesem Projekt wird eine simulative Bewer-
tungsmethode fiir die Anwendbarkeit von Ver-
schleilschutzschichten flr definierte Kaltwalz-
prozesse mittels FE-Simulationen vorgestellt.
Aufgrund des Skalenunterschieds zwischen
Schichtdicke (um) und Walzenradius (mm) wird
ein Mehrskalenmodell gewahlt. Die experimen-
tell bestimmten oder der Literatur entnommenen
Haftfestigkeiten der Beschichtung werden mit
der Walzentopographie und den Prozessbedin-
gungen in den FE-Modellen kombiniert, um die
Delaminationsgefahr der Beschichtung wahrend
des Walzens mit vertretbarem Aufwand zu ana-
lysieren. Wird in Zukunft der Haftfestigkeitsver-
lust in Abhangigkeit der Walzenstandzeit durch
Ermidungstests gemessen, ist zusatzlich eine
Vorhersage der Schichtlebensdauer maoglich.

- 36. ASK Umformtechnik

Wir laden Sie herzlich zum 36. ASK Umformtech-
nik ein. Treffen Sie uns am 26. und 27. Oktober
2022 unter dem Motto ,|deen Form geben®im Eu-
rogress Aachen.

Es erwartet Sie ein vielfaltiges Vortragsprogramm
zu aktuellen umformtechnischen Themenfeldern.
Nutzen Sie die Ubergreifenden Plenarvortrage,
die vertiefenden Fachsessions, das Messeforum
sowie die begleitende Fachausstellung fir einen
intensiven Erfahrungsaustausch.
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Abb. 5: Darstellung des Mehrskalenmodells zur Simulation des
Beschichtungsverbunds fiir hohe (links) und geringe (rechts)
Haftfestigkeiten.

Haben wir Sie neugierig gemacht? Dann freuen
wir uns schon jetzt darauf, Sie im Oktober 2022 in Marion Koster
Aachen begriilen zu kdnnen. Tel.: 0241-80-95922

E E ask@ibf.rwth-aachen.de

Ansprechperson:

L Weitere Informationen und
'E Anmeldung unter:
. www.ask.ibf.rwth-aachen.de

Am 16. Marz 2022 verstarb
vollig unerwartet im Alter von
36 Jahren unser Mitarbeiter,
Kollege und Freund Johannes
Lohmar.

Herr Lohmar war seit 2008
an unserem Institut beschaf-
tigt und hat sich in dieser
Zeit von einer studentischen
Hilfskraft bis hin zum Oberin-
genieur entwickelt. Er wurde
so zu einer tragenden Saule

fir unser Institut und hat es
nachhaltig gepragt.

Wir verlieren mit Herrn Lohmar
nicht nur einen wertvollen
Mitarbeiter, einen Uberaus
geschatzten Kollegen und
guten Freund, sondern eben-
so einen leidenschaftlichen
Wissenschaftler und eine fa-
cettenreiche Personlichkeit.
Sein Tod hinterlasst eine
schmerzliche Licke.

Was uns bleibt, sind die Er-
innerungen an einen wun-
derbaren Menschen und
die Frlchte, die sein wis-
senschaftliches Erbe noch
tragen wird. In tiefer Dank-
barkeit werden wir Johannes
Lohmar ein ehrendes Anden-
ken bewahren.

Unser tiefes Mitgefuhl gilt in
dieser schweren Zeit beson-
ders seiner Frau und seinen
Angehdrigen.
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