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Bewertung der Herstellbarkeit beim Freiformbiegen

Entwicklung eines Assistenzsystems zur Bewertung der
Herstellbarkeit von Freiformbiegebauteilen

Motivation

Der Prozess des Freiformbiegens eroffnet neue Sze-
narien hinsichtlich der Komplexitat der zulassigen Ge-
ometrien und reduziert gleichzeitig die Prozesszeiten
und den Konfigurationsaufwand. Mit dem Einsatz ei-
nes einzigen Werkzeugs kdnnen beliebig komplexe
Biegelinien, bestehend aus variablen Biegeradien und
-winkeln sowie Spline-basierten Geometrien, erreicht
werden. Dennoch werden die Beurteilung der Mach-
barkeit und der Herstellbarkeit des Bauteils derzeit
durch ineffiziente und unsystematische Trial-and-Er-
ror-Verfahren beeintrachtigt.

Fig. 1: MOS Freiformbiegemachine aus J.Neu GmbH

Ziel dieser Arbeit ist es, ein modulares Assistenzsys-
tem fur die Bewertung der Herstellbarkeit von Rund-

rohren zu entwickeln, das den Konstrukteur bereits in
der frihen Designphase unterstiitzen kann.

Losungsansatz

Zundachst ist es notwendig, ein effizientes Tool zu im-
plementieren, das es ermoglicht, die Biegelinie autom-
atisch aus einer CAD-.step-Datei zu extrahieren und in
Maschinenanweisungen zu Ubersetzen. An dieser
Stelle muss die Kompensation von geometrischen
Abweichungen erfolgen und die Kinematik des
Werkzeugs auf der Basis eines optimierten Kompen-
sationsalgorithmus angepasst werden. Gleichzeitig
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Fig 2: Demonstrator mit Geraden, Bogen und Splines.

muss der Biegeprozess durch ein zuverlassiges Sim-
ulationsmodell unterstitzt werden, das es erlaubt, die
wichtigsten Einflussfaktoren beim Freiformbiegen effi-
zient zu identifizieren. SchlieRlich erfolgt die Analyse
der prozessbedingten Materialeigenschaften. Dies er-
fordert eine exakte Modellierung des elasto-plas-
tischen Verhaltens der Materialien sowie die Unter-
suchung typischer Fehler. Darlber hinaus wird der
Einfluss von Chargenschwankungen des Rohmateri-
als untersucht und deren Auswirkungen auf die na-
chfolgenden Prozesse, wie z.B. Hydroforming,
Schweifl3en und Schneiden, untersucht.

Fig 3: Parametrische (links) und diskrete (rechts) Biegelinie.

Fazit

Das entwickelte Konzept stellt eine intelligente Schnitt-
stelle zwischen dem Benutzer und der Maschine dar
und soll den Prozess im Sinne des Industrie 4.0-Kon-
zepts optimieren, um erhohten Verbreitung und Pro-
duktionsvolumen von Freiformbiegeteilen zu ermdgli-
chen.
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