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Biegebauteile sind hohen Qualitéts-
anforderungen an Malhaltigkeit un-
terworfen. Steigender Preisdruck und
die Forderung nach héherer Produk-
tivitat fihren zu hoéheren Hubzahlen
in der Fertigung. Die Auslegung von
Biegebauteilen erfolgt momentan
ohne Berilcksichtigung des Einflus-
ses der Umformgeschwindigkeit. Ein-
fache, teils empirische, teils analyti-
sche Berechnungsmodelle bzw. lang-
jahrige Erfahrungswerte werden zur
groben Auslegung der Werkzeuge
herangezogen, um das Riuckfede-
rungsverhalten der Bauteile zu kom-
pensieren und um die gestreckte
Lange der Bauteile zu ermitteln. An-
schlieBend werden die Werkzeuge
bei niedrigen Hubzahlen eingearbei-
tet und die geforderte MaRhaltigkeit
bei Biegewinkel erzeugt. Die Steige-
rung auf Produktionshubzahl fihrt zu
einer geometrischen Veranderung
der Biegebauteile infolge der Riickfe-
derung. Dies hat zur Folge, dass die
bereits eingearbeiteten Werkzeuge
erneut nachgearbeitet werden mdis-
sen, da weder geforderte Biegewinkel
noch Bauteillangen den Anforderun-
gen entsprechen. Diese zusatzlichen
Schleifen verursachen zusatzliche
Einarbeitszeiten und -kosten.

Im Rahmen des von der Bayerischen
Forschungsstiftung unterstitzten Pro-
jekts ,OptiBend“ wird das folgende
Forschungsziel verfolgt: Reduzierung
der Einarbeitszeit von Biegewerkzeu-
gen durch eine Verbesserung der
Berechnungsgenauigkeit zur Be-
stimmung von Rickfederung und der
gestreckten Lange bei Biegebautei-
len. Erstmalig soll der Einfluss der
Umformgeschwindigkeit — auf  die
Ruckfederung untersucht und be-

ricksichtigt werden. In systemati-
schen Untersuchungen werden ver-
schiedene Berechnungsmodelle zur
Bestimmung der Ruckfederung und
der gestreckten Lange verglichen und
das Modell mit den groRten Uber-
einstimmungen zum tatsachlichen
Bauteilverhalten weiterentwickelt.
Einflusse von Biegewinkeln, -radien,
Blechdicken, -breiten, verschiedenen
Walzrichtungen bei unterschiedlichen
Werkstoffen werden dabei untersucht
und die Einflisse der jeweiligen Pa-
ramter ermittelt. Die Untersuchungen
finden auf einem kombinierten Laser-
Stanz-Biegeautomaten der Fa. Otto
Bihler Maschinenfabrik / Halblech mit

entsprechenden Werkzeugen statt.
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Die ermittelten Einflisse werden in
einem geeigenten Berechnungs-
modell integriert. In einem bediener-
freundlichen Benutzerprogramm mit
hinterlegter Materialdatenbank wird
das optimierte Berechnungsmodell fur
praktische Anwendungen zuganglich
gemacht. Es ermdoglicht eine schnelle
Berechnung der Rickfederung und
der gestreckten Lange ohne eine
FEM-Software. Die Erweiterung der
Materialdatenbank mit eigenen Werk-
stoffkennwerten ist vorgesehen diese
so den Anforderungen der jeweiligen
Anwender anzupassen.
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