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Riickfederungskompensation (RFK) komplexer Blechformteile — Problembeschreibung

> Aufgrund der bei der Umformung von Blechformteilen in das Werkstlick eingebrachten elas-
tischen Energie weichen diese von der Zielgeometrie ab, wenn die Werkzeuge nicht kompensiert werden.
Bei der RFK werden die Werkzeuge so verandert, dass man ein maRhaltiges Bauteil erhalt.
Allerdings ist der Kompensationsprozess sehr komplex und mit vielen Herausforderungen behaftet:
o Die geforderten Bauteiltoleranzen sind mit bis zu +/- 0,5 mm sehr eng.

o Das Werkstiick liegt oft nicht stabil in einer oder mehreren Werkzeugstufen drin, so dass es zu schwankenden
Ergebnissen durch nicht reproduzierbares Verrutschen der Werksticke in den Werkzeugen kommt.

o Infolge elastischer Schrumpfung wird das Bauteil kleiner als das Werkzeug. Die bis dato Ubliche globale Skalierung
der Werkzeuge verbessert zwar die Situation, liefert jedoch keine optimalen Ergebnisse.

o Zudem entstehen durch die Kompensation selbst Abwicklungsfehler, welche im Nachgang aufwandig durch CAD-
Nacharbeit (wenigstens teileweise) korrigiert werden missen.

Der Kompensationsprozess ist bis dato in vielerlei Hinsicht nicht durchgdngig standardisiert und damit hinsichtlich
Arbeitsaufwand und Ergebnisqualitit kaum planbar.

Produktmerkmale des inigence Springback Compensator:

Hochintegriertes und automatisiertes Softwaretool fiir die Riickfederungskompensation komplexer Blechformteile

» Physikalische Ziehschalenskalierung, so dass die geschrumpfte
Ziehschale lokal und global — quasi exakt — gleich grof} ist, wie das Ziel- or1 sPBK 2}—] 03 |{SPBK Final

Bauteil : ow?““&
s it toolclosing_ ‘
[

> unabdingbare Voraussetzung fiir ein mafhaltiges Bauteil und g oolcosing SO

» unabdingbare Voraussetzung zur Vermeidung ungewollter lokaler £ :,mﬁ?“m?m:’_"_ __________________
Verformungen, die ihrerseits dazu fiihren, dass die tatsachliche
Ruckfederung nicht der simulierten Riickfederung entspricht,
wodurch die Kompensation nicht funktioniert

* Teillageoptimale Kompensation, so dass das Werkstick in jeder part geometry ® tool geometry il elastic encrgy
Operationsstufe stabil drin liegt und am Ende gleichzeitig ein maBhaltiges T teetgcomey (ootopening)
Bauteil Qerauskommt fiir ei . Werkstlicklage im (Folge)Werkzeug
unabdingbare Voraussetzung fur einen wiederholgenauen nicht optimiert optimiert

Pressprozess und

» unabdingbare Voraussetzung dafiir, dass nur der physikalisch
unvermeidbare Anteil der Riickfederung kompensiert werden muss
und nicht auch Riickfederung, die erst durch elastisches
Hineinzwangen des Werkstulicks in die Folgeoperation entsteht

state-of-the-art

+ Abwicklungsgleiches Uberbiegen der Werkzeugwirkflachen, so dass
Langen- und Flachenfehler ausgeschlossen sind

» Bedienerfreundlicher Zwangsablauf, so dass die Fehleranfalligkeit stark
eingeschrankt ist und unabhangig vom Anwender eine hohe Ergebnisqualitat

erreicht wird

Anwendungsbeispiel (A-Saule)

Methode:
Ziehen — Schneiden — Schneiden/Formen — Schneiden/Formen —

Schneiden

» automatisierte Skalierung und Definition der
Kompensationsstrategie (Teillagegenauigkeit < 0,55 mm)

» senkrechte MalRabweichung in nur einer Iteration reduziert von
1,881 mm auf 0,228 mm

* Arbeitsaufwand 1-2 Stunden
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