FETA Frage 09



FETA – Reifeprüfung

Umformen: Beispiele für Umformverfahren[A], Fließpressen[B], Tiefziehen[C], Metalldrücken[D], Biegen[E], Fertigungsalternativen[F], Umformmaschinen[G].

Umformen
… nennt man das Fertigen eines Werkstückes durch plastische Änderung der Form eine vorgegebenen festen Körpers (siehe [Bild 4.1] 
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[A] Umformverfahren

die Umformverfahren sind die folgenden Fließpressen und co.

[B] Fließpressen

… nennt man das Durchdrücken eines Werkstoffabschnitts zw. Werkzeugteilen zum Erzeugen eines einzelnen Werkstücks [Bild 4.17]
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Vorwärtsfließpressen: Masse fließt in Stempelbewegungsrichtung

Rückwärtsfließpressen: Masse fließt gegen Stempelbewegungsrichtung

Querfließpressen: Masse fließt quer zur Stempelbewegungsrichtung

Vorteil:   
+   gute Werkstoffausnutzung


+   Festigkeitssteigerung


+   gute Oberflächenqualität


+   kurze Fertigungsstückzeiten bis zu 500 Stück/min.
Nachteil:
-   Beschränkung der Werkstoffform


-   Werkzeugkosten


-   relativ lange Rüstzeiten

Die möglichen Grundformen siehe [Bild 4.17] (diese Formen können variiert und kombiniert werden.

Kraft beim Fließpressen (Umformkraft)

F= f ( ηf ; A0; kf ; φmax )                              

 A0    … Ausgangsquerschnitt

  kf     … Fließfestigkeit 

φmax … größter Umformgrad

  ηf   … Formänderungswirkungsgrad (beim Fließpressen von 0,6 – 0,8 … dieser

             berücksichtigt innere und äußere Reibung)

Bestimmung des Umformgrades [Bild 4.19]

Beim Vorwärtsfließpressen und beim Rückwärtsfließpressen dickwandiger Teile 

( D/s ≥ 10 → φmax = ln A0/A1 ). 

Beim Rückwärtsfließpressen dünnwandiger Teile (φmax = 2 + 0,25  h0/s )

         h0 … ist die Höhe der Ausgangsplatine (Rohteil).

[C] Tiefziehen

Tiefziehen ist Zugdruckumformen eines Blechschnitts in einen Einseitig offenen Hohlkörper ohne gewollte Änderung der Blechdicke, siehe [Bild 4.25]
Tiefziehverfahren unterscheiden sich nach der Art der Kräfteeinleitung, siehe [Bild 4.26].

Am häufigsten wird das Verfahren Tiefziehen mit starrem Werkzeug verwendet, siehe [Bild 4.27].
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Eine weitere wichtige Verfahrensvariante ist das Tiefziehen mit Flüssigkeiten. Es wird als Hydrostatisches oder Hydromechanisches Tiefziehen bezeichnet [Bild 4.28].Verfahren benötigt keine Werkstückformbestimmte Matrize, deshalb ist es vorzugsweise für kleinere Stückzahlen geeignet. Nachteilig ist der größere Werkstoffaufwand, weil am Ziehteil ein Flansch verbleiben muss um den Dichtungsring zu überdecken.

[D] Metalldrücken[Bild 4.38, Blatt 16]
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… ist die spanlose Umformung einer ebenen kreisrunden Blechscheibe in einen rotationssymmetrischen Hohlkörper [Bild 4.38].

Das Verfahren ist vor allem geeignet um dünnwandige, rotationssymmetrische Hohlkörper in kleinen Stückzahlen herzustellen. Möglich sind Durchmesser bis zu 2m.

[E] Biegen 

… ist umformen eines festen Körpers, wohin der plastische Zustand im wesentlichen durch eine Biegebeanspruchung herbeigeführt wird.

Gliederung der Biegeverfahren siehe [Bild 4.39] [Bild 4.40] illustriert einige Biegeverfahren.
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Am häufigsten wird das Biegeverfahren, das sogenannte Gesenkbiegen im V– Gesenk angewendet. Das [Bild 4.41] zeigt die Spannungsverteilung. Der bei dem Biegevorgang elastisch beanspruchte Innenbereich der Umformzone versucht noch Wegnahme der äußeren Kraft in die Ausgangslage zurückzukehren.

Die plastisch beanspruchten Außenbereiche versuchen dann dies zu verhindern. Folge ist eine Rückfederung der Biegeschenkel. Entsprechend groß müssen auch die Toleranzen des Biegewinkels sein. 
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Beispiele für Biegevorgänge

                              Schwenkbiegen [Bild 4.45]                 Abkanten [Bild 4.46]  
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 [F] Fertigungsalternativen spanlos und spangebend
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[Bild 4.50] zeigt unterschiedliche Fertigungsmöglichkeiten für eine Rollenkette. Die Entscheidung für ein bestimmtes Fertigungsverfahren kann nur durch eine Wirtschaftlichkeitsrechnung ermittelt werden. Ein wichtiges Kriterium ist dabei die zu erwartende Fertigungsstückzahl.

Anmerkung: Beim Tiefziehen und Fließpressen kann wegen der Werkstoffverfestigung durch die Kaltumformung möglicherweise, z.B. auf das Vergüten, verzichtet werden.

[G] Umformmaschinen

… haben die Aufgabe die für den Umformvorgang notwendigen Kräfte und Energie aufzubringen. 

Einteilung der Umformmaschinen siehe [Bild 4.51]
Umformvorgänge werden vorwiegend auf Pressmaschinen (kurz als Pressen bez.) ausgeführt.
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Vorteile mechanischer Pressen:

· hohe Hubzahlen möglich

· robuste Bauweise

Nachteile mechanischer Pressen:

· ungleichmäßiger Kraftverlauf

· Stößelgeschwindigkeit nicht beeinflussbar

Bauformen von Pressen [Bild 4.52]  
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Pressgestelle werden aus Grauguss oder Stahlguss in letzter Zeit auch als Schweißkonstruktion ausgeführt.

Kleine und Mittelgroße Pressengestelle bis ca. 2000 kN Nennpresskraft sind meistens einteilig. Größere Gestelle werden mehrteilig ausgeführt.

Antriebskinematik mech. Angetriebener Pressen

Mech. Pressen arbeiten in den meisten Fällen mit Schubkurbelgetrieben [Bild 4.53]
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Zu a) Kurbelgetriebe für große Hubhöhen, keine Hubverstellung möglich, Getriebesteifigkeitgeringer als bei dem Excenterantrieb.
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6.3.2.1 Kleinster zulissiger Biegeradius (r,,) nach DIN 6935: 1975-10

L gestreckte Linge

r,a  kleinster zuldssiger Biege-
radius

s Blechstirke"

o Biegewinkel

B Offnungswinkel

Die angegebenen Werte in der Tabelle gelten fiir o <120° und Bie-
gungen quer zur Walzrichtung.
Erfolgt die Biegung ldngs zur Walzrichtung, so ist der néchsthohe-
re Tabellenwert zu verwenden.
Beispiel: Ein Blech mit s=3,5 mm aus S 235 JR soll um o =110°

gebogen werden. Aus der Tabelle ergibt sich r,, =5 mm quer zur
Walzrichtung, und lings zur Walzrichtung muss der néchsthohere
Wert angewendet werden, also r,,;=6 mm.

Bei groferen Biegewinkeln (¢ 2120°) ist ebenfalls der nachsthohe-
re Tabellenwert zu verwenden.

Im Beispiel miisste bei o =140°, r,,, =6 mm bei einer Biegung quer
zur Walzrichtung und r,,=8 mm bei einer Biegung lings zur Walz-
richtung betragen.

6.3.2.2 Zuschnittsermittlung fiir unterschiedliche Biegewinkel

Gestreckte Linge (L) fiir Biegewinkel ¢ =90°

Fh+l-(@+a)
a, Ausgleichswert fiir r;  a, Ausgleichswert fiir r,
[ Schenkellinge r Biegeradius (r2r,,) s Blechstirke

Beispiel: Ein Blech mit s=3,5 mm aus S 235 JR soll langs zur Walz-
richtung wie dargestellt mit /;=50 mm, /,=120 mm, ;=80 mm,
Py =7, =6 mmund r,=10 mm (r,>r,) hergestellt werden.

Losung: L =1, + 1+ l3-(a; +a,) = 50 mm + 120 mm + 80 mm— (7,5 mm + 8,9 mm) = 233,6 mm. Da
nach DIN 6935 die ermittelte L auf volle mm aufzurunden ist, betrigt L = 234 mm.

Ausgleichswerte (a) fiir Biegewinkel & =90° nach DIN 6935: 1983-02

Stérke s in mm 150 o
3= = =] =]~ 1= - -
G2 apfag| - |- |- |-|-1-1|-1]-
37 as|s2|eoleo| - |- |- |-1|-1]-
45 52 59 6,7 7.5 83 9.0 99 - = -
6,1 6,7 14 8.1 89 9,6 104 11,4 127 - -
87 ] 93| 99 [ 105 |12 |19 | 126 | 133 | 148 | 178 | 210
104 11,0 11,6 12,2 12,8 | 134 | 141 149 16,3 193 | 223
12,6 13,2 13,8 | 146 | 150 15,6 | 162 16,8 18,2 | 21,1 | 24,1
156 | 16,2 16,8 17,4 | 18,0 | 18,6 19,2 19.8 | 21,0 | 238 | 26,7
19,0 196 | 202 |208 |214 |220 226 | 232 | 24,5 | 269 | 297
233 | 239 | 245 | 251 | 257 | 263 | 269 275 | 28,8 | 31,2 | 336
%9 | 205 | 301 | 307 | 313 | 319 | 325 | 331 | 343 | 368 | 392
36,2 | 368 | 374 | 380 | 386 [ 392 39,8 | 40,4 | 41,6 | 44,1 | 465
447 | 454 | 46,0 | 46,6 | 47,2 | 478 484 [ 490 |502 | 526 | 551

! Wird in der Rundung bis etwa 20% geringer.




Freudis und meiner Meinung nach sollt ma nur sagen das es für die Biegeradien Tabellen gibt und man eben dort nachschauen soll. Weil Auswendig lern i nix . und scho goar net so an scheiss




[Bild 4.1]   Herstellung eines Schraubenkopfes


durch Umformen (hier: Kaltstauchen bzw. 


Querfließpressen)


a)  Herstellung durch spanlose Umformung


    1  Ausgangsteil (volumengleich dem Fertigteil)


    2  Fertigteil


b)  Herstellung durch spangebende Formgebung





Vorwärts-


fließpressen























Quer-


fließpressen





    L … gestreckte Länge


Rzul … kleinster zulässiger


             Biegeradius


   s   … Blechstärke


   α   … Biegewinkel


   β   … Öffnungswinkel





Rückwärts-


fließpressen





[Bild 4.42] zeigt die besonders beanspruchten Außenzonen
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