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Abstract

In diesem Projekt wurde ein innovatives Verfahren zum Richten
von Rollformprofilen entwickelt. Da Richtoperationen aktuell
beim Rollformen noch stark erfahrungsbasiert und somit we-
niger effizient sind, wird in diesem Projekt ein Diagnosetool
aufgebaut, welches basierend auf einem Berechnungsmodell
der Langsdehnungsverteilungen Profile richtet. Dabei wurden
gezielt durch ein partielles Auswalzen Lingsdehnungen ein-
gebracht, um die Dehnungsverteilung zu homogenisieren und
somit die Profilfehler zu eliminieren. Dieser Einfluss wurde so-
wohl numerisch als auch experimentell untersucht.

Projektbeschreibung

In diesem Projekt wurden numerische und experimentelle Un-
tersuchungen durchgefiihrt, um Einflussgrofen auf die Langs-
dehnung und die Abweichungen der Profilgeradlinigkeit zu
identifizieren und quantifizieren. Geometrische, materialseitige
und prozessseitige Parameter wurden zu diesem Zweck variiert.
Auf Basis der numerischen und experimentellen Erkenntnisse
wurde ein analytisches Modell zur Vorhersage der Langsdeh-
nungsverteilung aufgebaut. Basierend auf diesem Modell wur-
den effektive Gegenmalinahmen abgeleitet. Um gerade fehler-
freie Profile herzustellen, wurden Profile mit verschiedenen
Geometrien und Materialien mithilfe des partiellen Auswalzens
gerichtet. Das Vorgehen zur Entwicklung des Verfahrens und
exemplarische Ergebnisse sind in Abbildung 1 dargestellt.

Ergebnisse

In diesem Projekt konnte im ersten Schritt anhand der zahlreich
durchgefiihrten Parameteruntersuchungen gezeigt werden,
dass Parameter aus den Bereichen Prozess, Bauteil und Mate-
rial Lidngsdehnungen und Profilfehler beeinflussen. Im zweiten
Schritt wird ein analytisches Modell entwickelt, welches die
Korrelation zwischen Profilfehlern und Langsdehnungen zeigt.
Darauf basierend wurden die Profile effektiv durch das partielle
Auswalzen gerichtet. Die in diesem Forschungsprojekt erzielten
Ergebnisse zum Richten von rollprofilierten Bauteilen verspre-
chen grol3e Fortschritte hinsichtlich Materialeinsparung, Riist-
zeitsenkung und Reduzierung der Anlagenkosten bei der Profil-
fertigung. Gleichzeitig konnen durch das Verfahren Profilfehler,
welche bei einem Riistwechsel oder Materialwechsel durch
Halbzeugschwankungen entstehen, effizient gerichtet werden.
Die Ergebnisse des Projekts sind ausfiihrlich in einem Schluss-
bericht dokumentiert und sind bald bei der FOSTA erhaltlich.
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[1] Darstellung der Prozesskette und des Einflusses des partiel-
len Auswalzens auf die Langsdehnungsverteilung und Kriim-
mung
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