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Abstract

Das Ziel des Forschungsvorhabens besteht darin, die grund-
legenden Vorgédnge und Phinomene der fortschreitenden Ver-
schleiBentwicklung und des Werkzeugausfalls in der Blechum-
formung zu analysieren und zu prognostizieren. Insbesondere
wird das Verschleiverhalten im Ubergang der Verschleifent-
wicklung von Beharrungszustand zum Ausfall untersucht. Da-
riiber hinaus werden die Einflussfaktoren, die zum Verschleif§
der Werkzeuge beitragen, erforscht. Mit diesen Ergebnissen
wird es in Zukunft ermoglicht die Werkzeugstandzeiten abzu-
schitzen und Wartungsintervalle besser zu planen.

Projektbeschreibung

Die zunehmende Verwendung von héher - und hochstfesten
Stéhlen (AHSS) in der Blechumformung hat zu neuen indus-
triellen Herausforderungen gefiihrt. Eines der Hauptprobleme
liegt in den tribologisch anspruchsvollen Bedingungen wéh-
rend der Umformung, die zu einem vorzeitigen Versagen des
Schmierfilms und nachfolgendem Produktausfall fithren kon-
nen.

Das fiihrt weiterhin zum friihzeitigen Ausfall der Umform-
werkzeuge. Um dieser Herausforderung zu begegnen, ist es
unerlésslich, die Erkenntnisse beziiglich Werkzeugstandzeiten
und Verschleil3entwicklung zu erweitern. Eine genaue Kenntnis
der wirkenden Mechanismen und Wechselwirkungen im Ver-
schlei3fall ermoglicht eine Abschidtzung von Werkzeugstand-
zeiten und damit eine optimierte Werkzeugnutzung. Dies birgt
ein signifikantes Potenzial zur Steigerung der Wirtschaftlich-
keit, der Qualitdt und der Prozessstabilitdt in der Blechumfor-
mindustrie.

Ergebnisse

Die Ergebnisse zeigen, dass die Messung des thermoelektrischen
Stroms zur Detektion schweren Verschleil’es oder Werkzeug-
ausfalls dienen kann. Anders als die bisherige Annahme, dass
die Leitfahigkeit des Kontakts zwischen Werkzeug und Blech
durch den Verschlei verdndert wird, erzeugt eine Aufrauhung
der Oberfldchen infolge des VerschleilRauftretens zunehmende
Wirme an der Kontaktstelle. Diese Warme erzeugt einen ver-
anderten thermoelektrischen Strom nach dem Seebeck-Effekt.
Mit diesem Prinzip ist die Erfassung von Verschleifdaten mit
hoher Zeitauflésung moglich. Anhand der Verschlei3daten ist
der Startzeitpunkt von schwerem Verschleil definierbar (siehe
Abbildung).
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[1] Verschleif’detektion durch Messung vom thermoelektri-
schen Strom
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