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  I 

Vorwort des Herausgebers 

Zur Herstellung von Blechbauteilen in großer Stückzahl gibt es sehr effiziente 

Verfahren. Die Fertigung von Einzelstücken oder Kleinstserien ist demgegenüber 

sehr aufwändig, da entweder teure Werkzeuge oder ein großes Maß an Handarbeit 

erforderlich sind. Daher wurde in den vergangenen Jahren die sogenannte CNC-

gesteuerte inkrementelle Blechumformung in unterschiedlichen Verfahrensvarianten 

weltweit in Forschungsinstituten und Industriebetrieben untersucht. Allen Verfahrens-

varianten ist gemeinsam, dass ein einfaches stiftförmiges Umformwerkzeug CNC-

gesteuert eine an die Bauteilkontur angelehnte Bahn abfährt und auf diesem Weg 

das Blech inkrementell zur angestrebten Endform umformt. Dabei sind insbesondere 

die vom Flankenwinkel abhängige starke Blechdickenabnahme, die geringe 

Geometriegenauigkeit sowie die lange Prozessdauer als wesentliche Hemmnisse für 

eine industrielle Einführung anzusehen. Als Lösungsansatz wird in der vorliegenden 

Arbeit die Verfahrenskombination aus Streckziehen und inkrementeller Blech-

umformung sehr systematisch untersucht. Ausgehend von den Grundlagen werden 

industrierelevante und komplex geformte Anwendungsbauteile realisiert und gezeigt, 

dass durch die Verfahrenskombination die geometrische Genauigkeit verbessert, die 

maximale Blechausdünnung reduziert und die Herstellzeit verkürzt werden können. 

Gleichzeitig zeigen die Anwendungsbeispiele, wie unter Nutzung einer neuartigen 

integrierten Maschine und einer angepassten CAX-Umgebung eine durchgängige 

Methodenplanung und ein in sich geschlossenes Produktionskonzept realisiert 

werden können.  

 

Aachen, Januar 2012 

 

Prof. Dr.-Ing. G. Hirt  
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Vorwort des Verfassers 

Die vorliegende Arbeit entstand während meiner Tätigkeit als wissenschaftlicher 
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Mein besonderer Dank gilt Herrn Prof. Dr.-Ing. Gerhard Hirt, dem Leiter des Instituts 

für Bildsame Formgebung für das mir entgegengebrachte Vertrauen und die 

Betreuung dieser Arbeit. Er gab mir die Möglichkeit in der Arbeitsgruppe 

„Blechformteile“ mit sehr viel geistiger Freiheit zu arbeiten und zu promovieren. Nicht 
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Unterstützung bei meiner Dissertation. Hervorzuheben sind die Beiträge von Herrn 

Dr.-Ing. Markus Bambach, Holger Voswinckel und Alexander Göttmann. Ferner 
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Versuchsdurchführungen und deren Auswertungen. Zusätzlich danke ich allen 

Partnern des Forschungsprojektes „SIBUForm“ für die ständige Unterstützung und 

die Anregungen zum Thema „Verfahrenskombination aus Streckziehen und IBU“. 

Nennen möchte ich im Einzelnen Herrn Peter Krumbacher und Herrn Thomas 

Hofbauer von der iCASOD GmbH für den Aufbau der virtuellen Planungskette sowie 

Herrn Volker Huthmacher von der AUDI AG und Herrn Joachim Zettler von der 

EADS GmbH für ihre technische Mitwirkung. Dem Werkstattteam des IBF und Herrn 
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CNC - Computer Numerical Control 

CPU - Central Processing Unit 

D mm Durchmesser 

dt mm Werkzeugdurchmesser 

dz mm Werkzeugzustellung 

� % Dehnung 

�t Sek. Zeitinkrement 

E N/mm² Elastizitätsmodul 

FEM - Finite Elemente Methode 

FLC - Forming limit curve 

FLD - Forming limit diagram 

FLSD - Forming limit stress diagram 

GFLD - Generalized forming limit diagram 

H mm Bauteilhöhe 

IBF - Institut für bildsame Formgebung 

IBU - Inkrementelle Blechumformung 

IV - inkrementelles Vorbiegen 

kf N/mm² Fließspannung 
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L mm Werkzuegpfadlänge 

M - Maßstab 

MFS - mehrstufige Strategie 

MSF - Multi-stage forming 

n - Verfestigungsexponent 

NC - Numerical Control 

NURBS - Non-Uniform Rational B-Splines 

� - Umformgrad 

R mm Radius 

s0 mm Ausgangsblechdicke 

s1 mm Blechdicke nach Umformung 

� N/mm² Spannung 

SPIF - Single-Point Incremental Forming 

STL - Surface Tesselation Language 

SZ - Streckziehen 

t mm Blechdicke 

TPIF - Two-Point Incremental Forming 

US - Anzahl der Umformstufen 

VF - Vorform 

WR - Walzrichtung 

WZ - Werkzeugzustellung 

   

 

 

 


