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Vorwort des Herausgebers

Zur Herstellung von Blechbauteilen in groRer Stickzahl gibt es sehr effiziente
Verfahren. Die Fertigung von Einzelstiicken oder Kleinstserien ist demgegeniber
sehr aufwandig, da entweder teure Werkzeuge oder ein gro3es Mal} 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 stiftférmiges Umformwerkzeug CNC-
gesteuert eine an die Bauteilkontur angelehnte Bahn abfahrt und auf diesem Weg
das Blech inkrementell zur angestrebten Endform umformt. Dabei sind insbesondere
die vom Flankenwinkel abhangige starke Blechdickenabnahme, die geringe
Geometriegenauigkeit sowie die lange Prozessdauer als wesentliche Hemmnisse fiir
eine industrielle Einfiihrung anzusehen. Als Lésungsansatz 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 Blechausdiinnung reduziert und die Herstellzeit verkiirzt werden kdnnen.
Gleichzeitig zeigen die Anwendungsbeispiele, wie unter Nutzung einer neuartigen
integrierten Maschine und einer angepassten CAX-Umgebung eine durchgéngige
Methodenplanung und ein in sich geschlossenes Produktionskonzept realisiert

werden kénnen.

Aachen, Januar 2012

Prof. Dr.-Ing. G. Hirt
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