Risspriifung

Immer leichter, immer
komplexer und immer kos-
tengiinstiger - dennoch
steigen die Anforderungen
bei der Herstellung von
Blechkomponenten stetig.
Insbesondere ist im Auto-
mobilbau die Problematik
der Riss- und Mikrorissbil-
dung bei der Herstellung
von kragengezogenen
Blechbauteilen, zum Bei-
spiel als Verbindungskom-
ponenten mit Funktions-
flichen zum Schweifen,
Schrauben oder als Lager,
bestens bekannt. Doch bis-
her erfolgt lediglich eine
visuelle Sichtung - aktu-
elle optische Priifsysteme
haben sich im Serienbe-
trieb fiir diesen sehr spe-
ziellen Einsatz als nicht
praxistauglich erwiesen.

Wissenschaftler des Fraunho-
fer-Instituts fiir Zerstérungs-
freie Priifverfahren (IZFP)
sowie des Instituts fiir Um-
formtechnik und Umformma-
schinen (IFUM) arbeiten an

Neuer Test fiir Blechbauteile

Innovatives Priifsystem konnte visuelle Sichtpriifung ablésen

25O

-

0"/

In den Ziehring (2) des Lochaufweitbngsversuchs (LAV) einge-

schraubter Korperschall-Sensor (1) zum Nachweis der Rissent-

stehung in der Probe (3)

der Entwicklung von neuen
zerstorungsfreien Priifme-
thoden zur automatischen
Detektion von Rissen bzw.
Mikrorissen im Produktions-
prozess beim Kragenziehen.
Leichtbaubestrebungen und
Kosteneinsparungen moti-
vieren seit Jahren zu immer
anspruchsvolleren Herstel-
lungsvarianten kragengezo-
gener Bauteile. Aufgrund der
hohen Umformgrade und der
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Unsicherheiten im System
Werkzeug/Maschine sind die
Prozessgrenzen allerdings

‘ldngst erreicht. Daher sind

Risse, Mikrorisse und Ein-
schniirungen, die wahrend
der Produktion auftreten,
kaum vermeidbar. Durch die
Montage fehlerhafter Bau-
teile entstehen erhebliche
Fehlerfolgekosten. Bei einer
Taktzeit von 20 bis 30 Teilen
pro Minute sei die Identifizie-

rung fehlerhafter Bauteile am
Auslaufband mit visuellen
Verfahren nicht sicher. Opti-
sche Priifsysteme haben sich
im Serienbetrieb als nicht
praxistauglich erwiesen.
Daher wurde am Fraunhofer
IZFP nach neuen Moglichkei-
ten der qualititssichernden

~ Prozessiiberwachung beim

Kragenziehen gesucht.

,Um eventuelle Risiken friih-
zeitig minimieren oder gar
vermeiden zu kénnen, war es
wichtig, alle Prozessschritte
beim Kragenziehen genauer
unter die Lupe zu nehmen”,
betont Dr. Bernd Wolter, Lei-
ter der Abteilung Fertigungs-
integrierte Zerstorungsfreie
Priifung am Fraunhofer IZFP.
Kragen nennt man Blech-
durchziige an Rohren und
Profilen. Kragenziehen ist
ein Umformverfahren, bei
dem an Blechen oder Rohren
durch Zugdruckbelastung
als ,Kragen“ bezeichnete
Blechdurchziige aufgestellt
werden.

Optische Linsen und Bautei-
le finden sich heute in einer
Vielzahl von Produkten und
Industrien: von der Sehhilfe
tiber die Beleuchtungstech-
nik bis hin zur Lasertech-
nik. Damit die optischen
Bauteile ihre Funktion
erfiilllen, miissen extrem
niedrige Toleranzen einge-
halten werden, die haufig
am Rande des technisch
Machbaren liegen.

Um die geforderte hohe
Prazision der Bauteile zu
gewéhrleisten, kommen bei
der Optikpriifung hochge-
naue Messtechniken zum
Einsatz. Ihre Anwendung
verlangt ein besonderes
Maf an Spezialwissen.
Dies war auch Thema ei-
nes Seminars, welches das
Fraunhofer IPT im Mérz
veranstaltet hat. Das Semi-

" nar vermittelte Kenntnisse

fiir die Qualitatspriifung
iiber die Messtechniken zur
Oberflachen-, Form- und
Funktionsmessung.



