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Der neue weltweite Standard

Mit dem innovativen Pro-
cessMonitoring-System
ECO 600 hat BRANKAMP
eine neue Allroundlosung
fur alle typischen Anwen-
dungsfille in der Kaltum-
formfertigung vorgestellt.
Auf der Messe ,wire® sorgte
die preisgiinstige universelle
Neuentwicklung fiir Furore.

Das Motto des neuen Systems ist i

Programm: ,,Simply clever“. Uber das

& Menitoroggie di Processe () Process Manitaring

0
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“Es“‘?{\sﬁ PRODUCTION \

angepasst werden. Der Vorteil: Die

i Bedienung ist an allen Maschinen im
Menii kann das BRANKAMP ECO Werk gleich. ,,Dabei kann das inno-
600-System direkt fiir alle Maschinen

i dungsfille in der Kaltumformung

vative System alle typischen Anwen-

i optimal bewiltigen. Darin steckt

unsere mehr als 30-jihrige Erfah-
rung in der Prozessiiberwachung®,

so BRANKAMP-Prokurist Franz -
Saliger. Durch die Fokussierung auf i
Standardlgsungen kann das System i
aber auch an ganz anderer Stelle !

i Wir werden sie jedenfalls jetzt welt-
i weit iiber das MARPOSS-Vertriebs-

iberzeugen: Das Preis-/Leistungs-
verhiltnis bei der BRANKAMP
ECO 600 ist nicht zu schlagen. Auf
der Fachmesse wire in Diisseldorf
war die Neuentwicklung dann auch
eines der gefragtesten Systeme am
BRANKAMP-Stand. ,Eine leicht zu
bedienende Technolgie, die fir mehr
als 90 Prozent aller Anwendungs-
fille genutzt werden kann und ein
exzellentes Preis-/Leistungsverhilt-
nis bietet: Meine Einschitzung ist,
dass die BRANKAMP ECO 600 das

Potenzial zum echten Bestseller hat.

netz anbieten®, so Saliger.

Hier erfahren Sie mehr
zum ECO 600-System.

www.brankamp.com

KLEIN Umformtechnik:
»Nur gut Erfahrungen®

Die auf anspruchsvolle Blech-, Stanz-,

Driick- und Tiefziehteile spezialisierte
KLEIN Umformtechnik GmbH hat
eine erste Zwischenbilanz zum Einsatz
von BRANKAMP-Systemen in ihrer
Fertigung gezogen. ,Wir haben die
Fehlerquote und die Werkzeugschi-
den minimiert®, sagt Fertigungsleiter

e

i Il

Miroslaw Papiorek
(Foto). Hier geht's
zum Film iiber
den Einsatz bei
KLEIN Umform-
technik.

«Innovationen werden anfangs map-
los liberschatzt, auf Dauer aber maf-
los unterschatzt.”

Achim Berg, Microsoft-Manager

& BRANKAMEF

Messeprasenz
BRANKAMP engagiert sich weltweit
auf Fachmessen.

Seite 4 :

Risserkennung - Teil 1

Methoden der prozessintegrierten

Risserkennung in der Kaltumformung.
Seiten 2 und 3
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http://www.brankamp.com/de/data/files/produkte/prospekt_cf_eco600_de.pdf
http://www.brankamp.com/de/data/files/produkte/prospekt_cf_eco600_de.pdf
http://www.brankamp.com/de/index.php?page=erkennung_von_doppelblech_und_stanzbutzen-abfall_bei_der_klein_umformtechnik_gmbh
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Methoden der prozessintegrierten
Risserkennung in der Kaltumformung ('Teil 1)

Von Dr.-Ing. Thomas lerzyk, Dipl.-Ing. Ferdinand Oppel und Oliver Locher

Der innovative TrifleX- i stiicke erkannt werden kann. Neben der § rend auf der Messung prozessbedingter : . . .
M S BRAN i Moglichkeit den Draht online beim Ein- i Signale (Presskrifte bzw. Korperschall) TypISChe Rissa rten in der Ka|tumf0rmunq

€8S-Sensor von B { laufen in die Maschine auf Rissfreiheit i werden in diesem Beitrag vorgestellt.
KAMP erméghCht eine zu priifen (Wirbelstrompriifung) oder Grundsitzlich kénnen Risse an kalt

verbesserte IIlpI‘OZGSS- i die Bauteile im Anschluss an die Ferti- | umgeformten Bauteilen durch verschie-

kontrolle — etwa bei der i gung durch optische bzw. multisensori- dene Ursachen entstehen. Bereits das
i elle Sortieranlagen zu tiberpriifen, bietet verwendete Material kann durch feh-
Erkennung von Material- i die Weiterentwicklung von prozessin- i lerhafte Vorbehandlung, Einschliisse im

rissen in Mehrsmfenpressen. tegrierten Uberwachungsmethoden Material oder verschlissene Ziehstei- ~ 77  p— LﬁngsriSS e
i eine effektive Moglichkeit, rissbedingte § ne Risse aufweisen. Werden derartige /4 it

Die zunehmende Komplexitit und der Qualititsmingel bereits bei der Herstel- Abschnitte den einzelnen Umformstufen

Trend zur Leichtbauweise fithren bei i lung der Produkte zu erkennen. Dazuist § zugefiihrt, besteht bereits vor der Umfor-

kalt umgeformten Bauteilen zu immer } eine wesentliche Verbesserung der Uber- { mung ein Riss im Werkstoff, der je nach

héheren Umformgraden. Damit wird wachungsgenauigkeit von Prozessiiber- Position und Linge bei der Umformung

das Forminderungsvermégen des Werk- wachungssystemen erforderlich, um der- vergrofiert oder auch wieder geschlossen \ S Chubri sse

stoffs fiir aufwendige Bauteilgeometrien | artige, geringfiigige Qualititsmingel am { werden kann. Neben ,,materialbedingten

immer hiufiger bis an seine Grenzen Bauteil zu erkennen. Zusitzlich missen Rissen® konnen durch den Scherprozess

ausgenutzt. Bedingt durch Schwankun- geeignete Sortiereinrichtungen an der Risse an den Stirnflichen des Drahtab-

gen der Material- und Werkzeugeigen- i Maschine vorhanden sein, um der dro- § schnitts entstehen, die somit ebenfalls zu

schaften tritt des- bereits vor- st

halb bei derarti- geschidigten - i :

gen Bt cin Das besondere Thema Ahchnic. = B

erhohtes Risiko ten fithren. ;

zur Rissbildung Derartige

auf. Risse an Formteilen stellen bei i henden Verringerung der Produktivitit i Schidigungen werden grundsitzlich am
anspruchsvollen Werkstiicken ein hiufi- § bei entsprechend verbesserter Uberwa- i Kopf oder Ende des Pressteils sichtbar
ges, zufillig auftretendes Versagenskrite- i chungsgenauigkeit entgegen zu wirken. } sein und gehoren zur gleichen Fehler- |

rium dar, das nur durch eine 100% Kon- | Eine solche Methode und die Auslegung i klasse, die bereits vor dem Umformen

trolle simtlicher produzierten Werk- i eines Prozessiiberwachungssystem basie- : im Material enthalten sind. Risse, die


http://www.brankamp.com/de/index.php?pageID=342
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Methoden der prozessintegrierten Risserkennung in der Kaltumformung (Teil 1)

Fortsetzung von Seite 2

sich wihrend des Pressvorgangs bil-
den, entstehen durch hohe Scher- und
Druckbeanspruchung des Materials
z.B. beim Aufstauchen des Materials

oder Einsenken des Innenangriffs. Bei

solchen Defekten handelt es sich in der i

Regel um Oberflichenrisse, die sich als
Lings-, Quer- oder Schubrisse ausbilden

konnen. Diese Fehler werden durch den

Umformprozess im Pressteil verursacht
und weisen darauf hin, dass das For-
minderungsvermégen des Materials
iberschritten wurde. Ein solcher Riss ist
eine Gefiigetrennung entlang der Korn-
grenzen oder durch das Innere von Kri-
stallen, er kann auch nichtmetallischen
Einschliissen folgen. Umformbedingte
Rissbildung entsteht somit bei Schwan-

kungen der Materialeigenschaften oder ;

Geometrieabweichungen des Rohlings
aus den vorhergehenden Umformstufen.

Ein gerissenes Bauteil fithrt zu einem

abweichenden Materialfluss wihrend der

nachfolgenden Umformung, wodurch !
die benétigten Umformkrifte beeinflusst

werden konnen. Werden Pressteile nach

der Umformung noch einer Hirtebe-

handlung unterzogen, kénnen zusitzlich

zu den vorher beschriebenen Rissarten
noch Hirterisse am Bauteil entstehen.
Prozessintegriert kann ein solcher

Qualititsmangel ausschliefilich durch :
nachfolgende Umformoperation z.B.

i beim Gewindewalzen detektiert wer- § [
i den. Hierzu wird im Beitrag eine zweite

prozessintegrierte Messmethode vorge-
stellt, die gerissene Bauteile im Gewin-
debereich durch akustische Messgrofien

erkennbar macht. Grundsitzlich ist bei :

der geometrischen Ausprigung von
Rissen zwischen Mikrorissen, die nur

optischen Hilfsmitteln sichtbar gemacht :

werden konnen und Makrorissen, die

i mit dem blofien Auge sichtbar sind, zu :
i unterschieden. Im Folgenden sollen aus-

schliefilich Defekte betrachtet werden,

: die ohne zusitzliche Hilfsmittel sichtbar :
¢ sind. Gemifl DIN EN 26157-Teil 1 und !

3 in denen Oberflichenbeschidigungen
von Schrauben (Gewindedurchmesser
> 5 mm) genormt sind, ist fiir die Rele-
vanz eines Risses, seine Risstiefe, die
Risslinge, die Anzahl der Risse am Bau-
teil sowie seine Position am Pressteil

entscheidend. Ob ein Pressteil somit :

als Ausschuss anzusehen ist, ist somit
wesentlich von den Vereinbarungen
zwischen dem Hersteller und seinem

Abnehmer abhingig. Prozessiiberwa-

i chungssysteme in der Kaltumformung :
haben in den letzten Jahren einen rasan- i

ten Entwicklungsschub genommen.
Bedingt durch immer leistungsfihige-
re Prozessoren konnen umfassendere
und weitergehende Auswertealgorith-

men eingesetzt werden. Um jedoch die i

geringfiigigen Kraftverinderungen im

i Falle einer Rissbildung messtechnisch
erfassen und auflésen zu konnen, muss
die gesamte Signalverarbeitungsket-
te modifiziert und optimiert werden.
Standardpositionen von Kraftsensoren
i (Variosonden) an Mehrstufenpressen
! befinden sich bei den meisten Maschi-
nenherstellern in den Druckplatten
hinter den Keilen der einzelnen Werk-
zeugstufen. An diesen Messorten ist
prinzipiell ein Ubersprechen aus den
benachbarten Umformstufen moglich,
so dass geringfiigige Verinderungen der
i Umformkrifte durch eine Beeinflussung
aus den Nachbarstufen iiberdeckt wer- }

den konnen. Aus diesem Grund miissen

vorzugsweise prozessnihere Messorte :

zur Risserkennung verwendet werden,
die weitestgehend unabhingig sind von

der gegenseitigen Beeinflussung einzel-

ner Umformstufen. Der nichstmégli-
che, stufenbezogene Messort an Mehr-

Presskraftsensoren in die Stellkeile. Mit

dieser Position kann ein Kompromiss
aus Prozessnihe einerseits und einer

den Werkzeugwechsel nur geringfiigig
beeinflussenden Kabelabfithrung ander-
seits erreicht werden. Bedingt durch den

Verstellbereich der Keile ist fiir diesen :
Messort eine Sensorform erforderlich, i

i die den gesamten Verstellbereich des
i Keils ohne Verinderung der Sensoremp-

findlichkeit abdeckt. Die anschliefende
Signalaufbereitung im Ladungsverstir-
ker muss in der Lage sein, den extrem

i hohen Dynamikbereich der Presskrifte

(rissbedingte Signalverinderungen kon-
nen bereits bei geringen Presskriften im

i Vergleich zur Maximalkraft auftreten)

storungsfrei zu verstirken. Die anschlie-

! i fende Filterung der Presskrifte ist an
| | die kurzfristigen Signalverinderungen,

die im Falle einer plotzlichen Rissbil-

i dung entstehen, anzupassen. Werden
i die Prozesssignale entsprechend vor-

verarbeitet, kommt der anschlieffenden
Analog-/Digital-Wandlung wesentliche
Bedeutung zu, da hiermit die Signal-
auflésung der gemessenen Presskrifte
festgelegt wird. Herkémmliche Uber-
wachungssysteme arbeiten mit 12 Bit
Auflésung (4096 Digitalisierungsstufen)
wihrend das im Folgenden vorgestellte

i PU-Geriit bereits einen A/D-Umsetzer

stufenpressen ist die Integration von ! mit 24 Bit verwendet (16.777.216 Digi-

talisierungsstufen). Durch den Einsatz
dieser neuartigen, hochauflésenden
Messtechnik werden im Bereich der
Presskraftmessung Signalabschnitte
messbar, sichtbar und iiberwachbar, die
bei bisherigen PU-Systemen unerkannt
geblieben sind.

Fortsetzung im ndchsten fournal.
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International prisent W—EE ...

BRANKAMP ist mit dem merksamkeit und beginnt sich bereits
erfolgreichen MARPOSS- i in den Bestellzahlen niederzuschlagen.

Vertrieh ¢ k out auf »Wir lésen jetzt ein, was wir uns als Teil =8
CIiriehSNELZWer gut aul= ¢ jer MARPOSS-Gruppe erhofft hatten:

gestellt. Das Unternehmen Einen Zugang zu neuen Mirkten und

zeigt thZt auf den interna- damit auch einen besseren weltweiten

. 1 fiih den Fach ~ Service fiir unsere Bestandskunden, so |
tiona TCIACpRdCiEs i BRANKAMP-Geschiftsfithrer Hans- F
sen verstirkt Flagge.  Peter Schneider. e

Ob Korea, China, USA oder auch Diis-
seldorf: BRANKAMP prisentiert seine -------- M esse ka I en der .........

innovativen Technologien auf den wich-

Auf diesen Messen ist 2014 unter
anderem die BRANKAMP-Tech-

nologie noch zu sehen:

tigen Branchentreffen rund um den Glo- :

bus. Eine wesentliche Rolle spielt dabei
die engmaschige Prisenz des Mutterun- :
ternehmens MARPOSS: BRANKAMP
ist durch das weltweite Vertriebs- und
Servicenetzwerk der MARPOSS-
Gruppe in 27 Lindern direkt vertreten.

LR PN T

[

EUROBLECH, HANNOVER
21.10. - 25.10.2014

AMB, STUTTGART

Diese Vertriebsstiitzpunkte mit eigenen 16.-20.09.2014 (MARPOSS)

Teams fiir jeden lokalen Markt prisen-
tieren die innovative Technologie von
BRANKAMP in deutlich breiterem
Umfang als dies bislang moglich war.

PRODEX, BASEL (CH)
18.11.-21.11.2014 (MARPOSS)

Die erhohte Frequenz erzeugt Auf-

Grampelhuber GmbH : Phone +43/ 7612 /64902-0
Koaserbauerstr. 18 Fax +43/ 7612 /64902-8 .y
A-4810 Gmunden E-Mail office@grampelhuber.at : " BRANKAMP ist durch das weltweite Vertriebs- und Servicenetzwerk der MARPOSS-

OSTERREICH i www.grampelhuber.at Gruppe in 27 Lindern direkt vertreten und in weiteren durch Vertragshindler prisent.




