IPH

Jenseits des schmalen Grates

Aluminium-Langteile erfolgreich gratlos schmieden
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Gratreduziertes Schmieden senkt die Kosten eines Schmiedeprozesses, weil weni-
ger Material eingesetzt werden muss. Ein schmaler Grat ldsst sich bis dato jedoch
nicht génzlich vermeiden, vor allem beim Aluminiumschmieden. Das IPH will das
dndern — und damit die Qualitdt der Schmiedeteile verbessern.

Im materialeffizienten Schmieden sind die Ingenieure des IPH mittlerweile Exper-
ten — schlieBlich haben sie sich bereits in zahlreichen Beratungsprojekten und For-
schungsvorhaben mit der gratlosen und gratreduzierten Warmassivumformung von
Stahl beschéftigt. Sie haben Werkzeugkonzepte entwickelt, die eine Umformung
aus mehreren Raumrichtungen (mehrdirektional) innerhalb eines Umformschrittes
ermoglichen und so das eingesetzte Material besser ausnutzen. Diese innovativen
Werkzeugkonzepte sollen nun auf andere Werkstoffe tbertragen werden.

Flittergrat stort beim Aluminiumschmieden

Leichtbaukonzepte werden immer wichtiger, auch beim Schmieden. Deshalb un-
tersuchen die Ingenieure des IPH derzeit die Warmmassivumformung des Leicht-
bau-Werkstoffs Aluminium. Die groRte Herausforderung beim gratlosen Alumi-
niumschmieden ist die Entstehung eines sehr dinnen Grates, des sogenannten
Flittergrates.

Aluminium neigt wegen seiner spezifischen FlieReigenschaften besonders zur Flitter-
gratbildung — vermeiden lasst sich dies nur mit ausreichendem Prozesswissen und
geeigneten Werkzeugkonzepten. Der Flittergrat wirkt sich negativ auf die anschlie-
Rende spanende Bearbeitung aus und erschwert insbesondere die genaue Positio-
nierung des Schmiedeteils in der Werkzeugmaschine, sodass Lage- und Toleranz-
fehler am bearbeiteten Werkstlick auftreten kénnen.

Zwar kann der Bildung von Flittergrat grundsatzlich entgegen gewirkt werden, indem
das Spaltmal zwischen den formgebenden Elementen des Umformwerkzeugs eng
begrenzt wird. Dies stellt jedoch extrem hohe Anforderungen sowohl an die Werk-
zeugfertigung als auch an die Prozessfuhrung — eine wirtschaftliche Fertigung ist
damit nicht mdglich.

| Produktion erforschen und entwickeln |



Flittergratbildung verstehen und verhindern

Am IPH wird aktuell untersucht, welchen Einfluss verschiedene Prozessparameter
auf die Flittergratbildung haben, etwa die Werkstiicktemperatur und die Umformge-
schwindigkeit. Dadurch wollen die Forscher Prozessgrenzen fir ein flittergratfreies
Schmieden definieren. Ferner untersuchen sie, wie praktikabel werkzeugintegrierte
Dichtungskonzepte sind — diese sollen den Spalt verschlieRen, in welchem sich der
Flittergrat bildet. Die im Projekt gewonnenen Erkenntnisse sollen so dazu beitragen,
die Qualitat gratlos geschmiedeter Aluminium-Langteile nachhaltig zu verbessern.
Zudem kann der nachgelagerte Zerspanungsaufwand erheblich reduziert werden.
Neben der reinen Materialeinsparung beim Schmieden kénnen so auch weitere
Kosten eingespart werden.

Aus den bisher grundlagenorientierten Forschungsergebnissen sollen in Zukunft
praxistaugliche Ansatze zur Vermeidung von Flittergrat abgeleitet werden. Beispiels-
weise will das IPH bereits erprobte Technologien wie das mehrdirektionale Schmie-
den mit den neuen Erkenntnissen zur Flittergratvermeidung zusammenfiihren —
und so eine Best-Practice-Losung zum gratlosen und flittergratfreien Schmieden fur
Aluminium-Langteile ermdglichen.

von Johannes Richter

Das Projekt "Entwicklung einer Prozesskette zum gratlosen Schmieden von Lang-
teilen aus Aluminium" (STO 1011/4-1) wird mit Mitteln der Deutschen Forschungs-
gemeinschaft (DFG) geférdert.
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