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Gute Blechkante.
Besseres Bautell.

Neue Mdglichkeiten zur Bauteiloptimierung tber die
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A

Verstehen, ob die
Bearbeitungsart der
Schnittkante einen Einfluss auf
die Performance des gesamten
Bauteils hat

Vergleich herstellen zwischen
thermischer Bearbeitung
(Laserbeschnitt) und frasender
Bearbeitung (High Speed
Cutting)

Ruckschlisse ermoglichen vom
Herstellungsverfahren auf das
FlieRBverhalten des Materials

Herstellung von
Kundenbauteilen im
Serienwerkzeug

Zielbauteil: Radhaus, deutscher
OEM, Premiumfahrzeug

Identische Ausgangsgeometrie
von laser- und HSC-geschnittenen
Platinen

Identische Umformparameter

Vermessung der Ausdinnung des
Blechs liber das gesamte Bauteil
mittels SchlUssellochtest

© MN Coil Servicecenter

A Das HSC-geschnittene Bauteil

dunnt Uber die gesamte
Bauteilstruktur zum Tell
signifikant geringer aus als das
vergleichbare aus einer
lasergeschnittenen Platine
gefertigte Bauteil

Das kann bei der Auslegung des
Platinenschnitts hinsichtlich
Bauteilpeformance und
Materialausnutzungsgrad in der
Methode genutzt werden
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Ergebni sse I

Das Schneidverfahren der Platine hat einen Einfluss auf die
Blechausdinnung bzw. Restblechdicke tiber das gesamte Bautell
und nicht nur an den Bauteilkanten.

Dies deutet auf einen Einfluss der Beschaffenheit der
Platinenkante auf den Blecheinzug und den Umformprozess.

Die Blechausdunnung bei der Verwendung einer HSC-
geschnittenen Platine ist im gesamten Bauteil geringer als bei
lasergeschnittenen Platinen, d.h. es liegt in der Regel ein hohere
Restumformbarkeit vor.

Vor allem in Zone C ist ein positiver Effekt der HSC-geschnittenen
Platine zu erkennen, hier liegt der Anteil der Messpunkte, welche
eine geringere Ausdinnung aufweisen bei 92%

Dadurch kdnnte z.B. der Materialeinsatz
reduziert werden (z.B. kleinere Platine)
und dennoch die Prozessrobustheit
gewahrleistet werden.

Zur wissenschaftlichen Erklarung
dieses Effektes sind weitere
Untersuchungen notwendig, um
diesen gezielt nuten zu kdénnen.

© MN Coil Servicecenter

N

al | er Kur ”

Coil Servicecenter GmbH

Anteil der Messpunkte mit geringer
Dehnung in Blechdickenrichtung bzw.
geringerer Ausdinnung
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Interesse an der kompletten Studie?
Gerne: info@mn-coil.de

Vielen Dank!
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