Is besonderer Vorteil muss

hierbei besonders hervor-

geheben werden, dass die
erhohten Prozessschwankungen
von warmausgelagerten Alumi-
niumwerkstoffen  groBtenteils
kompensiert werden kdnnen, es
werden somit identische Biege-
ergebnisse erzielt, wenn in T6
-T66 streckgebogen wird.
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daptives Streckbie-

gen, hierbei nut-
Das Adaptive Werkzeug-Verstellsystem zen wir die intelli-
gente Regelungstechnik
der CNC-Steckbieger (Fa.
Wensing), die es uns er-
moglicht, die tatsachlich
im Biegeprozess auftretenden Reck-
krafte zu messen, um so Ruckschlis-
se auf die notwendige formgebende
Werkzeuggeometrie zu erlangen. Die-
se kdnnen wir durch unser »Verstellba-
res Werkzeugsystem — AWV« im Biege-

FluidSysteme Dasbeck GmbH

Bei unserer neuesten Eigenentwicklung handelt es sich
um das »Adaptive-Werkzeug-Verstellsystemg, kurz AWV.
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prozess in Realzeit anpassen. g:;,'? u
Durch unser intelligentes »Adaptives _ tm o m =z @
Werkzeug-Verstellsystem« kénnen wir

im Prozess auf unterschiedliche Parameter in Re-

alzeit reagieren, wodurch noch héhere Genauig-

keiten bzw. geringer Prozessschwankungen zu

erzielen sind. Die verstellbare Werkzeugtechnik

istim Bereich des Strukturbaues, im Besonderen FSD - Fluidsysteme Dasbeck GmbH EHE
bei Bumpern, sowie im Dachrelingbereich und Stockumer StraBBe 475 e

in vielen Bereichen, in denen die Streckbiege- F’SD@ 44227 Dortmund
technologie zum Einsatz kommt, umsetzbar. rsmonense? - Mail: info@fsd.gmbh E 'l




