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Bei der Anfertigung von Prototypen-Blechteilen setzt die Karosseriebau Wagner
in Rohrbach auf Umformsimulationen mit AutoForm. Selbst bei neuen Materi-

alien oder Geometrien, mit denen technologisches Neuland betreten wird, sind
so kurze Entwicklungszeiten umsetzbar.

Bauchgefiihl, dariiber verfiigt jeder gute
Werkzeugmacher. Speziell, wenn Blechteile
zuriickfedern, ist dieses Gefiihl gefragt. Das
geht so lange gut, wie die Bauteile einfach
aufgebaut sind und aus bekanntem Material
bestehen. Bei neuartigen Geometrien oder
modernen, hochfesten Materialien kann das
Bauchgefiihl aber schon mal versagen und
in Bauchschmerzen umschlagen. Bei der
Rasanz, mit der zudem neue Werkstoffe auf
den Markt kommen, kann sich kein Gefiihl
mehr entwickeln fiir deren Umformverhal-
ten. Spatestens jetzt kann es nicht mehr gut
gehen, was insbesondere fiir den Prototy-
penbau zutrifft. Dieser ist an vorderster
Front dabei, bei neuen Technologien und
somit stiandig auf noch unbekannten Pfaden
unterwegs. Termine sind liberdies ehrgeizig
gesetzt, sodass Geschwindigkeit ganz be-
sonders zihlt. Zeit, verschiedene Werk-
zeug- und Methodenkonzepte auszuprobie-
ren, gibt es nicht. Optimal ist, wenn das Um-
formwerkzeug auf Anhieb funktioniert und
sich Nacharbeit auf ein Minimum be-
schrankt.

Aus diesem Grund hat sich der Karosserie-
bau Wagner (KBW) nach einer iber das
Bauchgefiihl hinaus gehenden Arbeitsweise
umgesehen. Fiir das auf Prototypenteile
spezialisierte Unternehmen dringte sich
die rechnergestiitzte Umformsimulation
auf. Sie sollte vor allen Dingen schnell sein,
dazu prizise und bedienerfreundlich.
SchlieBlich galt es, den erhoéhten Enginee-
ring-Aufwand zu Beginn eines Projekts aus-
zugleichen oder sogar in einen Vorteil um-
zuwandeln. Die Konstrukteure von KBW
schauten sich auf dem Markt um, welche
Losungen hiufig anzutreffen waren und er-
folgreich im Einsatz standen. Da die meisten
Kunden der Rohrbacher Prototypenbauer
in der Automobilbranche tdtig sind, kristal-
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lisierte sich schnell eine AutoForm-Losung
heraus. Der Rest ging in der jungen Firma
Wagner noch schneller. Ein Anruf im Auto-
Form-Biiro in Pfaffenhofen fiihrte ziigig zu
einer Testlizenz der gleichnamigen Softwa-
re. Die ortliche Ndhe von KBWs Firmen-
sitz vereinfachte auBerdem die persénliche
Betreuung vor Ort. Nach den ersten Simu-
lationsversuchen lieBen Erfolge nicht lange
auf sich warten und zusitzliche Uberzeu-
gungsarbeit von Seiten AutoForm Enginee-
ring war uberflussig. Richard Wagner be-
schaffte einen AutoForm-Arbeitsplatz mit
den Produkten AutoForm-IncrementalP"s
und AutoForm-Compensator. Einer seiner
Konstrukteure konzentrierte sich in der
Folge auf die Software, nachdem er eine ge-
zielte Schulung durch AutoForm Enginee-
ring erhalten hatte. Rasch konnte er ver-
wertbare Ergebnisse vorweisen. Die herge-
stellten Werkzeuge erwiesen sich auf An-
hieb als so gut, dass die mit ihnen produ-
zierten Bauteile ohne Nacharbeit verfiigbar
waren.

Mit der Version AutoFormP"* RI, die aktu-
ell bei Wagner im Einsatz steht, funktio-
niert die Flachenrickfiihrung aus der Auto-
Form-Software nach dem CAD-Programm
Catia problemlos. Entsprechend den kom-
pensierten AutoForm-Flichen frast man
bei Wagner direkt das Werkzeug. Anschlie-
Bend ist bloB noch die halbe Zahl an Kor-
rekturschleifen notig, bis das Werkzeug
passt. Die Qualitit der Simulationsergeb-
nisse Uberpriifen Wagner’s Werkzeugma-
cher anhand von zwei Messungen. Die ers-
te Messung erfolgt ohne Beschnitt des Bau-
teils, die zweite Messung passiert nach dem
Laserschneiden. Mit einer Zuverlassigkeit
von 90 Prozent liegen die Ergebnisse im
grinen Bereich und KBW kriegt riickfe-

dernde Bauteile bedeutend schneller in den
Griff.

Der erfolgreiche Einsatz und die schnellen
Fortschritte durch die Simulationslosung
bestirken Richard Wagner, weitere Mitar-
beiter in der AutoForm-Software zu schu-
len. Die Bedienerfreundlichkeit und die
durchdachte Benutzerfiihrung erleichtern
den neu hinzu kommenden AutoForm-An-
wendern den Einstieg. Das ist auch die
Uberzeugung von Georg Klepmeir, Leiter
der Konstruktion. Er sieht seinen Arbeitge-
ber mit der Simulationslésung bestens ge-
ristet, den Herausforderungen des Topthe-
mas Riickfederung und Riickfederungskom-
pensation zu begegnen. Nach einem gelun-
genen Engineering-Projekt zusammen mit
AutoForm, erledigt KBW heute alle Simula-
tionsaufgaben intern und die Akzeptanz der
Software im Betrieb ist hoch. Gleicher-

maBen positiv sind die Riickmel-
dungen von Kundensei-

Vergleich der Bauteilgeometrie (grau) mit der Refe-
renzgeometrie (griin) vor der Riickfederungskom-
pensation (oben) und nach erfolgter Riickfederungs-
kompensation (unten).




te, obwohl diese eigentlich hauptsachlich
am physisch verfiigbaren Bauteil interes-
siert sind und weniger am Weg, der zu die-
sem fiihrt.

Der eingeschlagene Weg mit der Auto-
Form-Losung hat sich fiir Richard Wagner
als richtig erwiesen. Im Prototypenbereich
ist seine Firma stiandig mit neuartigen Geo-
metrien und Werkstoffen konfrontiert. Die
Blechdicken beispielsweise haben in den
vergangenen fiinf Jahren geradezu sprung-
haft abgenommen. Auch KBWs Teile-
spektren mit zahlreichen gréBeren Bautei-
len wie Radhdusern, Bodenteilen oder B-
Sdulen und entsprechend teuren Werkzeu-
gen sprechen fiir eine verldssliche Simulati-
onslésung. Prototypenteile haben zudem
gleich hohe Anforderungen zu erfiillen wie
Serienteile, mit dem Unterschied, dass
Nacharbeit in beschrinktem Umfang mog-
lich ist. Aber fiir KBWV, der im Dreischicht-
betrieb Teile fertigt, ist es von entscheiden-
dem Vorteil, wenn das Abpressen ohne Ver-
zogerungen funktioniert. Andernfalls steigt
der Aufwand und die Termintreue ist ge-
fahrdet. Und das kostet, zusammen mit zu-
satzlichen Korrekturschleifen schnell einmal

mehr als eine AutoForm-Lizenz.

Internet: http://www.k-b-w.net

Internet: http://www.autoform.com

Riihrreibschweifien von walz-
plattiertem Halbzeug und
Aluminiumblech zur Herstel-
lung flachiger Aluminium-
schaum-Sandwich-Verbund-
strukturen

Das RiihrreibschweilRen ist in besonderem Malie
geeignet, Leichtbauwerkstoffe miteinander zu
verbinden. Am Beispiel des Leichtbauwerkstoffs
Aluminiumschaum-Sandwich werden grundlegende
Phanomene des Schweilprozesses simulativ und
experimentell geklart. Das Werkstoffverhalten der
Aluminiumlegierungen kann mit dem in dieser Arbeit
vorgestellten Werkstoffmodell unter den Bedingungen
des Riihrreibschweilens — sehr hohe Temperaturen,
hohe Umformgrade und Umformgeschwindigkeiten —
sehr genau abgebildet werden. Dariiber hinaus wird

in dieser Arbeit erstmals ein strdmungsmechanisches
Modell vorgestellt, mit dem unterschiedliche Werkstoffe
innerhalb der Fiigezone rechnerisch abgebildet werden
konnen. Damit gelingt es, unterschiedliche Werkstoffei-
genschaften der Fiigepartner simulativ zu beriicksich-
tigen und die Grenzflachen zwischen den unterschied-

Band 207 lichen Werkstoffen innerhalb der Fiigezone und nach dem
Stephan Manuel Drfler Schweilen zu berechnen. Es wird auRerdem die Ubertragbarkeit
Herausgeber: des Modells auf andere Fertigungsverfahren am Beispiel des
Prof. Dr-Ing. Dr-Ing. Eh. Verbundstrangpressens (Coextrusion) nachgewiesen.
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