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PRAXIS | SIMULATION

>> Simulation  
   macht Tempo
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.

Bauchgefühl, darüber verfügt jeder gute 
Werkzeugmacher. Speziell, wenn Blechteile 
zurückfedern, ist dieses Gefühl 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 
Bauchgefühl aber schon mal versagen und 
in Bauchschmerzen umschlagen. Bei der 
Rasanz, mit der zudem neue Werkstoffe auf 
den Markt kommen, kann sich kein Gefühl 
mehr entwickeln für deren Umformverhal-
ten. Spätestens jetzt kann es nicht mehr gut 
gehen, was insbesondere für den Prototy-
penbau zutrifft. Dieser ist an vorderster 
Front dabei, bei neuen Technologien und 
somit ständig auf noch unbekannten Pfaden 
unterwegs. Termine sind überdies ehrgeizig 
gesetzt, sodass Geschwindigkeit ganz be-
sonders zählt. 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-
schränkt.

Ohne Simulation geht 
nichts mehr

Aus diesem Grund hat sich der Karosserie-
bau Wagner (KBW) nach einer über das 
Bauchgefühl hinaus gehenden Arbeitsweise 
umgesehen. Für das auf Prototypenteile 
spezialisierte Unternehmen drängte sich 
die rechnergestützte Umformsimulation 
auf. Sie sollte vor allen Dingen schnell sein, 
dazu präzise und bedienerfreundlich. 
Schließlich galt es, den erhöhten 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 
Lösungen häufig anzutreffen waren und er-
folgreich im Einsatz standen. Da die meisten 
Kunden der Rohrbacher Prototypenbauer 
in der Automobilbranche tätig sind, kristal-

lisierte sich schnell eine AutoForm-Lösung 
heraus. Der Rest ging in der jungen Firma 
Wagner noch schneller. Ein Anruf im Auto-
Form-Büro in Pfaffenhofen führte zügig zu 
einer Testlizenz der gleichnamigen Softwa-
re. Die örtliche Nähe von KBWs Firmen-
sitz vereinfachte außerdem die persönliche 
Betreuung vor Ort. Nach den ersten Simu-
lationsversuchen ließen Erfolge nicht lange 
auf sich warten und zusätzliche Überzeu-
gungsarbeit von Seiten AutoForm Enginee-
ring war überflüssig. Richard Wagner be-
schaffte einen AutoForm-Arbeitsplatz mit 
den Produkten AutoForm-Incrementalplus 
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 verfügbar 
waren.

Nach der Simulation  
direkt in die 
 Fräsmaschinen 

Mit der Version AutoFormplus R1, die aktu-
ell bei Wagner im Einsatz steht, funktio-
niert die Flächenrückführung aus der Auto-
Form-Software nach dem CAD-Programm 
Catia problemlos. Entsprechend den kom-
pensierten AutoForm-Flächen fräst man 
bei Wagner direkt das Werkzeug. Anschlie-
ßend ist bloß noch die halbe Zahl an Kor-
rekturschleifen nötig, bis das Werkzeug 
passt. Die Qualität der Simulationsergeb-
nisse überprüfen 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 Zuverlässigkeit 
von 90 Prozent liegen die Ergebnisse im 
grünen Bereich und KBW kriegt rückfe-

dernde Bauteile bedeutend schneller in den 
Griff.

Einfacher Einstieg in die 
Simulationslösung

Der erfolgreiche Einsatz und die schnellen 
Fortschritte durch die Simulationslösung 
bestärken Richard Wagner, weitere Mitar-
beiter in der AutoForm-Software zu schu-
len. Die Bedienerfreundlichkeit und die 
durchdachte Benutzerführung erleichtern 
den neu hinzu kommenden AutoForm-An-
wendern den Einstieg. Das ist auch die 
Überzeugung von Georg Klepmeir, Leiter 
der Konstruktion. Er sieht seinen Arbeitge-
ber mit der Simulationslösung bestens ge-
rüstet, den Herausforderungen des Topthe-
mas Rückfederung und Rückfederungskom-
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-
maßen positiv sind die Rückmel-
dungen von Kundensei-

Vergleich der Bauteilgeometrie (grau) mit der Refe-
renzgeometrie (grün) vor der Rückfederungskom-
pensation (oben) und nach erfolgter Rückfederungs-
kompensation (unten).



te, obwohl diese eigentlich hauptsächlich 
am physisch verfügbaren Bauteil interes-
siert sind und weniger am Weg, der zu die-
sem führt.

Auf dem richtigen Weg

Der eingeschlagene Weg mit der Auto-
Form-Lösung hat sich für Richard Wagner 
als richtig erwiesen. Im Prototypenbereich 
ist seine Firma ständig mit neuartigen Geo-
metrien und Werkstoffen konfrontiert. Die 
Blechdicken beispielsweise haben in den 
vergangenen fünf Jahren geradezu sprung-
haft abgenommen. Auch KBWs Teile-
spektren mit zahlreichen größeren Bautei-
len wie Radhäusern, Bodenteilen oder B-
Säulen und entsprechend teuren Werkzeu-
gen sprechen für eine verlässliche Simulati-
onslösung. Prototypenteile haben zudem 
gleich hohe Anforderungen zu erfüllen wie 
Serienteile, mit dem Unterschied, dass 
Nacharbeit in beschränktem Umfang mög-
lich ist. Aber für KBW, der im Dreischicht-
betrieb Teile fertigt, ist es von entscheiden-
dem Vorteil, wenn das Abpressen ohne Ver-
zögerungen funktioniert. Andernfalls steigt 
der Aufwand und die Termintreue ist ge-
fährdet. Und das kostet, zusammen mit zu-
sätzlichen Korrekturschleifen schnell einmal 
mehr als eine AutoForm-Lizenz.

AutoForm Engineering 
Internet: http://www.autoform.com 

KBW GmbH & Co. KG
Internet: http://www.k-b-w.net 

Meisenbach Verlag 
Wissen, worauf es ankommt!

Das Rührreibschweißen ist in besonderem Maße 
geeignet, Leichtbauwerkstoffe miteinander zu 
verbinden. Am Beispiel des Leichtbauwerkstoffs 

Aluminiumschaum-Sandwich werden grundlegende 
Phänomene des Schweißprozesses simulativ und 
experimentell geklärt. Das Werkstoffverhalten der 

Aluminiumlegierungen kann mit dem in dieser Arbeit 
vorgestellten Werkstoffmodell unter den Bedingungen 
des Rührreibschweißens – sehr hohe Temperaturen, 

hohe Umformgrade und Umformgeschwindigkeiten – 
sehr genau abgebildet werden. Darüber hinaus wird 
in dieser Arbeit erstmals ein strömungsmechanisches 
Modell vorgestellt, mit dem unterschiedliche Werkstoffe 

innerhalb der Fügezone rechnerisch abgebildet werden 
können. Damit gelingt es, unterschiedliche Werkstoffei-
genschaften der Fügepartner simulativ zu berücksich-

tigen und die Grenzflächen zwischen den unterschied-
lichen Werkstoffen innerhalb der Fügezone und nach dem 

Schweißen zu berechnen. Es wird außerdem die Übertragbarkeit 
des Modells auf andere Fertigungsverfahren am Beispiel des 
Verbundstrangpressens (Coextrusion) nachgewiesen.
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