
ren«, erklärt Dr. Markus Thom-
ma. Das sei natürlich auch für 
OEM’s interessant, um in erster 
Instanz einen Eindruck zu er-
halten, was ein Werkzeug ko-
sten darf. Nicht einkalkulierbar 
für die OEM’s seien dabei aller-
dings die unternehmensspezi-
fi schen Kostenstrukturen der 
einzelnen Werkzeugbauer. 

FERTIGU N GSKO NZEP T  

IN  1  STU N D E CH ECKEN

Auch ohne die Kostenkalkula-
tion bietet AutoForm bislang 
immerhin schon so eindrucks-
volle Tools für die Simulation 
von Tiefziehvorgängen – wie 
den erst auf der EuroBlech in 
Hannover vorgestellten Auto-
Form-DieDesigner Version 4.0 
(bbr berichtete in Ausgabe 
8/04). Damit können binnen 
einer Stunde Konzepte für die 
Ziehanlage und auch für die 
Wirkfl ächen der Folgeoperatio-
nen erzeugt werden und das 
gesamte Fertigungskonzept 

anschließend mittels Simula-
tion analysiert werden. »Diese 
kurzen Zeiten geben dem Be-
arbeiter die Möglichkeit, auch 
eine zweite und dritte Idee 
auszuprobieren, um zu einer 
bestmöglichen Lösung zu kom-
men«, erklärt AutoForm-Chef 
Dr. Waldemar Kubli einen wei-
teren Pluspunkt der Version 
4.0. Nicht nur die Ziehstufe, 
sondern auch die Folgeopera-
tionen seien so auslegbar. Da-
für würde in erster Linie das 
neue Konzept namens 4D-
Process-Layout verantwortlich 
zeichnen. 
Es gestattet die Erzeugung 
eines Methodenkonzepts ein-
schließlich der 3D-Wirkfl ächen 
für alle Umformoperationen, 
das heißt auch für alle Abkant- 
und Nachschlagoperationen. 
Zur Analyse des Fertigungs-
konzepts werden die 3D-Wirk-
fl ächen unmittelbar mit der 
Simulation verknüpft und das 
Verhalten des Blechs während 
der Umformung dargestellt. 
Damit kommt die Zeit sozusa-
gen als vierte Dimension ins 
Spiel, womit auch der Name 
4D-Process-Layout erklärt ist.

RÜCKFED ERU N G D ER 

B LECH E B ERECH N EN

Der Anwender erhält dadurch 
einen genauen Einblick in den 
gesamten Prozeß. Er sieht am 
Bildschirm, Zeitschritt für Zeit-
schritt, was passiert, und er 
erhält die dazu passenden 
Auswertungen. Das heißt, es 
wird nicht nur das Tiefziehen 
betrachtet, sondern auch alle 

_ Die 1995 gegründete Auto-
Form Engineering GmbH mit 
Hauptsitz in Zürich entwickelt 
und vertreibt auf die Auto-
mobil- und Blechbearbeitungs-
industrie zugeschnittene Soft-
warelösungen zur Simulation 
von Blechumformprozessen 
und zur Unterstützung der 
Werkzeugkonstruktion. Im Be-
reich der Umformsimulation, 
des Prozeßdesigns und der 
virtuellen Prozeßoptimierung 
stuft sich AutoForm selbst als 
der weltweit führende Soft 
wareanbieter an. Kein Wunder 
also, daß die Züricher mit ei -
ner deutschen Niederlassung 
in Dortmund nach noch höhe-
ren Zielen streben. 
»Wir wollen künftig Aussagen 
machen, die über die reine 
Herstellbarkeits- und Qualitäts-
beurteilung von Blechteilen 
hinausgehen. Konkret haben 
wir jüngst ein Projekt begon-
nen, das zum Ziel hat, die Werk-
zeugkosten zu berechnen. Es 
ist uns bewußt, daß dies ein 
sehr ambitiöses Projekt ist, 
weshalb es zum jetzigen Zeit-
punkt auch schwierig ist, über 
dessen Verlauf konkrete Aus-
sagen zu machen«, äußert sich 
AutoForm-Marketingleiter Dr. 
Markus Thomma gegenüber 
bbr zu den Zielen des Markt-
führers. 
Daher soll es frühestens 2006 
soweit sein, daß AutoForm-
User ein Kalkulationstool für 
Werkzeuge über ihren Lizenz-
vertrag ordern können. »Das 
Tool soll helfen, die Werkzeug-
kosten in der Angebotsphase 
möglichst exakt zu kalkulie-

EIN TRAU M ? ! :  AM CO M PUTER D IE  KOSTEN FÜ R EIN WERK ZEUG ERMIT TELN .  

L AUT MARKETIN G LEITER D R .  MARKUS TH O M MA WILL AUTO FO RM DAS FÜ R 

WERK ZEU G BAU ER ,  KO NSTRU KTEU RE U N D PL AN U N GSABTEI LU N G EN 

ERFÜ LLEN :  »MIT EIN ER ERSTEN VERSIO N K AN N FRÜ H E STENS AB 20 0 6 

G ERECH N ET WERD EN .«  WAS DAS SYSTEM SCH O N LEISTET,  ZEIGT BBR AU F.  

AutoForm geht die
Kosten an — Start 2006

Folgeoperationen, einschließ-
lich des Beschnittes. Durch 
diese komplette Betrachtung 
ist es am Ende auch möglich, 
die Rückfederung der Blech-
teile genau zu berechnen. Ein 
wichtiger Punkt, um die Quali-
tät der Werkzeugkonstruktion 
weiter zu verbessern. 
Die Arbeitsmethode beim Auf-
bau der Operationen ist so, daß 
der Konstrukteur bei dem ferti-
gen Teil beginnt und sich dann 
quasi rückwärts bis zur Plati -
ne durcharbeitet. Alle Schritte 
sind datenmäßig miteinander 
verbunden, so daß eine Ände-
rung in einer Operation in den 
anderen entsprechend auto-
matisch mitgeführt wird und 
beim Einlesen eines neuen 
Bauteilstandes alle Operatio-
nen angepaßt werden. Verbun-
den mit dem einfachen Benut-
zer-Interface macht das die 
Arbeit der Anwender einfach 
und schnell. Am Ende erhal -

K O N T A K T
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Netze sind so genau, um 
auf ihnen Prototypwerkzeuge 
zu fräsen. Export über STL-
Schnittstellen und direkte Ver-
arbeitung in CAM-Systemen 
wie Tebis sind möglich. Für 
Serienwerkzeuge werden die 
erzeugten Geometrien zur Wei-
terverarbeitung über Direkt-
schnittstellen ins CAD-System 
rückgeführt«, faßt Dr. Walde-
mar Kubli zusammen.
Der übersichtliche und logische 
Aufbau des AutoForm-DieDesi-
gners ermöglicht dem Anwen-
der ein schrittweises Vorgehen: 
Der erste Schritt ist das Einle-
sen der CAD-Flächendaten aus 
einem CAD-System über  IGES, 
VDAFS oder die Direktschnitt-
stelle zu Catia. Im zweiten 
Schritt wird die Ziehrichtung 
als einer der wichtigsten Pa-
rameter im Tiefziehprozeß 
bestimmt, gleichzeitig wird 
das Bauteil auf Hinterschnitt 
untersucht. Nächste Schrit-

ten sie den Methodenplan, der 
einen Überblick über alle Ope-
rationen gibt und die Anzahl 
der nötigen Operationen, para-
metrische Wirkfl ächen in 3D 
(nutz bar für CAM-Systeme) 
sowie die Arbeitsrichtungen 
enthält.

G EO M E TRIEN I NS CAD -

SYSTEM RÜCKG EFÜ H RT

Die mit dem AutoForm-DieDe-
signer defi nierten Umform-
schritte können direkt mit den 
Simulationsmodulen, Auto-
Form-OneStep und AutoForm-
Incremental, überprüft werden. 
Nach der Simulation erhält der 
Nutzer Angaben über eventu-
elle Risse, Ausdünnungswerte, 
Falten, Rückfederung, Nach-
laufkanten, notwendige Aus-
gangsplatine und mehr.
»AutoForm-DieDesigner bildet 
die Geometrie durch modern-
ste Netztechnologie ab. Diese 

1 _ Dr. Markus Thomma: »Unser neues Kalkulationstool soll helfen, 

die Werkzeugkosten schon in der Angebotsphase möglichst exakt 

zu kalkulieren.«

➔
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optimale Lösung, aber sie ist 
stabiler und bietet demzufolge 
ein größeres Prozeßfenster. 
Ebenso können die für die Bau-
teilqualität relevanten Para-
meter bestimmt und die nötige 
Anpassungen wie  Blechhalter-
kraft oder Ziehsickengeome-
trie durchgeführt werden. Ziel 
ist es, eine Fertigung unabhän-
gig von Rauschen und Schwan-
kungen der Parameter zu be-
treiben — und dabei unterstützt 
Sigma die Anwender.

SIG MA AM VO LVO V50 

Als einer der ersten Linzenz-
nehmer der neuen AutoForm-
Sigma-Version konnten die 
Schweizer Software-Experten  
die Volvo Cars gewinnen. Dort 
wird Sigma im Rahmen eines 
Projektes für den neuen Volvo 
S40/V50 eingesetzt werden.
Anders Skogsgåardh, Manager 
Engineering und Simulation 
bei Volvo Cars Body Compon-
ents in Schweden, berichtet: 
»AutoForm-Sigma kommt zu-
nächst in einem Projekt zum 
Einsatz, bei dem der vordere 
Längsträger des aktuellen Vol-
vo S40/V50 involviert ist. Die 
wesentliche Anwendung be-
steht darin, die Variabilität der 
Materialeigenschaften dieses 
Teils und seine Auswirkungen 
auf die Qualitätsrate zu unter-
suchen. Unser Ziel bei zukünf-
tigen Automobilprojekten ist 
es, noch robustere Umform-
prozesse zu entwickeln, mit 
denen Qualitätsteile gefertigt 
werden können, wovon letzten 
Endes auch die Produktions-
effi zienz profi tiert.«   

te sind das Schließen von 
Löchern, wie auch eventuell 
nötige Bauteilmodifi kationen. 
Anschließend erfolgt je nach 
Umformstufe entweder die 
Erzeugung des Blechhalters 
mit zugehöriger Ankonstruk-
tion (Ziehstufe) oder die Mo-
dellierung sämtlicher anderer 
notwendigen 3D-Wirkfl ächen 
(Flansch-, Einstellwerkzeuge, 
Schnittmesser). 
Zusätzlichen Nutzen verspricht 
AutoForm mit Sigma-Modul, 
das aus Hunderten von Al-
ternativen den hinsichtlich 
Robustheit optimalen Herstel-
lungsprozeß für den Anwender 
liefert. Die drei wichtigsten 
Innovationen der Software-Lö-
sung sind: die Kombination von 
Methoden der statistischen 
Prozeßkontrolle mit der Blech-
umformsimulation; das Be-
rücksichtigen von natürlichen 
Schwankungen der Parameter 
des Umformprozesses, wie 
Schmierung, Presse, Material 
und Werkzeug sowie der einfa-
che Zugang zu statistischen 
Methoden für Bauteilkonstruk-
teure und Ingenieure.
AutoForm-Sigma berücksich-
tigt viele Prozeßkonfi guratio-
nen und zeigt die Abhängigkei-
ten der Qualitätsmerkmale von 
den Einfl ußgrößen auf. Die 
Konsequenz sind laut Autoform 
nicht nur zuverlässigere Er-
gebnisse, sondern auch ein 
besseres Verständnis und eine 
tiefere Einsicht in den Umform-
prozeß. Ingenieure können 
aus verschiedenen Alternati-
ven die robusteste Prozeßkon-
fi guration bestimmen. Diese 
Lösung ist nicht unbedingt die 

Bei Volvo Cars wird AutoForm-
Sigma in der Simulationsab-
teilung installiert, die für die 
Durchführung von Blechteil-Si-
mulationen zuständig ist. Dort 
kommt seit Jahren Software 

von AutoForm im Rahmen von 
frühzeitigen Machbarkeitsana-
lysen und genauen Tiefzieh-
simulationen zum Einsatz. _

HARALD KLIEBER

2 _ Volvo setzte Sigma für den vorderen Längsträger am S40/V50 ein.  3 _ Dr. Waldemar Kubli: »DieDesigner bildet die Geometrie durch Netztechno-

logie ab. Die sind so genau, um auf ihnen Prototypwerkzeuge zu fräsen.« . 4 _ Jörg Keller sieht in der Kooperation mit AutoForm große Potentiale.

F A K T E N  _

NEUES ENTWICKLUNGSPROJEKT MIT VST KELLER

AUTOFORM, FÜHRENDER ANBIETER von Software-Lösun-
gen für die Blechumformung, hat ein Projekt mit der VST 
Keller GmbH, Schopfheim, gestartet. Ziel ist, das Wissen aus 
den Bereichen Beschichtung und Simulation zu kombinie-
ren. Damit wollen AutoForm und VST Keller ihren Kunden 
bereits in der frühen Phase des Entwicklungsprozesses 
zusätzliches Know-how zugänglich zu machen, um damit 
schließlich die Werkzeugauslegung zu verbessern. 
Als Oberfl ächenspezialist und industrieller Produzent von 
Hartstoff-Schichten bietet VST Keller spezifi sche Lösungen 
besonders für Umformwerkzeuge an. Geschäftsführer Jörg 
Keller sieht die Vorteile vor allem für die Kunden in den Be-
reichen Werkzeugbau und Preßwerk: »Insbesondere in der 
Automobilindustrie werden an die Werkzeuge immer höhere 
Anforderungen bezüglich Lebensdauer und ›Low-Cost-Too-
ling‹ gestellt. Hier kann unsere Kooperation mit AutoForm 
einen wesentlichen Beitrag leisten, um mögliche Verschleiß-
probleme und adäquate Lösungsvarianten bereits in der 
frühen Entwicklungsphase aufzuzeigen. Teure Änderungen 
während des Tryouts und in der Anlaufphase können damit 
weitgehend reduziert werden.«
Neben dem Projekt mit VST Keller ist AutoForm auch aktiv 
an zahlreichen Arbeitsgemeinschaften und Entwicklungs-
projekten mit Automobilherstellern und Zulieferern von 
Werkzeugen, wie auch mit Universitäten und Industriekon-
sortien beteiligt. »Sowohl die vorbereitenden Gespräche als 
auch der Start des Projektes mit VST Keller verliefen viel-
versprechend. Deshalb setzen wir große Erwartungen in 
dieses Projekt. Unser Ziel ist klar: Wir möchten zu einem 
frühen Zeitpunkt Aussagen zur Beschichtung und zu den 
Werkzeugwerkstoffen machen können«, erklärt Dr. Walde-
mar Kubli.

2 3 4
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