SIMULATION

AutoForm geht die
Kosten an — Start 2006

AM COMPUTER DIE KOSTEN FUR EIN WERKZEUG ERMITTELN.
LAUT MARKETINGLEITER DR. MARKUS THOMMA WILL AUTOFORM DAS FUR
WERKZEUGBAUER, KONSTRUKTEURE UND PLANUNGSABTEILUNGEN
ERFULLEN: »MIT EINER ERSTEN VERSION KANN FRUHESTENS AB 2006
GERECHNET WERDEN.« WAS DAS SYSTEM SCHON LEISTET, ZEIGT BBR AUF.

Die 1995 gegriindete Auto-
Form Engineering GmbH mit
Hauptsitz in Zlrich entwickelt
und vertreibt auf die Auto-
mobil- und Blechbearbeitungs-
industrie zugeschnittene Soft-
wareldsungen zur Simulation
von  Blechumformprozessen
und zur Unterstitzung der
Werkzeugkonstruktion. Im Be-
reich der Umformsimulation,
des Prozef3designs und der
virtuellen Prozepoptimierung
stuft sich AutoForm selbst als
der weltweit flhrende Soft
wareanbieter an. Kein Wunder
also, dap die Ziricher mit ei-
ner deutschen Niederlassung
in Dortmund nach noch hdhe-
ren Zielen streben.

»Wir wollen kinftig Aussagen
machen, die Uber die reine
Herstellbarkeits-und Qualitats-
beurteilung von Blechteilen
hinausgehen. Konkret haben
wir jingst ein Projekt begon-
nen, das zum Ziel hat, die Werk-
zeugkosten zu berechnen. Es
ist uns bewupt, dap dies ein
sehr ambitiéses Projekt ist,
weshalb es zum jetzigen Zeit-
punkt auch schwierig ist, Uber
dessen Verlauf konkrete Aus-
sagen zu macheng, dufert sich
AutoForm-Marketingleiter Dr.
Markus Thomma gegenlber
bbr zu den Zielen des Markt-
fUhrers.

Daher soll es friihestens 2006
soweit sein, da} AutoForm-
User ein Kalkulationstool fur
Werkzeuge Uber ihren Lizenz-
vertrag ordern kénnen. »Das
Tool soll helfen, die Werkzeug-
kosten in der Angebotsphase
moglichst exakt zu kalkulie-
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reng, erklart Dr. Markus Thom-
ma. Das sei natirlich auch fir
OEM's interessant, umin erster
Instanz einen Eindruck zu er-
halten, was ein Werkzeug ko-
sten darf. Nicht einkalkulierbar
fir die OEM's seien dabei aller-
dings die unternehmensspezi-
fischen Kostenstrukturen der
einzelnen Werkzeugbauer.

FERTIGUNGSKONZEPT
IN1STUNDE CHECKEN

Auch ohne die Kostenkalkula-
tion bietet AutoForm bislang
immerhin schon so eindrucks-
volle Tools fur die Simulation
von Tiefziehvorgangen - wie
den erst auf der EuroBlech in
Hannover vorgestellten Auto-
Form-DieDesigner Version 4.0
(bbr berichtete in Ausgabe
8/04). Damit kdénnen binnen
einer Stunde Konzepte fir die
Ziehanlage und auch fir die
Wirkflachen der Folgeoperatio-
nen erzeugt werden und das
gesamte  Fertigungskonzept
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anschliefend mittels Simula-
tion analysiert werden. »Diese
kurzen Zeiten geben dem Be-
arbeiter die Mdglichkeit, auch
eine zweite und dritte Idee
auszuprobieren, um zu einer
bestmdglichen Losung zu kom-
men«, erklart 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-
fir wirde in erster Linie das
neue Konzept namens 4D-
Process-Layout verantwortlich
zeichnen.

Es gestattet die Erzeugung
eines Methodenkonzepts ein-
schlieflich der 3D-Wirkflachen
fir alle Umformoperationen,
das heifit auch fir alle Abkant-
und Nachschlagoperationen.
Zur Analyse des Fertigungs-
konzepts werden die 3D-Wirk-
fldchen unmittelbar mit der
Simulation verknipft und das
Verhalten des Blechs wahrend
der Umformung dargestellt.
Damit kommt die Zeit sozusa-
gen als vierte Dimension ins
Spiel, womit auch der Name
4D-Process-Layout erklart ist.

RUCKFEDERUNG DER
BLECHE BERECHNEN

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

Folgeoperationen, einschlief3-
lich des Beschnittes. Durch
diese komplette Betrachtung
ist es am Ende auch mdglich,
die Ruckfederung der Blech-
teile genau zu berechnen. Ein
wichtiger Punkt, um die Quali-
tat der Werkzeugkonstruktion
weiter zu verbessern.

Die Arbeitsmethode beim Auf-
bau der Operationen ist so, dap
der Konstrukteur bei dem ferti-
gen Teil beginnt und sich dann
qguasi rickwarts bis zur Plati-
ne durcharbeitet. Alle Schritte
sind datenmdpPig miteinander
verbunden, so dap eine Ande-
rung in einer Operation in den
anderen entsprechend auto-
matisch mitgefiihrt wird und
beim Einlesen eines neuen
Bauteilstandes alle Operatio-
nen angepaft werden. Verbun-
den mit dem einfachen Benut-
zer-Interface macht das die
Arbeit der Anwender einfach
und schnell. Am Ende erhal-
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1_ Dr. Markus Thomma: »Unser neues Kalkulationstool soll helfen,
die Werkzeugkosten schon in der Angebotsphase mdglichst exakt

zu kalkulieren.«

ten sie den Methodenplan, der
einen Uberblick {iber alle Ope-
rationen gibt und die Anzahl
der nétigen Operationen, para-
metrische Wirkflachen in 3D
(nutzbar fir CAM-Systeme)
sowie die Arbeitsrichtungen
enthalt.

GEOMETRIEN INS CAD-
SYSTEM RUCKGEFUHRT

Die mit dem AutoForm-DieDe-
signer definierten Umform-
schritte kénnen direkt mit den
Simulationsmodulen, Auto-
Form-OneStep und AutoForm-
Incremental, Gberprift werden.
Nach der Simulation erhalt der
Nutzer Angaben lber eventu-
elle Risse, Ausdinnungswerte,
Falten, Ruckfederung, Nach-
laufkanten, notwendige Aus-
gangsplatine und mehr.

»AutoForm-DieDesigner bildet
die Geometrie durch modern-
ste Netztechnologie ab. Diese

Netze sind so genau, um
auf ihnen Prototypwerkzeuge
zu frasen. Export Uber STL-
Schnittstellen und direkte Ver-
arbeitung in CAM-Systemen
wie Tebis sind mdglich. Fir
Serienwerkzeuge werden die
erzeugten Geometrien zur Wei-
terverarbeitung Uber Direkt-
schnittstellen ins CAD-System
rickgefihrt«, fapt Dr. Walde-
mar Kubli zusammen.

Der tbersichtliche undlogische
Aufbau des AutoForm-DieDesi-
gners ermdglicht dem Anwen-
dereinschrittweises Vorgehen:
Der erste Schritt ist das Einle-
sen der CAD-Flachendaten aus
einem CAD-System Uber IGES,
VDAFS oder die Direktschnitt-
stelle zu Catia. Im zweiten
Schritt wird die Ziehrichtung
als einer der wichtigsten Pa-
rameter im Tiefziehprozef3
bestimmt, gleichzeitig wird
das Bauteil auf Hinterschnitt
untersucht. Nachste Schrit-
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2 _ Volvo setzte Sigma fiir den vorderen Langstrager 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 frasen.« .

te sind das Schliefen von
Léchern, wie auch eventuell
ndtige Bauteilmodifikationen.
Anschliefend erfolgt je nach
Umformstufe entweder die
Erzeugung des Blechhalters
mit zugehdriger Ankonstruk-
tion (Ziehstufe) oder die Mo-
dellierung samtlicher anderer
notwendigen 3D-Wirkflachen
(Flansch-, Einstellwerkzeuge,
Schnittmesser).

Zusatzlichen Nutzen verspricht
AutoForm mit Sigma-Modul,
das aus Hunderten von Al-
ternativen den hinsichtlich
Robustheit optimalen Herstel-
lungsprozef fir den Anwender
liefert. Die drei wichtigsten
Innovationen der Software-L6-
sung sind: die Kombination von
Methoden der statistischen
Prozepkontrolle mit der Blech-
umformsimulation; das Be-
ricksichtigen von natirlichen
Schwankungen der Parameter
des Umformprozesses, wie
Schmierung, Presse, Material
und Werkzeug sowie der einfa-
che Zugang zu statistischen
Methoden fiir Bauteilkonstruk-
teure und Ingenieure.
AutoForm-Sigma berticksich-
tigt viele ProzefBkonfiguratio-
nen und zeigt die Abhangigkei-
ten der Qualitatsmerkmale von
den EinfluBgrépfen auf. Die
Konsequenzsind laut Autoform
nicht nur zuverldssigere Er-
gebnisse, sondern auch ein
besseres Verstandnis und eine
tiefere Einsicht in den Umform-
prozef3. Ingenieure koénnen
aus verschiedenen Alternati-
ven die robusteste Prozefkon-
figuration bestimmen. Diese
Ldsung ist nicht unbedingt die
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optimale L&sung, aber sie ist
stabiler und bietet demzufolge
ein groperes Prozepfenster.
Ebenso kdnnen die fur die Bau-
teilqualitat relevanten Para-
meter bestimmt und die nétige
Anpassungen wie Blechhalter-
kraft oder Ziehsickengeome-
trie durchgefiihrt werden. Ziel
ist es, eine Fertigung unabhan-
gig von Rauschen und Schwan-
kungen der Parameter zu be-
treiben —und dabei unterstitzt
Sigma die Anwender.

SIGMA AM VOLVO 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 fiir den neuen Volvo
S40/V50 eingesetzt werden.
Anders Skogsgaardh, Manager
Engineering und Simulation
bei Volvo Cars Body Compon-
ents in Schweden, berichtet:
»AutoForm-Sigma kommt zu-
nachst in einem Projekt zum
Einsatz, bei dem der vordere
Langstrager des aktuellen Vol-
vo S40/V50 involviert ist. Die
wesentliche Anwendung be-
steht darin, die Variabilitat der
Materialeigenschaften dieses
Teils und seine Auswirkungen
auf die Qualitatsrate zu unter-
suchen. Unser Ziel bei zukinf-
tigen Automobilprojekten ist
es, noch robustere Umform-
prozesse zu entwickeln, mit
denen Qualitatsteile gefertigt
werden kdnnen, wovon letzten
Endes auch die Produktions-
effizienz profitiert.«

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

4 _ Jorg Keller sieht in der Kooperation mit AutoForm grof3e Potentiale.

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

HARALD KLIEBER

NEUES ENTWICKLUNGSPROJEKT MIT VST KELLER

AUTOFORM, FUHRENDER ANBIETER von Software-Losun-
gen fir 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 friihen Phase des Entwicklungsprozesses
zusatzliches Know-how zugdnglich zu machen, um damit
schlieflich die Werkzeugauslegung zu verbessern.

Als Oberflachenspezialist und industrieller Produzent von
Hartstoff-Schichten bietet VST Keller spezifische Lésungen
besonders fir Umformwerkzeuge an. Geschaftsfiihrer Jérg
Keller sieht die Vorteile vor allem fiir die Kunden in den Be-
reichen Werkzeugbau und PreBwerk: »Insbesondere in der
Automobilindustrie werden an die Werkzeuge immer héhere
Anforderungen bezliglich Lebensdauer und >Low-Cost-Too-
ling< gestellt. Hier kann unsere Kooperation mit AutoForm
einen wesentlichen Beitrag leisten, um mogliche Verschleip-
probleme und addquate Ldsungsvarianten bereits in der
friihen Entwicklungsphase aufzuzeigen. Teure Anderungen
wahrend des Tryouts und in der Anlaufphase kdnnen 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 Universitdaten und Industriekon-
sortien beteiligt. »Sowohl die vorbereitenden Gesprache als
auch der Start des Projektes mit VST Keller verliefen viel-
versprechend. Deshalb setzen wir grofe Erwartungen in
dieses Projekt. Unser Ziel ist klar: Wir mdchten zu einem
frihen Zeitpunkt Aussagen zur Beschichtung und zu den
Werkzeugwerkstoffen machen kdnneng, erklart Dr. Walde-
mar Kubli.



