PRESSEN & UMFORMEN
Umformwerkzeuge

RETTUNG IN DER NOT

Simulationssoftware: Im Rahmen der Optimierung der Stufenabfolge durch Simulations-
technik spielt die Software der AutoForm Engineering GmbH ihre Starken voll aus. So
leistete sie auch wertvolle Dienste bei der Gutersloher Werkzeugbau GmbH wéhrend
der Entwicklung fir ein anspruchsvolles Verstarkungsscharnier von Mercedes-Benz.

ie Giitersloher Werkzeugbau
DGmbH ist eine hundertprozentige

Tochter der Miihlhoff Umform-
technik GmbH aus Uedem, einem Stanz-
betrieb, der fiir alle groBen Automobil-
hersteller Karosserieteile liefert. Seit Mai
2005 ist das Unternehmen mit seinen 26
Mitarbeitern nach DIN EN ISO 9001:
2000 zertifiziert. In der Vergangenheit hat
GWB ausschlieBlich fiir Mihlhoff gear-
beitet, seit letztem Jahr nimmt der Werk-
zeugbauer aber auch vermehrt Fremd-
auftrdge an — so auch von der Kurt Erx-
leben GmbH, einem Automobilzulieferer,
der Blechformteile herstellt. Fiir Erxleben
sollte ein Werkzeug, das ein anspruchs-

Drei Stempel, an denen spéter das Ver-
starkungsscharnier tief gezogen wird.
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volles Verstarkungsscharnier in maximal
drei Ziehstufen herstellt, geliefert werden.
Die Kunst dabei ist, dass das Material in
den Ecken des Scharniers nur bis zu ma-
ximal 20 Prozent diinner werden darf,
denn diese Ausdiinnungstoleranz fordert
DaimlerChrysler, da an diesem Verstar-
kungsscharnier ab 2006 die schweren
Hecktiiren des neuen Sprinters hiangen
werden, und da darf nichts reilSen.

Die 20 Prozent Ausdiinnungstole-
ranz hétten die Giitersloher jedoch bei-
nahe zur Verzweiflung getrieben. ,In
den Ecken, in denen die Kanten zu-
sammenlaufen, wurde das Scharnier
regelmafig zu diinn. Wir haben am

Bauteil Radien verdndert, Schmiermit-
tel benutzt, aber den entscheidenden
Durchbruch konnten wir nicht errei-
chen — und der Liefertermin riickte
gnadenlos ndher,” blickt Burkhard Ger-
ling, technischer Leiter bei GWB, zu-
riick. Die Rettung in der Not stellte
schlieBlich die Optimierung der Stufen-
abfolge durch Simulationstechnik dar.

Weniger Umformstufen

Die GWB GmbH wandte sich an das
Ziricher Softwarehaus AutoForm En-
gineering. Die Schweizer haben dem
Werkzeugbauer denn auch die Moglich-
keit geliefert, mit letztendlich zwei Zieh-
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ziigen das Scharnier fix und fertig aus
dem Werkzeug zu bekommen, und
zwar innerhalb des Toleranzbereiches.
Dabei wurde der Ansatz verfolgt: Je we-
niger Umformstufen, desto besser die
Qualitdt. Denn kein Teil wird schoner,
wenn man hdaufiger darauf herumpri-
gelt. Nach drei Tagen Simulation konnte
AutoForm den Giiterslohern die Losung
prasentieren. ,Man versucht, im ersten
Zug moglichst tief zu ziehen, macht aber
eine weiche Vorform. Im zweiten Zug
wird das Material dann in die Endform
gebracht. Die Vorform muss dabei so er-
mittelt werden, dass im zweiten Zug
keine Falten entstehen und die Ausdiin-
nungstoleranz nicht tiberschritten wird,“
erldutert Thomas Bauer, Product Mana-
ger von AutoForm.

Das Scharnier halt jetzt mit sechs bis
16 Prozent zuverldssig die Toleranz-
grenzen ein. Vor dieser Optimierung
wurde natiirlich zuerst der Ist-Prozess
mit drei Umformstufen simuliert und
analysiert. Fiir GWB war dabei verbliif-
fend, dass AutoForm mit der Simula-

AutoForm Engineering

T——

Burkhard Gerling (links), Thomas Bauer (Mitte)
und Eberhard Budde (rechts) vor den einzelnen
Bearbeitungsschritten, die das Verstarkungs-
scharnier durchléuft.

Die 1995 gegriindete AutoForm Engineering
GmbH mit Sitz in Zirich entwickelt und vertreibt
auf die Automobil- und Blechbearbeitungsindu-
strie zugeschnittene Softwarelfsungen zur Simu-
lation von Tiefziehvorgéngen und zur Unterstiit-
zung der Werkzeugkonstruktion. Im Bereich der
Umformsimulation, des Werkzeug-Designs und
der virtuellen Prozessoptimierung sind die
Schweizer der weltweit fiihrende Softwareanbie-
ter. Neben der Zentrale in der Schweiz befinden
sich AutoForm-Niederlassungen in Deutschland,
Frankreich, Spanien, Niederlande, lItalien, den
USA, China und Korea. In 15 weiteren Landern ist
AutoForm (iber lokale Vertriebspartner présent.
Zum Kundenkreis gehoren nahezu alle namhaften
Automobilhersteller und -zulieferer.
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Trends p-genau

Simulation: Im ersten Step kommt AutoForm-
Incremental zum Einsatz, das alle relevanten
Daten vom Werkzeug bis zur Platine aufnimmt
und zum Definieren des Prozesses dient. In-
cremental ist eine reine Simulationssoftware
fiir den Werkzeug-Tryout und die Bewertung
des Umformprozesses. Im zweiten Schritt
wird AutoForm-DieDesigner eingesetzt — der
Geometriegenerator. Er dient zur Erzeugung
von Werkzeugformflachen fiir den gesamten
Blechumformprozess.

tion die gleichen MaRe in den Ecken
des Scharniers erzielte wie die Gliterslo-
her in mehreren Praxisversuchen. Die
Simulationsergebnisse deckten sich mit
den praktischen Erfahrungen. Dies be-
statigt die bereits seit Jahren sehr guten
Ergebnisse, die AutoForm sowohl fiir
die Ausdiinnung als auch fiir die Falten-
bildung vorweisen kann.

Ist-Zustand Uberprift

Zwei Module aus dem Portfolio von Au-
toForm kamen bei der Simulation zum
Einsatz. In AutoForm-Incremental sind
zundchst die Daten — Werkzeuge, Plati-
ne, also alles, um die Prozesse zu definie-
ren — eingelesen worden. Die Simulation
des Umformprozesses und die Auswer-
tung fand ebenfalls in AutoForm-Incre-
mental statt. Mit dieser Software wurde
sozusagen der Ist-Zustand iiberpriift.

Die nachste Aufgabe bestand darin,
den ersten Zug abzudndern, die Geome-
trie zu modellieren. Hier kam das zwei-
te Modul ins Spiel, der Geometriegene-
rator AutoForm-DieDesigner.

Diese Software ist die maRgeschnei-
derte Losung zur Erzeugung von Werk-
zeugwirkflaichen fiir den gesamten
Blechumformprozess. AutoForm-Die-
Designer basiert auf umfassendem Wis-
sen iiber die Blechumformtechnik. Da-
durch werden die Funktionen vollauto-
matisch oder mit weitgehender Unter-
stiitzung ausgefiihrt. Ingenieure, die
Machbarkeitsuntersuchungen  durch-
fiihren, Methodenplaner und Werk-
zeugkonstrukteure bekommen hiermit
ein Hilfsmittel an die Hand, das ihre
Sprache spricht und dessen anwender-
freundliche Funktionen ein 3D-Metho-
denplan ermoglicht.

Zur Philosophie von AutoForm ge-
hort, moglichst direkt mit anderer Soft-
ware arbeiten zu konnen. So unter-
stiitzt die Software auch Formate fiir die
Crash-Berechnung, was zurzeit ein
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Designer (rechts).
wichtiges Thema darstellt. Aullerdem
hat AutoForm direkte Schnittstellen zu
Catia V4, wo die Schnittstelle noch ei-
nem Konverter gleicht, und Catia V5,
wo die Schweizer die Schnittstelle eher
als Portal bezeichnen.

Die jetzige Version 4.0 von Auto-
Form, die zu Beginn des Jahres auf den
Markt kam, bietet ein weiteres High-
light: Die Berechnung der Riickfede-
rung. Die neue Version kann auch
mehrstufige Umformprozesse vollstan-
dig geometrisch abbilden und simulie-
ren, was eine unabdingbare Grundlage
fiir die exakte Riickfederungsberech-
nung ist. Die ersten Praxisergebnisse
von Kunden, die die Technik einsetzen,
weisen sehr gute Resultate auf.

Tipps zum Einstieg

Welche Module braucht der Kunde, um
mit AutoForm zu arbeiten? ,Das emp-
fohlene Minimum*, sagt Thomas Bauer,
,ist AutoForm-Incremental, mit dem
DieDesigner-Modul als perfekte Ergan-
zung dazu. Diese Kombination ist der
Standard.” AutoForm bietet die Mog-
lichkeit, fiir 5250 Euro ein Starterpaket
zu bestellen. Drei Monate lang be-
kommt der Kunde alle Module zum
Testen frei geschaltet. In diesem Starter-
paket ist eine viertdgige Schulung fir
zwei Mitarbeiter enthalten, denn Know-
how pflanzt sich nach den Erfahrungen
von AutoForm nur fort, wenn mindes-
tens zwei arbeiten und sich unterhalten
konnen, wahrend einer alleine ,ver-
kiimmert”. €«
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