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Die AutoForm Engineering GmbH stellt mit AutoFormP" die nichste Generati-
on ihres Programmpakets zur FEM-Simulation, Planung und Kalkulation von
Blechumformprozessen vor. Hinter der neuen Produktlinie steht ein Paradig-
menwechsel in der Umformsimulation: vom passiv priiffenden Werkzeug zum
Planungstool. Die ganzheitlich digitale Prozessplanung ist das Ziel.

Die AutoForm Engineering GmbH, Ziirich,
hat AutoFormP“, die nichste Generation
des Programmpaketes zur Simulation, Aus-
legung und Planung von Blechumformpro-
zessen vorgestellt.

Das Release | der neuen Produktlinie mit
einer vollig neuen Softwarearchitektur
und einem einheitlichen Datenmodell
soll Ende Mai auf den Markt kommen. Es
deckt mit verschiedenen Modulen nahezu
alle Aspekte der Prozessbetrachtung ab:
von der Prozessauslegung, der schnellen
Wirkflichenkonstruktion, tiber die Riickfe-
derungskompensation und die Vorhersage
der Oberflichenqualitit, bis zur Tryout-Un-
terstiitzung, zur Robustheitsschitzung des
Umformprozesses und den Werkzeug-, Ma-
terial- und Produktionskosten. Das Beson-
dere daran ist die Ausrichtung auf eine
ganzheitliche digitale Prozessplanung. Dr.
Markus Thomma, Corporate Marketing Di-
rector von AutoForm Engineering erklart
dazu:,,Basierend auf unserer Fachkompe-
tenz und der langjahrigen Erfahrung in
der Simulation der Blechumformung haben
wir einen mehrdimensionalen Ansatz ent-
wickelt. Er erlaubt erstmalig die gleichzeitige
Betrachtung und angemessene Gewichtung
von Funktion, Qualitit, Durchlaufzeit und
Kosten. Die Anwender konnen klar defi-
nierte, ganzheitliche Arbeitsabliufe unter
Einbezug aller involvierten Fachrichtungen
einrichten. Das reicht von der Produktent-
wicklung Uber die Planung und die Werk-
zeugkonstruktion bis hin zur Produktion.

Das sich dahinter eine neue Sicht auf die
Simulation von Umformprozessen verbirgt,
verdeutlicht Dr. Walter Kubli, CEO von Au-
toForm in einem erlduternden Beitrag. Da-
nach sind Umformprozesse immer Mittel
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zum Zweck, die dazu dienen Teile fiir ein
Fahrzeug herzustellen, dessen Konzeption
auf ein bestimmtes Marktsegment im Spek-
trum vom sportlich ambitionierten Fahr-
zeug der Premiumklasse bis zum Sparmobil
fir Drittweltlinder zielt. Entsprechend
werden die in diesen Fahrzeugen verbauten
Umformteile hinsichtlich ihrer Kosten, ihrer
Qualitdt und ihrer Herstellung unterschied-
lich ausgelegt. Unterschiedliche Auslegung
bedeutet fiir die Fertigungsplanung, dass an
bestimmten Stellen unterschiedliche Ent-
scheidungen nach MaBigabe bestimmter Be-
wertungskriterien getroffen werden.

Walter Kubli, CEO von
AutoForm Engineering:
~Mit der ganzheitlichen
digitalen Prozesspla-
nung werde ich zu
giinstigeren Umform-
prozessen kommen.“

Kubli, macht es an einem fiktiven Bauteil, ei-
nem Sitztriger, deutlich, der in einem Pre-
miumfahrzeug wie einem Porsche, einem
Mittelklassewagen der Golfklasse oder ei-
nem Sparmodell wie dem Tata Nano einge-
baut werden kénnte. Da konnen Radien
wegen der Optik eng wie bei einem Por-
sche oder kostenglinstig weit wie bei einem
Tata Nano dimensioniert werden. Flansche
und Halter lassen sich durch seitliche Schie-
ber im Umformwerkzeug anformen oder
sie werden als Kunststoffclips montiert. Die
Wahl eines hochfesten oder hoherfesten
Stahls hat nicht nur direkte Folgen auf die
Materialkosten, sie wirkt weiter bis in die
notwendige Presskraft in der Umformpres-
se und den Werkzeugwerkstoff.

Derartige Entscheidungen, von denen im
Laufe der Prozessauslegung eine ganze Rei-
he getroffen werden miissen, lassen die
Stiickkosten fiir die einzelnen Fahrzeugty-
pen weit auseinander gehen. Kubli hat eine
Spanne fiir die Stiickkosten des fiktiven
Sitztrigers von 5 EUR beim Premium-Fahr-
zeug Uber 2,5 EUR beim Mittelklassemodell
bis zu 1,6 EUR beim Sparfahrzeug errech-
net. Erkauft werden die Einsparungen unter
anderem mit mehr oder weniger genauen
Bauteilen, robusten oder unsicheren Pro-
zessen oder QualitatseinbuBen an den
Oberflachen.

Diese Folgen sind, so verdeutlicht Kubli,
wihrend der Auslegung des eines Umform-
prozesses nicht tatsdchlich transparent. Die
Auswirkungen einzelner Entscheidungen,
wie beispielsweise die Wahl eines Radius,
ist in seinen Folgen fir zum Beispiel den
Werkzeugkosten, dem Konstrukteur nicht
erkennbar. Eine Optimierung der Prozesse
misse deshalb friihzeitig die Wechselwir-
kungen von MaBnahmen offen legen und
beriicksichtigen. Wechselwirkungen treten
auf zwischen den Bewertungsfeldern Funk-
tion und Qualitit des Bauteils, der Durch-
laufzeit bis zum Produktionsbeginn sowie
Kostenaspekten, angefangen bei den Teile-
kosten bis zu den Werkzeugkosten oder
den Kosten fiir die eingesetzten Produkti-
onslinien.

Der Einsatz eines giinstigeres Tooling kann
Folgen fiir die Qualitit und Funktion des
Bauteils haben, eine Geometrieinderung
kann aufwindigere Werkzeuge sowie ho-
herfestes Material eine teuere Pressenlinie
erforderlich machen. Derartige ganzheitli-
che Folgen bei der Auslegung von Umform-
prozessen aufzuzeigen und in die Entschei-
dungsfindung einzubeziehen, ist das eigent-
lich neue am Konzept von AutoForm?",
Ganzheitliche digitale Prozessplanung meint
in diesem Sinne, dass die Wirkungen einzel-
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zielt auf die ganzheitliche digitale Prozessplanung, einen mehrdimensionalen Ansatz, der sowohl

Funktion und Qualitdt als auch Durchlaufzeit und Kosten berticksichtigt.

ner MaBnahmen auf den Gesamtprozess
durch Simulation transparent gemacht wer-
den und zwar im Hinblick auf Qualitit,
Funktion, und Kosten des Bauteils und die
Zeit bis zum Produktionsbeginn. Viele der
Tools zur ganzheitlichen Betrachtungsweise
wie die auf statistischen Auswertungen ba-
sierenden Robustheitspriifungen oder die
Kostenkalkulation hat Autoform bereits im
Programm. Aber erst wenn diese vernetzt
und durchgingig arbeiten, sind positive Ef-
fekte durchsetzbar. ,,Mit der ganzheitlichen
digitalen Prozessplanung werde ich zu giins-
tigeren Umformprozessen kommen, indem
ich Overengineering vermeide. Das Ganze
wird viel besser planbar sein und insgesamt
wird man schneller zum Ziel kommen*, sagt
dazu Walter Kubli und betont, dass mit die-
ser Vision ein neuerlicher Paradigmenwech-
sel im Einsatz der Simulation bevorsteht.

Paradigmenwechsel

Einen ersten solchen Paradigmenwechsel
datiert er an den Anfang der 1990er Jahre
als mit der Einfiihrung des Simulationspro-
gramms, das Tryout von der Werksatt auf
den Rechner verlegt wurde. Damit verain-
derten sich Arbeitsprozesse in der Ferti-
gungs- und Methodenplanung ganz wesent-
lich. Einen zweiten Paradigmenwechsel sieht
Kubli 2005, als Autoform die Simulation
liber die Analyse hinaus zur Modellierung
von Prozessen einsetzen konnte. Mit dem
DieDesigner konnten erstmals schnell Va-
riationen erzeugt, probiert und bewertet

werden. So erst wurde echtes Simultaneous
Engineering moglich, indem wihrend der
Bauteilkonstruktion die Umformbarkeit ge-
priift werden konnte.
Ein Paradigmenwechsel dhnlicher Qualitat
wird nach Kubli ab dem Jahr 2010 mit der
ganzheitlichen digitalen Prozessplanung zu
wirken beginnen. Neben der Simulation
selbst werden dann neue Formen der Ent-
scheidungsfindung zu kreieren sein und
Kubli ist sicher, dass ,,es dazu kommen wird,
weil wir viel stirker den gesamten Prozess
abdecken und vor allem in Sachen Kosten-
planung erfassen.*
Bis dahin werden sich auch die Programme
noch entwickeln. Denn Kubli sieht die ganz-
heitliche digitale Prozessplanung mehr als
ein Entwicklungsziel: ,,Seit drei Jahren sind
wir jetzt daran, Produkte zu entwickeln, die
sich dieser Vision unterordnen und wir
stellen jetzt die erste Version im AutoForm-
Pls R| vor. Das decke nicht alles vollstindig
ab, das sind Entwicklungen, die weitergehen
bei uns in den nichsten zwei, drei, vier Jah-
ren. Aber was wir konnen, das stellen wir
mit unserem Release | schon mal unseren
Kunden zur Verfiigung.*
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