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Fir die Produktion von Zieh-, Press- und Stanzteilen stehen WMU
Pressen mit Kraften bis 2.000 t und TischgroBen bis 2,5 x 7,3 m zur

Verfligung
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Auf einer Schuler-Presse, die bei 1.600 t Presskraft und 7,3 m Tisch-
lange mit der Twinservo-Technologie arbeitet, werden die Langstréager

flr einen europédischen Hochvolumenhersteller gefertigt

Software fur robuste
Umformprozesse

Press-, Zieh- und Stanzteile sowie Baugruppen fiir die Automobilindustrie sind das Metier von Weser
Metall Umformtechnik. Hunderttausende davon flieBen taglich in die weltweite Produktion ein. Dass
die Fertigungsprozesse in Hann. Miinden robust ausgelegt sind und eine konstant hohe Qualitat
gewabhrleisten, ist auch ein Verdienst der Prozesssimulation mit AutoForm-Sigma von AutoForm.

Moderne Rohkarossen bestehen
aus mehreren 100 Einzelteilen. Um
das gesamte System zum Stocken
zu bringen, reicht es mitunter aus,
wenn eines dieser Teile defekt
ist. Null-Fehler-Toleranz ist daher
eine unabdingbare Pramisse des
Qualitatsmanagements im Auto-
mobilbau. Gleichzeitig mussen die
Einhaltung der Qualitdtsanforde-
rungen Uber eine weltweit vernetzte
Hersteller- und Lieferkette sicher-
gestellt sowie etablierte Qualitats-
managementsysteme permanent
weiterentwickelt werden.

Weser Metall Umformtechnik, seit
2012 zum sudkoreanischen Sung-
woo-Hitech-Konzern gehdrend, ist
ein Hersteller hochwertiger Karos-
serieteile und Zusammenbauten,
der alle namhaften Automobil-
hersteller beliefert und die dabei
geltenden Qualitédtsanforderungen
strikt umsetzt. Ein eigener Werk-
zeugbau, von dem je nach GréBe
bis zu acht Werkzeuge jéhrlich ge-
fertigt werden, ist die Basis daflr,
dass selbstanspruchsvolle Bauteile
effizient gehandelt werden kénnen.
FUrdie Produktion der Zieh-, Press-

Im August 2021 tra-

ten bei der Produk-

Der Schnitt- & Stanzwerkzeugbau 1/2023

tion der Tailer
Welded Blanks spo-
radisch Kantenrisse
mit unterschiedlicher
Lénge auf. Ursache
unbekannt

und Stanzteile stehen Pressen mit
Kréften bis 2.000 t und Tischgro-
Ben bis 2,5 x 7,3 m zur Verfigung.
Bei der Baugruppenfertigung aus
Stahl- und Aluteilen schlieBlich
werden auch nahezu alle gédngigen
Klebe- und Flugetechniken wie
Widerstands-, WIG-, MIG- oder
MAG-SchweiBen auf automatisier-
ten Anlagen angewendet.

Um den Ansprichen an die Bau-
teile, aber auch die Komponenten
und Werkzeuge durchgéngig zu
genligen, hat WMU ein Qualitats-
managementsystem aufgebaut,
mit dem die Vorgaben der IATF
16949 konsequent erflllt werden.
Zugleichistder Automobilzulieferer
mit einem Umweltmanagementsys-
tem nach ISO 14001 und einem
Energiemanagementsystem nach
ISO 50001 zertifiziert. Mit diesen
Managementwerkzeugen agiert
WMU nicht nur nachhaltig und
energieeffizient, die dabei erzeugte
Qualitét ist schlichtweg der Schlis-
sel zum Erfolg. Nachgewiesen wird
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deren Einhaltung mit 3D-Koordina-
tenmessmaschinen, fotooptischen
Messsystemen bis hin zu direkt oder
indirekt in die Fertigungsprozesse
integrierten Messeinrichtungen.
~SeitJahrengehorenvorallemauch
Softwareldésungen von AutoForm
zum festen Besteck der Prozesssi-
mulation und Qualitatssicherung®,
berichtet Arne Jonas Bytom, Key
User Autoform bei WMU.

Sporadische Ereignisse — und
die Ursache?

Mit welcher Konsequenz der Zu-
lieferer bei der Umsetzung seines
Qualitatsmanagementsystems
vorgeht, zeigte sich einmal mehrim
August des letzten Jahres, als bei
der Produktion eines Langstragers
fir einen europédischen Automo-
bilhersteller Probleme auftraten:
Sporadisch wurden an dem Tailor
Welded Coil (TWC) Risse nahe einer
SchweiBnaht festgestellt. Bis dahin

Platinenform

Die Prozessanalyse mit AutoForm-Sigma
belegt die Robustheit der neuen Lésung

war der Langstrager per Transfer-
werkzeug in neun Stufen gefertigt
worden. ,,Die Bleche liefen dafir
nach einem Richtwerk und einer
Schlagschere in die Presse ein“,
schildert Bytom. ,AnschlieBend
wurde die Rechteckplatine in das
Werkzeug eingeladen und per
Crashform umgeformt, wobei es
unregelmaBig zu unterschiedlich
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¥ Edge Cracks

Cutting Qualit

Neue
Platinenform

langen Kantenrissen kam.“ Um
eine unsichere Produktion auszu-
schlieBen, verschob WMU sofort
groBere Mengen des Materials in
ein Sperrlager, was sich letztlich auf
20 Coils belief. Initiiert wurden auch
sofort Werkstoffanalysen durchden
Materiallieferanten, der aber Eigen-
schaftsschwankungen als Ursache
ausschloss. Seiner Einschatzung
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nach war die Rissbildung auf den
VerschleiB des Platinenschneid-
werkzeugs zuriickzufiihren. Eine
Argumentation, der WMU nicht in
Ganze folgen konnte.

Auf Basis der aktuellen Werkzeug-
daten nahm der Zulieferer daher
eine Simulation mit AutoForm For-
ming als Einzelsimulation vor. ,,Ziel
war es, den Fall mit passenden

-
Edge Cracks
. .
i

Der Schnitt- & Stanzwerkzeugbau 1/2023

Haufig ist das

Detail entschei-
dend: Die optimierte
Beschneidkontur
gewahrleistet heute
Kantenrissfreiheit bei
der Produktion der
L&ngstrager

Versagenskriterien abzubilden®,
erldutert Bytom. ,Dabei konnten
wir Uber die Edge Cracks-Funktion
nachweisen, dass ein Zusammen-
hang zwischen dem VerschleiBgrad
des Platinenschneidwerkzeugs
und der Kantenrissempfindlichkeit
besteht.“ Gerechnet wurde dies
in der AutoForm Cloud. Weil die
Empfindlichkeit im verschlissenen

WMU und AutoForm, hier vertreten durch
Arne Jonas Bytom (rechts) und Mathias
Rischenschmidt (links), haben den Versa-
gensfall an den Langstragern gemeinsam
analysiert und einer Lésung zugefuhrt

Zustandbei 1,33 (1 gleich Versagen)
und im scharfen bei 0,95 lag, wurde
mit der Simulation auch belegt,
dass schon mit einem unverschlis-
senen Werkzeug Risse auftreten
konnten. Ein Ergebnis, das sich
mit den Beobachtungen von WMU
deckte. Wie aber war die Situation
zu interpretieren? Und vor allem:
Welche Ldsung war abzuleiten?
Noch im gleichen Monat ging WMU
auf AutoForm zu, um das Ergebnis
mit dem Simulationsspezialisten zu
diskutieren und gemeinsam eine
Lésung zu finden. Schnell wurde
klar, dass ein optimiertes Platinen-
schneidwerkzeug erarbeitet werden
musste. Gemeinsam wurde nun
eine optimierte Beschneidkontur
fur die Platine entwickelt, deren
erneute Simulation mit AutoForm
Forming zeigte: Die Kantenriss-
empfindlichkeit lag jetzt bei 0,3
im verschlissenen und 0,21 im
scharfen Zustand. ,Wir haben also
durch die Simulation in AutoForm
deutlich mehr Sicherheit gegen
das Versagen der Platinenkante
realisiert”, unterstreicht Mathias
Rischenschmidt, Key Account
Manager bei AutoForm. Wie aber
war die Produktionsrobustheit der
neuen Ldsung zu bewerten?

Robustheit und ihre Analyse

Weil die Kantenrissempfindlichkeit
neben den Werkzeugkonturen na-
tdrlich auch vom Eingangsmaterial
abhangig ist, musste vor dem Bau
der neuen Ldsung nachgewiesen
werden, dass sie unempfindlich
gegen Schwankungen der mecha-
nischen Eigenschaften des Produk-
tionsmaterialsist. Diese Robustheit
der Prozesse untersucht WMU mit
AutoForm-Sigma. Schon seit ge-
raumer Zeit steht die Software — wie
die gesamten AutoForm Produkte
—in der AutoForm Cloud zur Verfu-

Inzwischen werden die Léngstréger riss-
frei produziert (Bilder: AutoForm/WMU)
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gung, um sie bei hoher Verfligbarkeit
mit schnellen Antwortzeiten nutzen
zu kénnen. WMU, wo schon seit
Langerem in der AutoForm Cloud
gearbeitet wird, variierte bei der nun
anstehenden Analyse systematisch
die Materialparameter des TWC.
»Ein solcher Sigma-Lauf, bei dem
fur die statistische Absicherung eine
hdéhere Anzahl von Simulationen
gerechnet werden, war aus der
AutoForm Cloud innerhalb weniger
Stunden wieder bei WMU¥, resu-
miert Rischenschmidt. Fir die neue
Beschnittkontur wurden schlieBlich
— statistisch abgesichert — Kanten-
rissempfindlichkeiten von 0,095 bis
0,585 bei verschlissenem Platinen-

Heute wird die Kontur somit per
Platinenschnitt gefertigt, um dann
ins Transferwerkzeug zu laufen.

Vorausgegangen waren dieser
Integration durchweg positive
Testergebnisse, die WMU dazu be-
wogen hatten, den neuen Platinen-
schnittzu bauen. ,Schlussendlich
lieBen sich alle gesperrten Coils
problemlos verarbeiten. Allein bei
diesen 213 t an Material handelte
es sichum einen Kostenfaktor von
knapp einer Viertelmillion Euro“,
bilanziert Bytom. ,,Auch, weil die
Coils nach dem Anstanzen nicht
mehrabgespannt werden missen,
hat die Anlage einen deutlich h6-
heren Nutzungsgrad. Zudem sind
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mit der ausschussfreien Produktion
die zusétzlichen Qualitatskontrol-
len entfallen.” Nicht zuletzt wurden
auch die Ristzeiten verklrzt und
durch den stabileren Prozess die
Ausbringung erhéht. Ohnehin
hatten sich die Kosten des neuen
Platinenschnitts bereits durch drei
verarbeitete Coils gerechnet, was
aber nicht die einzige Auswirkung
mit direktem Werkzeugbezug
blieb: Fir Werkzeuge, die WMU
zukauft, wurden mittlerweile Edge-
Cracks-Untersuchungen in die
Lastenhefte aufgenommen. Und
damit ein weiterer Qualitatsanker
im Managementsystem von WMU
gesetzt.

schneidwerkzeug nachgewie-
sen, was einer Sicherheit bis
zum Versagen der Kante von
Uber 40 % entspricht. Dage-
gen bewegte sich die Kanten-
rissempfindlichkeit der alten
Platinenkontur unter gleichen
Bedingungen und Prozess-
schwankungen zwischen 0,87
und 2,35. ,Dies erklart auch
die Beobachtungenvon WMU,
wonach nur unter bestimm-
ten Bedingungen Gutteile
produziert wurden“, ordnet
Rischenschmidt ein. ,,Selbst
ein gerade erst gewartetes
Platinenschneidwerkzeug
konnte bei ungunstigen Ein-
gangsparametern zu Rissen
fuhren, wie die Robustheits-
analyse mit AutoForm-Sigma
belegt.”

Noch 2021 folgten Tests
mit separat zugeschnittenen
Platinen, die durchweg ohne
Auffalligkeiten im Kantenbe-
reich verliefen. SchlieBlich
wurde das neue Platinen-
schneidwerkzeug gebaut
und in die Produktion einge-
bunden. Die Presse, auf der
die Langstrédger produziert
werden, arbeitet hierbei mit
einem 7,30 m langen Tisch.
~Weil das Transferwerkzeug
klrzer ist, konnten wir den
Platinenschnitt vorlagern
und die Pressenschere ab-
schalten®, berichtet Bytom.
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