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Vom Entwurf
bis zur Einarbeitung
ganzer Falzvorrichtungen

Wer Falzanlagen konstruiert, muss die vorangegangenen Bearbeitungsschritte kennen. Prazise Angaben
liegen meist aber erst im fortgeschrittenen Projektstand vor. Die Software ,,Hem Planner plus” unterstiitzt
bereits beim Einzelentwurf die Bewertung und Auslegung des Verfahrens.

From design to the incor-
poration of hemming devices
Engineers designing hemming devi-
ces need to know the previous pro-
cessing steps. This information is
not usually available until the project
isin an advanced stage. “Hem Plan-
ner plus” supports process evalua-
tion and design in the early stages of
product and production planning.

For our English-speaking readers

Die Anforderungen an die Herstellung
von Anbauteilen sind in der Vergangen-
heit stetig gewachsen. Zum einen ergeben
sich aus dem globalen Wettbewerb und
einer weitest gehenden Automatisierung
des Rohbaubereiches neue Standards hin-
sichtlich der erforderlichen Qualitit der
Anbauteile. Zum anderen ist dieser
Marktdruck auch fiir das Erfordernis ge-
ringer werdender Vorlaufzeiten fur die
Einfithrung neuer Fahrzeugmodelle und
demzufolge fiir die Bereitstellung von An-
bauteilen ursichlich. Um diesen komple-
xen Anforderungen gerecht werden zu
konnen, hat sich das Prinzip des Simulta-
neous Engineering etabliert. Fachleute
verschiedener Fachrichtungen arbeiten
gemeinsam an Losungen fiir die vielfilti-
gen zu bewiltigenden konstruktiven Auf-
gaben. Im Bereich des Automobilbaus be-
deutet das ein intensives Synchronisa-
tions-Management verschiedener Gewer-
ke durch die Projektleitung.

Was den Bereich der Anbauteile angeht,
haben sich in der Planung und Gestaltung
von Produkten und Prozessen fiir die Fer-
tigung von Einzelteilen neuartige Techno-
logien und demzufolge auch Organisati-
onsstrukturen etabliert. Die Einfithrung
der FE-Berechnung zur Vorhersage von
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Einzelteil (CAE)

Machbare
Einzelteilgeometrie

Vorliufige Teilfreigabe
fiir Planung- und Ziehstufengestaltung
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/ Prozessgestaltung

Ziehstufen und Endbauteilfreigabe
fiir die Prozessgestaltung

Zusammenbau - Falzteil
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Automatisierung <>
Gestaltung/Haltevorrichtung
Falzwerkzeug Tryout- <>

Prozessgestaltungsfreigabe
fiir die Zerspanung

Unterstiitzung

Arbeitsablauf bei der Einzelteil- und Zusammenbau-Planung.

Bilder: Autoform

umformtechnisch bedingten Problemen
hat zur Hebung erheblicher Potenziale ge-
fithrt. Nunmehr kann auf eine nahezu ge-
schlossene Abbildung und Absicherung
der Einzelteilstinde zuritickgegriffen wer-
den. Somit hat sich die Basis fiir die Kons-
truktion und Einarbeitung von Press-
werkzeugsitzen erheblich verbessert.

Die Konstruktionsprozesse wurden da-
hingehend angepasst, dass bereits frithzei-
tig — mit der Planungsfreigabe — bewert-
bare Bauteilstinde vorliegen, die in Kon-
zepten und Methoden fir die Gestaltung
von Ziehanlagen verwertet werden kon-
nen. Frithzeitig erreichen die Konstruk-
tionsstinde der Einzelteile beachtliche
Giiten, in der Planung, der Methoden-
entwicklung, der Konstruktion, der dnde-
rungsarmen Werkzeugherstellung, dem
Try-Out und dem Betrieb auf der Serien-

presse im Presswerk. Es muss hierbei auf
eine hervorragende, digital dokumentier-
te Prozesskette, ausgehend von den sich
simultan weiterentwickelnden Teilestan-
den und den jeweiligen Konstruktions-
stinden in den Einzelteilwerkzeugen hin-
gewiesen werden. Die Qualitit des An-
bauteils ist jedoch nicht allein von der
Qualitdt der Einzelteile abhingig. Viel-
mehr muss der Prozess des Zusammen-
baus — im Falle der Anbauteile vorrangig
das Falzen — berticksichtigt und bewertet
werden. Mit dem ,,Hem Planner plus“ bie-
tet Autoform ein Softwarewerkzeug an,
mit dem sich die Gestaltung von Zusam-
menbauten und deren Fertigungswerk-
zeugen im Detail planen, konzeptionell
auslegen, konstruktiv bewerten und vali-
dieren lassen. So schon konnen frithzeitig
— simultan mit der Entwicklung der Ein-
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Riickfederung im Falzbereich.

zelteilstinde - Konzepte und
Falzstrategien entwickelt und die
entsprechenden Werkzeuge aus-
gelegt werden. Hierfiir sind allein
die CAD-Daten der — im Falle des
Auflenteils abgestellten — Einzel-
teile und des gefalzten Zusam-
menbaus im Planungszustand er-
forderlich. In dieser Konzeptaus-
legungs-Phase — dem Quick-
Hemming — konnen Erkenntnisse
zu rein falztechnisch bedingten
Problemen der Zusammenbau-
fertigung  gewonnen  werden.
Mogliche Themenbereiche sind
beispielsweise eine genaue Cha-
rakterisierung des gewiinschten
Prozesses im Hinblick auf An-
zahl, Form und Gréfle der Werk-
zeuge inklusive dem Falzbett, den
Fihrungen und den Klemmvor-
richtungen. Numerisch lassen
sich nunmehr alle kritischen Be-
reiche auf deren Riss- und Falten-
neigung prifen.

Das falzbedingte Riickfederungs-
verhalten ldsst sich auch unter Be-
riicksichtigung der Klebelinien
nachweisen. Von besonderer Be-
deutung ist, dass aus den benann-
ten Eingangswerten automatisch
erforderliche Falzbahnen der Rol-
len generiert werden. In jedem
Fall kann der gesamte Prozess de-
tailliert beschrieben werden, so-
dass auch Riickschliisse auf die
Taktzeiten der Falzvorrichtungen
moglich sind und gesamte Strate-
gien des Falzvorgangs per Simula-
tion gepruft und bewertet werden
konnen. Die Wirksamkeit der
Auslegung lisst sich anhand lokal
darstellbarer, falzspezifischer
Kennwerte wie Falzdicke, Falz-
einlauf, Falzverlust und der Ab-

Im Advanced Hemming generierte Verfahrkurven.
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Simulationssoftware fiur Fertigungsprozesse

Sie machten schon vorher wissen, wie das Ergebnis Ihres Fertigungsprozesses aussieht?
Dann sollten sich mit Simufact beschaftigen:

www.simufact.de

Treffen Sie uns
auf der Messe in

&
vsimufact

Hannover vom Simulating Manufacturing
EURQO  25. - 29. Oktober 2016:
BLECH Halle 11 Stand B08 MSC A Software' Company
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weichung von der gewiinschten Zusam-
menbaugeometrie beurteilen. Demgegen-
iiber steht das Vorgehen beim so genann-
ten Advanced-Hemming. Hier kann voll-

Ubersicht und Detail
beim Rollfalzen.

mats importiert. Im Advanced-Hemming
werden zudem die finalen Verfahrkurven
der Rollen fiir einen Falzprozess automa-
tisch generiert, die in die Programmie-

So lassen sich Einsparpotenziale an Kos-
ten und Kapazititen, verbunden mit ge-
ringeren Vorlaufzeiten realisieren.

Durch die Aufteilung des Hem Planners
plus in das konzeptionelle Quick-Hem-
ming und dem validierungsorientierten
Advanced-Hemming ergibt sich die Mog-
lichkeit einer jederzeitigen, konzertierten
Zusammenarbeit innerhalb von Abtei-
lungs- oder Unternehmensgrenzen oder
dartiber hinaus. So kann eine gewiinschte
Falzoperation innerhalb des Programms
entweder als Erweiterung eines Modells
vorangegangener Umformprozesse eines
Auflenteils oder aber als ein vollig eigen-
stindiger Prozess dargestellt werden. Der
benannte Import kann unabhingig gestal-
tet werden. Somit sind alle moglichen
Kombinationen der denkbaren Zusam-
menarbeit zwischen einem OEM und ei-
nem Vorrichtungsbauer als Zulieferer ab-
gedeckt.

Die gewiinschte simultane und virtuali-
sierte Herangehensweise zur Losung von
Falzproblemen kann somit schon heute
und umfassend Realitidt werden. Autoform
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Konzept des Rollfalzvorgangs.

stindig auf die vorangegangenen Kon-
zepttitigkeiten des Quick-Hemmings auf-
gebaut werden. Die markanteste Erweite-
rung des Konzeptzustands ist die Einbe-
ziehung der Umformbhistorie in die weite-
ren Betrachtungen. Dadurch wird das
Konzept im Detail validiert. Somit kann
im Advanced-Hemming im Gesamten auf
das Riickfederungsverhalten des Zusam-
menbaus eines Anbauteils geschlossen
werden. Die Umformhistorie wird bau-
teilbezogen bequem in Form eines von
AutoForm in den vorangegangenen Be-
rechnungsschritten erzeugten Dateifor-
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Evaluation von Falzméngeln und Falzverlust.

rung des Falz-Roboters iiberfithrt werden
konnen. Virtuell validierte Falzstrategien
spiegeln sich auch im Verlauf der optimalen
Verfahrkurven wider.

Es besteht somit ein weitaus geringerer Be-
darf an aufwindigen Versuchsreihen im
Try-Out der Vorrichtung, nachdem serien-
fallende Einzelteile im Endzustand zur Ver-
fiigung stehen. Es Ist nachvollziehbar, dass
durch die simultane, virtualisierte Herange-
hensweise Grofiteile der Anderungsaufwin-
de an den Einzelteilen bedingt durch Er-
kenntnisse im Zusammenbau friihzeitig
vermieden werden.

stellt die Moglichkeiten von Hem Planner
plus auf der Messe ,,Euroblech vor.
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