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Blechumformen a la Simufact

von Martin Bauer Yom Schmieden bis zum Walzen, von Blech bis Titan - das Simulationswerkzeug Simufact.
forming unterstutzt alle Umformverfahren, unabhangig von der Prozesstemperatur, dem eingesetzten Aggre-
gat oder dem zu verarbeitenden Material. Auf dem 13. Roundtable ,Simulation in der Umformtechnik’ de-
monstrierte Simufact unter anderem eindrucksvoll innovative Losungen zur Simulation des Presshartens.

Neubauer, Niederlassungsleiter Baunatal der Simufact

Engineering GmbH, ein frithes und detailliertes Wissen
iiber das Produkt und dessen Fertigungsprozess selbst. ,Der
Hebel, um Fertigungskosten zu reduzieren, liegt ganz klar in
der Stiarkung der Entwicklungskompetenz‘, so Neubauer. Und je
frither dortangesetzt wird, also bevor noch irgendein Bauteil pro-
duziertwird, desto wirtschaftlicher konne am Ende der Prozess-
kette produziert werden. Hier schldgt die Stunde der virtuellen
Prozessoptimierung. Neubauer dazu: ,Genau dasistder Grund,

D er Schliissel zum Erfolg eines Produktes istlaut Dr. Ingo
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warum wir uns als Simufact mit der
virtuellen Prozess-Simulation be-
schéftigen und versuchen, diese in
den Markt zu bringen.

Mit der Software Simufact.forming
11.01assen sich simtliche Umform-
prozesse abbilden und optimieren.
Gesenkschmieden oder Flief3pres-
sen, Ziehen, Stauchen, Biegen oder
Freiformschmieden, Flachwalzen,



Auf dem bereits 13. Roundtable ,Simulation in der Umformtechnik” konnte
sich der Veranstalter Simufact Engineering liber eine Rekordbesucher-
zahl von iiber 200 Teilnehmern freuen.

Profilwalzen oder Formrollieren stellen fiir die Hamburger kein
Problem dar. Auch die Artder Presse - also mechanische Presse,
Hammer oder Spindelpresse - wird abgebildet. Des Weiteren
sind Walzaggregat oder Taumelantrieb, selbst gekoppelte Bewe-
gungsabldufe und Federn beliebiger Art, einfacher Kohlenstoff-
stahl oder Edelstihle, Aluminium oder Buntmetalle, Titan oder
Nickel-Basis-Legierungen, massiv oder Blech in die Simulations-
umgebungintegriert. Ebenso Stofffluss und Werkzeugbelastung.
»Beim Presshdrten wird zwischen dem sogenannten indirek-
ten und dem direkten Verfahren unterschieden®, so Neubauer.

Dr. Ingo Neubauer, Nieder-
lassungsleiter Baunatal bei
Simufact, zu den Besonder-
heiten der Warmblech-Um-
formung: . Der entscheiden-
de Aspekt ist die Simulation
der Materialeigenschaften,
insbesondere bei der Tem-
peratureinwirkung.”

Dr. Ingo Neubauer

.Der Hebel, um
Fertigungskosten
zu reduzieren,
liegt ganz klar in
der Starkung der
Entwicklungs-
kompetenz.”

Beim indirekten Verfahren erfolgt
zundchst eine Formgebung des
Bauteils in einem Kaltumformpro-
zess. Das vorgeformte Bauteil wird
anschliefSend unter Schutzgas aus-
tenitisiert und danach im gekiihlten
Presshirt-Werkzeug auf etwa 150 bis
200°C abgekiihlt. ,,Die Abkiihlung
wird im geschlossenen Werkzeug
vollzogen. Das Bauteil erhilt dort
seine Form und seine hochfesten
Materialeigenschaften”, so Neu-
bauer.

Beim direkten Verfahren erfolgt Um-
formungund Abkiihlungin demsel-
ben Werkzeug. Die Platinenerwér-
mung geschieht hier iiblicherweise
in Durchlauféfen, eine Beschich-
tung verhindert dabei iibermifliige
Verzunderung der Platinen. Die
technologischen Vorteile pressge-
hérteter Bauteile konnen nur durch
einen komplexen Fertigungsprozess
erreichtwerden, in dem die Prozess-
phasen Erwdrmung, Umformung
und Formhértung so aufeinander
abgestimmt sind, dass eine wirt-
schaftliche Fertigung méglich wird.
Neubauer zu den Besonderheiten
der Warmblech-Umformung: ,Der
entscheidende Aspekt ist die Simu-
lation der Materialeigenschaften,
insbesondere bei der Temperatur-
einwirkung.” Fiir die transiente Be-
rechnungder Temperaturverteilung,
die simultan zur mechanischen Be-
rechnung erfolgt, muss zunédchst
die reale Pressenkinematik korrekt
abgebildet werden. Dies geschieht
laut Neubauer, um die Druckberiihr-
zeiten und den damit verbundenen
Wirmeiibergang realitdtsnah wie-
dergeben zu kénnen.

Weiterhin ist es erforderlich, die
Werkzeuge mit ihrem relevanten
Volumen darzustellen, um die tat-
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sdchlichen Warmeinhalte berechnen zu kénnen. Die Model-
lierung des Warmehaushalts in den Werkzeugen umfasst dabei
auch den Warmeiibergang an Kithlmedien in entsprechenden
Kiihlkanilen sowie an die Umgebung.

Berechnung der Materialeigenschaften

Von besonderer Bedeutung ist in diesem Zusammenhang die
Berechnung der Materialeigenschaften, die sich aus den Gefii-
geumwandlungen wihrend der Formhért-Phase ergeben. Die
inkrementelle Berechnung der Umwandlungen ermdglicht eine
lokal aufgeldste Darstellung der resultierenden Gefiigebestand-
teile und daraus abgeleitet auch der erzielten Festigkeiten.

Die numerische Simulation derartiger Prozesse muss gerade hier
zu einer moglichst zielgerichteten Werkzeugauslegung beitragen
konnen. Neben der reinen Umformsimulation als Machbarkeits-
studie zur Bestimmung der geometrischen Eigenschaften eines
Bauteils muss die Simulation beim Presshérten auch die ma-
terialbezogenen beziehungsweise physikalischen Eigenschaf-
ten realitdtsnah vorhersagen kénnen. ,,Mit dieser Technologie
erfassen wir nicht nur die Gefiigeumwandlung, sondern auch
die damit verbundene Volumenénderung’, erldutert Neubauer.
Wihrend Funktionalitdten wie die thermo-mechanisch gekop-
pelte Simulation und die Moglichkeit zur Berechnung mit wér-
meleitenden Werkzeugen schon seit vielen Jahren im Bereich
der Warmmassiv-Umformung zum Stand der Technik gehoren,
er6ffnen sich dem Anwender mit Anwendung der neuartigen
Modelle zur Vorhersage der Gefiigeumwandlung in Simufact.
forming hervorragende Moglichkeiten, beim Presshérten re-
alitdtsnahe Berechnungen fiir eine sichere Prozessauslegung
durchzufiihren. |

www.simufact.de
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Dr. Ulrike Beyer, Projekt-
managerin Fiigetechnik bei
Simufact, hebt den grofien
Vorteil des Flach-Clinch-
Verfahrens hervor: ,Diese
Herstellungsart ermaglicht
duBerst flache Clinchpunk-
te herzustellen, was den
Einsatzbereich erheblich
erweitert.”

Die inkrementelle Berech-
nung der Umwandlungen
ermaglicht eine lokal
aufgeldste Darstellung der
resultierenden Gefiige-
bestandteile und daraus
abgeleitet auch der erzielten
Festigkeiten.

FEST ZUSAMMEN

Im Bereich mechanisches Flgen hat
Simufact die Entwicklung des Flach-
Clinch-Verfahrens aufgrund der
virtuellen Losungssuche mafgeblich
beeinflusst. Ziel war es, eine Clinch-
technologie zu schaffen, mit der es
mdaglich ist, organische und/oder
anorganische Materialien in einem
einstufigen Prozess mechanisch zu
einem einseitig ebenen, quasiform-
schlissigen Verbund zu fiigen. Die
Entwicklung erfolgte hauptsachlich
auf Grundlage der Finiten Elemente
Methode. Dadurch war zunachst die
Aufnahme des Flieverhaltens der
Versuchswerkstoffe erforderlich.
Durch die detailgetreue Model-
lierung der einzelnen Werkzeuge
und Prozessschritte waren gezielte
Simulationsberechnungen maglich,
auf deren Basis Zusammenhange der
Einflussfaktoren untersucht werden
konnten. Die gewonnen Erkenntnisse
wurden fir die numerische Formop-
timierung der Werkzeugkomponen-
ten optimal genutzt. Die einzelnen
Werkzeugelemente wurden in das
Maschinenkonzept integriert und

mit der eigens fir die Flach-Clinch-
Technik angepassten, universellen
C-Bugel-Standermaschine DFG
500/150E der Eckold GmbH & Co. KG
umgesetzt. Die damit durchgefihr-
te experimentelle Validierung der
numerischen Resultate zeigte, dass
Komponenten aus Metall, Metall und
Kunststoff, Kunststoff oder Kartonage
flach-clinchbar sind. Dr. Ulrike Beyer,
Projektmanagerin Flgetechnik bei
Simufact, hebt den grof3en Vorteil des
Verfahrens hervor: .Diese Herstel-
lungsart ermoglicht duBerst flache
Clinchpunkte herzustellen, was den
Einsatzbereich erheblich erweitert.”

www.simufact.de



