SCHWERPUNKT >> Blechbearbeitung (inkl. Laser- und Verbindungstechnik)

Frihzeitig wissen,
dass alles stimmt

>> Die Berthold Kunrath GmbH hat sich auf Werkzeuge fir komplexe
Stanz- und Ziehteile spezialisiert. Um bereits in der friihen Konstruktionsphase
sicherzustellen, dass die Ziehstufen die gewlinschte Teilequalitat erzeugen,
simulieren die saarldndischen Spezialisten mit Stampack den Umformprozess.
Eine wichtige Rolle spielt dabei die Integration der Simulationssoftware in

«Visil Modelling». - -

mei. Was macht das Familienunternehmen
Kunrath so erfolgreich? Thomas Schuma-
cher muss nicht lange iiberlegen. «Es ist
unser Know-how, gepaart mit starker Kun-
denorientierung, hoher Termintreue, kur-
zen Entscheidungswegen und die Bereit-
schaft, auch mal Neues zu wagen.» Dafiir
sei man am Markt inzwischen sehr bekannt.

Schumacher weiss, wovon er spricht. Denn
als einer der drei Geschéftsfithrer des 1980
gegriindeten Familienunternehmens, das

Umformsimulation).
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Rissfrei gezogene Schalen beim ersten Pressengang (dank vorheriger Optimierung in der

am Firmensitz im saarldndischen Theleyin -

zwei Gesellschaften zusammen 71 Mitar-
beiter beschaftigt, kennt er die Wiinsche der
Kunden - vorwiegend die grossen Hersteller
von KFZ-Abgastechnik - sehr genau. Diese
werden von der Berthold Kunrath GmbH
mit komplexen Werkzeugen in Platten- oder
Gussbauweise fiir die Blechumformung
ausgeriistet. Hierzu zdhlen modular aufge-
baute Werkzeuge in Folge- und Folgever-
bundtechnik bis 3,6 Meter Lénge, Transfer-
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und Handeinlegewerkzeuge sowie Hilfs-
ziehwerkzeuge fiir Prototypen und Kleinse-
rien. In einem zweiten Geb&ude ist die BK
Stanz- und Umformtechnik GmbH unter-
gebracht, wo auf modernen mechanischen
und hydraulischen Pressen bis zu drei Mil-
limeter dicke Zieh-, Stanz- und Biegeteile
produziert werden. «Was uns besonders
auszeichnet, ist unsere Losungskompe-
tenz», betont Schumacher. «Wir bieten alles
aus einer Hand, angefangen von der Werk-
zeugkonstruktion, iiber eine moderne Zer-
spantechnik bis hin zur Montage und Aus-
probe.»

Durchgéngige 3D-CAD-
und CAM-Infrastruktur

Auf einen weiteren Aspekt, der von grosser
Bedeutung fiir den Projekterfolg sei, weist
Geschiftsfiithrer-Kollege Giinter Goérgen
hin. Namlich die enge Zusammenarbeit mit
dem Kunden, die moglichst schon bei der
Definition von Form und Material fiir das
zu produzierende Teil beginnen sollte. Eine
Dienstleistung, die immer stdrker nachge-
fragt wird. «Unverzichtbar ist hierfiir eine
hochmoderne und komplett durchgéngige
3D-CAD- und CAM-Infrastruktur, {iber die
wir verfligen, sowie zunehmend das Thema
Umformsimulation.» Damit spricht Maschi-
nenbauingenieur Gorgen eine Vorgehens-
weise an, die bei Kunrath stark an Bedeu-
tung gewonnen hat und die massgeblich
von ihm mit initiiert worden ist. Gemeintist
die FEM-Simulation von ein- oder mehrstu-
figen Blechumformprozessen mit der Soft-
ware «Stampack» vom spanischen Spezia-
listen Quantech. «Wir simulieren inzwi-
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Bereits wihrend der Testphase der Umformstufen stellt Kunrath
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den Kunden Vorserienteile zur Verfiigung, die in dieser hochmo-
dernen 3D-Laserschneidanlage beschnitten werden.

®

schen alle Umformstufen mit Stampack und
erkennen jetzt sofort, ob diese funktionsfi-
hig sind und die Blechdicke des eingezoge-
nen Bauteils {iberall innerhalb der Toleranz
liegt», erldédrt Prokurist Marco Schorr, der
bei Kunrath auch die Konstruktion verant-
wortet. Denn ob ein Umformprozess wie
geplant funktioniert oder nicht, héngt oft
von Nuancen ab, die man als Konstrukteur
schwer voraussehen kann.

Stampack, das auf einem eigenen Rech-
nerinstalliert ist und mit dem sich der Um-
formprozess auch bei dickeren Blechen gut
simulieren ldsst, ergénzt bei Kunrath die
fiinf 3D-CAD-Arbeitspldtze, an denen mit
«Visi Modelling» gearbeitet wird. Visi ist ei-
ne Produktfamilie des britischen Herstellers
Vero Software, die speziell auf den Werk-
zeug- und Formenbau zugeschnitten ist.

& o

Thomas Schumacher, ein Teststreifen und das Unterteil des

Die Anregung, Umformprozesse zu simu-
lieren, kam von der Men at Work GmbH, die
das Simulationstool nicht nur im Vertriebs-
programm hat, sondern Umformsimulation
auch als Dienstleistung anbietet. Das Sys-
temhaus und Konstruktionsbiiro aus dem
badischen Bietigheim betreut bei Kunrath
seit vielen Jahren den CAD- und CAM-Be-
reich. Hier decken die Saarlédnder ihren ge-
samten Workflow inzwischen mit Visi ab -
von der Angebotsphase und Kalkulation
tiber die Konstruktion bis hin zu den NC-
Programmen fiir die Frds- und Erodierma-
schinen.

Dreidimensional hineinprojiziert

Die Umformsimulation ist heute in Theley
ein fester Bestandteil des Workflows. Marco

: Kunrath

Bil

dazugehdrigen Folgeverbundwerkzeugs: «Was uns besonders

auszeichnet, ist unsere Losungskompetenz.»
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Schorr nennt als Beispiel die vertiefte Me-
thodenplanung bei einem Folgeverbund-
prozess. «Wir bauen im 3D-CAD mit Visi
Modelling das Werkzeug sozusagen um das
Streifenlayout herum auf und beginnen als
Erstes mit den Wirkflichen», beschreibt der
Konstruktionsleiter die grundsitzliche Vor-
gehensweise und verweist auf die wichtige
Rolle der Grosse und Materialdicke der 2D-
Platine. Diese wird bei Kunrath im Vorfeld
mit dem Modul «Visi Blank» definiert, in
dem das vom Kunden angelieferte 3D-Mo-
dell sozusagen virtuell flachgedriickt wird.

Hieraus ergibt sich dann das Streifenlay-
out, aus dem sich die Anordnung und An-
zahl der Umformstufen sowie die bendtigte
Presskraft ableiten lassen. «Erst wenn ich
die exakte Grosse der Platine kenne, woraus
sich dann auch der interne Werkzeugvor-
schub ergibt, kann ich anfangen zu konst-
ruieren.» Das sei ein wichtiger Punkt, wo
man mit der Umformsimulation eine Men-
ge Zeit und Aufwand einspart. «Was wir
frither per Messschieber ermittelt haben,

° {ibertragen wir heute aus Stampack und

projizieren dies im 3D-CAD in unser Werk-
zeug und erhalten so die genaue Platinen-
geometrie.» Dabei geht es auch um so wich-
tige Details wie den exakt richtigen Abstand
zwischen den Stationen, der sich aus dem
Vorschub ergibt und der moglichst gering
sein sollte, um Verschnitt zu vermeiden.
«Das ist Wertschopfung fiir den Kunden,
denn durch ein schlecht konstruiertes
Werkzeug entstehen schon mal 30 000 Euro
pro Jahr und mehr an zusétzlichen Kosten
durch den hoheren Materialverbrauch»,
erldutert der Konstruktionsleiter. «Das ma-
chen wir dem Kunden plausibel.»

Wissen, wie das Bauteil aussieht

Um zu sehen, ob die Ziehstufe wirklich
funktioniert, gab es frither keine andere
Maoglichkeit, als dies mit der bereits gefris-
ten Umformstufe an der Presse auszupro-
bieren. «Bei einem FEinzelwerkzeug féllt
diese Zeitschleife zwar nicht so stark ins
Gewicht. Anders sieht dies jedoch bei zeit-
kritischen Auftrdgen mit mehreren Werk-
zeugen aus», unterstreicht Marco Schorr.
«Wir hatten frither einmal sechs Folgever-
bundwerkzeuge auf einen Schlag als Paket.
Wenn man aber nur 16 Wochen Zeit hat fiir
so ein Werkzeug und man benétigt schon
alleine acht Wochen, bis man alle notwen-
digen Informationen erhilt, dann wird es
eng.»

Diese Informationen stehen heute zum
grossen Teil bereits bei Konstruktionsbe-
ginn zur Verfligung. Zum Beispiel bei Trich-
terwerkzeugen, die bis zu fiinf Umformstu-
fen haben, die nacheinander durchsimu-
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Trichter in der Umformsimulation (1) und in der Realitdit (r.): Die Grenzen der Ausdiinnung wurden nicht tiberschritten.

liert werden, oder die drei Umformstufen
einer Nachschallddmpferschale.

«Mit Stampack kénnen wir nun im Vor-
feld nicht nur tiberpriifen, ob die Grosse der
Platine exakt stimmt, sondern wir wissen
auch, wie das eingezogene Bauteil aus-
sieht», berichtet Schorr. Also alle wichtigen
Geometrien, die man bei der Werkzeugkon-
struktion spiter bendétigt. Zum Beispiel der
Rand von dem urspriinglich rechteckigen
Blech, der sich bei der Umformung ja unre-
gelmissig verformt. «Dieser Rand ist nicht
unwichtig, wenn ich ein Transferwerkzeug
habe. Denn hier gibt es ein Greifersystem,
das sich die Schale greift und in die ndchste
Stufe reinlegt. Einweiserstifte nehmen dabei
die Platine auf, und die miissen seitlich fi-
xiert werden.» Die Position dieser Stifte er-
gibtsich aus der Grosse der Platine, also aus
einer Geometrie, die man ohne _Simulation
nicht exakt kennt.

Als echter Zeitsparer hat sich die Mog-
lichkeit erwiesen, dass man bei Stampack,
wihrend die Simulation noch 14uft, die Er-
gebnisse der bereits abgeschlossenen Be-
rechnungen ansehen kann. Ist ein Problem
sichtbar, wird der Prozess gestoppt, im CAD

die entsprechenden Anderungen vorge-
nommen und die Simulation anschliessend
wieder gestartet. «Auch solche Details er-
leichtern die tédgliche Arbeit und verkiirzen
den Optimierungsprozess.»

Feintuning der Prozesskette

«Aktuell befinden wir uns in der Phase, in
der wir erreichen wollen, dass die Simula-
tionsergebnisse synchron mit denen sind,
die wir an der Presse ermitteln», erklart Ge-
schiftsfithrer Glinter Gorgen. Dabei werden
bei Kunrath auch verschiedene &ltere Pro-
jekte zu Vergleichszwecken mit einbezogen.
«Wenn wir dieses Ziel erreicht haben, kon-
nen wir bereits in einem ganz frithen Stadi-
um Vorhersagen treffen, was dann noch mal
eine Menge Zeit einspart.»

Fiir eine nicht unerhebliche Arbeitser-

- leichterung sorgt auch die Integration von

Stampack in Visi Modelling. Damit wird der
Simulationsprozess ohne den Umweg {iber
IGES oder andere Geometriedaten direkt
aus Visi gesteuert. Die Umformsimulation
steht jedem Visi-Werkzeugkonstrukteur zur
Absicherung der Prozesse zur Verfiigung.

Stampack

«Stampack» ist auf ein- oder mehrstufige Blechumform-
prozesse spezialisiert und stellt {iber reine Tiefziehpro-
zesse hinaus Losungen fiir Abstreckziehen, Préigen,
Streckziehen, Umformen von Dickblech und Hydrofor-
ming von Mehrkammerprofilen zur Verfiigung. Die Soft-
ware eignet sich dadurch besonders fiir Anwender, die
eine Komplettlgsung fiir alle auftretenden Umformpro-
zesse suchen. Die Integration in die CAD/CAM-Losung
«Visi» ermoglicht jedem Werkzeugkonstrukteur, ohne
spezielle FEM-Kenntnisse verschiedene Konstruktions-
ansitze auf ihre Machbarkeit zu untersuchen.
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Frank Hornung, Geschiftsfithrer von Men
at Work, ergénzt: «Der Grundgedanke, der
zur Entwicklung dieser Integration von
Konstruktion und Simulation gefiihrt hat,
war, die Erfahrungen der Werkzeugkonst-
rukteure mit den Ergebnissen moderner
FEM-Programme abzusichern.»

«Stampack bietet uns so grosse Vorteile,
dass wir uns die Zeit vor dem Einsatz der
Software inzwischen kaum noch vorstellen
konnenv», fasst Giinter Gorgen zusammen.
«In Zukunft wird bei uns kein Werkzeug
mehr in die Werkstatt gehen, ohne dass -
zumindest im Schnellmodus - simuliert
wurde.» <<

Information:

Quantech ATZ SA

Mediterranean Technology Park
ESP-08860 Castelldefels, Barcelona
http://www.quantech.es
http://stampack.com

Vertriebspartner fur die Schweiz:
Men at Work GmbH
Hertzstrasse 1

D-76467 Bietigheim

Tel. +49 7245 9253 0

Fax +49 7245 9253 33
info@maw-cax.de
www.maw-cax.de

Anwender:

Berthold Kunrath GmbH
Gewerbegebiet Primstalstrasse 9-11
D-66636 Theley
www.werkzeugbau-kunrath.de
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