COPRA"® RF Sections

Unser Modul COPRA® RF Sections ist speziell zugeschnitten auf die Konstruktion und Abwick-
lung von offenen sowie geschlossenen profilierten Querschnitten. Es ist fir einfache wie kom-
plexe Profile gleichermaBBen geeignet. Mit den zusatzlich erhaltlichen Analysemodulen sowie
COPRA® RF Roll Design haben Walzprofilierer alles, was sie fiir die durchgéangige Bearbeitung
von rollgeformten Profilen hoher Qualitat bendtigen.
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Profilkonstruktion mit COPRA® RF Sections

COPRA® RF stellt mehrere komfortable Mdoglichkei-
ten fir die Konstruktion des Endprofil-Querschnitts
zur Verfiigung. Der Anwender zeichnet entweder
den Konturzug, Gibernimmt diesen aus einer Kunden-
zeichnung oder aus einem 3D CAD Modell oder setzt
ihn aus vordefinierten Profilbausteinen zusammen.
Handelt es sich um ein gelochtes Profil, dann kann
sogar das Lochbild aus dem 3D-Modell mit Gbernom-
men werden. Die Lage der Locher im flachen Band
wird unter Berlicksichtigung der Materialdehnung
automatisch positioniert.

Abb. 1: Einfache und schnelle Profilkonstruktion mit COPRA® RF Sections

COPRAZ® RF SpreadSheet und COPRA® RF
Trapeze/Corrugated

COPRA® RF Spreadsheet ist ein leistungsfahiges Tool,
mit dem eine schnelle und einfache parametrische
Konstruktion der Umformblume in Tabellenform ge-
lingt. Das Programm aktualisiert Anderungen dabei au-
tomatisch Uber die gesamte Blume, ohne dass sonstige
manuelle Anpassungen notwendig wirden. Es kon-
nen nicht nur alle geometrischen Daten des Endquer-
schnitts modifiziert werden, sondern sogar das ge-
wahlte Bandbreiten-Berechnungsverfahren oder das
Kalibrierverfahren: COPRA® RF SpreadSheet berech-
net die neue Blume und passt auch die Biegewinkel
automatisch an, wenn eine Umformstation verandert
wurde.

COPRA® RF Trapeze / Corrugated ist ein weiteres Tech-
nologiemodul, welches spezielle Funktionen fiir Trapez-
oder Wellbleche bietet. So lassen sich z. B. die optima-
len Biegefolgen flir trapezartige Formen berechnen,
indem abhangig vom Biegewinkel der Quereinzug des
Materials konstant gehalten wird. Zudem besteht die
Moglichkeit einer automatisierten Rollenkonstruktion,
wobei das Feature ,Rollen klonen“ sehr effektiv einge-
setzt werden kann.
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COPRA?® RF Flower Technology und COPRA® RF
FTM - Simulations- und Analysemodule fiir die
optimale Blume

Als Erweiterung zu den Basisfunktionen in COPRA® RF
Sections bietet data M Ihnen noch weitere Programm-
bausteine, mit denen Sie den Rollformprozess analysie-
ren bzw. optimieren kénnen.

COPRA® RF Flower Technology umfasst technische
Berechnungen wie die Ermittlung der theoretischen
Rickfederung oder die Absenkung mit minimalen
Dehnungen und erlaubt die sequentielle Darstellung
der einzelnen Biegefolgen nach der Eingabe der not-
wendigen Parameter. Weiterhin kann die Software
unterschiedliche Einformkurven berechnen.

Die Echtzeit-Uberwachung der Lingsdehnungen er-
moglicht es Konstrukteuren, die Auswirkungen direkt
in einem separaten Fenster oder auf einem zweiten
Monitor zu verfolgen. Auch Anderungen der Abwick-
lung im COPRA Spreadsheet Projekt werden in Echt-
zeit im FTM-Fenster angezeigt.

Abb. 2: COPRA® RF zeigt Werte und Positionen der Lingsdehnungen an

Beim Walzprofilieren kommt es meist an den Band-
kanten oft zu unerwiinschten plastischen Langsdeh-
nungen. Die Folge sind unterschiedliche Defekte am
Profil wie z. B. Drall, Krimmung oder Kopfsprung.
Daher steht lhnen zusatzlich der Programmbaustein
COPRA® RF DTM zur Dehnungsberechnung zur Ver-
fiigung. Denn eine dreidimensionale Darstellung des
Umformprozesses macht nicht nur den Verlauf der
Bandkante aus verschiedenen Perspektiven sichtbar,
sondern auch alle anderen Teilbereiche des Profils, die
zudem schnell berechnet und dargestellt werden.

COPRA® RF DTM ist dabei ein rein geometrisches
Programm, basierend auf der Schalentheorie. Das
Modul ermittelt die beim Walzprofilieren auftreten-
den maximalen Werte der Formanderung in Langs-
richtung und ist durch die minimale Rechenzeit bei
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der ersten Beurteilung der Machbarkeit etwa eines
Profils besonders hilfreich. Durch COPRA® RF DTM
lasst sich ein Rollensatz schon voroptimieren, um an-
schlieBend etwa eine weiterfiihrende FEA-Simulation
durchfiihren zu kénnen.

Hierfiir ist lediglich die Eingabe einiger Daten wie
Rollendurchmesser und horizontaler Geristabstand
sowie die Definition der Profilblume notwendig. Bis
heute ist COPRA® RF DTM die einzige Softwarel6sung
weltweit, die beim Walzprofilieren auftretende Band-
dehnungen berechnen kann und dabei den wesentli-
chen Einfluss des formenden Werkzeugrollendurch-
messers berlicksichtigt. Darliber hinaus errechnet das
Modul parallel den Einfluss von weiteren Faktoren wie
der Blechdicke und zeigt die Verteilung der Langsfor-
manderungen im Dehnungs- bzw. Stauchungsbereich
an sowie die jeweils auftretenden Kriimmungen des
Blechbandes in den einzelnen Einformzonen.

COPRAZ?® RF Roll Design

Ist die Umformblume fertiggestellt, missen noch die
zugehorigen Rollenwerkzeuge konstruiert werden.
Ein effizientes Rollendesign ist eminent fir die Qua-
litdt und den Fertigungsaufwand des Endproduktes.
COPRA® RF Roll Design stellt hierfiir eine ganze Rei-
he an profilierspezifischen Funktionen zur Verfligung,
die keine andere Softwarel6sung weltweit bietet. Be-
sonders erwahnt werden sollte an dieser Stelle die
,SmartRolls“ - Funktionalitit: diese erlaubt es, nahe-
zu die komplette Rollenkonstruktion ohne weitere
CAD-Hilfskonstruktionen zu realisieren. Die Anzahl
der notwendigen Mausklicks wird so auf ein Minimum
reduziert. Schon direkt nach der Konstruktion eines
Profils kann eine erste Rollenkontur erzeugt werden.
Als Ausgangspunkt dient hier jeweils die bereits vor-
liegende Kontur des Profilquerschnitts.
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Abb. 3: Dynamische Anpassung der Rollen mit COPRA® RF SmartRolls
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Die Rollen kénnen auf Basis der konstruierten Pro-
filguerschnitte als ,Rohfassung” automatisiert aus-
gelegt und mit zahlreichen dafiir entwickelten gra-
fischen Anderungsfunktionen schnell und sicher
fertiggestellt werden. Sowohl die Rollen- als auch
die AufbauplanbemaBung werden dabei durch
COPRA® RF automatisch vorgenommen.

Fur viele Standardprofilformen wie z. B. Hut-, U- oder
C-Profile kénnen ihre Konstrukteure auf vollautoma-
tische Rollenkonstruktionsfunktionen zurlickgreifen.
So berechnet die Software hierfiir die Rollenkonturen
inklusive aller Details und nicht nur der groben Rand-
konturen. COPRA® RF errechnet darliber hinaus die
Gewichte der fertigen Werkzeuge, sogar die Volumen
der Bohrungen werden abgezogen, so dass eine genaue
Gewichtskostenkalkulation durchgefiihrt werden kann.

\
Abb. 4: COPRA® RF “Regrind” Feature

AssemblyCheck - pannenfreie Inbetriebnahme
einer Rollformanlage

Die Funktion ,AssemblyCheck” erleichtert Ihren Tech-
nikern die Inbetriebnahme einer Rollformanlage signi-
fikant. Nach der Konstruktion des benétigten Rollen-
satzes mussen hierflr zunachst die gelieferten Rollen
mit dem COPRA® RollScanner vermessen werden.
Nach der Ubertragung der Konturen in die Datenbank
COPRA® RLM werden die konstruierten und gescann-
ten Rollen wiederum in COPRA® RF Ubereinanderge-
legt und verglichen. Somit werden Abweichungen bei
den Rollenbreiten oder auch Formradien umgehend
sichtbar, die ansonsten zu Fehlpositionen im Bereich
einer Biegestelle fiihren kdnnen. Die erste Rolle wird
an der Maschinenseite ausgerichtet, alle weiteren am
Vorganger. Missen wahrend der Inbetriebnahme An-
passungen an den Rollenwerkzeugen vorgenommen
werden, wird auf diesem Weg die gesamte Konstruk-
tion sofort aktualisiert. AssemblyCheck liefert dabei
detaillierte Informationen zu den Rollenpositionen.
Verschiebungen einzelner Rollen durch fehlerhafte
Rollenbreiten kénnen ebenso leicht identifiziert wer-
den.
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Konstruktion von Abwicklungen fiir
Kombinationswerkzeugsatze

Aufgrund immer groRerer Vielfalt bei den Profilfor-
men und steigender Werkzeugkosten setzen Herstel-
ler vermehrt auf Kombirollenwerkzeuge und erho-
hen damit den Nutzungsgrad erheblich. COPRA® RF
Sections bietet zahlreiche Anwendungsmaoglichkeiten
fir unterschiedliche Szenarien. Miissen bspw. gleiche
Profilformen mit unterschiedlichen Abmessungen ge-
fertigt werden, passt COPRA® RF die vorhandene Ab-
wicklungsblume automatischandie neuvorgegebenen
Dimensionen an. Daher miissen formgleiche Profile

SpreadSheet - parametrische Abwicklung

Analytische Simulation mit COPRA® RF FTM
Effektive Rollenkonstruktion mit SmartRolls

Direkte Anbindung an COPRA® FEA RF
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Lochbild-Editor: Bearbeitung des 2/3D-Modells

Automatische Erzeugung der Fertigungsunterlagen
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nur einmal abgewickelt werden. Durch die Uberblen-
dung der gednderten Profilquerschnitte mit den zuge-
horigen Walzwerkzeugen erkennt der Konstrukteur
sofort, welche Rollen nur neu positioniert werden
missen, bei welchen die Breiten oder Durchmesser
angepasst werden missen und wo ggfs. Distanzrin-
ge einzusetzen sind. Sowohl die Neupositionierung
der Rollen als auch die Anpassung der Breiten fihrt
COPRA® RF auf Wunsch automatisch aus. Lediglich
beim Durchmesser muss der Konstrukteur noch ein-
greifen.

CAD Finder Projekt- und Dokumenten-Management
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