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Aber……..

In diesem Ansatz gibt es Vereinfachungen, die zu 
gravierenden Fehlern führen können

Eine dieser Annahmen ist die 
homogene Vorspannung des 
Einsatzes…….

Um diese Probleme zu 
vermeiden wurde ein neuer 
Ansatz gewählt…….
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Neuer Ansatz 

Vorspannung = f ( Pi(t,y); di(y); y; ...)

Pi – Innendruck, di – innerer Durchmesser, t – Zeit (Inkrement), y – axiale Koordinate

Prinzip
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Der neue Ansatz mit integrierter Werkzeugauslegung -

- erlaubt die Lamé Gleichungaxial lokal anzuwenden 
- ist komplett in die FEM integriert, um das elastische
Verhalten von Einsatz, Vorspannungsringen und
Gehäuse zu simulieren

- nutzt eine Diskretisierung, die der Netzdiskretisierung
des FEM-Netzes entspricht

Prinzip
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Das Beispiel aus Teil 4 
wird verwendet, um die 
Vorteile aufzuzeigen
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Vorgehensweise

Im Anschluß an die FEM Simulation wird eine 
Werkzeugauslegung mit der Werkzeugauslegungssoftware 
berechnet.

Die Ergebnisse (Durchmesser, Interferenzen etc) werden in den 
FEM code mit integrierte Werkzeuganalyse eingegeben 
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22./23. Februar 2006

Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegung in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Düsseldorf 

Teil 5: Neuer Ansatz  - ein hybrides System
Benutzung der FEM mit integrierter Werkzeugauslegung

Anwendungsbeispiel

© CPM Gesellschaft für 
Computeranwendung, Prozess-
und Materialtechnik mbH

Genauere 
Spannungsverteilung 
im Zwischenring 
(Vergleichsspannung)



22./23. Februar 2006

Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegung in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Düsseldorf 

Teil 5: Neuer Ansatz  - ein hybrides System
Benutzung der FEM mit integrierter Werkzeugauslegung

Anwendungsbeispiel

© CPM Gesellschaft für 
Computeranwendung, Prozess-
und Materialtechnik mbH

Genauere 
Spannungsverteilung 
im Gehäuse 
(Vergleichsspannung)



22./23. Februar 2006

Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegung in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Düsseldorf 

Teil 5: Neuer Ansatz  - ein hybrides System
Benutzung der FEM mit integrierter Werkzeugauslegung

Anwendungsbeispiel

© CPM Gesellschaft für 
Computeranwendung, Prozess-
und Materialtechnik mbH

Verformung des 
Einsatzes
(überzeichnet)
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Die neue Methode erlaubt eine wesentlich genauere 
Berechnung der Spannungen im Werkzeugsystem

… sie ist nach wie vor ein vereinfachter Ansatz
… aber sie hilft, die Aufgaben bei der 

Werkzeugauslegung einfach, schnell und wesentlich
ausreichend genau zu bearbeiten
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Vielen Dank für Ihr Zuhören!


