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Typische geometrische Fehler in der Prozessauslegung
Voraussage von Rissen
Analyse des Werkzeugversagens




Typische geometrische Fehler in der Prozessauslegung
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Voraussage von Rissen







Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
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Analyse des Werkzeugversagens
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Didsske

o Kritisch fur axiale Risse

o kritisch flr horizontalen
Bruch
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
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o kritisch flir horizontalen Bruch
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Didsse

o Kritisch fur axiale Risse
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Beispiele von Versagen
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Um diese Probleme zu
vermeiden wurde ein neuer
Ansatz gewahlt
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Didsske

Teil 5: Neuer Ansatz - ein hybrides System
Benutzung der FEM mit integrierter Werkzeugauslegung
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Didsske

Teil 5: Neuer Ansatz - ein hybrides System
Benutzung der FEM mit integrierter Werkzeugauslegung
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, Didsske

Teil 5: Neuer Ansatz - ein hybrides System

Benutzung der FEM mit integrierter Werkzeugauslegung
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Hybrider Ansatz zur Vereinfachung der Werkzeugauslegng in der Kaltumformung
21.Jahrestreffen der Kaltmassivumformer 2006, DidssE

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

Die neue Methode erlaubt eine wesentlich genauere
Berechnung der Spannungen im Werkzeugsystem

... Sle 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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