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Quantifizierung der Rechengenauigkeit bei der Schwindungs- und Verzugssimulation

Vergleich von realen und simulierten Formteilgeometrien

Schwindungs- und Verzugssimulation mit 20-facher Deformations-
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Ausgangslage: Um sich am Markt behaupten zu kénnen, setzen immer mehr Unterneh-
men Simulationsprogramme ein. Wahrend die Simulation des Formfillvorgangs in gu-
ter Ubereinstimmung zum Experiment gelingt, liegen kaum quantitative Ergebnisse zur
Genauigkeit der Schwindungs- und Verzugssimulation wahrend des Abkuhlverhaltens
vor. Der Firma Wild & Kipfer AG ist diese Problematik bekannt, und sie stellt fur diese
Bachelorarbeit freundlicherweise zwei Bauteile der laufenden Produktion zur Verfigung.
Betriebsinterne Simulationen haben nur bei einem der beiden Teile zu befriedigenden
Resultaten gefihrt.

Ziel der Arbeit: Mittels Simulation soll das Schwindungs- und Verzugsverhalten analysiert
werden. Durch gezieltes Vergleichen der realen und simulierten Geometrie soll die Ge-
nauigkeit der Schwindungs- und Verzugssimulation quantifiziert werden. Eine Parame-
terstudie parallel dazu soll die Einflisse von variierenden Materialdaten sowie Maschinen-
einstellungen und Werkzeugtemperierung zeigen. Die gewonnenen Erkenntnisse fliessen
rtckwirkend wieder in die Simulationen ein, um mdgliche Ursachen fur die ungentigende
Genauigkeit des einen Bauteils zu finden.

Ergebnis: Die Genauigkeit der Schwindungs- und Verzugssimulation des kritischen Bau-
teils ist auch im Rahmen dieser Arbeit ungentigend ausgefallen. Die Resultate von Wild
& Kupfer AG sind somit bestdtigt worden. Anhand der Parameterstudie konnte gezeigt
werden, dass eine erhohte Werkzeugtemperatur den Bauteilschwund begunstigt. Eine
Ursache fur die ungentigende Genauigkeit von Schwindungs- und Verzugssimulationen
wird bei Orientierungen im Bauteil vermutet. Durch Variieren der linearen Wérmeausdeh-
nungskoeffizienten wurden die grossten Veranderungen festgestellt. Fiir eine detaillierte-
re Aussage sind jedoch weitere Untersuchungen notig.
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Flachenvergleich der realen und simulierten Bauteilgeometrie
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