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zellstrukturen
Simulation der Warmumformung

In Abhängigkeit von den verwendeten 
Materialmodellen bietet der FE-Code 
LS‑DYNA folgende Funktionen spezi-
ell für die Simulation des Presshärtens 
an, wodurch sich die Ergebnisse der Re-
alität besser annähern können: Annahme 
mechanischer und thermischer Kennwer-
te in Abhängigkeit von Temperatur, Deh-
nungsgeschwindigkeit, Kontaktdruck und 
Gefügeanteil; Berechnung des Wärme-
austauschs zwischen Platine, Werkzeug 
und Umgebung sowie innerhalb der Pla-
tine; Simulation der Phasenumwandlung; 
numerische Simulation für die Werkzeug-

abkühlung (Einsatz von geeigneten Er-
satzmodellen für die Kühlmedien). 
Nach dem Vergleich der Experimente mit 
den Ergebnissen aus der Simulation, kön-
nen die ermittelten Parameter durch ihre 
hohe Genauigkeit für die Prozessoptimie-
rung verwendet werden.

Die Fertigungstechnologie des Presshär-
tens gewann in den letzten Jahren in der 
Automobilindustrie aufgrund steigender 
Anforderungen hinsichtlich Sicherheit und 
Leichtbau zunehmend an Bedeutung. Im 
Allgemeinen wird beim Presshärten der bor-
legierte Stahl 22MnB5 verarbeitet. 22MnB5 
ist ein UHS Stahl mit guter Durchhärtbarkeit 
sowie Verformbarkeit. Durch die mit hohen 
Abkühlraten einhergehende Umwandlung 
des austenitischen Gefüges in Martensit 
lassen sich so höchstkomplexe Struktur-
bauteile mit Festigkeit über 1500 MPa her-
stellen.

Heutzutage sind numerische Simulationen 
parallel zu den experimentellen Untersu-
chungen notwendig. Die FE-Methode bei 
Untersuchungen des Presshärtprozesses  
gestattet die Vorhersage von Ergebnissen, 
Durchführung von Prozessoptimierungen, 
Vorschläge zur Konstruktionsverbesserung, 
Ersparnis von Kosten und Zeit im Entwick-
lungsprozess u. v. m.   
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links: Temperaturverteilung über Stempel, rechts: Vickershärteverteilung über Platine


