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Vorwort des Herausgebers

Ein wesentliches Merkmal inkrementeller Umformverfahren ist, dass die plastische Zone in al-
ler Regel klein im Vergleich zur Bauteilgroke ist und schrittweise durch das gesamte Bauteil
wandert. Beim Freiformschmieden wird dies durch eine diskrete Folge einzelner Hiibe erreicht,
wohingegen z.B. beim Walzen oder Ringwalzen ein kontinuierlicher Kontakt mit den rotieren-
den Werkzeugen gegeben ist. Die Auslegung dieser langen Prozessfolgen mithilfe numerischer
Simulationen ist insbesondere durch die langen Prozesszeiten, die hiufig komplizierte Prozes-
skinematik, die gegebenenfalls komplizierten Kontaktsituationen und die aus diesen Bedingun-
gen resultierenden langen Rechenzeiten und Konvergenzprobleme erschwert. Herr Schifer zeigt
in der vorliegenden Arbeit, wie die Rechenzeit durch geeignete Mehrnetzverfahren reduziert
werden kann und wie diese Verfahren auch fiir die Gefiigesimulation genutzt werden kénnen.
Dariiber hinaus zeigt er die Potentiale einer parametrischen Beschreibung sich wiederholender
dhnlicher Bewegungsabliaufe, wodurch er die grundsétzlichen Voraussetzungen fiir eine automa-

tische numerische Optimierung der Prozessfolge schafft.

G. Hirt
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