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 1.0  MOŽNOSTI  MĚŘENÍ  V  POSTROCESSINGU 
 
  Výsledky postprocessingu umožňují využít jejich hodnot v několika oblastech výstupů, 
jedna z nejvýznamnějších je oblast měření ( jak nástroje tak tvářeného polotovaru ) a posunu 
objektu  s možností animace výsledků. Uvedeny jsou možnosti práce v simulačním software 
FormFEM instalovaném na odboru tváření UST . 
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2.0  MOŽNOSTI  GRAFICKÉ  MANIPULACE  S  VÝSLEDKY     
       POSPROCESSINGU 
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3.0  EXPORT  GRAFICKÝCH  VÝSTUPŮ 
 
Možnosti grafických výstupů je využíváno převážně v CAD - CAM režimu práce se 
simulačními software a jsou to následující funkce : 
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4.0  REŽIM PRÁCE S HLAVNÍMI VÝSLEDKY POSTPROCESSINGU 
 
4.1 Hlavní výsledky  
 
        Menu postprocessingu poskytuje možnosti zobrazení výsledků v těchto úrovních, jsou  
 to DEFORMACE, VRSTEVNICE a ZÁVISLOSTI. Deformace jsou označeny DEFO a  
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Výstup v úrovni  vrstevnic lze aktivovat pomocí roletového menu označeného  VRST 
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    Postprocessing využívá ve většině software, kromě běžně používané intenzity napětí HMH 
také střední hydrostatické napětí, jeho ikony jsou uvedeny následně :  
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   Komplexní náhled na tok tečení materiálu v průběhu simulace tvářecího procesu přehledně 
zobrazuje vektorové pole posunů materiálu. Pro vyhodnocení tepelného zpracování ocelí je 
hojně využívána možnost zobrazení strukturálních podílů a mechanických vlastností 
zpracovávaných ocelí. 
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Funkce celková síla je využívána pro simulaci tváření na lisech. Pro simulaci problému 
energie tváření na rázových jednotkách  (bucharech) je využívána nabídka v režimu celková 
energie . 
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   Velmi důležitou funkcí pro kontrolu korektnosti software je kontrola změny objemu 
v průběhu processingu. Pokud se její hodnota změní kromě již zmiňované záporné úchylky o 
1 – 2% a kladná úchylka o 1,5 % nelze považovat výsledky simulace za korektní. Pro 
simulaci technologie bezvýronkového kování je nutno tento kontrolovaný parametr ještě 
podstatně zúžit. Vždy je proto nutno po skončení processingu provádět kontrolu korektnosti 
výpočtu funkcí změna objemu. 
 
 
 
 

 11



5.0  NASTAVENÍ  VOLEB  VÝSLEDKŮ  SIMULACE 
 
   Pro stanovení optimálních podmínek processingu a následně postprocessingu simulované 
problematiky je nutno nastavit následující kriteria: 
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6.0  PŘÍKLADY  VYUŽITÍ  SIMULAČNÍCH  SOFTWARE  DEFORM,       
       FORMFEM  A  Q FORM  
 
 Simulace vzniku přeložky (DEFORM) 
 
 Závěrečná fáze kovacího zdvihu kování kola (Q Form) 
 
 Tažení kruhového výtažku  (DEFORM,  FormFEM) 
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6.1 SIMULACE VZNIKU PŘELOŽKY  (DEFORM) 
 
Deformační síť ve střední části zdvihu: 

 
 
Deformační síť – počátek vytváření přeložky: 
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Deformační síť – další fáze vytváření přeložky : 
 

 
 
 
Deformační síť –  fáze uzavírání přeložky : 
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Průběh hodnot predikce vzniku trhlin při uzavírání přeložky : 
 

 
 
 
Průběh hodnot predikce vzniku trhlin v závěrečné fázi zdvihu lisu : 
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6.2  ZÁVĚREČNÁ  FÁZE  KOVACÍHO ZDVIHU  KOVÁNÍ  KOLA  (Q FORM) 
 
Průběh středního napětí při dokování výkovku kola : 

 
 
Průběh tvářecí síly : 
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6.3  TAŽENÍ  KRUHOVÉHO  VÝTAŽKU   (DEFORM,  FORMFEM) 
 
Stanovení minimální tloušťky stěny  ( DEFORM )   

 
 

 
 
 
Průběh teplotního pole po skončení tažné operace ( FormFEM ) 
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