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Versuchsbedingungen

Konstante GréRRen Variable GréRRen

gehartete Stahlmatrize PreBdruck: 100 MPa, 200 MPa, 300 MPa
Durchmesser 12,50 mm Matrizenzustand: mit/ohne Matrizenwand-
PreBkorperhdhe: 12,00 mm  schmierung

Material

SiC-Granulat: Premix UF15, Fa. Starck
Rechenmodell

Grundlage
RoutineméRige Erfassung der Druckspannungsverteilung im Pre3kdrper

bei max. Druck nach einem modifizierten Rechenmodell von Thompson
[Am.Ceram.Soc.Bull.60(981)237-243]

Eingangsgrofien

Pref3druck Po
Wandreibungskoeffizient M
Radialspannungskoeffizient n
Pre3korperlange bei Druck L
Matrizendurchmesser D

00/P, = (2-C/po)r*/R*Exp((-8npL/D)(1-2/L)) + (C/p,)(1-r*/R?)
C/po = [1/2 + (AnpL/D)/(1-Exp(-8nuL/D))]"

Druck- und Scherspannungsverteilung (Beispiel: p, = 300 MPa)

ohne Matrizenwandschmierung mit Matrizenwandschmierung

Ergebnisse

3D-Dichteverlauf im Querschnitt der rtickgedehnten Probekdrper

po=300MPa, mit Matrizenwandschmierung

po=300MPa, ohne Matrizenwandschmierung

Vergleich zwischen Ergebnissen der 3D-Réntgentomographie und der Simulation auf Basis von
experimentellen Werten aus dem instrumentierten Pressen
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Zusammenfassung
 Bestdtigung der Grundannahmen des modifizierten Thompson -
Modells
Dichtegradienten:
- Abnahme der Dichte
in PreBrichtung
an der oberen Stirnflache von auBen nach innen
an der unteren Stirnflache von innen nach auBen

- in der Zentralachse der zylindrischen Probekérper bestehen nahezu
keine Dichtegradienten

* Beeinflussung der Dichtegradienten besonders durch Reibungsver-
héltnisse an der Matrizenwand

« Gute Ubereinstimmung der Ergebnisse des kontinuierlichen
Rechenmodells mit Messungen der 3D-Réntgentomographie

« Ubereinstimmung der errechneten mittleren Dichte der Probekor-
per mit Werten aus der geometrischen Dichtebestimmung

* Praxisrelevante Erweiterung der Aussagekraft der Ergebnisse bei
der Auswertung instrumentierter PreBversuche

« Berechnung der axialen und radialen Gesamtrtickdehnung der
Probekorper fur vorgegebene Koordinaten



