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Eratz Ingenieur Blro

¢ Faaliyet alani: Gererek Haddeleme (Rekvals) ve Capraz Kamali Haddeleme
(Cross Wedge Rolling) proses ve makara tasarim yazilimi gelistirme ve
tasarim hizmetleri
¢ Urlnler
& VeraCAD: Gererek Haddeleme proses ve makara tasarim programi
& RolICAD: Capraz Kamali Haddeleme proses ve makara tasarim
& Merkez: Almanya — Dortmund
¢ Cozum Ortagi: SMS EUMUCO
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VeraCAD — Temel Ozellikler

Uzun suren tasarim surecini kisaltarak en uygun proses adimlarini ve
makara tasarimini olusturmak

¢ Bitmis trun agirlik dagilimina bagli olarak “Gererek Haddeleme” ile Uretilmesi
gereken parca geometrisini belirlemek

¢ Uygun sekillendirme adim sayisi belirlenerek ara istasyon geometrilerinin
olusturulmak

¢ |stasyon geometrilerine bagl olarak makara geometrilerinin olusturmak

¢ Makara uretimi icin gerekli teknik cizimleri ve 3-Boyutlu CAD datasini olusturmak
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Tasarim Adimlari

Gererek Haddeleme (Reckwalz) proses ve makara tasarim platformu
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1. Adim - Bitmis Uriin Geometrisi

& Doppelpleuel_Assymetrie.prj - VeraCAD
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Bitmis urin CAD datasi programa aktarilir




2. Adim — Agirlik Dagilim Analizi

o Kesit alanina gore agirlik dagilimi otomatik olarak olusturulur

¢ Capak, bosluk ve doldurmama sorunu olan bolgeler icin ekstra malzeme tanimlanir
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3. Adim — Haddelenmis Uriin Tasarimi

¢ Haddelenmis urtn tasarimi Ug farkli sekilde yapilabilir

& Girilen bitmis triin CAD verisine gére hesaplanan adirlik dagilimi ile
& Kullanici tarafindan girilen bitmigs urun agirlik dagilimi ile

& Daha dnceden belirlenmis haddelenmis iiriin dlciilerinin girilmesi ile

¢ Haddelenmis Urin geometrisi kullanici tarafindan degistirilebilir
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4. Adim — Sekillendirme Adimlar (1)

¢ Makina Olguleri tanimlanir
¢ Ham madde ozellikleri tanimlanir

¢ Proses adim sayisi iki farkli sekilde belirlenebilir

Sekillendirme adimlari

Mass Distribution  Cabeation Plan Window.
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4. Adim — Sekillendirme Adimlar (2)
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5. Adim — Parca Geometrisi Olusturma
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Relvals parca geometrileri tasarim sirasinda otomatik olarak olusturulur.




6. Adim — Makara

Geometrisi Olusturma
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Makara segment geometrileri tasarim sirasinda otomatik olarak olusturulur.




7. Adim — Teknik Resim Olusturma
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¢ Tek tus ile tum makaralarin teknik resimleri olusturulur
& Teknik resimler herhangi bir 2-Boyutlu ¢izim ortaminda modifiye edilebilir




Rekvals Simulasyonu

simufact forming

Forming Simulation
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VeraCAD ile tasarlanan makara modelleri kullanilarak Simufact Forming

metal sekillendirme simulasyon yazilimi ile rekvals simulasyonu yapilabilir




DOovme Simulasyonu

simufact forming
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Rekvals simulasyonundan sonra yapilacak dovme simulasyonu ile
katlanma, kalip doldurma, dovme kuvveti gibi parametreler analiz edilebilir.




Ornek Uygulama
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NETFORM Muhendislik Makina Metal

www.netformmetal.com
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