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VERFAHREN

= Multifunktionsbauteile herstellen

Erweiterte Produktionsmaoglichkeiten fir komplexe metallische Bauteile

Neue Horizonte des

technisch Machbaren

Urspriinglich dafir entwickelt, partiell mehrwandige Werkzeugeinsatze fur
Extrusionswerkzeuge herzustellen, erweist sich ein neues Fertigungsverfahren
auch anderweitig als geeignet, den Bereich des Machbaren zu erweitern.

herausgeschliffener Streifen mit aufgespreiztem
dreiwandigem Mittelbereich

dreiwandiger Mittelbereich, Einzelwanddicke 0,6 mm

umlaufender, einwandiger, massiver Bereich (Dicke 1,8 mm)

VON HEINZ GROSS

=2 Der Wunsch, metallische Bauteile ein-
zusetzen, die einerseits hohen mechani-
schen Belastungen standhalten, aber an-
dererseits auch in vorgegebenen Bereichen
rein linear elastisch verformbar sind, hat
zur Entwicklung einer vollig neuen Ferti-
gungsmethode gefiihrt. Mit dieser Metho-
de werden die Produktionsmaglichkeiten
fiir komplexe metallische Bauteile immens
erweitert. Im Folgenden werden diese neu-
en Fertigungsmoglichkeiten beschrieben,
mit denen sich Bauteile herstellen lassen,
die in der Lage sind, mehrere technische
Funktionen zu erfiillen. Dabei soll die Fer-
tigungsmethode selbst nicht offengelegt
werden, da das Patentverfahren zur Her-
stellung von Multifunktionsbauteilen noch
nicht abgeschlossen ist. Die neue Ferti-

gungstechnik hat bereits im Bereich der
Kunststoffverarbeitung dazu beigetragen,
dass bisher scheinbar nicht realisierbare
technische Problemlésungen bewiiltigt und
dass vorteilhafte Produktionsverfahren
erarbeitet werden konnten.

Einstiickige metallische Bauteile
mehrwandig gestalten

Die neue Fertigungstechnologie wurde
urspriinglich entwickelt zur Optimierung
von Extrusionswerkzeugen, die fiir die
Herstellung von Kunststoffplatten, Kunst-
stofffolien, Kunststoffrohren oder Kunst-
stoffprofilen benétigt werden. Ziel war es,
den im Inneren des Werkzeugs befind-
lichen Fliefkanalspalt zumindest in be-
stimmten Bereichen einstellbar zu machen
[1, 2]. Dafiir ist es nun erforderlich, we-
nigstens eine Wand des Fliefkanals bei
laufender Anlage rein linear elastisch de-

[} Partiell mehrwandige, einstiickige Platte mit
einem zur Verdeutlichung des dreiwandigen
Mittelteils herausgeschliffenen Streifen (links)
*" und Querschnittszeichnung der Platte (rechts)

formieren zu kénnen. Da Extrusions-
werkzeuge in aller Regel bei Temperaturen
oberhalb von 200° C betrieben werden,
bendtigt man folglich metallische Wand-
bereiche, die bei der Betriebstemperatur
einerseits dem hohen Innendruck der
Schmelze standhalten, die aber anderer-
seits rein linear elastisch deformierbar sein
mussen.

Um solche metallischen Bauteile her-
stellen zu kénnen, wurde nun das neue
Fertigungsverfahren entwickelt, mit dem
es gelingt, komplexe, einstiickige, dreidi-
mensionale, metallische Bauteile an be-
stimmten Stellen mehrwandig zu gestal-
ten. Einstiickig bedeutet dabei, dass die
Teile einteilig sind und somit eine homo-
gene Gefuigestruktur besitzen, also weder
geschweifdt noch in irgendeiner Art gefiigt
sind. Obwohl die Teile partiell mehrwan-
dig sind, existiert wihrend des ge- »»
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