SFB-747

Uber Endspurt wird im Sport vermutlich weniger berichtet, als beispielsweise in
der Werbung oder den Nachrichten. Nichts desto trotz, bemiiht sich auch der SFB
747 dieser Metapher: die Wissenschaftler/innen forschen emsig, um sich beim Ab-
schlusskolloquium des SFB 747 im Rahmen der 5th International Conference on
New Forming Technology in Bremen erfolgreich zu prasentieren. Der SFB 747 be-
findet sich also kurz vor der Zielgeraden im Endspurt. Aber, wie alle Aphorismen-
freund/innen auch wissen, liegt in jedem Endspurt ein neuer Anfang inne. Und die-
se Weisheit konnen wir nur unterstreichen, denn die Institute des SFB haben in
den vergangenen Jahren gemeinsam viele neue Kompetenzen entwickelt und sind
jetzt Profi rund um die Mikroproduktion. Dass das interessant fiir Kooperationen in
Wirtschaft und Forschung ist, hat uns nicht zuletzt die Prasenz des SFB 747 auf der
HANNOVER MESSE gezeigt. Wir sind auf zukiinftige Kooperationen gespannt und
freuen uns auf das Abschlusskolloquium.

Wir wiinschen viel Vergniigen bei der Lektiire dieses Newsletters!
lhr SFB-Team

Erh6hung der Standzeit von Mikro-

tiefziehwerkzeugen

Joseph Sven

Teilprojektleiter des Projekts B3
,Werkzeuglebensdauer” ist Herr
Prof. Dr.-Ing. Frank Vollertsen vom
BIAS — Bremer Institut flir angewand-
te Strahltechnik GmbH

Joseph Seven

Bild 1: Joseph Seven, M.Sc.
Joseph Seven studierte von Oktober
2011 bis Juli 2017 Produktionstechnik

. . Werkzeuglebensdauer
an der Universitat Bremen. Im Januar

2018 begann er seine Arbeit als wis-
senschaftlicher Mitarbeiter in der Ar-
beitsgruppe Mikrofertigung am BIAS
— Bremer |Institut fiir angewandte
Strahltechnik GmbH. Hier bearbeitet
er im Sonderforschungsbereich 747
»Mikrokaltumformen“ das Teilprojekt
B3 ,Werkzeuglebensdauer”.

Der Trend zur Miniaturisierung, be-
sonders in der Unterhaltungselektro-
nik, Kommunikation und Medizin-
technik, halt weiter an. So werden
beispielsweise Smartphones mit je-
der Generation dinner und leichter
und die vom Unternehmen gesetzte
Stiickzahl steigt rasant an. Der Werk-
zeugverschleil, der die Ausfallzeit ei-
ner Anlage und somit entscheidend
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die Produktivitdat bestimmt, ist im
Mikrobereich wenig erforscht.

Ziel des Projekts ,Werkzeuglebens-
dauer” ist die Erhéhung der Standzeit
von Mikrotiefziehwerkzeugen. Ein
kombinierter Schneid- und Ziehring
wird in einem Folgewerkzeug fir die
Herstellung  von Napfen mit
200 Hiiben pro Minute eingesetzt,
um Verschleifl in einem kontinuierli-
chen Prozess zu erzeugen.

Im kombinierten Schneid- und Tief-
ziehprozess wird der Werkstlickwerk-
stoff Reinaluminium (Al99.5) einge-
setzt. Mit einem Werkzeug aus kon-
ventionellem Kaltarbeitsstahl 1.2379
werden im geschmierten Zustand
80000 Napfe produziert. Die Ver-
schleifmechanismen wurden in die-
sem Versuch insbesondere mit Kan-
tenausbriichen durch Oberflachen-
zerrittung identifiziert. Eine Napf-
produktion ist dann nicht mehr mog-
lich und das Werkzeug muss ausge-
tauscht werden.

Um die Stiickzahl von Al99.5-Napfen
zu erhohen, wird der Schneid- und
Ziehring aus 1.2379 mit Stellite 21 er-
setzt. Stellite 21 ist eine Co-Cr-
Legierung und wird im selektiven La-
serschmelzen (SLM) fiir die endform-
nahe Fertigung des Werkzeugs (Bild
2) eingesetzt.
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Bild 2: Herstellung eines Werkzeugs
im selektiven Laserschmelzen (SLM).

Das SLM ist eine additive Fertigungs-
technologie, die pulvermetallurgisch
Bauteile aus einem CAD Modell gene-
rieren kann. Der generativ hergestell-
te Schneid- und Ziehring wird mittels
Mikroschleifen  und  Mikrofrasen
endbearbeitet. Das Ergebnis zeigt,
dass mit dem SLM-Werkzeug bis zu
230000 Napfe aus Al99.5 produzier-
bar sind. Damit wurde im Vergleich
zum konventionellen Kaltarbeitsstahl
als Werkzeugwerkstoff eine Steige-
rung der Stlckzahl um 290% er-
reicht.

Stellite 21 ist auRer der geringeren
Héarte gegenliber 1.2379 duktiler. Re-
sultierend aus dem duktilen Verhal-
ten treten am SLM-Werkzeug keine
Kantenausbriiche auf, sondern Kan-
tendeformationen. In Bild 3 sind Kan-
tenausbriiche bei 1.2379 (links oben)
und die Deformationen bei Stellite 21
(links unten) zu erkennen.

Stellite 21 nach 231.000

Bild 3: Vergleich von verschlissenen
Werkzeugen aus 1.2379 (links oben)
und Stellite 21 (rechts oben)

Deformationen an der Schneidkante
haben einen geringeren Einfluss auf
die Werkzeuglebensdauer als Kan-
tenausbriiche. Bei einem Kantenaus-
bruch entsteht eine Fase an der
Schneidkante, wodurch die Ronden
mit einem Knick ausgestanzt werden.
Die geknickten Ronden kdnnen dann

nicht passend tiefgezogen werden,
da reibbedingt die Stempelkraft
steigt und die Ronde reiRt. Bei einer
Deformation der Kante kénnen Ron-
den ohne ausschlaggebende Defekte
ausgestanzt und im nachsten Schritt
zu Napfen tiefgezogen werden.

Ein duktileres Werkzeugverhalten hat
demnach einen positiven Einfluss auf
die Erhohung Werkzeuglebensdauer.
Diese Erkenntnis wird fur die weitere
Erhéhung der Lebensdauer von Mik-
rotiefziehwerkzeugen genutzt. |

Warmebehandlung von Mikrohalb-

zeugen und umgeformten Mikro-
bauteilen

Anastasiya Tonjes, M.Sc.

Teilprojektleiter des Teilprojekts A2
,2Warmebehandlung” ist Prof. Dr.-Ing.
H.-W. Zoch vom Leibniz-Institut fir
Werkstofforientierte Technologien -
IWT.

Anastasiya Tonjes

Anastasiya Tonjes studierte von Ok-
tober 2010 bis Marz 2015 Produkti-
onstechnik an der Universitdt Bre-
men. Seit April 2015 arbeitet sie als
wissenschaftliche Mitarbeiterin in
der Abteilung Leichtbauwerkstoffe
der Hauptabteilung Werkstofftechnik
am Leibniz-Institut fir Werkstoffori-
entierte Technologien — IWT.

Bild 4: Anastasiya Tonjes, M.Sc.

Widrmebehandlung von Mikrohalb-
zeugen und umgeformten Mikrobau-
teilen

In den ersten zwei Forderphasen
konnte gezeigt werden, dass mit dem
rund fiinf Meter hohen Fallrohrofen
die angestrebte homogene Kurzzeit-

warmebehandlung von kaltumge-
formten Mikrobauteilen wie Napfen
oder rundgekneteten Drahten bis zu
einer Bauteildicke von max. 400 um
in wenigen Sekunden moglich ist. Das
Ziel des Teilprojekts in der dritten
Forderphase ist es, hochgetaktete
und zugleich stabile Kurzzeitwarme-
behandlungsprozesse im Fallrohrofen
zur Massenfertigung maR- und form-
haltiger kaltumgeformter Mikrobau-
teile zu realisieren.

Die Dauer der Warmebehandlung im
Fallrohrofen wurde bisher durch das
Gewicht und die Geometrie der Bau-
teile definiert. Um die Warmebe-
handlungsdauer bei Bedarf gezielt
erhéhen zu kénnen, wurde eine radi-
ale Gasgegenstromddse (Bild 5) kon-
zipiert und am unteren Ende des
Ofenrohres angebracht.

Bild 5: Radiale Gasgegenstromdiise
zur Erh6hung der Warmebehand-
lungsdauer im Fallrohrofen

Neben der Steuerung der Falldauer
ldsst sich mit dem Einsatz der Gegen-
stromdiise auRerdem ein Abbremsen
der Bauteile am Fallrohrofenende rea-
lisieren und so die Gefahr einer me-
chanischen Beschadigung beim Auf-
treffen z.B. auf die Wasseroberflache
beim Abschrecken minimieren.

Des Weiteren wurden Versuche mit
geschwarzten Bauteilen durchge-
fUhrt. Durch das Schwédrzen wurde
das Absorptionsvermogen der War-
mestrahlung erhoht, was zur Folge
hat, dass die Bauteile schneller die
gewiinschte Temperatur erreichen
und somit eine langere Haltephase
durchlaufen. Die Schliffbilder von ei-
ner unbeschichteten und einer be-
schichteten Probe aus C100 nach der
Warmebehandlung werden in Bild 6
gezeigt.



Bild 6: Schliffbilder der (a) unbe-
schichteten und (b) geschwarzten
Proben aus C100 nach der Warme-
behandlung im Fallrohrofen bei
1300°C.

Durch die Zusammenwirkung von der
Gegenstromdiise und dem schwarzen
Lack kann sowohl die Dauer der
Warmebehandlung als auch die auf-
genommene Waiarmemenge erhoht
werden. |

Hannover Messe

Messeauftritt des SFB 747

Vom 23. — 27. April prasentierte der
SFB 747 wesentliche Ergebnisse der
Arbeiten der vergangenen und der ak-
tuellen Forderphase.

Bild 7: Messestand des SFB 747

Dabei ging es nicht nur um einen
Rickblick auf die erzielten For-
schungsergebnisse, sondern auf die-
ser Basis vielmehr auch darum, neue
Ideen und Bedarfe fiir zukinftige Pro-
jekte und Kooperationen zu ermitteln.
So wurden in zahlreichen Gesprachen
mit industriellen Anwendern oftmals
bereits sehr konkrete Anfragen disku-
tiert. |

Leibniz IWT

IWT wird Mitglied der Leibniz-
Gemeinschaft

Seit Januar 2018 ist die Stiftung Insti-
tut fur Werkstofftechnik (IWT) Mit-
glied der Leibniz-Gemeinschaft. Die
Mitglieder der Leibniz-Gemeinschaft
beschlossen auf der Jahrestagung in
Berlin die Aufnahme des IWT.

e
Bild 8: (von links) Prof. Bernd Scholz-
Reiter, Prof. Ekkard Brinksmeier und
Prof. Bernd Mayer

,Wir freuen uns sehr tber das positi-
ve Ergebnis der Abstimmung, welches
den Startschuss zu einer neuen Ara
des IWT gibt“, sagte Professor Zoch,
geschaftsfiihrender Direktor und Lei-
ter der Hauptabteilung Werkstoff-
technik des IWT. Es wird zukinftig
Sektion D (Mathematik, Natur- und
Ingenieurwissenschaften) der Leibniz-
Gemeinschaft angehdoren. |

DAAD-Preis 2017

Auszeichnung fir Vatsal Mistry

Vatsal Mistry hat den Preis des Aka-
demischen Austauschdienstes (DAAD)
2017 der Universitat Bremen erhal-
ten. Den SFB unterstiitzt er durch sei-
ne studentische Mitarbeit am Teilpro-
jekt "Simultaneous Engineering". Er
ist Student des Masterstudiengangs
Control, Microelectronics and Micro-
systems (M.Sc.) und mochte sein hier
gelerntes Wissen spater in seinem
Heimatland teilen. Er engagiert sich
als Leiter der indischen Gemeinschaft
ISAB an der Uni. Zusammen mit ande-
ren Mitgliedern organisiert er Veran-
staltungen und Feste und hilft neu
ankommenden Studierenden aus In-
dien dabei, sich im Alltag in Bremen
und an der Uni zurechtzufinden.

Bild 9: Vatsal Mistry

Die Auszeichnung wiirdigt besondere
akademische Leistungen und gesell-
schaftliches Engagement. |

ICNFT 2018 & Abschlusskolloquium

18.-21.09.2018 in Bremen

Wir mochten Sie vielmals dazu einla-
den, auf der 5. International Con-
ference on New Forming Technology
(ICNFT 2018) die neuesten Trends und
Erkenntnisse zu Umformtechnologien
zu diskutieren.

CNF1:®

Bild 10: ICNFT 2018 in Bremen

Die Veranstaltung findet vom 18.-
21.9.2018 in Bremen statt. Wir erwar-
ten renommierte Keynote-
Vortragende und spannende Vor-
trags- und Poster-Sessions mit inter-
nationalen Beitrdagen sowie ein inte-
ressantes Rahmenprogramm. Weite-
re Informationen finden Sie unter:
http://www.icnft2018.com/

Das Abschlusskolloquium des SFB 747
ist am 20.9.2018 als Special Session
»,Micro Cold Forming” in die Veran-
staltung integriert. |


http://www.icnft2018.com/

Science goes Public

Wissenschaftskommunikation

Dr. lwona Piotrowska-Kurczewski pra-
sentierte ihre Arbeit im SFB in der
Oberflachenbearbeitung von Mikro-
werkzeugen am 22. April bei Science
Goes Public in der Feldschldésschen
Bar. Die gemitlichen Bar war bis zum
letzten Platz gefullt.

Bild 11: Dr. Iwona Piotrowska-
Kurczewski

Dabei betrachtete sie Cocktails als
Beispiel fur inverse mathematische
Probleme und Kronkorken als Beispiel
fur das Tiefziehen, um wissenschaftli-
che komplexe Themen alltagsnah und
unterhaltsam zu vermitteln. [ |

Spotlights zur beherrschten Massen-
produktion von Mikrobauteilen

Bilderausstellung im citylab

Von Dezember bis April zeigte die
Ausstellung ,Spotlights zur beherrsch-
ten Massenproduktion von Mikrobau-
teilen” Eindricke und Verfahren des
SFB groRformatig in der Innenstadt.

Bild 12: Ausstellungsansicht

Besucher/innen erfuhren Wissens-
wertes (iber den SFB 747 und die For-
schungsfragen rund um das Mikro-
kaltumformen. Es wurde Uber Um-
formverfahren, eingesetzte Materia-
lien, die Werkzeugherstellung und
Prifverfahren informiert. |

Nachwuchsférderung

Wissenschaft zum Mitmachen

Schiler/innenbesuch

Seit dem letzten Newsletter waren
wieder viele Schiler/innen zu Gast im
SFB 747. Einige von Ihnen waren nur
ein paar Stunden hier und haben an
den Workshops Mikro-Stop-Motion
oder dem Bau von Mikro-Mobilen
teilgenommen. Hierzu gehorten Schii-
ler/innen des Gymnasiums Links der
Weser und eine Schulklasse der Neu-
en Oberschule Gropelingen. Andere
haben hier Ihre Facharbeiten ge-
schrieben und waren fast ein halbes
Jahr immer wieder in den Laboren des
SFB, wie Schiiler/innen der 11. Jahr-
gangsstufe des Gymnasiums Horn.
Diese haben sich unter Anleitung von
Anastasiya Tonjes mit der Warmebe-
handlung von kleinen Bauteilen im
Fallrohrofen auseinandergesetzt. Ins-
besondere ging es um die Frage, wel-
chen Einfluss die Schwarzung von
Bauteilen auf die Bauteileigenschaf-
ten nach der Warmebehandlung hat.
Fir die Schiiler/innen war dies ein ge-
lungener erster Einblick in das wissen-
schaftliche Arbeiten. Auferdem hat
sich der SFB am Tag der Physik und
dem Weltretter-Tag beteiligt. Bei letz-
terem haben sich die Schiiler/innen
mit der optischen Messung kleiner
Teile mittels Interferometer ausei-
nandergesetzt.

Bild 13: Einblicke in die Arbeit der
Wissenschaftler/innen

Lehrer/innenbesuch

Aber nicht nur Schuler/innen haben
den SFB 747 besucht. Auch Leh-
rer/innen des Netzwerks MINT-
freundliche Schulen haben am 21.
Marz das Projekt mikromal besucht.
Bei dem Treffen ging es um die Frage,
wie die Workshops der Nachwuchs-
forderung des SFB 747 Schulen Uber
die Laufzeit des SFB hinaus zur Verfi-
gung gestellt werden kdnnen. [ |

Termine

2018
18.-21.09. 5" ICNFT 2018

20.09. Abschlusskolloquium
SFB 747

Wir bedanken uns bei der Deutschen
Forschungsgemeinschaft (DFG) fir die
finanzielle Unterstltzung des SFB 747.
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