Bild 1
Tiefgezogene Verbundfolie aus Zirkonoxid und
Pulverstahl.
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Bild 2
Schichtverbund mit funf abgestuften Zusam-
mensetzungen (oben 100 % Zirkonoxid, unten
100 % Pulverstahl).

Bild 3

Demonstrator Fadenfihrer im griinen (mit
Anguss) und gesinterten (rechts) Zustand, Bau-
teildurchmesser 20 mm.

Design: Rauschert Heinersdorf-Pressig GmbH
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Motivation

Metallkeramische Werkstoffverbunde
vereinen die Duktilitat der metalli-
schen Komponente mit der hohen
Harte keramischer Materialien. Die
Kombination von Pulvermetall und
Keramik in einem Bauteil fhrt zu
einer Erhdhung der Funktionsdichte,
ermoglicht die Miniaturisierung und
filigrane Gestaltung von Komponen-
ten und vereinfacht die Technologie,
indem beide Werkstoffe zusammen
gesintert werden.

Bei dem neu entwickelten Verfahren
Griunfolienhinterspritzen werden kera-
mische oder pulvermetallische Griinfo-
lien als vorkonfektionierte Halbzeuge
in die Spritzgussform eingelegt und
mit dem Feedstock des jeweiligen Ver-
bundpartners angespritzt.

Zusatzliche Fugeverfahren werden
eingespart, da die Umsetzung des
Werkstoffverbunds im Spritzgusspro-
zess erfolgt. Gleichzeitig kénnen
extrem diinne Funktionsschichten aus
Metall oder Keramik realisiert werden,
da im Gegensatz zum herkdmmlichen
Zwei-Komponenten-Pulverspritzguss
keinerlei Einschrankungen durch
begrenzte FlieBwege bestehen.

Ergebnisse

Die technologische Herausforderung
liegt in der Anpassung der Schwin-
dungseigenschaften der Verbundpart-
ner wahrend der gemeinsamen Ent-
binderung und Sinterung. Durch die
Auswahl geeigneter Werkstoffpaa-
rungen und Bindersysteme wurde
eine Prozessfihrung ermdglicht, die
die Warmebehandlung der Verbund-
bauteile in einem Schritt erlaubt. Die
Prozessoptimierung erfolgte mit Blick
auf die Qualitat des Werkstoffver-
bunds und mit Fokus auf die Wirt-
schaftlichkeit in der Serienfertigung.
Das Potenzial des entwickelten Ver-

fahrens wird durch folgende Ausge-
staltungsmaglichkeiten deutlich:
Bevor die verwendeten Grinfolien in
das Spritzgusswerkzeug eingelegt
werden, kdnnen diese z. B. ausge-
stanzt und tiefgezogen werden (Bild 1).
FUr den Ausgleich von Spannung
durch die unterschiedliche thermische
Ausdehnung ist dartber hinaus die
Auslegung der Grinfolien als Schicht-
verbund mit kontinuierlichem Uber-
gang der Werkstoffzusammensetzung
maoglich (Bild 2). Einer der im Rahmen
des Projekts entwickelten Demonstra-
toren ist in Bild 3 dargestellt. Die aus-
gestanzte Griunfolie aus Pulverstahl
wurde unter Nutzung eines automati-
sierten Handlingsystems in die Werk-
zeugkavitat gefuhrt und anschlieBend
mit Feedstock aus Zirkonoxid in kom-
plexer Geometrie hinterspritzt.

Leistungs- und
Kooperationsangebot

- Entwicklung von co-sinterfahigen
Metall-Keramik-Verbunden

- Entwicklung des Griunfolienhinter-
spritzens fur unterschiedliche

Werkstoffkombinationen

- Auslegung und Entwicklung von
Funktionsmustern
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