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Arbeltskrels 2
Werkzeug-, Maschinen- und Prozesstechnik | Demonstrator

Aufgrund der zunehmenden Miniaturisierung in allen Bereichen der Technik gewinnen Fertigungsverfahren fur die Mikrosystemtechnik immer mehr
an Bedeutung. Die Dimensionen stellen dabei besondere Anforderungen an die Fertigungsverfahren. Im Arbeitskreis 2 steht die Werkzeug-,
Maschinen- und Prozesstechnik im Mittelpunkt. Neben dem Verfahrensvergleich und der Entwicklung von hybriden Prozessen wurde in diesem
Arbeitskreis auch der Demonstrator Mikrozange entwickelt. Dieser realisierte Aktor zeigt die Funktionalitat der betrachteten einzelnen
Fertigungsansatze und stellt die Moglichkeit ihrer Verknupfung untereinander dar. Durch die Kombination der Materialien Polymer und Metall
ergeben sich dabei auch interessante Moglichkeiten der Ansteuerung. Wird der obere Spulenkern elektrisch induziert, offnet sich die Zange, da der
hintere Teil des Greifarms durch die magnetische Anziehung nach oben gezogen wird. Wird dagegen der untere Spulenkern elektrisch angereqt,
schlieldt sich die Zange. Das physikalische Prinzip, das diesem Effekt zugrunde liegt, ist das Reluktanzprinzip.

Ultraschallplastifizierung: Gebrauchseigenschaften und Schmelzevorkompression
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Neuer Fertigungsansatz zur Herstellung des Kunststoffgreifers

® \k Heizung Plastifizierkammer PROZESSKETTE
Vorteile der Ultraschallplastifizierung als alternatives Plastifizierverfahren fur kleine 0) —>1
Schmelzemengen: 1. g 2.1 1 \\\\// _ 3.
e Das Schmelzevolumen flir genau einen Schuss oder ein Bauteil wird plastifiziert { ks &
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o Kurze Zykluszeiten werden durch die hohe Energieabsorption von Kunststoffen erreicht

e Verminderte Gefahr einer thermischen Materialschadigung und Materialabbau, — \\
insbesondere bei temperaturempfindlichen Materialien 1 \
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Herstellen der
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Grundplatte
(1.K)
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iInspritzen des
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(2.K) // / /
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Mikrobautdil verdrangte  metallischer Uberzug (PVD, Galvanik), untere
Entnahme Eftformung Schmelze vollstandige Schichtauflosung Giel¥¢formhalfte
Vorteile des Metall-Kapillardruckgiel3ens:
o N Metall nicht/leitfahige e Herstellen von Bauteilen im Mikrometermaldstab
abgeschielehes Wes Kgmponente e Vorzuge des Makrogieldens: Einstellen der Bauteileigenschaften durch Wahl eines
% _ .+ "l.fl‘.f' geeigneten Gusswerkstoffs
r Wissenschaftliche Zielsetzung:
i _ /'|:]] | leitfahige Komponente e Realisation von Gielimaschinenprototypen
Sautell e Qualifizierung technischer Gusswerkstoffe
Galvanoformung e Charakterisierung der physikalisch-technischen Wirkzusammenhange
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