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Werkzeug zum Randverdichten von Al-Schaum-Sandwich, montiert in einer Buckel-
presse

Stand der Technik  Aluminium-Schaum-Sandwichs (AFS) werden zukiinftig eine wichtige Rolle als
Strukturwerkstoff spielen. Das Schweiflen ermdglicht dabei eine weitergehen-
de Gestaltungsfreiheit als die bisherigen Fligeverfahren. Aufgrund ihres im
Vergleich zu Strahlverfahren geringen Investitionsaufwands bieten konventio-
nelle Widerstands- und Lichtbogenschweil3prozesse glinstige Voraussetzun-
gen auch fir kleine und mittelstandische Industriebetriebe, am zukiinftigen
Markt der Aluminiumschaumverarbeitung teilzuhaben.

AFS-Platten sind gegenwartig in Abmessungen von 0,7 m x 1,5 m in Dicken
von 10 - 30 mm verfuigbar.

Zur Integration der Sandwichs in Blechkonstruktionen sind Stée zwischen
Blech und Sandwich zu realisieren.

Dabei wird eine Rickverformung der Schaumstruktur bevorzugt, die gegen-
wartig "kalt" ausgefiihrt wird. Die dabei unvermeidlichen Briiche innerhalb der
Schaumstruktur sind statisch kein Problem, lassen aber negative Auswirkun-
gen auf die Dauerfestigkeit erwarten.

Ziele * Rickverformung im Randbereich
® Vermeidung von Dauerfestigkeitsminderungen
® Dichtheit der riickverformten Zone

Halte Rickyerfarmung
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Lichtbogenschweillen an riickverformten Kanten

joined for welding




Methodik/Geratetechnik  Gegenwartig wird die Riickverformung diskontinuierlich in 50-mm-Schritten
mittels einer Buckelpresse realisiert. Eine Ubertragung der Technologie auf eine
Rollennaht-SchweilSmaschine ist beabsichtigt.

Randverdichten von AFS mit einer Buckelpresse,
links: Ende erster Schritt; rechts: Beginn zweiter Schritt

Bisherige Ergebnisse Kalte Ruickverformung erfordert Flachenpressungen von einigen 100 N/mm?.
Widerstandserwarmung reduziert den Kraftbedarf auf ca. drei Prozent bei
gleichzeitiger Qualitatsverbesserung:
® Die riickverformte Zone bildet wieder ein homogenes Drei-Schicht-System.
® Briiche in der Schaum-Struktur werden minimiert.

Daraus resultiert auch ein vollig verschiedenes Bruchverhalten im statischen
Zugversuch; die rickverformte Zone bleibt kompakt bei Warmriickverformung
wahrend die AuBenschichten bei Kaltriickverformung sich wieder parallel stel-
len und die riickverformte Schaumschicht heraus brockelt.

Die Dauerfestigkeit fir den unbeeinflussten Zustand wird mit 100 N / mm (be-
zogen auf die Probenbreite) ermittelt. Eine vergleichbare GréBenordnung wur-
de fir die warme Ruckverformung gefunden. Bei kalter Riickverformung sinkt

die Festigkeit auf etwa 30 Prozent.

Stichprobenversuche zeigten die grundsatzliche Eignung warm rtickverformter
Randzonen zum Punktschwei3en, MIG-Schweien sowie Clinchen und Stanz-
nieten mit Mehrbereichsvollniet.
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Dauerfestigkeiten beider Rlckverformungsprozesse im Vergleich zum Grundwerkstoff,
ermittelt an AFS von 10 mm Dicke

Dank gilt dem BMWi und der AiF fiir die Projektférderung sowie den Firmen
Karmann und HONSEL fiir die Bereitstellung von Versuchsmaterial.
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