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Referat

Das Hauptziel der vorliegenden Arbeit bestand im Nachweis der Herstellung von
Blechdurchziigen (Kragen) mit Hilfe von flissigem Wirkmedium. Diese wurden
durch wissenschaftlich abgesicherter Grundlagen verifiziert.

In einem ersten Schritt wurden theoretische Grundlagen im Bezug auf notwendige
Innendrucke, realisierbare Kragenhéhen sowie Restwanddicken im Kragenbereich
geschaffen.

Eine wesentliche Voraussetzung zur Realisierung von Blechdurchziigen in IHU-
Bauteilen ist die Entwicklung geeigneter Verfahrensvarianten zur Integration des
Kragenziehen in den IHU-Prozess. Somit erfolgte in einem ersten Schritt die
Analyse geeigneter Verfahrensvarianten fir das Kragenziehen in das Innere des
Bauteils, sowie aus dem Bauteil heraus. Dabei wurde die Vorlocherzeugung
ebenfalls in den IHU-Prozess integriert. Um die Machbarkeit der entwickelten
Verfahrensvarianten nachweisen zu koénnen, erfolgte am Fraunhofer-Institut fur
Werkzeugmaschinen und Umformtechnik Chemnitz die Durchfihrung von
praktischen Untersuchungen. Dabei wurden die Werkstoffe S235JR, EN-AW 6060,
Cuzn37 sowie X 5CrNi 18-10 mit Wanddicken von 1,5 mm, 2,0 mm sowie 2,5 mm
untersucht. Flr die Kragendurchmesser wurden GréBen von 9 mm, 14 mm, 18 mm
und 27 mm gewahlt.
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