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Abb. 1: Werkzeugform

Abb. 2: Endform nach dem Versuch

Ausgangslage: Die Firma Datwyler Rubber ist ein international fihrender Spezia-
list in der Kautschuktechnologie. Mit qualitativ hochwertigen Hightechprodukten
bietet sie innovative, kundenspezifische Dichtungs- und Dampfungslésungen an,
u.a. die Herstellung von EPDM-Profilen, die sich in drei Arbeitsschritte aufteilen
lasst. Der erste Schritt ist die Herstellung der gewiinschten Materialzusammen-
setzung mit Kautschuk und Russ als wichtigste Komponenten. Danach wird das
entstandene Granulat in einem Extruder aufgeschmolzen und unter hohem Druck
durch ein Werkzeug gepresst. Das entstehende Bauteil wird auf einem Forder-
band abgelegt. Zuletzt muss es vulkanisiert werden, um das Profil zu verfestigen.
Das geschieht in einem Salzbad oder einem Heissluftkanal. Wahrend des Vor-
gangs quillt das Profil und verdndert seine Form durch Einflisse wie den Auftrieb
im Salzbad oder die Gewichtskraft im Heissluftkanal.

Ziel der Arbeit: Durch das Quellen sowie den Begleiteinflissen wahrend des Vul-
kanisierungsprozesses ist es schwierig, das Extrusionswerkzeug auszulegen. Bis
anhin gibt es keine Maglichkeit, vom Bauteilprofil auf das Werkzeugprofil zu
schliessen. Mittels Versuchen und Simulationen mit der Finite-Element-Methode
FEM soll nun ein Berechnungsverfahren abgeleitet werden, welches erlaubt, vom
Bauteil auf das Werkzeug zu schliessen. Der verwendete Ansatz beruht auf der
Prandtl’schen Seifenhautanalogie.

Ergebnis: Das neu entwickelte Auslegungsverfahren mittels «Seifenhaut» und
FEM ist eine schnelle und einfache Methode, um eine Werkzeugform auszulegen.
Gewisse Effekte der Geometrieabweichungen kénnen sehr gut erfasst werden.
Leider funktioniert es nur bei Profilgeometrien mit gleichen Dicken und geringen
Breitenunterschieden. Der Einfluss von Stegen zur Befestigung von Kernen bei
Hohlprofilen kann nicht berticksichtigt werden.
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Abb. 3: Werkzeugform nach der FEM-Analyse





