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C04: Messung von Werkstoffbeanspruchungen mit materialintegrierten Sensoren
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Zielsetzung und Vorgehensweise
Das Teilprojekt C04 beschéftigt sich mit der Frage, wie sich Werkstoffbeanspruchungen wie Dehnung und Temperatur
bauteilseitig hochaufgel6st messen lassen. Zu diesem Zweck werden verschiedene Mikrosensoren entwickelt,
charakterisiert und so in Werksticke integriert, dass eine bauteilinterne, oberflaichennahe Messung der
Beanspruchungen in verschiedenen Fertigungsprozessen mdglich ist. Forschungsbedarf besteht dabei insbesondere
beziglich der Herstellbarkeit geeigneter Sensoren auf Stahl, der Verlasslichkeit der Messverfahren und der
\ Interpretation von Messwerten. )
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( Schlussfolgerungen und weitere Vorgehensweise )
Es konnten vielversprechende Konzepte und Sensoren zur Messung von werkstlickseitigen Beanspruchungen in
Fertigungsprozessen entwickelt und erprobt werden. Die gewonnenen Daten kénnen aus verschiedenen Griinden, wie
etwa dem verfalschenden Einfluss von Filigeschichten oder der mangelhaften Stabilitdt von Sensoren, haufig nicht direkt
als BeanspruchungsgréRe herangezogen werden.
\Das Teilprojekt C04 wird mit dem Ende der 2. Forderphase Ende 2021 beendet. y
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