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Kurzfassung

Generative Fertigungsverfahren wie Selektives Laser Sintern (SLS) bekommen immer
gréBere Bedeutung im Formenbau. Hierbei wird vor allem die Mdbglichkeit der
Herstellung komplexer Geometrien ausgenutzt. Es werden Klhlkandle in den ober-
flachennahen Formenbereichen fir die Temperierung der Kavitaten hergestellt, wodurch
ein schnelles Abklhlen von spritzgegossenen Bauteilen realisiert werden kann. Damit
wird eine deutliche Produktivitatssteigerung des SpritzgieBprozesses erzielt.

Der Einsatz von Rapid Tooling Verfahren fur die Herstellung von Umformwerkzeugen
beschrankt sich derzeit auf den Prototypenbau. Gegen den Einsatz von solchen
Umformwerkzeugen spricht die hdhere mechanische Werkzeugbelastung, die beim
Umformen im Vergleich zu SpritzgieBwerkzeugen entsteht. Allerdings wurden bereits
erste Erfolge mit Prototypenwerkzeugen erzielt. Dartber hinaus findet auch die
Untersuchung Uber den Einsatz von durch Rapid Tooling hergestellten Serienwerk-
zeugen statt. Dabei wurde die Erhéhung der VerschleiBbestandigkeit durch das Mischen
des Grundwerkstoffes mit keramischem Pulver untersucht. Als Rapid Tooling Verfahren
werden vor allem Selektives Laser Sintern (SLS) und Direkt Metal Laser Sintern (DMLS)
eingesetzt. Vernachlassigt wird dabei die Mdglichkeit der Aufbringung von Oberflachen-
texturen am Werkzeug, die Moglichkeit der Werkzeugtemperierung durch die
Einbringung von Heiz- bzw. Kihlkreislaufen in das Werkzeug, sowie das Schmieren
durch Mikrobohrungen im Werkzeug.

Ziel dieses Projektes ist es daher die Untersuchung der Eignung von Rapid Tooling
Verfahren fur die Herstellung von Serienumformwerkzeugen. Hierbei werden zwei
Teilziele verfolgt. Zum Einen sollen die Méglichkeiten der VerschleiBreduzierung von
Massiv- und Blechumformwerkzeugen ausgelotet werden. Hierflir soll das gezielte
Kdhlen von thermisch beanspruchten Werkzeugteilen mittels an die formgebende
Kontur angepassten Kreiskanalen realisiert werden. Diese werden sowohl beim Halb-
als auch beim Warmumformen untersucht. Dartber hinaus erfolgt die Verstarkung von
werkzeugnahen Bereichen mit keramischem Pulver und Hartlegierungen durch
Selektives Laser Sintern. Dabei soll sowohl die Abrasion als auch Adhéasion bei Massiv-
und Blechumformwerkzeugen reduziert werden. Des Weiteren ist die Realisierung der
gezielten Schmierung durch Mikrobohrungen im Werkzeug beim Blechumformen
geplant. Zum Anderen soll das gleichmaBige Kihlen von Presshartewerkzeugen reali-
siert werden. Speziell das Presshérteverfahren, bei dem das vorgewéarmte Werkstlck in
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der Form rasch abgekihlt werden muss, zeigt durch die ungleichméaBige Warmeabfuhr
starke Harteunterschiede. Durch die genaue Berechnung und Einbringung der
Kuhlkreislaufe mittels Rapid Tooling sollen im ganzen Bauteil gleiche Eigenschaften
herstellbar werden. FUr die Untersuchung der Eignung von durch Rapid Tooling
Verfahren hergestellten Werkzeugen in der Blechumformung wird der Streifen-
ziehversuch mit Umlenkung gebaut. Parallel dazu wird das automatisierte Tiefziehen
von ausgewahlten Bauteilen realisiert.



