




















a) Variabilitdt des Werkzeugdesigns und somit
der lokal auftretenden Lastkollektive,

b) Zuganglichkeit der aktiven Werkzeugbereiche
zur Oberflachenbearbeitung und Funktionali-
sierung,

c) Zuganglichkeit der getesteten Oberflachen zur
Verschleicharakterisierung und

d) Geringe Werkzeugkosten durch mehrfache
Verwendung einzelner Segmente

berticksichtigt.

Das Werkzeugkonzept wurde anschlieend fiir ver-
schiedene Werkzeuggeometrien getestet und fiir zuge-
horige geschmierte und trockene Fliepressprozesse
wurden Kraftkurven und VerschleiRbilder ermittelt. Die
benétigten Umformkrafte sind im trockenen Zustand
aufgrund der hdheren Reibungskrafte erheblich groRer.
Die Werkstiickoberflachen sind bei ungeschmierten
Prozessen durch Riefen als schlechter zu bewerten und
es sind grolere Kaltverschweillungen, insbesondere in
der Laufflache der Matrizen festzustellen.

Um die Bearbeitbarkeit hinsichtlich Laserpolier-
und Funktionalisierungsprozesse nachzuweisen wurden
anschlieBend Probeteile gefertigt und in den verschiede-
nen Prozessen bearbeitet.

Dazu zahlten zunéchst grundlegende Untersuchun-
gen zur Ubertragung des Laserpolierverfahrens von 2D-
auf 3D-Oberflachen fir den Werkstoff 1.2379. Hierbei
wurde auf Basis eines Prozessparametersatzes fir die
Bearbeitung von ebenen Probengeometrien die Laser-
leistungsanpassung in Abhangigkeit vom Einfallswinkel
der Laserstrahlung auf das Werkstiick bestimmt und die
Bearbeitbarkeit der vorgestellten geschlitzten 3D-
FlieBpressmatrizen mittels Makrolaserpolierverfahren
erfolgreich demonstriert. Die erzielte Rauheit sowie
spektrale Rauheitsverteilung auf der Schulter der FlieR-
pressmatrize entspricht hierbei im Rahmen der Mess-
genauigkeit der Rauheit, die in bisherigen Untersuchun-
gen auf ebenen Werkstlickoberflachen erzielt wurde. Im
néchsten Schritt wurde Uberprift, ob eine neue entwi-
ckelte SAM-Abscheidung auf den Oberflachen der
Matrizensegmente erfolgen kann. Ein grundsétzlicher
Beleg fir eine erfolgreiche Funktionalisierung wurde
mittels Benetzbarkeitstests erbracht.

In zukiinftigen Arbeiten sollen die Bearbeitungs-
strategien zur Modifikation der Oberflachen (Laserbe-
arbeitung, Funktionalisierung) erweitert werden, um
auch die Flachen in ungeschlitzten Matrizen erreichen
zu konnen. Dazu zéhlt beispielsweise die Anpassung
des Laserpolierverfahrens.

Schlielllich werden die demonstrierten Bearbei-
tungskonzepte hinsichtlich ihres adhésiven Verschleil3-
verhaltens beim VollvorwartsflieRpressen von Alumini-
um charakterisiert.
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