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€9 Verfahren zum Herstellen von Formwerkzeugen.

&) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her-
stellen von Formwerkzeugen, insbesondere von Ziehwerk-
zeugen, bei dem die Werkzeugform aus einem Blech gebil-
det wird. An dieses Blech wird der eigentliche Werkzeug-
kérper angegossen, der vorzugsweise aus einer niedrig
schmelzenden Legierung besteht. Das die Werkzeugform
bildende Blech wird an seiner dem Werkzeugkérper abge-
wandten Seite durch Aufkohlen und Nitrieren gehartet.
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Verfahren zum Herstellen von Formwerkzeugen

ein -
Die Erfindung bezieht sich aufYVerfahren zum Herstellen
von Formwerkzeugen, insbesondere von Ziehwerkzeugen.

Formwerkzeuge dieser Art werden in der Regel aus Roh-
lingen gearbeitet, an denen zur Formgebung umfangreiche
ierspanungsarbeiten wie Frésen;>Hobeln u.s.w. durchge-
fiihrt werden miissen. Das filhrt zu hohen Bearbeitungs-
kosten.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Herstellung sol-
cher Formwerkzeuge zu vereinfachen. Die Aufgabe wird er-
findungsgem&8B dadurch geldst, daBl die Werkzeugform aus
einem Blech gebildet wird, an das der eigentliche Werk-
zeugkdrper angegossen wird. ’

Durch diese Art der Herstellung sind keine zerspanende
Arbeitsginge notwendig und es fallen daher auch keine
Materialverluste an. Die Werkzeugform erhdlt das Blech
durch Hédmmern oder sonstige bekannte Arbeitsverfahren.
Das Blech selbst besteht entweder aus Stahl oder Titan.
Seine fir die Blechbearbeitung mafigebliche Oberfl&che
wird durch ein Diffusionsverfahren, z.B.durch Aufkohlen
oder Nietrierenjgehértet und erh#ilt so eine verschleiB-
feste Oberflidche, die wiederum
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dem Formwerkzeug lange Standzeiten ermdglicht. Diese
Oberfl&chenbehandlung des Blechs wird zweckméﬁ%erweise
vor dem AngielBlen des eigentlichen WerkzeugkOrpers vor-
genommen, eine nachtridgliche Behandlung ist aber eben-
falls denkbar.

Der WerkzeugkOrper hat im wesentlichen nur eine Triger-
funktion und braucht deshalb aus keinem hochwertigen
Material gefertigt sein. Besonders eignhen sich hierfiir
niedrig schmelzende Legierungen auf Aluminium- oder
Zinkbasis. Diese Materialien haben den Vorteil, daB sie
sich leicht wieder verwenden lassen, wenn das Formwerk-
zeug nicht mehr gebraucht wird.

Umn eine sichere Verbindung zwischen dem Blech und dem
Werkzeugkorper zu erhalten, ist es vorteilhaft, an das
Blech Verankerungselemente anzubringen, die in den Werk-
zeugkorper hineinragen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Beschreibung
eines Ausfihrungsbeispiels und unter Bezugnahme auf die
beiliegende Zeichnung n#her erildutert.

Die Zeichnung zeigt in der einzigen Figur eine Hilfte
eines Ziehwerkzeuges 1, das aus einem die Werkzeugform
bildenden Blech 2 und dem eigentlichen Werkzeugk®rper 3
zusammengesetzt ist. Der Werkzeugkodrper 3 besteht aus
einer Zinklegierung und ist an das Blech 2 angegossen.
Verankerungselemente 4 sichern eine feste Verbindung
zwischen dem Blech 2 und dem Werkzeugkorper 3. Die Ver-
ankerungselemente 4 sind zu diesem Zweck mit ihrem
einen FEnde an dem Blech 2 angeschweiBt, wdhrend das an-
dere in den Werkzeugkdrper 3 hineinragt.
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Das Blech 2 ist aus Stahl. Seine dem Werkzeugkdrper 3
abgewandte und fiir die Blechbearbeitung maBgebliche
Seite\sist durch Aufkohlen oder Nitrieren gehirtet.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Herstellen von Formwerkzeugen, insbe-
sondere von Ziehwerkzeugen, dadurch gekennzeichnet,
daB die Werkzeugform aus einem Blech (2) gebildet
wird, an das der eigentliche Werkzeugkdrper (3) an-
gegossen wird. _
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkzeugkdrper (3) aus einer niedrig schmel-
zenden Legierung besteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Blech \2) aus Stahl oder Titan be-
steht.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichne?,

- 5
daB die dem Werkzeugkdrper (3) abgewandte Seitgﬁdes
Blechs (2) durch ein Diffusionsverfahren gehdrtet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Blech (2) in den Werkzeug-
kérper (3) ragende Verankerungsmittel (4) aufweist.
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