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Zusammenfassung

Der Einsatz wirkmedienbasierter Umformverfahren (WMBU) er6ftnet ein groBes Potential hinsicht-
lich der effizienten Herstellung komplexer blechférmiger Leichtbauteile mit ausgezeichneter
Oberflichenqualitit, Formgenauigkeit und MaBhaltigkeit. Die wirkmedienbasierten Umformverfah-
ren zeichnen sich dadurch aus, dass die Blechplatine wihrend des Umformvorgangs mit Hilfe eines
(quasi-)statischen oder dynamischen Wirkmediendruckes (pstat, payn) in eine konturgebende Werk-
zeughdlfte umgeformt wird. Auch wenn WMBU im Vergleich mit konventionellen
Blechumformverfahren eine verbesserte Nutzung des Formadnderungsvermogens der eingesetzten
Werkstoffe bieten, gibt es bei der Herstellung von komplexen scharfkantigen oder tiefen Bauteilen
Grenzen, die mit einem alleinigen Einsatz eben dieser Verfahren nicht iiberwunden werden konnen.
Um diese Grenzen zu iiberwinden, werden im Rahmen dieser Arbeit mehrstufige wirkmedienbasierte
Prozessabfolgen fiir Bauteile mit sphérischen und gestuften Geometrien entwickelt, die die Vorteile
von (quasi-)statischen und dynamischen wirkmedienbasierten Umformverfahren vereinen. Auf Basis
der experimentellen und numerischen Untersuchungen werden hierbei innovative Prozessfithrungs-
strategien abgeleitet, welche eine optimierte Nutzung des Formédnderungsvermogens ermdoglichen,
die vorhandenen Werkstoffressourcen besser ausnutzen und somit eine sichere Herstellung von o. g.

Bauteilgeometrien ohne starke Wanddickendnderungen ermoglichen.

Summary

Working - media - based forming processes (WMBF) represent a great potential regarding the pro-
duction of complex sheet-metal lightweight components with excellent surface quality, shape
accuracy and dimensional stability. The working - media - based forming processes characterize the
sheet-metal forming process, where the sheet metal blank is formed during the forming process by
means of a (quasi-)static or dynamic working media pressure into a contouring forming tool. Alt-
hough the WMBEF offers improved utilization of the formability of the used materials compared to
conventional sheet metal forming processes, there are limits in the production of complex deeper or
sharp edged components with (quasi-)static and dynamic WMBF processes, which can not be over-
come by using these methods alone. In order to overcome this, multi-level WMBF process sequences
for components with spherical and stepped geometries are developed in this work. Here the developed
strategies combine the advantages of (quasi-)static and dynamic WMBF processes. Furthermore,
based on analytical, experimental and numerical investigations, innovative process management strat-
egies were derived, which completely compensate the local wall thickness changes, make better use
of existing material resources and thus enable the safe production of mentioned geometries.
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