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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstéin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung des
Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenzbe-
dingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

An der Erarbeitung dieser Richtlinie waren beteiligt:
Michael Géckeritz, Schwarzenberg
Philipp Grandel, Uhingen

Uwe Horschig, Schopfheim
Markus Meyer, HaBBmersheim
Frank Prekop, Wolfsburg

Peter Schneider, Oberursel

Aziz Sénmez, Halver

Stefan Thiele, Wilnsdorf

Prof. Dr. Stefan Wagner, Esslingen
Joachim Wieland, Ravensburg
Ingo von Wurmb, VDI, Grobenzell

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Weitere aktuelle Informationen sind im Internet ab-
rufbar unter www.vdi.de/3382.

Einleitung

Immer strengere gesetzliche Vorgaben zur Reduzie-
rung des CO,-AusstoBBes und die Nachfrage nach
sparsameren Fahrzeugen verlangen von Automobil-
herstellern erhebliche Anstrengungen. Als eine
MaBnahme gilt die Reduzierung des Fahrzeugge-
wichts. Aluminium ist dabei einer der wichtigsten
Leichtbauwerkstoffe. So wird immer haufiger Stahl
durch deutlich leichtere Komponenten aus Alumi-
nium auch bei Klein- und Mittelklassewagen substi-
tuiert.

Die Verarbeitung des Werkstoffs Aluminium im
Presswerk ist jedoch sowohl in den Umform- als
auch Schneidoperationen aufwendiger als bei der
Herstellung von Stahlblechteilen. Gegentiber Stahl-
werkstoffen besitzt Aluminium schlechtere Tiefzieh-
eigenschaften, die Neigung zu Kaltaufschweil3un-
gen und zur Spanchenbildung beim Scherschnei-
den. In den vergangenen Jahren konnten die Werk-
stoffeigenschaften, Werkzeugherstell- und Produk-
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tionsprozesse durch anwendungsorientierte For-
schung und Entwicklung malgeblich verbessert
werden.

Diese Richtlinie beschreibt erstmals fiir den An-
wender den aktuellen Stand von Wissenschaft und
Technik sowie bewéhrte Vorgehensweisen und Er-
kenntnisse fiir die Ausfithrung der entsprechenden
Werkzeuge im Werkzeugbau und die Produktion
von Aluminiumblechteilen im Presswerk.

1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie gilt schwerpunktméafBig fiir den Be-
reich der Umformtechnik in der Automobilindust-
rie. Jedoch sind die hier beschriebenen Grundlagen
und Vorgehensweisen fiir die Umformung von Alu-
miniumblechen genauso auch in anderen Branchen,
die Aluminiumbleche bearbeiten, anwendbar und
giiltig.

Die Richtlinie wendet sich an Werkzeugbauten,
Presswerke und deren Zulieferer im Bereich Stan-
zerei-Grofwerkzeuge. Dariiber hinaus hat sie auch
als Richtlinie fiir kleinere Umformwerkzeuge Giil-
tigkeit. Die Richtlinie gilt fiir Aluminiumfeinbleche
bis 2,5 mm Blechdicke. Fiir den Werkzeugbauer
werden die Grundlagen zur richtigen Auslegung,
Gestaltung, Herstellung und Einarbeitung von
Werkzeugen fiir Aluminiumblechteile beschrieben.
AuBlerdem werden die aluminiumspezifischen The-
men beim Betreiben dieser Werkzeuge im Press-
werk sowie deren Wartung und Instandhaltung dar-
gestellt.
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