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hatte diese Arbeiten als Experimente ange- 
sehen, als tempor&e Kristaliisafionen In sei- 
nem Schaffens- und Entwicklungsprozess. 
Seine'Experimentier- #d Entwicktungsfreu- 
de bezog $ich immer auf drei Ebenen: das 
Material, die bnstnikton und die Herstel- 
tunptechnihi Sein Ziel war es, Praktiken zu 
entwickeln, durch die konstruktive und funk- 
tiinafe Prozesse der Blechbearbettung auf 
das Weserrttiche.mlnimiert warden konnten. 
im Sinne einer FmÃ¼Åḩru von RouW ex- 
pefImenteW-techndogtecher Auseinander- 
setzung mit dem Material Blech hat die Pro- 
fessur fÅ¸ CAAD begonnen, systematisch 
komplexe Deformationsprazesse zu unter- 
suchen. Eh solcher Prozess der Deformati- 
on ist die so genannte ~InnenhoGhdnJCk- 
Umformung" (1HU). Bei der ursprÅ ņgtic In 
der Automobilindustrie entwickelten Metho- 
de werden Blechs unter hohem Druck in e!- 
ne Form gepresst Die bei dieser Ferligung 
anfallenden hohen Werkzeugimten amorfr 
Sihren sich dabei Ober die Â§tÃ¼otaah Aller- 
dings ist dte Gr- der zu produzierenden 
 eile wesdich auch von den Weitaeugab- 
messungen abhÃ¤ngig 

i'Frele-@-Dwkiim formunga 
Die an der Professur fdr C M D  weiterentwi- 
ekelte IHU-Methode, die so genannte 
+ Freie-Irtnen-Druek-Umformung* (RDU) , 
hinQegsn bietet den Vorteil, bei eter Bloch- 
bearb l̂tur@ ganz ohne Werkzeuge auszu- 
kommen. Die Formgebung wird dabei mit- 
tds,der Geometrie des Zuschnitts (Kontur) 
und des verwendete" Innendnicks aesteu- 
ert. Dabei hat sich herausgesteitt, dass der 
Bnsatz des Lasers als universelles Trenn- 
und Verblndungsverfahren den idealen Prch 
dukttonsschtitt zur optimalen Vorbereitung 
der FIDU darsteh 
Zuerst werden die Konturen der Bleche mit 
dem Laser ausgeschnitten. Dabei muss ein 
3-5 mm breiter Ubertappungsrand fÅ̧  das 
anschlieÂ§end SchweiÂ§e berGoksichtigt 
werden. Dann werden die Konturen zwi- 
schen zwei Lehren gefegt und auf dem 
SchweiÂ§tisc befestigt. FÅ  ̧jede Form wird 
eine gegenÅ¸be cfer Kontur ver-rte Leh 
re aus 4 mrn starkem Blech ausgeschnitten, 
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