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(57) Hauptanspruch: Formteil (1) mit wenigstens einer
Formflache (4), die einen flachig gekiihlten oder beheizten
Bereich (5) umfal3t und dazu eine Anordnung von bereichs-
nah hinter der Formflache (4) angeordneten Kanalen (6)
zur Fuhrung eines Kiihl- oder Heizmediums aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daf’ der Bereich (5) der Formflache
(4) als ein wenigstens teilweise durch ein generatives Ver-
fahren gesondert hergestellter, an eine nicht ebene Flache
(7) des Formteils (1) konturangepaliter Formflacheneinsatz
(3) ausgebildet ist, der nach seiner Herstellung an einen
Formkorper (2) des Formteils (1) dauerhaft oder abnehm-
bar ansetzbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Formteil mit wenigs-
tens einer Formflache, die einen flachig gekuhlten
oder beheizten Bereich umfal3t und dazu eine Anord-
nung von bereichsnah hinter der Formflache ange-
ordneten Kanalen zur Fihrung eines Kiihl- oder Heiz-
mediums aufweist.

[0002] Eine derartige Vorrichtung ist aus DE 102 29
952 A1 bekannt. Darin wird ein metallisches Werk-
stlck, bestehend aus einem vorgefertigten Unterteil
und einem durch einen Metallpulversinterprozel} dar-
auf aufgebrachtes Oberteil beschrieben. Das Unter-
teil ist aus einem massiven Metallstlick hergestellt
und bildet durch spanabhebende Bearbeitung ein
formgestaltetes Teilwerkstlick, das zusammen mit
dem durch einen Metallpulversinterprozel® darauf
aufgebauten Oberteil das gebrauchsfertige Werk-
stlck bildet.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Formteil mit den Merkmalen des Oberbegriffes
des Anspruches 1 derart auszubilden, daf} dieses
durch Reduzierung der Baukosten wirtschaftlicher
herstellbar ist, da} das generative Aufbauverfahren
ein geringeres Bauvolumen einnimmt und die Eigen-
spannungen im Formteil reduziert werden.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruches 1 geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen 2-24.

[0005] Als Kern der Erfindung wird es angesehen,
dafd die Formflache als ein wenigstens teilweise mit-
tels eines generativen Verfahrens gesondert herge-
stellter, an eine nicht ebene Flache des Formkoérpers
konturangepalter Formflacheneinsatz ausgebildet
ist, der nach seiner Herstellung an dem Formkorper
dauerhaft oder abnehmbar ansetzbar ist. Gegentiber
dem Stand der Technik ist es nun nicht mehr notwen-
dig, den gesamten, oberhalb der Oberflache eines
Basisteils befindlichen Bereich vollflachig im Sinter-
verfahren aufzubauen, sondern lediglich den ,an-
spruchsvollen" Konturbereich und die Flachenkih-
lung durch das generative Verfahren separat aufzu-
bauen und nach dem Aufbauprozel des Formfla-
cheneinsatzes diesen mit dem Formteil zu verbinden.
Dadurch, daf3 nun weniger Bauvolumen in den gene-
rativen Aufbauverfahren aufgebaut werden muf,
wird sowohl die Herstellungszeit, als auch die beno-
tigte Energie fur den Sinterlaser im Falle eines Sinter-
schmelzverfahren reduziert und letztlich die Baukos-
ten fur das gesamte Formteil erheblich gesenkt. Dar-
Uber hinaus gehen mit dem im generativen Aufbau-
verfahren aufgebauten Formflacheneinsatz die Vor-
teile einher, dal® geringere Eigenspannungen in dem
Formflacheneinsatz erzeugt werden, ein geringerer
Rustaufwand fiir die generative Aufbaumaschine be-
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noétigt wird, sowie eine schnellere Durchlaufzeit des
generativen Verfahrens ermdglicht wird.

[0006] Als besonders vorteilhaft hat es sich zudem
erwiesen, den Formflacheneinsatz in eine Ausneh-
mung des Formkdrpers einzusetzen und mit seiner
Oberseite einen Oberflachenabschnitt des Formteils
bilden zu lassen. Dadurch, dal® der Formflachenein-
satz in eine Ausnehmung des Formkdrpers einge-
setzt wird und damit zumindest bereichsweise von
dem vorgefertigten Formkorper umschlossen wird,
kann das Bauvolumen des Formflacheneinsatzes re-
duziert werden, ohne die Funktion oder die Stabilitat
des zusammengesetzten Formteils (bestehend aus
Formkdrper und Formflacheneinsatz) negativ zu be-
einflussen. Dabei kann der Formflacheneinsatz rand-
seitig mit dem Formkoérper abdichtend verbunden
sein, so daf die Oberflache des Formkérpers und die
Oberflache des Formflacheneinsatzes einen stufen-
losen Ubergang bilden und zusammen die Formfla-
che des Formteils beispielsweise eines Kunststoff-
spritzgief3formeinsatzes bilden.

[0007] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Formfla-
cheneinsatz mit dem Formkdrper oder einer Ausneh-
mung des Formkdrpers eine kraft-, form- oder mate-
rialschlissige Verbindung eingeht. Eine fertigungs-
technisch wirtschaftliche kraftschlissige Verbindung
ware beispielsweise die Auslegung einer Prel3pas-
sung, bei der der Formflacheneinsatz in die Ausneh-
mung des Formkdrpers eingeprel3t wird, ohne daf
dazu aufwendige Fertigungsverfahren durchlaufen
werden mdissen. Insbesondere bei der Auslegung
des Formflacheneinsatzes als auswechselbares Ver-
schleifdteil ist es von Vorteil, wenn dieses Uber eine
zumindest formschlissige Verbindung an dem Form-
kérper angebunden ist. Eine derartige Verbindung
kann beispielsweise durch eine Bajonettverbindung,
eine Rastverbindung oder allgemein durch das Vor-
sehen von Gegenelementen an dem Formflachen-
einsatz und mit diesen korrespondierende Eingriffse-
lemente des Formkoérpers realisiert werden. In die-
sem Zusammenhang ist es auch denkbar, die Ein-
griffselemente des Formkdrpers als bewegliche und
phasenweise fixierbare Elemente auszubilden, die
beispielsweise als bewegliche Stifte in dem Formkor-
per gelagert sind und durch Eindriicken in den Form-
kérper und durch Aufnahme innerhalb entsprechen-
der Ausnehmungen in den Formflacheneinsatz eine
Verriegelung des Formflacheneinsatzes bewirken.

[0008] Sowohl bei der Auslegung des Formflachen-
einsatzes als auswechselbares Teil, als auch als un-
I6sbar verbundenes Teil, ist es von Vorteil, wenn der
der Ausnehmung des Formkorpers zugewandte Be-
reich derart ausgebildet ist, dal® dieser beim Einset-
zen des Formflacheneinsatzes in die Ausnehmung
des Formkorpers selbstzentrierend wirkt. Damit wird
die Montage vereinfacht. Diese Selbstzentrierungs-
funktion kann sowohl das Finden einer Mitte, als auch
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die richtige Ausrichtung des Einsatzes relativ zum
Formkdrper umfassen. Letzteres kann beispielswei-
se durch eine Fuhrungskulisse, wie beispielsweise
eine Stift-Nut-Kombination erreicht werden.

[0009] In Weiterbildung der Erfindung kann vorteil-
hafterweise vorgesehen sein, dafl der Formflachen-
einsatz als Hybridbauteil ausgebildet ist und dazu ei-
nen in tUblicher Weise z. B. spanabhebend oder durch
ein Giellverfahren hergestellten Unterbau und we-
nigstens einen darauf generativ aufgebauten Form-
flachenabschnitt aufweist. Sowohl der Unterbau als
auch der generativ aufgebaute Formflachenabschnitt
des als Hybridbauteil ausgebildeten Formflachenein-
satzes kénnen von Kihlkanalen durch Kuihl- oder
Heizkanale durchsetzt sein, die endseitig an Auslas-
sen der Kihl- oder Heizkanalabschnitte des Form-
kdrpers angrenzen. Damit wird der Zu- und Abfiihrka-
nal fir das Heiz- und/oder Kiihimedium sowohl durch
Bereiche des Formkérpers als auch des Formfla-
cheneinsatzes gebildet. Hierbei ist es von Vorteil,
wenn die Querschnittskonturen der Zu- und Abflhr-
kanéle im Bereich des Ubergangs vom Formkdrper
zum Formflacheneinsatz bindig tbergehen, so dafy
beim Durchfiihren des Kiihl- oder Heizmediums kei-
ne Verwirbelungen und damit keine héheren Durch-
fluBwiderstande erzeugt werden.

[0010] Dariber hinaus kann der Formflachenein-
satz aus einer dem Formkoérper im Endmontagezu-
stand zugewandten Riickseite ein zumindest be-
reichsweise offenes System von Kihl- oder Heizka-
nalen aufweisen, das in Form von Nuten oder Aus-
nehmungen ausgebildet ist und die von einer Anlage-
flache des Formkorpers abgedeckt und damit ge-
schlossen werden. Hierbei werden zumindest Berei-
che der Kihl- oder Heizkanale sowohl durch die Kon-
tur des Formflacheneinsatzes als auch durch eine
damit korrespondierende Kontur des Formkorpers
gebildet. Ein derart ausgebildetes Formteil ermdg-
licht ein auf ein Minimum reduziertes Bauvolumen flr
den generativ aufgebauten Formflacheneinsatz und
damit ebenso einen sehr geringen Abstand des
Formkdrpers zur von ihm abweisenden Oberflache
des Formflacheneinsatzes. Insbesondere, wenn der
Formkdrper aus einem weniger warmeleitfahigen
Material als der Formflacheneinsatz ausgebildet ist,
wird mit einer derartigen Konstruktion eine gute und
schnelle Temperaturveranderung der Formoberfla-
che ermdglicht.

[0011] Wenn das Formteil als eine Spritzform einer
SpritzgieBmaschine ausgebildet ist, kann ein sowohl
optimal auf die Kuhl- bzw. Heizfunktion der Spritzform
abgestimmtes Formteil, als auch ein durch die Kom-
bination eines herkdmmlichen Herstellungsverfah-
rens mit dem generativen Aufbauverfahren wirt-
schaftliche Spritzform einer SpritzgieRmaschine her-
gestellt werden. Der konventionell hergestellte Form-
korper kann vorzugsweise aus einem spanabheben-
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den oder einem GieRverfahren hergestellt werden.

[0012] Um im Falle der Verwendung des Formteils
als Spritzform einer SpritzgieBmaschine die Warme-
leitfunktion des Formteils weiter zu verbessern, ist es
vorteilhaft, wenn der Formflacheneinsatz aus einem
Material hoher Warmeleitfahigkeit ausgebildet ist.
Dies kann beispielsweise durch das Vorsehen der
Verwendung von Kupfer oder kupferhaltigem Materi-
al als Bestandteil des Formflacheneinsatzes gesche-
hen.

[0013] Darlber hinaus ist es vorteilhaft, wenn zwi-
schen dem Formkoérper und dem Formflacheneinsatz
eine warmeleitende Verbindung besteht, eine derarti-
ge Verbindung kann beispielsweise durch das Vorse-
hen einer Warmeleitfolie verstarkt werden.

[0014] Um im Falle der Verwendung des Formteils
als Spritzform einer Spritzgiefmaschine den Ver-
schleild und die Reproduktionsgenauigkeit des Form-
teils zu verbessern, ist es vorteilhaft, wenn der Form-
flacheneinsatz aus einem geharteten oder hartbaren
Stahl ausgebildet ist.

[0015] Wenn das Formteil eine Spritzgief3form oder
ein Spritzgielformeinsatz ist und der Formflachen-
einsatz einen Abschnitt einer gekihlten Spritzgiel3-
formoberflache bildet, kann die gesamte Formober-
flache des Formteils wirtschaftlich hergestellt wer-
den, da nicht die gesamte Formoberflache des Form-
teils im kostenintensiveren generativen Aufbauver-
fahren generiert werden muf}.

[0016] Neben der Verwendung des Formteils als
Spritzform einer SpritzgieBRmaschine ist es ebenso
vorteilhaft, wenn dieses als Lagerelement ausgebil-
det ist und der Formflacheneinsatz als Fihrungsglied
eines gelagerten Korpers dient, das gegebenenfalls
bei einem unter hohen Belastungen stehenden Lage-
relement als auswechselbarer Lagerbestandteil aus-
gelegt ist.

[0017] Im Sinne einer Zusatzfunktion kann es im
Fall der Verwendung des Formteils als Spritzform ei-
ner SpritzgieBmaschine vorteilhaft sein, wenn der
Formkérpereinsatz mit wenigstens einer Ausneh-
mung zur beweglichen Aufnahme eines Auswerfele-
mentes versehen ist. Das Auswerfelement dient da-
zu, um wahrend des SpritzgielRverfahrens die schnel-
le Enthahme des gespritzten Kunststoffteils zu ge-
wahrleisten. Ferner bietet es sich dabei an, den Aus-
werfstift wahrend des generativen Aufbauverfahrens
des Formkorpereinsatzes mitaufzubauen. Dieser
kann beispielsweise durch Hilfskonstruktionen in
Form von kleinen diunnwandigen Streben mit dem
Formkoérpereinsatz verbunden sein und bei erstmali-
ger Beaufschlagung des Auswerfers nach Art eines
Sollbruchs in eine stetig bewegliche (z. B. linear ge-
lagerte) Verbindung mit dem Formkérpereinsatz ge-



DE 10 2007 054 723 A1

langen.

[0018] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Vorrichtung ist es vorgesehen, dal® der Formkérper-
einsatz Kanale zur zumindest bereichsweisen Durch-
fuhrung eines Kuhlmediums und weitere Kanale zur
zumindest bereichsweisen Durchfiihrung eines Heiz-
mediums aufweist. Damit wird es ermdglicht, den
Formkdrpereinsatz und damit insgesamt das Form-
teil gezielt zu heizen und gezielt zu kihlen. Insbeson-
dere, wenn die ersten Kanéle des Kihimediums und
die zweiten Kanale des Heizmediums wenigstens in
einem Warmetauscherraum zusammengefihrt wer-
den, kann durch das Erzeugen einer Verdunstungse-
nergie eine verstarkte Kuhl- bzw. Heizwirkung des
gesamten Formteils erreicht werden.

[0019] Die Erfindung ist anhand von vorteilhaften
Ausfiuhrungsbeispielen naher erlautert.

[0020] Diese zeigen:

[0021] Fig.1 eine schematische Explosionsvoll-
schnittdarstellung des Formteils;

[0022] Fig. 2 eine schematische Vollschnittdarstel-
lung in zusammengesetztem Zustand vom Formfla-
cheneinsatz und Formkérper;

[0023] Fig. 3 eine schematische Vollschnittdarstel-
lung eines alternativen Formteils;

[0024] Fig. 4 eine schematische Vollschnittdarstel-
lung einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform
des Formteils;

[0025] Fig. 5 eine weitere Vollschnittdarstellung ei-
ner weiteren Ausflihrungsform der Erfindung.

[0026] Das Formteil 1 besteht aus einem Formkaor-
per 2 und einem an dem Formkoérper 2 dauerhaft
oder abnehmbar ansetzbaren Formflacheneinsatz 3.
Das Formteil 1 weist eine Formflache 4 auf, die zu-
mindest bereichsweise einen flachig gekuhlten oder
beheizten Bereich 5 umfalit, wobei bereichsnah hin-
ter der Formflache 4 angeordnete Kanale 6 zur Fih-
rung des Kuhl- oder Heizmediums angeordnet sind.
Die Formflache 4 erstreckt sich wenigstens im Be-
reich des Formflacheneinsatzes 3, vorzugsweise
aber auch uber diesen hinweg in Bereiche des Form-
korpers 2. Der Formflacheneinsatz 3 wird an eine
nicht ganzlich ebene Flache 7 des Formteils 2 ange-
setzt, wobei ,nicht eben" bedeutet, dal die Flache 7
nicht Uber die gesamte Erstreckung des Formkdrpers
2 eben ausgebildet ist, sondern bevorzugt an den
Randbereichen Hervorhebungen 8 aufweist, die den
Formflacheneinsatz 3 berthren und gegebenenfalls
umschlief3en. Beim Stand der Technik erstreckt sich
der Formflacheneinsatz — weil direkt aufgesintert —
Uber die gesamte Ebene der Flache 7.
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[0027] In die durch die Hervorhebungen 8 gebildete
Ausnehmung 9 des Formkdrpers 2 wird der Formfla-
cheneinsatz 3 eingesetzt, so, da} dieser mit seiner
Oberseite 10 einen Oberflachenabschnitt des Form-
teils 1 bildet. In Zeichnungsfigur Fig. 2 ist der Form-
flacheneinsatz 3 in der zusammengesetzten Position
dargestellt, dabei kann dieser randseitig mit dem
Formkdrper 2 abgedichtet verbunden sein. Ferner ist
aus den Zeichnungsfiguren Fig. 1 und Fig. 2 ersicht-
lich, da® der Formflacheneinsatz 3 in der Ausneh-
mung 9 des Formkérpers 2 zumindest formschlissig
verbunden ist. Dieser Formschlufd wird durch Gegen-
elemente 11 des Formflacheneinsatzes 3 und Ein-
grifiselemente 12 des Formkoérpers 2 erzeugt. Dabei
ist das Eingriffselement 12 als bewegliches und pha-
senweise fixierbares Element in Form eines Stiftes
13, der in ein entsprechend geformtes Gegenele-
ment 11 (Ausnehmung) eingreift, vgl. Fig. 2. Alterna-
tiv oder erganzend kann der Formflacheneinsatz 3
Uber eine Bajonettverbindung oder eine Rastverbin-
dung an dem Formkérper 2 angebunden sein, auch
kraft- oder materialschlissige Verbindungen sind
hierbei zweckdienlich, aber in den Zeichnungsfiguren
nicht umgesetzt.

[0028] Insbesondere bei einer mechanischen (form-
schlussigen) Verbindung des Formflacheneinsatzes
3 mit dem Formkorper 2 ist es moglich, den Formfla-
cheneinsatz 3 als auswechselbares VerschleiBteil
auszulegen. In Zeichnungsfigur Eig. 3 ist erkennbar,
dal} der Formflacheneinsatz 3 mit seinen seitlich ab-
schlieRenden Bereichen 14, 15 der seitlichen Innen-
kontur der Ausnehmung 9 angepaldt ist und diese
sich nach unten hin verjingen. Dies kann vorteilhaf-
terweise dazu verwendet werden, um durch eine
selbstzentrierende Wirkung die Montage des Form-
flacheneinsatzes 3 in den Formkdrper 2 zu vereinfa-
chen. Daruber hinaus kann die Zentrierfunktion eine
definierte Anordnung des Formflacheneinsatzes 3 in
dem Formkoérper 2 gewahrleisten, dies kann bei-
spielsweise durch die Ausbildung eines Zapfens, der
in eine entsprechende Ausnehmung eingreift, bewirkt
werden (nicht dargestellt). Um den Bauprozel3 zu be-
schleunigen und die Menge des benétigten Aufbau-
materials zu reduzieren, ist es sinnvoll, wenn der
Formflacheneinsatz 3 nicht vollflachig bzw. nicht
ganzlich an den Verbindungsflachen der Ausneh-
mung 9 anschlielt. Derartige Hohlrdume 16 kdnnen
gezielt derart ausgelegt werden, dall die Gesamtsta-
bilitat des Formteils 1 dadurch nicht beeinflu3t wird.

[0029] Wie in Zeichnungsfigur Fig. 3 ersichtlich, ist
das im Formflacheneinsatz 3 angeordnete System
von Kiihl- oder Heizkanalen 6 endseitig an Zu- und
Auslassen 17 von Kuhl- oder Heizkanalabschnitten
18 des Formkodrpers 2 Ubergehend angeordnet. In
Zeichnungsfigur Eig. 2 weist der Formflacheneinsatz
3 auf seiner dem Formkérper 2 im Endmontagezu-
stand zugewandten Riickseite 19 bereichsweise ein
offenes System von Kihl- oder Heizkanalen 6 auf,
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die die Form einer Nut oder Ausnehmung haben, die
durch daran angepaf’te Nut oder Ausnehmungen
des Formkoérpers 2 abgeschlossen werden, so dafy
sich dabei die Kihl- und Heizkanéle 6 des Formteils
1 bilden, vgl. Pfeil A.

[0030] Zwischen dem Formkdrper 2 und dem Form-
flacheneinsatz 3 kann eine warmeleitende Verbin-
dung ausgebildet sein, diese wird beispielsweise da-
durch erreicht, daf} die Verbindungsflachen eine be-
sonders innige Verbindung der beiden Verbindungs-
partner 2, 3 besitzt. Ferner kann die Warmeleitung in
den Ubergangsbereichen durch beispielsweise eine
Warmeleitfolie gesteigert werden (nicht dargestellt).

[0031] Das in Zeichnungsfigur Fig. 4 dargestellte
Formteil 1 weist im Bereich der Formflache 4 des
Formkdrpers 2 einen flachigen Kihlbereich auf. Die-
ser wird durch eine im Nahbereich aquidistant unter-
halb der Formflaiche 4 angeordnete Kihlkanale 6
ausgebildet. Alternativ kann auch ein flachiger Kihl-
raum mit sadulenartigen Abstitzungsstreben vorgese-
hen sein. Dadurch wird eine effektive und flachig wir-
kende Kihlung der Formflache 4 erméglicht. Ferner
weist der Formflacheneinsatz 3 hier eine Formaus-
nehmung 20 auf, die Linie 21 stellt eine hinter der
Schnittebene liegende Abschlul3kante des Formfla-
cheneinsatzes 3 dar, so dafl die Formausnehmung
20 die Form eines gestlrzten Kegels aufweist.

[0032] Bei der in Zeichnungsfigur Eig. 5 dargestell-
ten Ausflhrungsform ist der mit dem Formkorper 2
verbundene Formflacheneinsatz 3 als Hybridbauteil
ausgelegt. Dabei weist der Formflacheneinsatz 3 ei-
nen Unterbau 22 auf, auf den zwei Formflachenab-
schnitte 23 aufgesintert sind. Sowohl der Unterbau
22 als auch die Formflachenabschnitte 23 kdnnen mit
Kuhl- bzw. Heizkanalen 6 versehen sein, wobei diese
Kanale 6 auch aus aneinandergrenzenden Berei-
chen des Unterbaus 22 und der Formflachenab-
schnitt 23 gebildet werden kénnen, vgl. Pfeil A.
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Patentanspriiche

1. Formteil (1) mit wenigstens einer Formflache
(4), die einen flachig gekihlten oder beheizten Be-
reich (5) umfalt und dazu eine Anordnung von be-
reichsnah hinter der Formflache (4) angeordneten
Kanalen (6) zur Fihrung eines Kihl- oder Heizmedi-
ums aufweist, dadurch gekennzeichnet, dal} der
Bereich (5) der Formflache (4) als ein wenigstens teil-
weise durch ein generatives Verfahren gesondert
hergestellter, an eine nicht ebene Flache (7) des
Formteils (1) konturangepaldter Formflacheneinsatz
(3) ausgebildet ist, der nach seiner Herstellung an ei-
nen Formkorper (2) des Formteils (1) dauerhaft oder
abnehmbar ansetzbar ist.

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Formflacheneinsatz (3) in eine
Ausnehmung (9) des Formkorpers (2) eingesetzt ist
und mit seiner Oberseite (10) einen Oberflachenab-
schnitt des Formteils (1) bildet.

3. Formteil nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Formflacheneinsatz (3) randseitig
mit dem Formkdrper (2) abdichtend verbunden ist.

4. Formteil nach einem der Anspriche 1-3, da-
durch gekennzeichnet, dal® der Formflacheneinsatz
(3) mit dem Formkorper (2) oder einer Ausnehmung
(9) des Formkoérpers (2) kraft-, form- oder material-
schlissig verbunden ist.

5. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) als auswechselbares Verschleifteil
ausgebildet ist.

6. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) uber eine formschlissige Verbin-
dung, insbesondere eine Bajonettverbindung oder
eine Rastverbindung an dem Formkdrper (2) ange-
bunden ist.

7. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) zu Halterung mit Gegenelementen
(11) ausgebildet ist, die mit Eingriffselementen (12)
des Formkopers (2) zusammenwirken.

8. Formteil nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Eingriffselemente (12) des Formko-
pers (2) als bewegliche und phasenweise fixierbare
Elemente ausgebildet sind.

9. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal3 Verbindungs-
flachen (14, 15) des Formkérpers (2) und des Form-
flaicheneinsatzes (3) selbstzentrierend zwischen
Formkdrper (2) und Formflacheneinsatz (3) wirken.
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10. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) als Hybridbauteil ausgebildet ist und
dazu einen Unterbau (22) und einen darauf generativ
aufgebauten Formflachenabschnitt (23) aufweist.

11. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) ein System von Kuihl- oder Heizkana-
len (6) aufweist, die endseitig an Auslasse (17) von
Kihl- oder Heizkanalabschnitten (18) des Formkor-
pers (2) angrenzen.

12. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) auf seiner dem Formkérper (2) im
Endmontagezustand zugewandten Riickseite (19)
ein zumindest bereichsweise offenes System von
Kuahl- oder Heizkanalen (6) aufweist, das in Form von
Nuten oder Ausnehmungen ausgebildet ist und die
von einer Anlageflache des Formkdrpers (2) abge-
deckt und damit geschlossen werden.

13. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal es eine
Spritzform einer SpritzgieRmaschine bildet.

14. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal® der Formkér-
per (2) spanabhebend oder in einem Gieldverfahren
hergestellt wird.

15. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dafl3 das Formteil
(1) eine SpritzgielRform oder ein Spritzgiel3formein-
satz ist und der Formflacheneinsatz (3) einen Ab-
schnitt einer gekihlten Spritzgie3formoberflache bil-
det.

16. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal} es als Lage-
relement ausgebildet ist und dem Formflachenein-
satz (3) als Fuhrungsglied eines gelagerten Kérpers
dient.

17. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) aus einem Material hoher Warmeleit-
fahigkeit ausgebildet ist.

18. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) aus Kupfer oder kupferhaltigem Ma-
terial besteht.

19. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, da} zwischen
dem Formkorper (2) und dem Formflacheneinsatz (3)
eine warmeleitende Verbindung besteht.
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20. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) aus einem geharteten oder hartbaren
Stahl ausgebildet ist.

21. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatz (3) mit wenigstens einer Ausnehmungen
zur beweglichen Aufnahme eines Auswerfelementes
versehen ist.

22. Formteil nach einem Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dal das Auswerfelement wahrend
des generativen Aufbauverfahrens des Formflachen-
einsatzes (3) mitaufgebaut wird.

23. Formteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Formfla-
cheneinsatzes (3) Kanale zur zumindest bereichs-
weisen Durchflhrung eines Kihimediums und weite-
re Kanale zur zumindest bereichsweisen Durchfih-
rung eines Heizmediums aufweist.

24. Formteil nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die ersten Kanale des Kihimediums
und die zweiten Kanale des Heizmediums wenigs-
tens in einem Warmetauscherraum zusammenge-
fuhrt sind.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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