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(57) Abstract: The invention relates to a press-hardening tool (100) for producing hardened shaped sheet metal parts from a sheet
steel material (400), comprising at least two tool parts which are movable in relation to each other in a working direction (D) and
between which, under application of a pressure force (F) acting in the working direction (D), a heated sheet steel material (400) can
be shaped and cooled and in the process hardened. It is provided that at least one of the tool parts (220) is formed in a segmented
manner and has at least a first segment (221) having a shaped section extending transversely to the working direction (D) and at least
a second segment (223) having a shaped section extending steeply with respect to the working direction (D), wherein the first
segment (221) is arranged in a movable manner on the relevant tool part (220) and, when a particular pressure force (F) is exceeded,
can yield (A) counter to the pressure force (F) applied, in order as a result to allow continued moving together of the tool parts and
associated intensified pressing (B, C) of the second segment (223) against the sheet steel material (400).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, Veriffentlicht:
SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM,
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft ein Presshédrtewerkzeug (100) zum Herstellen gehérteter Blechformteile aus einem Stahlblechmaterial
(400), umfassend wenigstens zwei Werkzeugteile, die in einer Arbeitsrichtung (D) relativ zueinander verfahrbar sind und
zwischen denen unter Autbringung einer in Arbeitsrichtung (D) wirkenden Presskraft (F) ein erwdrmtes Stahlblechmaterial (400)
geformt und abgekiihlt und hierbei gehartet werden kann. Es ist vorgesehen, dass wenigstens eines der Werkzeugteile (220)
segmentiert ausgebildet ist und wenigstens ein erstes Segment (221) mit einem sich quer zur Arbeitsrichtung (D) erstreckenden
Formabschnitt und wenigstens ein zweites Segment (223) mit einem sich steil zur Arbeitsrichtung (D) erstreckenden
Formabschnitt aufweist, wobei das erste Segment (221) beweglich am betreffenden Werkzeugteil (220) angeordnet ist und beim
Uberschreiten einer bestimmten Presskraft (F) entgegen der aufgebrachten Presskraft (F) nachgeben kann (A), um hierdurch ein
weiteres Zusammenfahren der Werkzeugteile und ein damit einhergehendes verstérktes Andriicken (B, C) des zweiten Segments
(223) an das Stahlblechmaterial (400) zu erm&glichen.
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Beschreibung

Segmentiertes Presshartewerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Presshartewerkzeug zum Herstellen geharteter Blechformteile aus
einem hartbaren Stahlblechmaterial.

Presshartewerkzeuge zum Herstellen gehérteter Blechformteile sind aus dem Stand der
Technik bekannt. Solche Presshartewerkzeuge umfassen wenigstens zwei Werkzeugteile, die
in einer Arbeitsrichtung relativ zueinander verfahrbar sind und zwischen denen unter
Aufbringung einer Presskraft ein erwarmtes Stahlblechmaterial geformt und in der Regel
gleichzeitig abgekuhlt wird, wodurch nach den bekannten metallurgischen Mechanismen eine
Erhéhung der Festigkeit eintritt.

Um eine bestmégliche Abkihlung und in eine gute Formhaltigkeit zu erzielen, ist beim
Presshartevorgang ein vollflachiges Anliegen de$ Stahlblechmaterials an den
Werkzeugwirkfléchén der Werkzeugteile erforderlich. Dieses vollflachige Anliegen wird in der
Regel durch ein aufwandiges Einarbeiten des Presshartewerkzeugs erreicht. In der Praxis kann
jedoch trotz dieses Einarbeitens ein vollflachiges Anliegen des Stahlblechmaterials an den
Werkzeugwirkflachen, insbesondere in steilen Bereichen (d. h. steil beziglich der
Arbeitsrichtung), nicht zuverlassig gewahrleistet werden, was z. B. auf einen zunehmenden
Werkzeugverschlei3 und/oder auf unregelméafige Dickenverteilungen des Stahlblechmaterials

zurickzufdhren ist.

Diese Problematik ist bereits in der WO 2006/015849 A2 erlautert. Zur Lésung dieser
Problematik wird in der WO 2006/015849 A2 ein Presshartewerkzeug vorgeschlagen, in dem
das Stahlblechmaterial beim Presshartevorgang nur noch bereichsweise in relevanten
Bereichen zwischen den Werkzeugteilen geklemmt wird, wozu die Werkzeugwirkflachen mit
entsprechenden Klemmstegen (bspw. in Form von Vorspriingen oder Aufmafen) ausgebildet
sind. In den Bereichen, in denen das Stahlblechmaterial beim Presshartevorgang nicht
geklemmt wird, ist dieses mit einem Luftspalt zu einem oder zu beiden Werkzeugwirkflachen
beabstandet.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Nachteilig bei dem in der WO 2006/015849 A2 vorgeschlagenen Presshartewerkzeug ist
jedoch, dass das Stahlblechmaterial in den nicht geklemmten Bereichen aufgrund der
geringeren Abkihlgeschwindigkeit keine oder eine nur verhaltnisméBig geringere
_Festigkeitserhohung erfahrt. Das hergestellte Blechformteil weist somit unterschiedliche

Festigkeitseigenschaften auf. Ein derartiges Blechformteil ist jedoch nicht far alle

Verwendungszwecke geeignet.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Presshartewerkzeug anzugeben,
dass die oben genannten Nachteile nicht oder zumindest nur in vermindertem Umfang aufweist.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein erfindungsgemafes Presshartewerkzeug rﬁit den
Merkmalen des Anspruchs 1. Die in den abhangigen Anspriichen angegebenen Merkmale und
Merkmalskombinationen betreffen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen des
erfindungsgeméanen Presshartewerkzeugs.

Das erfindungsgemafe Presshartewerkzeug umfasst wenigstens zwei Werkzeugteile die in
einer Arbeitsrichtung relativ zueinander verfahrbar sind und zwischen denen unter Aufbringung
einer in Arbeitsrichtung wirkenden Presskraft ein erwéarmtes Stahlblechmaterial geformt (unter
einer Formung des Stahlblechmaterials wird ein Umformen und/oder Formhalten verstanden,
wie nachfolgend noch néher erldutert) und abgekuhlt und hierbei in bekannter Weise gehartet
werden kann. Erfindungsgemaf ist vorgesehen, dass wenigstens eines der Werkzeugteile
zumindest teilweise segmentiert ausgebildet ist und wenigstens ein erstes Segment mit einem
sich quer zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt und wenigstens ein zweites
Segment mit einem sich steil zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt aufweist, wobei
das erste Segment beweglich am betreffenden Werkzeugteil angeordnet ist und beim
Uberschreiten einer bestimmten Presskraft entgegen dieser aufgebrachten Presskraft
nachgeben bzw. zurlickweichen kann, um hierdurch ein weiteres Zusammenfahren der
Werkzeugteile und ein damit einhergehendes verstarktes Andriicken des zweiten Segments an
das Stahlblechmaterial zu erméglichen. Das erfindungsgemafie Presshartewerkzeug kann fur
die gleichzeitige Herstellung mehrerer geharteter Blechformteile ausgebildet sein. Ferner ist mit
dem erfindungsgemaBen Presshartewerkzeug auch das Herstellen partiell gehérteter
Blechformteile méglich.

Um die Kihlung des Stahlblechmaterials beim Presshartevorgang zu bewerkstelligen ist
bevorzugt vorgesehen, dass wenigstens ein Werkzeugteil und insbesondere auch das
segmentiert ausgebildete Werkzeugteil als kiihibares Werkzeugteil ausgebildet ist, wozu dieses
Werkzeugteil mit wenigstens einer Kihleinrichtung zur Kiihlung oder zumindest bereichsweisen
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Kihlung der Werkzeugwirkflache ausgestattet ist. Insbesondere ist auch wenigstens ein zweites
Segment mit wenigstens einer Kihleinrichtung (bspw. Kuhlkanélen) ausgebildet.

Die Segmente eines segmentiert ausgebildeten Werkzeugteils weisen jeweils einen
Formabschnitt auf. Unter einem Formabschnitt wird ein zu einer Werkzeugwirkflache
gehoérender Oberflachenabschnitt verstanden, der beim Presshartevorgang unmittelbar mit dem
Stahlblechmaterial in Berlihrungskontakt gelangt. Dieser Formabschnitt kann eben oder mit
einer raumlichen Formgebung ausgebildet sein. Unter einem sich quer zur Arbeitsrichtung
erstreckenden Formabschnitt wird insbesondere ein Oberflachenabschnitt (der
Werkzeugwirkflache) verstanden, der sich im Wesentlichen senkrecht zur Arbeitsrichtung
erstreckt. Unter einem sich steil zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt wird
insbesondere ein Oberflachenabschnitt (der Werkzeugwirkflache) verstanden, der sich im
Wesentlichen in einem Winkel von 0° bis 15° zur Arbeitsrichtung erstreckt. Zur Beurteilung der
Erstreckung bzw. Ausrichtung eines Formabschnitts ist gegebenenfalls eine mathematische
Ausgleichsflache fur den betreffenden Oberflachenabschnitt zu betrachten. Die Segmente eines
segmentiert ausgebildeten Werkzeugteils sind bevorzugt derart ausgebildet und angeordnet,
dass deren Formabschnitte zu jedem Zeitpunkt des Presshartevorgangs eine im Wesentlichen
spaltfreie Werkzeugwirkflache ausbilden.

Indem beim Presshéartevorgang wenigstens ein erstes Segment beim Uberschreiten einer
bestimmten bzw. definierten Presskraft entgegen dieser aufgebrachten Presskraft nachgeben
bzw. zurlickweichen kann, konnen die Werkzeugteile des erfindungsgeméaten
Presshartewerkzeugs (ohne nennenswerte Erhéhung der aufgebrachten Presskraft) noch
weiter zusammen gefahren werden (in der GréBenordnung weniger Hunderstel oder Zehntel
Millimeter), wodurch in den steilen Bereichen die Oberflachenabschnitte der
gegenﬂberliegenden bzw. korrespondierenden Werkzeugwirkflachen in Arbeitsrichtung
aufeinander zu bewegt werden. Durch die erfindungsgemaBien werkzeugbaulichen Mafnahmen
kann somit auch in den zur Arbeitsrichtung steilen Bereichen (bspw. in den Zargenbereichen)
ein zum Formen und Abkuhlen ausreichendes flachiges Anliegen des zu hartenden
Stahlblechmaterials an den Werkzeugwirkflachen mit einer hiermit einhergehenden hohen
Flachenpressung (insbesondere im Verhaltnis zu konventionelien Presshértewerkzéugen)

erreicht werden.

v VAION
I A )

v 5845 A2 bekannien Fresshartewerkzeug sind die

<

Werkzeugteile des erfindungsgeméBen Presshartewerkzeugs bevorzugt derart ausgebildet,
dass das Stahlblechmaterial vollflichig an den Werkzeugwirkflachen dieser Werkzeugteile
anliegen kann. Bei entsprechender Ausbildung der Kihleinrichtungen kénnen hierbei tiber dem
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Blechformteil eine einheitliche Abklihlung und eine gute Formhaltigkeit erzielt werden.
Ungeachtet dessen kann das erfindungsgeméaBe Presshartewerkzeug auch derart ausgebildet
sein, dass das zu hartende Stahlblechmaterial beim Presshéartevorgang nur bereichsweise an

den Werkzeugwirkflachen anliegt.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass sowohl das erste Segment als auch das zweite Segment an
einer zum betreffenden Werkzeugteil gehérenden Grundplatte befestigt sind, wobei das erste
Segment (das einen sich quer zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt aufweist) direkt
oder indirekt federnd an dieser Grundplatte abgestitzt ist. Durch die federnde Abstiitzung des
ersten Segments an einer Grundplatte bleibt der sich quer zur Arbeitsrichtung erstreckende
Formabschnitt dauerhaft, d. h. insbesondere auch beim weiteren Zusammenfahren der
Werkzeugteile, mit dem Stahlblechmaterial in Berlihrungskontakt und bringt ferner eine
definierte Druckkraft bzw. Flachenpressung auf das Stahiblechmaterial auf. Ferner kénnen lokal
auftretende UberméaBige Presskréfte abgebaut werden, die zu Blechformteilfehlern und/oder zu
Beschéadigungen am Presshéartewerkzeug fihren kénnten.

Die federnde Abstiitzung eines ersten Segments kann z. B. durch mechanische Federn, wie
bspw. Tellerfedern, bewerkstelligt werden. Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die
federnde Abstitzung eines ersten Segments durch wenigstens eine Gasdruckfeder und
insbesondere durch wenigstens eine Stickstofffeder bewerkstelligt wird. Solche Gasdruckfedern
bzw. Stickstofffedern sind als Zukaufteile erhéltlich. Der maximale Federweg eines ersten
Segments relativ zur Grundplatte kann zwischen 0,5 mm und 1,5 mm und insbesondere in etwa
1,0 mm betragen. Der maximale Federweg kann in beiden Richtungen durch einen
mechanischen Anschlag begrenzt sein.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass wenigstens ein zweites Segment (das einen sich
steil zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt aufweist) als Schieber ausgebildet ist,
wobei dieses als Schieber ausgebildete zweite Segment beim weiteren Zusammenfahren der
Werkzeugteile in einer Richtung quer zur Arbeitsrichtung verschoben wird und hierbei quasi
aktiv verstarkt gegen das Stahlblechmaterial gedrickt wird. Hierdurch wird das
Stahlblechmaterial lokal in diesem Bereich verstarkt an die korrespondierende
Werkzeugwirkflache des gegeniberliegenden Werkzeugteils angedriickt, womit ein zum
Formen und Abkuihlen optimales flachiges Anliegen des zu hartenden Stahlblechmaterials an

Anem lr—v s smunri P
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einer hiermit sinhergehenden optimaien Fidchenpressung

n
erreicht werden kann. Der hierbei stattfindende Schieberhub kann z. B. im Bereich von wenigen
Hunderstel bis zu mehreren Zehntel Millimetern liegen.
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Zur mechanischen Betétigung eines als Schieber ausgebildeten zweiten Segments kann das
betreffende Werkzeugteil wenigstens einen Treiber aufweisen. Dieser Treiber kann als
Treiberklotz ausgebildet sein, der direkt oder indirekt an der Werkzeuggrundplatte des
betreffenden Werkzeugsteils befestigt ist. Insbesondere ist vorgesehen, dass der Treiber bzw.
Treiberklotz und das als Schieber ausgebildete zweite Segment mit korrespondierenden
Schréagflachen ausgebildet sind, die beim weiteren Zusammenfahren der Werkzeugteile des
Presshartewerkzeugs aufeinander abgleiten, woriber in bekannter Weise das Verschieben des
als Schieber ausgebildeten zweiten Segments bewerkstelligt wird.

Ferner ist bevorzugt vorgesehen, dass das als Schieber ausgebildete zweite Segment
wenigstens eine Kihleinrichtung aufweist. Eine solche Kihleinrichtung kbnnen z. B. im zweiten
Segment eingearbeitete Kiihlkanale sein, die von einem Kihimedium durchstromt werden
kénnen. Durch diese MaBnahme kann auch in sfeilen Bereichen eine optimale Abkuhlung des
Stahlblechmaterials beim Presshartevorgang bewerkstelligt werden.

Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgeméafien Presshartewerkzeugs sieht
vor, dass nur ein Werkzeugteil und insbesondere nur die Matrize segmentiert ausgebildet ist.
Ein solches Presshéartewerkzeug wird im Weiteren im Zusammenhang mit den Figuren naher

erlautert.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich in nicht einschrankender Weise aus
der nachfolgenden beispielhaften Beschreibung anhand der schematischen Figuren.

Fig. 1  zeigtin einer Schnittansicht ein erfindungsgeméBes Presshéartewerkzeug.

Fig.2  zeigtin einer Schnittansicht einen Presshértevorgang mit dem
Presshartewerkzeug der Fig. 1.

Fig. 1 zeigt ein erfindungsgeméBes Presshéartewerkzeug 100 zum Herstellen geharteter
Blechformteile. Das Presshartewerkzeug 100 umfasst ein erstes oberes Werkzeugteil 200 und
ein zweites unteres Werkzeugteil 300. Geméan Darstellung befindet sich das
Presshéartewerkzeug 100 in einem gedffneten Zustand. Zum SchlieBen des
Presshartewerkzeugs 100 ist das obere Werkzeugteil 200 in der mit D angegebenen
Arbeitsrichtung relativ zum unteren Werkzeugteil 300 verfahrbar, wozu das Presshartewerkzeug

100 in einer nicht dargestellten Umformoresse eingebaut ist,

Das obere Werkzeugteil (Oberwerkzeug) 200 weist eine obere Grundplatte 210 auf, auf der
eine gekuhlte Matrize 220 aufgebaut ist. Die Matrize 220 ist segmentiert ausgebildet und
umfasst ein erstes mittleres Segment 221, das einen sich im Wesentlichen horizontal und
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senkrecht zur Arbeitsrichtung D erstreckenden Formabschnitt 222 aufweist, und mehrere zweite
seitliche Segmente 223, die unmittelbar benachbart zum ersten Segment 221 angeordnet sind
und die sich steil zur Arbeitsrichtung D erstreckende Formabschnitte 224 aufweisen. Die steil
zur Arbeitsrichtung D ausgerichteten Formabschnitte 224 der zweiten Segmente 223 erstrecken
sich unter einem Winkel y von ca. 15° zur Arbeitsrichtung D, was fur das rechts dargestellte
zweite Segment 223 mit gestrichelten Linien veranschaulicht ist (die schrége Linie reprasentiert
hierbei eine Ausgleichsflache fur den Formabschnitt 224). Die Formabschnitte 222 und 224
bilden eine geschlossene matrizenseitige Werkzeugwirkflache. Mit 230 sind Kihlkanale
bezeichnet, die zur Kihlung der matrizenseitigen Werkzeugwirkflache bzw. der Formabschnitte

222 und 224 von einem Kihlmedium durchstrémt werden.

Das erste Segment 221 ist Gber mehrere Gasdruckfedern 260 direkt an der oberen Grundplatte
. 210 abgestutzt und kann sich durch Einfedern dieser Gasdruckfedern 260 entgegen der
Arbeitsrichtung D zurlickbewegen. Um den Federweg zu begrenzen, ist optional ein
Distanzstlick 225 vorgesehen. Durch die Anzahl und Ausgestaltung der Gasdruckfedern 260
kann eine auf das erste Segment 221 wirksame Federkraft eingestellt werden.

Die zweiten Segmente 223 sind als Schieber ausgebildet, die quer zur Arbeitsrichtung D
verschoben werden kdnnen. D‘as Verschieben der als Schieber ausgebildeten zweiten
Segmente 223 erfolgt durch die Treiberkldtze 240, die direkt an der oberen Grundplatte 210
befestigt sind. Die Treiberkl6tze 240 und die als Schieber ausgebildeten zweite Segmente 223
weisen korrespondierende Schréagflachen auf, die beim Bewegen des oberen Werkzeugteils
200 in der Arbeitsrichtung D aufeinander abgleiten kénnen, womit in bekannter Weise das
Verschieben der als Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223 quer zur Arbeitsrichtung D
bewerkstelligt wird. Erganzend kénnen nicht dargestelite Aktuatoren (bspw. hydraulische
Kurzhubzylinder) im oberen Werkzeugteil 200 verbaut sein. An den Schrégflachen der
Treiberkldtze 240 sind Gleitplatten 250 befestigt. Auch an den korrespondierenden
Schragflachen der als Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223 kénnen Gleitplatten oder
dergleichen befestigt sein. Mittel zur Riickstellung der als Schieber ausgebildeten zweiten
Segmente 223 sind nicht dargestelit. Das Riickstellen kénnte z. B. durch Federelemente (wie
2. B. Gasdruckfedern) bewerkstelligt werden.

Das untere Werkzeugteil (Unterwerkzeug) 300 weist eine untere Grundplatte 310 auf, auf der
€in gekihiter Stempei 320 aufgebaut ist. Der Stempei 320 ist ais starrer Stempei ausgebiidet
und weist eine geschlossene stempelseitige Werkzeugwirkflache auf. Der Stempel 320 kann
auch anderer Bauart sein. Korrespondierend zu der matrizenseitigen Werkzeugwirkflache
umfasst die stempelseitige Werkzeugwirkflache einen Bereich (bzw. Formabschnitt) 322, der
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sich im Wesentlichen senkrecht zur Arbeitsrichtung D erstreckt, und mehrere Bereiche (bzw.
Formabschnitte) 324, die sich steil zur Arbeitsrichtung D erstrecken. Mit 330 sind Klhlkanéle
bezeichnet, die zur Kihlung der stempelseitigen Werkzeugwirkflache von einem Kihimedium
durchstrémt werden. Das untere Werkzeugteil 300 kann ferner einen nicht dargesteliten
Niederhalter (bzw. Blechhalter) aufweisen. Bevorzugt handelt es sich hierbei um einen
gekuhiten Niederhalter, der eine entsprechende Kihleinrichtung (wie bspw. Kihikanéle)

aufweist.

Zum Herstellen eines geharteten Blechformteils wird ein erwédrmtes Stahlblechmaterial in das
gedffnete Presshartewerkzeug 100 eingelegt. Typischerweise wird das zu hartende
Stahlblechmaterial vor dem Einlegen in das Presshartewerkzeug 100 auf eine Temperatur von
mehr als 900° C erwarmt. Bei einer ersten Verfahrensvariante kann das zu hartende
Stahlblechmaterial beim Einlegen in das Presshéartewerkzeug die Form einer ebenen
Blechplatine aufweisen (direktes Pressharteverfahren, wobei das Presshértewerkzeug eine
umformende Funktion hat). Bei einer zweiten Verfahrensvariante kann das zu hartende
Stahlblechmaterial beim Einlegen in das Presshartewerkzeug die Form eines bereits kalt

- vorgeformten Blechformteils bzw. Zwischenformteils aufweisen (indirektes Pressharten, wobei
das Presshéartewerkzeug eine umformende oder formerhaltende Funktion hat). Nach dem
Einlegen eines erwarmten Stahlblechmaterials wird das Presshartewerkzeug 100 zum
Durchfihren eines Presshartevorgangs durch Verfahren des oberen Werkzeugteils 200 in der
Arbeitsrichtung D geschlossen.

Fig. 2 zeigt das Presshartewerkzeug 100 im geschlossenen Zustand. Zwischen der Matrize 220
und dem Stempel 320 befindet sich ein zu hartendes Stahlblechmaterial 400, das beim
SchlieBen des Presshartewerkzeugs 100 entsprechend der Stempel- und Matrizenkontur
geformt wurde und weithin an den Werkzeugwirkflachen anliegt. Die Matrize 220 befindet sich
als Ganzes in einer unteren Endstellung und kann in der Arbeitsrichtung D nicht mehr weiter

verfahren werden.

Befindet sich die Matrize 220 in der gezeigten unteren Endstellung wird von der Umformpresse
eine zum Presshérten erforderliche Presskraft F auf das Presshartewerkzeug 100 aufgebracht,
was durch den auf die obere Grundplatte 210 gerichteten Kraftpfeil F veranschaulicht ist. Die
aufgebrachte Presskraft F flihrt zu einem Druckanstieg in den Gasdruckfedern 260, die beim
SchiieBen des Presshartewerkzeugs 100 zunachnst nur zur Kraftibertragung dienten. Beim
Uberschreiten einer bestimmten bzw. durch Auslegung definierten Presskraft F kdnnen die
Gasdruckfedern 260 einfedern, was in diesem Fall gleichbedeutend ist mit einem Nachgeben

des ersten Segments 221 entgegen der aufgebrachten Presskraft F, zumindest bis dieses an
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das optionale Distanzelement 225 anstofBt (wie in Fig. 2 gezeigt). Durch das Einfedern der
Gasdruckfedern 260 kénnen die Werkzeugteile 200 und 300 weiter zusammen gefahren
werden (bzw. das obere Werkzeugteil 200 kann in der Arbeitsrichtung D weiter auf das untere
Werkzeugteil 300 zugefahren werden), wobei dieses Zusammenfahren durch die wirksame
Presskraft F bewerkstelligt wird.

Das weitere Zusammenfahren der Werkzeugteile 200 und 300 geht einher mit einem analogen
Einfedern der Gasdruckfedern 260. Dieses Einfedern der Gasdruckfedern 260 bedingt ein
kontinuierliches Nachgeben des ersten Segments 221. Dieses Nachgeben kann als ein
Zurickweichen des an und fir sich ortsfest verbleibenden ersten Segments 221 innerhalb des
oberen Werkzeugteils 200 aufgefasst werden, bei dem sich das erste Segment 221 , wie mit
dem Bewegungspfeil A veranschaulicht, quasi auf die obere Grundplatte 210 zu bewegt,
obwohl sich die obere Grundplatte 210 eigentlich auf das erste Segment 221 zu bewegt. Die
Gasdruckfedern 260 bewirken ferner, dass das erste Segment 221 bzw. dessen Formabschnitt
222 zu jedem Zeitpunkt des Presshartevorgangs mit dem Stahlblechmaterial 400 in
Beruhrungskontakt bleibt, wobei in dem betreffenden Bereich eine bestimmte von den
Gasdruckfedern 260 erzeugte Druckkraft (die sich gegebenenfalls mit einer Uber das
Distanzstiick 225 Ubertragenen Druckkraft Uberlagert) auf das Stahlblechmaterial 400
aufgebracht wird, was zu einem flachigen Anliegen des zu hértenden Stahlblechmaterials 400
an den Formabschnitten 222 und 322 mit einer definierten Flachenpressung fuhrt.

Ferner kommt es aufgrund des durch Einfedern der Gasdruckfedern 260 ermdéglichten weiteren
Zusammenfahrens der Werkzeugteile 200 und 300 zu einer durch die Treibklotze 240
eingeleiteten Verschiebung der als Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223 in Richtung
des Stempels 320, so dass diese Segmente 223, wie mit den Bewegungspfeilen B
veranschaulicht, in den steilen Bereichen verstarkt mit einer bestimmten Druckkraft gegen das
Stahlblechmaterial 400 angedriickt werden. Dies fuhrt auch in den steilen Bereichen zu einem
flachigen und insbesondere groBflachigen Anliegen des zu hartenden Stahlblechmaterials 400
an den korrespondierenden Werkzeugwirkflachen bzw. an den entsprechenden
Formabschnitten 224 und 324 mit einer verhaltnismaBig hohen Flachenpressung. Dies
ermdglicht eine schnelle und einheitliche Abkuhlung des Stahiblechmaterials 400 auch in den
steilen Bereichen, wodurch in eine optimale Festigkeitserh6hung im Stahlblechmaterial 400
herbeigefihrt wird. Ungeachtet dessen haben die als Schieber ausgebildeten zweiten
Segmente 223 auch eine formende (d. h. umformende oder zumindest formerhaltende)
Funktion. Im Hinblick auf diese formende Funktion kénnen auch gréf3ere
Verschiebebewegungen bzw. Schieberhiibe vorgesehen sein, die Giber die oben angegebenen
" GroBenordnungen im Bereich von wenigen Hunderstel bis zu mehreren Zehntel Millimetern
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hinausgehen, wobei dann bevorzugt auch der maximale Verfahrweg bzw. Federweg eines

ersten Segments relativ zur Grundplatte mehr als 1,5 mm betragen kann.

Im Ubrigen tiberlagert sich die Verschiebebewegung B der als Schieber ausgebildeten zweiten
Segmente 223 mit der Verfahrbewegung des oberen Werkzeugteils 200 in der Arbeitsrichtung
D beim weiteren Zusammenfahren der Werkzeugteile 200 und 300. Durch entsprechende
Ausgestaltung der Treiber 240 und/oder der als Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223
kann in vorteilhafter Weise eine im Wesentlichen senkrecht auf-den stempelseitigen
Werkzeugwirkflachebereich 324 gerichtete Schieberbewegung erzeugt werden, was
exemplarisch fir das rechtsseitige zweite Segment 223 mit dem Pfeil C veranschaulicht ist.

Nach dem Abkuhlen des Stahlblechmaterials 400, was unter Aufrechterhaltung der Presskraft F
erfolgt, kann das Presshartwerkzeug 100 durch Verfahren des oberen Werkzeugteils 200
entgegen der Arbeitsrichtung D gedffnet und das gehartete Blechformteil entnommen werden.
Bei dem geharteten Blechformteil handelt es sich z. B. um einen Fahrzeugtunnel fir eine
Kraftfahrzeugkarosserie, der konstruktionsbedingt steile Bereich aufweist.
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Bezugszeichenliste

Presshartewerkzeug

oberes Werkzeugteil (Oberwerkzeug)
obere Grundplatte
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erstes Segment

Formabschnitt (erstes Segment)
zweites Segment / Schieber
Formabschnitt (zweites Segment)
Distanzstick

Kihleinrichtung, Kihlkanale

Treiber

Gleitplatte

Gasdruckfeder

unteres Werkzeugteil (Unterwerkzeug)
untere Grundplatte

Stempel

Kuhleinrichtung, Kihlkanale
Stahlblechmaterial
Ruckweichbewegung (des ersten Segments)
Verschiebebewegung (des zweiten Segments)
resultierende Schieberbewegung
Arbeitsrichtung

Presskraft

Winkel
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Patentanspriibhe

Presshartewerkzeug (100) zum Herstellen geharteter Blechformteile aus einem
Stahlblechmaterial (400), umfassend wenigstens zwei Werkzeugteile (200, 300), die
in einer Arbeitsrichtung (D) relativ zueinander verfahrbar sind und zwischen denen
unter Aufbringung einer in Arbeitsrichtung (D) wirkenden Presskraft (F) ein erwarmtes
Stahlblechmaterial (400) geformt und abgekiihlt und hierbei gehartet werden kann,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eines der Werkzeugteile (200, 300) segmentiert ausgebildet ist und
wenigstens ein erstes Segment (221) mit einem sich quer zur Arbeitsrichtung (D)
erstreckenden Formabschnitt (222) und wenigstens ein zweites Segment (223) mit
einem sich steil zur Arbeitsrichtung (D) erstreckenden Formabschnitt (224) aufweist,
wobsei das erste Segment (221) beweglich am betreffenden Werkzeugteil (200, 300)
angeordnet ist und beim Uberschreiten einer bestimmten Presskraft (F) entgegen der
aufgebrachten Presskraft (F) nachgeben kann, um hierdurch ein weiteres
Zusammenfahren der Werkzeugteile (200, 300) und ein damit einhergehendes
verstérktes Andriicken des zweiten Segments (223) an das Stahlblechmaterial (400)

zu ermoglichen.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkzeugteile (200, 300) derart ausgebildet sind, dass das Stahlblechmaterial
(400) voliflachig an den Werkzeugwirkflachen dieser Werkzeugteile (200, 300)

anliegen kann.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

sowohl! das erste Segment (221) als auch das zweite Segment (223) an einer zum
betreffenden Werkzeugteil (200) gehérenden Grundplatte (210) befestigt sind, wobei
das erste Segment (221) federnd an dieser Grundplatte (210) abgestutzt ist.
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Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die federnde Abstiitzung des ersten Segments (221) an der Grundplatte (210) durch
wenigstens eine Gasdruckfeder (260) bewerkstelligt ist.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass

der maximale Federweg des ersten Segments (221) relativ zur Grundplatte (210)

zwischen 0,5 mm und 1,5 mm und insbesondere in etwa 1,0 mm betragt.

Presshéartewerkzeug (100) nach einem der vorausgehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass

wenigstens ein zweites Segment (223) als Schieber ausgebildet ist, wobei dieses als
Schieber ausgebildete zweite Segment (223) beim weiteren Zusammentahren der
Werkzeugteile (200, 300) in einer Richtung (B) quer zur Arbeitsrichtung (D)
verschoben wird und hierbei verstarkt gegen das Stahlblechmaterial (400) gedriickt

wird.

Presshéartewerkzeug (100) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass

das betreffende Werkzeugteil (200) wenigstens einen Treiber (240) zur mechanischen
Betatigung des als Schieber ausgebildeten zweiten Segments (223) aufweist.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass

das als Schieber ausgebildete zweite Segment (223) wenigstens eine Kihleinrichtung
(230) aufweist.

Presshartewerkzeug (100) nach einem der vorausgehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass

nur ein Werkzeugteil (200) und insbesondere nur die Matrize (220) segmentiert
ausgebildet ist.
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