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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zie-
hen von Bauteilen aus einer Platine aus Metall mit einem
Ziehstempel und einer Matrize, wobei der Ziehstempel
eine Schneidkante zum Beschneiden der Platine wah-
rend des Ziehvorganges aufweist und in der Matrize eine
Einlaufkontur vorgesehen ist. Darlber hinaus betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Ziehen einer Platine unter
Verwendung der erfindungsgemafen Vorrichtung sowie
eine erfindungsgemafie Verwendung des Verfahrens.
[0002] Es ist bekannt, Platinen aus einem Metall, ins-
besondere Stahl oder Aluminium zu ziehen und wahrend
des Ziehvorgangs gleichzeitig ein Besdumen bzw. Be-
schneiden des gezogenen Teils durchzufliihren. So ist
beispielsweise aus der gattungsgemalen japanischen
Patentanmeldung JP 01034525 bekannt, einen Zieh-
stempel mit einer Schneidkante zu versehen, welcher
die Platine wahrend des Ziehvorgang beschneidet, so
dass ein flanschfreies Bauteil hergestellt wird. Es hat sich
aber herausgestellt, dass bei dem bekannten Verfahren
die Schneidkrafte sehr hoch sind und ein sauberer Be-
schnitt der Platine aufgrund der hohen Schneidkrafte
nichtimmer sichergestellt werden kann. Darliber hinaus
ist vom konventionellen Beschneiden von Platinen be-
kannt, die Schneidkante bezogen auf die Blechebene
schrdg auszubilden, so dass beim Absenken der
Schneidkante auf die Platine der Schneideingriff mit zu-
nehmender Bewegung der Schneidkante entlang der
Schneidlinie wandert, bis die vollstdndige Trennung er-
reicht ist. Die Schneidkante des Ziehstempels wird aber
gleichzeitig dazu verwendet, die Kontur des gezogenen
Bauteils mitzubestimmen und/oder das Bauteil beispiels-
weise zu stauchen. Eine Schragstellung dieser Schneid-
kante ist daher in der Regel nicht méglich. Eine Verrin-
gerung der Schneidkrafte ohne Veranderung der Kontur
des gezogenen Bauteils ist daher nicht ohne weiteres
moglich.

[0003] Ferner ist bekannt, die Matrize einer Vorrich-
tung zum Ziehen von Platinen mit einer Einlaufkontur zu
versehen. Die Einlaufkontur ist der Bereich der Matrize,
in welchem die eigentliche Formvertiefung der Matrize
in die Zarge Ubergeht. Als Einlaufkontur wird zur Erleich-
terung des Ziehvorganges ein mdglichst groRer Radius
vorgesehen, so dass der Materialfluss der Platine nicht
Uber einen engen Radius erfolgen muss.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur
Verfiigung zu stellen, mit welchem die Schneidkrafte
beim integrierten Ziehen und Beschneiden verringert
werden kénnen, ohne die Kontur des Bauteils zu beein-
flussen. Dartber hinaus liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein entsprechendes Herstellver-
fahren zur Verfligung zu stellen.

[0005] GemaR einerersten Lehre dervorliegenden Er-
findung wird die oben aufgezeigte Aufgabe bei einer gat-
tungsgemalfien Vorrichtung dadurch gel6st, dass die Ein-
laufkontur der Matrize derart ausgebildet ist, dass die
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Schneidkante und die Einlaufkontur in der Ziehstempel-
position zu Beginn des Schneidvorgangs entlang der
Schneidlinie nur bereichsweise im Schneideingriff ste-
hen.

[0006] Die Einlaufkontur der Matrize, welche dazu
dient, den Ziehvorgang zu erleichtern, ist in der Regel
als gréRerer Radius ausgebildet, welcher Ublicherweise
entlang der Schneidlinie identisch ausgebildet ist, um das
Ziehen entlang der gesamten Einlaufrundung gleichma-
Rig zu erleichtern. Bei dieser Auspragung der Einlauf-
kontur findet der Schneideingriff der Schneidkante ent-
lang der gesamten Schneidlinie gleichzeitig statt. Dem-
gegenuber ist die erfindungsgemafie Einlaufkontur der-
art ausgebildet, dass die Schneidkante des Ziehstem-
pels zu Beginn des Schneidprozesses nur einen be-
reichsweisen Schneideingriff der Schneidkante erzeugt,
so dass nicht die gesamte Schneidlinie gleichzeitig Giber
die Schneidkante im Schneideingriff steht. Die Minimal-
voraussetzung fiir einen sauberen Beschnitt der Platine
besteht darin, dass die Einlaufkontur der Matrize den
Schneideingriff, bezogen auf die Ziehstempelposition in
der der Schneidvorgang beginnt, an mindestens einem
Punktbereitstellt. Von diesem Punkt ausgehend wandert
der Schneideingriff der Schneidkante bei weiterer Ab-
wartsbewegung entlang der Schneidlinie bis es zur voll-
stéandigen Trennung der gezogenen Platine von dem Be-
schnitt kommt. Die Einlaufkontur kann dies beispielswei-
se durch die Verwendung unterschiedlicher Radien ent-
lang der Schneidlinie gewahrleisten, so dass an ver-
schiedenen Positionen entlang der Schneidlinie die Ein-
laufkontur in unterschiedlichen Héhen relativ zum Boden
der Matrize bereits die endguiltige Form der Matrize auf-
weist und so den Schneideingriff nur bereichs- oder
punktweise zulasst. Durch den daraus resultierenden,
entlang der Schneidlinie wandernden Schneideingriff
werden die Schneidkrafte und auch der Verschleil der
Vorrichtung, insbesondere der Schneidkante deutlich
verringert.

[0007] Bevorzugt ist die Vorrichtung zum Ziehen von
Platinen aus Stahl ausgelegt. Hierzu miissen beispiels-
weise spezifische Stahlgiliten an der Schneidkante vor-
gesehen und/oder die Abmessungen der Matrize und
des Ziehstempels auf das FlieRverhalten des umzufor-
menden Werkstoffs angepasst werden.

[0008] GemalR einer ersten vorteilhaften Ausgestal-
tung der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist die
Schneidkante des Ziehstempels gleichzeitig zur For-
mung der Fertigkontur des Bauteils ausgebildet und ver-
lauft optional in einer Ebene senkrecht zur Ziehbewe-
gung des Ziehstempels. Gegebenenfalls wird die Fertig-
kontur des Bauteils auch durch die Schneidkante des
Ziehstempels gestaucht. Da erfindungsgemaf die Aus-
bildung der Schneidkante nahezu unabhangig von dem
zu realisierenden Schneideingriff geformt werden kann,
kann diese ohne Probleme an die jeweilige Bauteilgeo-
metrie angepasst werden und zur Formgebung des ge-
zogenen Bauteils, insbesondere der Stirnflache der Zar-
gen eines gezogenen Bauteils genutzt werden. Dies wird
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dadurch erreicht, dass die Einlaufkontur der Matrize die
Funktion des wandernden Schneideingriffs der Schneid-
kante gewahrleistet. Eine besonders einfache Schneid-
kante kann dann dadurch bereitgestellt werden, dass die
Schneidkante senkrecht zur Ziehbewegung des Zieh-
stempels in einer Ebene verlduft. Beim Ausformen des
gezogenen Bauteils ergibt sich dadurch ebenfalls ein
ebenes Bauteil im Bereich der Formgebung der Schneid-
kante bzw. der Stirnflachen der Zargen des Bauteils.
[0009] Einengleichmaligen Schneidvorgang gewahr-
leistet eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafRen Vorrichtung dadurch, dass die Ein-
laufkontur entlang der Schneidelinie variierend ausgebil-
detist. "Variierend" im Sinne der vorliegenden Erfindung
bedeutet, dass der Schneidvorgang bei Veranderung der
Position des Ziehstempels nach dem Beginn des
Schneidvorgangs entlang der Schneidlinie wandert, bis
die vollstandige Trennung vom Beschnitt erreicht wird.
GemaR einer weiteren vorteilhafte Ausfiihrungsform ist
die Einlaufkontur in Richtung der Schneidlinie stufenfor-
mig ausgebildet, so dass jeweils Bereiche der Schneid-
linie simultan mit der Schneidkante im Schneideingriff
stehen und gleichzeitig abgetrennt werden.

[0010] Weist die Einlaufkontur gemaR einer weiteren
bevorzugte Ausfihrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung einen zahnartigen oder wellenartigen Ver-
lauf entlang der Schneidlinie auf, kann der Schneidein-
griff gleichzeitig an verschiedenen Punkten der Schneid-
linie erfolgen und ein fortlaufender Beschnitt an mehre-
ren Stellen der Schneidlinie gleichzeitig erfolgen.
[0011] Aufgrund der Form der Einlaufkontur weist die-
se entlang der Schneidlinie mindestens einen Punkt auf,
in welchem der Schneidvorgang beginnt, d.h. an wel-
chem die Einlaufkontur bezogen auf die Ziehstempelpo-
sition zuerst in die Matrizenform tbergeht.

[0012] Vondieser Position aus setzt sich der Beschnitt
der Platine fortlaufend in Richtung tiefster Stelle der Ein-
laufkontur fort. Bei einem Mehrfacheingriff greift die
Schneidkante des Ziehstempels gleichzeitig an mehre-
ren Punkten in die gezogene Platine ein und beginnt den
Schneidvorgang.

[0013] DerSchneidwinkel zwischen Schneidkante und
der Einlaufkontur kann 1° bis 5° betragen, um gute
Schnittergebnisse zu erzielen.

[0014] GemaR einer zweiten Lehre der vorliegenden
Erfindung wird die oben aufgezeigte Aufgabe verfah-
rensmafig unter Verwendung der erfindungsgemaRlen
Vorrichtung dadurch geldst, dass die Schneidkante des
Ziehstempels und die Einlaufkontur der Matrize in der
Ziehstempelposition zu Beginn des Schneidvorgangs
entlang der Schneidlinie nur bereichsweise und minde-
stens an einem Punkt der Schneidlinie im Schneideingriff
stehen und die Platine durch die Bewegung des Zieh-
stempels in die Matrize ausgehend von dem Schneid-
eingriffspunkt oder den Schneideingriffspunkten entlang
der Schneidlinie fortlaufend geschnitten wird.

[0015] Wie bereits zuvor ausgefihrt, wird durch das
erfindungsgemalRe Verfahren nicht nur ein sauberer Be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schnitt der Platine wahrend des Ziehvorgangs erreicht,
sondern es werden auch effektiv die Schneidkréafte ge-
senkt, so dass der Verschlei® an der Schneidkante ver-
ringert und der Schneidvorgang deutlich harmonisiert
wird. Insgesamt steht ein verbessertes Verfahren zur
Verfligung, welches fiir das Ziehen und gleichzeitige Be-
schneiden hoher Stlickzahlen an Platinen geeignet ist.
[0016] Das erfindungsgeméfle Verfahren kann da-
durch weiterverbessert werden, dass die Schneidkante
des Ziehstempels bei Erreichen dessen Endposition die
Kontur des Bauteils im Bereich der Schnittkante ausformt
und/oder eine Stauchung des Bauteils durchfiihrt. Da be-
reits mit der Einlaufkontur der Matrize die unterschiedli-
chen Schneideingriffspunkte festgelegt werden, kann die
Ausbildung der Schneidkante darauf ausgelegt werden,
dass die Kontur des Bauteils im Bereich der Schnittkante,
beispielsweise bei einem napfartigen Bauteil die Stirn-
kante der Zargen des Bauteils, ausgeformt wird und zwar
unabhangig von der Realisierung eines Fortlaufens des
Beschnittes wahrend des Ziehvorgangs. Vorzugsweise
werden die Stirnflachen der Zargen des gezogenen Bau-
teils flach und in einer Ebene geformt, um eine Anbin-
dungsmaoglichkeit des Bauteils tber die Stirnflachen der
Zargen zu gewahrleisten.

[0017] SchlieRlich ist die Verwendung des erfindungs-
gemaRen Verfahrens vorteilhaft fir die Herstellung von
gezogenen Bauteilen aus Stahl fiir Kraftfahrzeuge. Re-
gelmaRig werden bei Kraftfahrzeugteilen hohe Stick-
zahlen mit geringen Kosten aber hoher Qualitat gefor-
dert. Die Verwendung des erfindungsgeméafien Verfah-
rens zur Herstellung von Bauteilen flr Kraftfahrzeuge
kann nicht nur in einem Arbeitsschritt Bauteile mit hoher
Qualitat, sondern aufgrund des verringerten Verschlei-
Res der erfindungsgemaRen Vorrichtung auch hohe
Stlickzahlen dieser Bauteile ermdglichen.

[0018] Im Weiteren soll die Erfindung anhand einer
Zeichnung in Verbindung mit Ausflihrungsbeispielen na-
her erlautert werden. Die Zeichnung zeigt in

eine Schnittansicht eines ersten Ausflih-
rungsbeispiels einer erfindungsgemaien
Vorrichtung,

Fig. 1

Fig. 2 in einer perspektivischen Darstellung die
Matrize gemafR dem ersten Ausfiihrungs-
beispiel,

Fig. 3 in einer perspektivischen Darstellung ei-
nes zweiten Ausfiihrungsbeispiels und
Fig. 4a), b) eine schematische Darstellung des Ver-
laufs der Einlaufkontur zweier weiterer
Ausfiihrungsbeispiele entlang der
Schneidlinie einer Matrize.

[0019] Ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung zeigt Fig. 1 in einer schematischen
Schnittansicht. Die Vorrichtung umfasst einen Ziehstem-
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pel2, welcher die Platine 1 unter Verwendung der Matrize
3 zu einem beispielsweise napfartigen Bauteil zieht und
gleichzeitig beschneidet. Die Schneidkante 4 des Zieh-
stempels 2 bewirkt wahrend des Ziehvorgangs einer-
seits, dass flr die Platine 1 ab einer gewissen Ziehposi-
tion des Ziehstempels 2 in der Matrize 3 der Schneidvor-
gang beginnt. Die Einlaufkontur 5 ist dabei so ausgebil-
det, dass sie in Bezug auf die Symmetrieachse 6 des
Ziehstempels 2 und damit auch in Bezug auf die Sym-
metrieachse der Kontur der Matrize 3 eine Exzentrizitat
aufweist. Die Schneidlinie 7, welche den Schneideingriff
zwischen Schneidkante und Einlaufkontur der Matrize
markiert, weist einen Hohenverlauf auf. In dem vorlie-
genden Ausfuhrungsbeispiel findet der Schneideingriff
der Schneidkante 4 ab einer Position des Ziehstempels
2 zunachst im Punkt 7a statt, da hier die Einlaufkontur
bereits bei geringerer Ziehtiefe in die Endkontur 8 der
Matrize 3 Ubergeht. Wird der Ziehstempel 2 weiter in
Richtung Matrize 3 bewegt, schneidet die Schneidkante
4 des Ziehstempels 2 beginnend vom Schneidlinien-
punkt 7a die gezogene Platine 1 fortlaufend, bis der
Schnitt am Punkt 7b die vollstdndige Trennung des ge-
zogenen Teils der Platine 1a vom Beschnitt 1b vollzogen
hat. Dies gewahrleistet, dass der Schneidvorgang wah-
rend des Ziehens lediglich bereichsweise und minde-
stens an einem Punkt 7a eingeleitet wird. Das Beschnei-
den der Platine wahrend des Ziehens erfordert dann kei-
ne hohen Krafte mehr, da nicht die vollstandige Schneid-
linie im Schneideingriff der Schneidkante 4 und der Ma-
trize 3 steht.

[0020] Die vollstdndige Trennung von dem gezogenen
Teil der Platine 1a und dem Beschnitt 1b muss spate-
stens dann erfolgt sein, wenn der Ziehstempel 2 seine
Endposition erreicht hat. Vorzugsweise wird der Be-
schnittaber vor Erreichen der Endposition des Ziehstem-
pels 2 durchgefiihrt, um Uber die Schneidkante 4 die
Stirnflachen der Zargen des fertigen Bauteils auszufor-
men und gegebenenfalls zu stauchen.

[0021] Die Ausbildung der Matrize des Ausfiihrungs-
beispiels aus Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung die Fig. 2. Die Matrize 3 weist eine Einlaufkontur
5 auf, welche in Bezug auf die Ziehrichtung in unter-
schiedlichen Héhen in die Endkontur 8 der Matrize 3
Ubergeht. In der Fig. 2 sind diese Punkte mit 5a und 5b
gekennzeichnet. Im Punkt 5a geht die Einlaufkontur 5
der Matrize 3 beispielsweise bereits bei geringerer Zieh-
tiefe des Ziehstempels 2 in die Endkontur 8 der Matrize
3 Uber, so dass der Schneideingriff zwischen Schneid-
kante 4 und Platine 1 bereits bei geringerer Ziehtiefe er-
folgt. Der Schnitt setzt sich dann vom Punkt 5a fort, bis
er umlaufend in beide Richtungen den Schneidpunkt 5b
erreicht. Am Punkt 5b der Schneidlinie geht die Einlauf-
kontur 5 der Matrize 3 zuletzt in die Endkontur 8 der Ma-
trize Uber, so dass hier der Schneideingriff zwischen
Schneidkante und Platine zuletzt erfolgt. Die Schneid-
kante kann aufgrund der Ausbildung der Einlaufkontur 5
der Matrize 3 geradlinig ausgebildet sein und dennoch
wird ein fortlaufender Schneidvorgang ermdglicht, der
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nur geringe Schneidkrafte erfordert.

[0022] In Fig. 3 ist nun ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel der Matrize 3 in einer perspektivischen Ansicht dar-
gestellt. Die Einlaufkontur 5 ist entlang der Schneidlinie
7 mit einem zahnartigen Hoéhenprofil ausgebildet, so
dass die Schneidlinie am Schneidpunkt 7a den Beginn
des Schneideingriffs zwischen Schneidkante und Platine
markiert. Das Beschneiden der Platine beginnt daher am
Punkt 7a und setzt sich bei weiterer Verlagerung der Po-
sition des Ziehstempels in die Matrize zum tiefsten Punkt
der Schneidlinie 7b. Wie an dem Beispiel aus Fig. 3 zu
erkennen ist, erfolgt der Schneideingriff in die Platine
gleichzeitig an mehreren Punkten der Schneidlinie 7. Der
Beschnitt setzt sich dann von diesen Punkten der
Schneidlinie 7a zu den tiefer gelegenen Punkten der
Schneidlinie 7b, 7c fort, wenn der Ziehstempel tiefer in
die Matrize 3 bewegt wird. Die Platine wird also bereichs-
weise und gleichzeitig an mehreren Punkten im Schneid-
eingriff mit der Schneidkante des Ziehstempels stehen
und fortlaufend bei Verlagerung des Ziehstempels in die
Matrize hinein beschnitten.

[0023] SchematischzeigenFig.4a)und Fig.4b) Profile
der Einlaufkontur, welche den Hohenverlauf des Uber-
gangs der Einlaufkonturin die Endkontur der Matrize dar-
stellen. Die Schneidlinien 7’ und 7" der Fig. 4a) und 4b)
zeigen den Hohenverlauf der Einlaufkontur 5 der Matrize
3 an. Die Schneidlinie 7’ zeigt, dass Bereiche 7’a beim
Eintauchen des Ziehstempels den Schneidvorgang be-
reichsweise einleiten. Die Schneidlinie 7" zeigt wiederum
einen zahnartigen Verlauf, wobei der Schneideingriff je-
weils an den héchsten Punkten 7"a erfolgt und sich dann
bis zum tiefsten Punkt 7"b fortsetzt. Fig. 4a) und b) sind
erfindungsgeméafe Ausfihrungsbeispiele der Einlauf-
kontur der Matrize 3 einer erfindungsgeméafien Vorrich-
tung. Selbstverstandlich kann die Einlaufkontur auch
wellenartig beispielsweise sinusférmig sein oder andere
Hohenverlaufe aufweisen.

[0024] Die Erfindung ist nicht auf das gezeigte napf-
férmige, flanschlose Bauteil beschrankt, sondern ist
auch auf Tiefziehteile jeglicher Art und Form, insbeson-
dere auf flanschbehaftete Bauteile anwendbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ziehen von Bauteilen aus einer Pla-
tine (1) aus Metall mit einem Ziehstempel (2) und
einer Matrize (3), wobei der Ziehstempel (2) eine
Schneidkante (4) zum Beschneiden der Platine (1)
wahrend des Ziehvorganges aufweist und in der Ma-
trize (3) eine Einlaufkontur (5) vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einlaufkontur (5) der Matrize (3) derart ausgebil-
det ist, dass die Schneidkante (4) und die Einlauf-
kontur (5) in der Ziehstempelposition zu Beginn des
Schneidvorgangs entlang der Schneidlinie (7) nur
bereichsweise im Schneideingriff stehen.
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Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidkante (4) des Ziehstempels (2) gleich-
zeitig zur Formung und/oder Stauchung der Fertig-
kontur des Bauteils ausgebildet ist und optional in
einer Ebene senkrecht zur Ziehbewegung des Zieh-
stempels (2) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Einlaufkontur (5) entlang der Schneidelinie (7)
variierend oder stufenfdrmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Einlaufkontur (5) entlang der Schneidlinie (7) ei-
nen zahnartigen oder wellenartigen Verlauf auf-
weist.

Verfahren zum Ziehen von Bauteilen aus einer Pla-
tine (1) unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 4 mit einem Ziehstempel
(2) mit Schneidkante (4) und einer Matrize (3) mit
Einlaufkontur (5),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidkante (4) des Ziehstempels (2) und die
Einlaufkontur (5) der Matrize (3) in der Ziehstempel-
position zu Beginn des Schneidvorgangs entlang der
Schneidlinie (7) nur bereichsweise und mindestens
an einem Punkt der Schneidlinie (7) im Schneidein-
griff stehen und die Platine (1) durch die Bewegung
des Ziehstempels (2) in die Matrize (3) ausgehend
von dem Schneideingriffspunkt oder den Schneid-
eingriffspunkten entlang der Schneidelinie (7) fort-
laufend geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidkante (4) des Ziehstempels (2) bei Er-
reichen dessen Endposition die Kontur des Bauteils
im Bereich der Schnittkante ausformt und/oder eine
Stauchung der Fertigkontur des Bauteils durchfiihrt.

Verwendung eines Verfahrens nach einem der An-
spriiche 5 oder 6 zur Herstellung von Bauteilen fir
Kraftfahrzeuge aus Stahl.

Claims

Device for drawing components from a blank (1)
made of metal using a drawing punch (2) and a die
(3), the drawing punch (2) having a cutting edge (4)
for trimming the blank (1) during the drawing proce-
dure and a run-in contour (5) being provided in the
die (3), characterised in that the run-in contour (5)
of the die (3) is configured such that the cutting edge
(4) and the run-in contour (5) are only in cutting en-
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gagement in certain regions in the drawing punch
position at the start of the cutting procedure along
the cutting line (7).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the cutting edge (4) of the drawing punch (2) is si-
multaneously configured to form and/or compress
the finished contour of the component and it option-
ally runs in a plane perpendicular to the drawing
movement of the drawing punch (2).

3. Device according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that the run-in contour (5) varies or is grad-
uated along the cutting line (7).

4. Device according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the run-in contour (5) has a tooth-
like or undulating profile along the cutting line (7).

5. Method for drawing components from a blank (1) us-
ing a device according to any one of claims 1 to 4
comprising a drawing punch (2) having a cutting
edge (4) and comprising a die (3) having a run-in
contour (5), characterised in that the cutting edge
(4) of the drawing punch (2) and the run-in contour
(5) of the die (3) are in cutting engagement only in
certain regions and at least at one point of the cutting
line (7) in the punch position at the start of the cutting
procedure along the cutting line (7) and the blank (1)
is cut continuously along the cutting line (7) by the
movement of the drawing punch (2) into the die (3)
starting from the cutting engagement point or points.

6. Method according to claim 5, characterised in that
on reaching the end position of the drawing punch,
the cutting edge (4) of the punch (2) forms the con-
tour of the component in the region of the cutting
edge and/or performs a compression of the finished
contour of the component.

7. Use of a method according to either claim 5 or claim
6 for producing steel components for motor vehicles.

Revendications

1. Dispositif pour emboutir des composants a partir
d’une platine (1) de métal comprenant un poingon
d’emboutissage (2) et une matrice (3), sachant que
le poingon d’emboutissage (2) présente une aréte
de coupe (4) pour découper la platine (1) pendant la
procédure d’emboutissage et un contour d’introduc-
tion (5) est prévu dans la matrice (3),
caractérisé en ce que
le contour d’introduction (5) de la matrice (3) est ainsi
formé que I'aréte de coupe (4) et le contour d’intro-
duction (5), dans la position du poingon d’emboutis-
sage au début de la procédure de coupe, ne sont en
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engrenement de coupe que par trongons le long de
la ligne de coupe (7).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'aréte de coupe (4) du poingon d’emboutissage (2)
est congue parallelement pour former et/ou emboutir
le contour fini de la piéce et passe en option dans
un plan vertical au mouvement d’emboutissage du
poingon d’emboutissage (2).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

le contour d’introduction (5) est formé variant ou éta-
gé le long de la ligne de coupe (7).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que

le contour d’introduction (5) présente un tracé den-
telé ou ondulé le long de la ligne de coupe (7).

Procédé d’emboutissage des composants a partir
d’une platine (1) en utilisant un dispositif selon I'une
des revendications 1 a 4 comprenant un poingon
d’emboutissage (2) avec aréte de coupe (4) et une
matrice (3) avec contour d’introduction (5),
caractérisé en ce que

I'aréte de coupe (4) du poingon d’emboutissage (2)
etle contour d’introduction (5) de la matrice (3), dans
la position du poingon d’emboutissage au début de
la procédure de coupe, ne sont en engréenement de
coupe que par trongons le long de la ligne de coupe
(7) et au moins sur un point de la ligne de coupe (7),
et la platine (1) est coupée de fagon continue, par le
mouvement du poingon d’emboutissage (2) dans la
matrice (3) en partant du point d’engrénement de
coupe oudes points d’engrénement de coupe le long
de la ligne de coupe (7).

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

I'aréte de coupe (4) du poingon d’emboutissage (2)
lorsqu’il atteint sa position finale, déforme le contour
de la piece au niveau de I'aréte de coupe et/ou exé-
cute un emboutissage du contour fini de la piéce.

Emploi d’'un procédé selon I'une des revendications
5 ou 6 pour fabriquer des piéces en acier pour véhi-
cules automobiles.
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