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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Kraftfahrzeugbauteils durch War-
mumformen und Warmschneiden gemaf den Merkma-
len im Patentanspruch 1

[0002] Ausdem Stand der Technik sind Warmumform-
verfahren von Blechplatinen hinreichend bekannt. Ins-
besondere ist das Warmumformen und Pressharten be-
kannt. Hierzu wird eine Blechplatine aus einer hartbaren
Stahllegierung auf eine Temperatur tber den Ac1- oder
Ac3-Punkt erwarmt. Die so erwarmte Platine wird dann
in ein Umformwerkzeug eingelegt und im warmen Zu-
stand umgeformt. Im Anschluss wird das Umformwerk-
zeug bei einem direkten Warmformprozess zugehalten
und rasch abgekihlt, so dass die umgeformte Platine
gehartet wird. Hierbei sind Zugfestigkeiten gréRer 1400
MPa nach dem Stand der Technik problemlos mdglich.
Die Besonderheit besteht darin, dass das gehartete
Werkstoffgeflige dann nur mit gréRerem Aufwand me-
chanisch nachbearbeitet werden kann. Zu diesem gro-
Reren Aufwand gehort beispielsweise ein Randbe-
schnitt. Der Randbeschnitt wird zur Erreichung einer be-
sonders hohen Prazision des Bauteils meist nach dem
Umformverfahren durchgefiihrt. Die Bauteilprazision ist
dadurch hinsichtlich der duReren Kontur besonders ge-
nau. Problematisch ist jedoch, dass die bereits gehartete
Platine nur mit groflem konstruktivem Aufwand und ho-
hem abrasiven Verschlei? des Werkzeuges werden
kann. Auch ein Laserschneiden fihrt zu einem hohen
Kostenaufwand in der Fertigung bzw. Herstellung des
Bauteils. Ein Kaltbeschnitt an geharteten Bauteilen ist
hinsichtlich (Mikro- )Rissgefahr nicht zu empfehlen.
[0003] Die Problematik des Randbeschnitts wird unter
Umsténden als eine weitere Besonderheit darin ver-
starkt, wenn die Platinen unterschiedliche Wandstarken
haben, insbesondere beispielsweise bei Tailor Welded
Blanks (TWB), Platinen, die aus unterschiedlichen
Wandstarken oder Stahllegierungen zusammenge-
schweil’t sind. Schweillnahtiberstande, Schweillnaht-
einfall (Kerbe nach innen) tber die Plantinenrandkontur
hinaus oder auch ein Platinenversatz zwischen den bei-
den miteinander verbundenen Platinen sind problema-
tisch und bedurfen meist eines Nachbeschnittes nach
dem Zusammenschweiflen der TWB.

[0004] Aus der DE 10 2018 215 545 B4 oder der DE
10 2020 201407 A1 ist ein kombiniertes Warmumform-
und Schneidewerkzeug bekannt. Hierbei wird bei Ende
des Umformvorganges bzw. nach abgeschlossenem
Umformvorgang ein endkonformer Randbeschnitt
durchgefihrt. Aufgabe der vorliegenden Erfindungistes,
eine Moglichkeit aufzuzeigen, besonders kosteneffizient
und gleichzeitig mit gesteigerter Prazision ein Bauteil
durch Warmumformen herzustellen.

[0005] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal mit einem Verfahren zur Herstellung eines Kraft-
fahrzeugbauteils durch Warmumformen und Warm-
schneiden mit den Merkmalenim Anspruch 1 gel6st. Vor-
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teilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen An-
spriichen beschrieben.

[0006] Das erfindungsgemale Verfahren dient zur
Herstellung eines Kraftfahrzeugbauteils. Die Kraftfahr-
zeugbauteile kdnnen beispielsweise eine Kraftfahrzeug-
B-Saule, generell eine Kraftfahrzeugsaule, ein Tunnel,
ein Bumper bzw. StoRfangertrager oder ahnliches sein.
Insbesondere sind so auch im Querschnitt wenigstens
teilweise U-férmige, flanschlose Verstarkungsbauteile
herstellbar, wie sie haufig als Einlegebauteile bzw. Pat-
ches zur Anwendung kommen, um o.g. Bauteile innen
oder aulRen zu verstarken und eine lokale Doppelblech-
lage ausbilden. Diese werden durch Warmumformen
und Warmschneiden, und optionales Pressharten in ei-
nem kombinierten Werkzeug hergestellt. Alles wird in ei-
nem Pressenhub durchgefiihrt.

[0007] Erfindungsgemal zeichnet sich das Verfahren
somit dadurch aus, dass die eingelegte Platine bereits
vor Umformbeginn bzw. in der ersten Zeit des Umfor-
mens durchgeflihrt und der Beschnittin diesem Zeitraum
abgeschlossen ist.

[0008] Der Randbeschnitt ist abgeschlossen, mindes-
tens 20 mm bevorzugt mehr als 30 mm, insbesondere
mehr als 50 mm, ganz besonders bevorzugt mehr als 80
mm und insbesondere mehr als 100 mm vor Erreichen
des unteren Totpunktes des Warm umformwerkzeuges.
[0009] Es findet ausschlieBlich eine vertikale Schneid-
bewegung am Randbeschnitt statt. Das Schneidwerk-
zeug selber ist ausschlieRlich durch den Pressenhub
selbst angetrieben. Es gibt keine weiteren Aktivantriebe
ausschlieBlich fur das Schneidwerkzeug. Es gibt auch
keine Keilquerschieber. Ein Beschnitt in Horizontalrich-
tung findet nicht statt. Durch diese erfindungsgemaRen
MaRnahmen ist es mdglich, im Querschnitt C-férmige
bzw. hutférmige Bauteile mit hohen Toleranzanforderun-
gen zu fertigen. Ferner kénnen gerade auch Bauteile her-
gestellt werden aus Tailor Welded Blanks bzw. Platinen
mit unterschiedlichen Bereichen mit verschiedener
Wandstarke. Es muss hier insbesondere kein Nachbe-
schnitt als Toleranzbeschnitt durchgefiihrt werden. Es
entfallen ebenfalls Einlegetoleranzen gegeniiber einem
separaten Voreinlegen in das Warmumformwerkzeug
sowie einem vorher erfolgendem reinen Platinenbe-
schnitt.

[0010] Weiterhin ist es mdglich, das im Querschnitt U-
férmige oder C-férmige Umformbauteile hergestellt wer-
den konnen, mithin flanschlose Bauteile, welche auf-
grund der vertikalen Orientierung der U-férmigen bzw.
C-férmigen Schenkel nach Abschluss des Umformvor-
ganges nicht oder nur mit hohem Aufwand in einer Pres-
se beschneidbar waren.

[0011] Insbesondere sieht das Verfahren vor, dass die
Platine in das Warmumformwerkzeug eingelegt wird bei
einer Temperatur grofler 500° C, insbesondere grofRer
550° C. Bevorzugt kann die Platine auch bei einer Tem-
peratur grofer AC1- oder groer AC3-Temperatur in das
Warmumformwerkzeug eingelegt werden. Die Ac1 Tem-
peratur betragt je nach verwendeter Stahllegierung mehr
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als 700° C, die Ac3 Temperatur mehr als 900° C.
[0012] Damit die Platine insbesondere lagefixiert ist,
ist an dem Oberwerkzeug ein, dem Oberwerkzeug vor-
auseilender Stempel angeordnet. Die in das Warmum-
formwerkzeug eingelegte Platine istinsbesondere auf ei-
nerunteren Formbacke abgelegt. Der Stempel wird dann
auf die Platine abgesenkt und klemmt die Platine zwi-
schen Stempel und unterer Formbacke lagefixiert ein.
Sodann wird der Warmschneidevorgang durchgefiihrt.
Dies kann vor Beginn des eigentlichen Umformvorgan-
ges erfolgen.

[0013] Der Warmschneidevorgang wird insbesondere
als zumindest teilweiser, insbesondere vollstdndig um-
laufender Randbeschnitt der Platine durchgeflhrt. Hier-
zu ist ein auen umlaufendes Schneidwerkzeug an dem
eigentlichen Warmumformwerkzeug vorgesehen. Der
Randbeschnitt kann auch vollstéandig derart erfolgen,
dass zunachst ein teilweise umlaufender Platinenzu-
schnitt erfolgt, dies insbesondere vor dem Erwarmen der
Platine. Wahrend des Warmschneidens in dem hiesigen
Umformwerkzeug erfolgt dann der restliche Randbe-
schnitt, so dass in Summe ein vollstandig umlaufender
Randbeschnitt durchgefiihrt ist. Insbesondere ist kein
nachtraglicher Randbeschnitt mehr nétig. Insbesondere
wird auch kein Lasern bzw. Hartschneiden erforderlich.
[0014] Das Schneidwerkzeug kann vollstandig relativ
zu Oberwerkzeug und Unterwerkzeug angeordnet sein.
Das Schneidwerkzeug kann jedoch auch in das Ober-
werkzeug und/oder das Unterwerkzeug, mithin in eine
obere Formbacke und/oder in eine untere Formbacke
integriert sein.

[0015] Alternativ zu einem vollstdndigen Randbe-
schnitt vor Beginn des Umformens ist es auch moglich,
dass der Randbeschnitt in einer ersten Zeit bzw. ersten
Phase des Umformvorganges durchgefiihrt wird. Insbe-
sondere ist der Randbeschnitt durchgefiihrt, wenn sich
die Platine selbst noch vollstandig in einem ebenen ho-
rizontalen Zustand oder geringen Umformgrad befindet.
Diesistinsbesondere wahrend eines Zeitraumes von we-
niger als 50 %, insbesondere weniger als 30 %, insbe-
sondere weniger als 20 %, des Umformfortschrittes.
[0016] Alternativoderergdnzendkanndieser Zeitraum
auch bezogen werden auf den insgesamt erfolgten Pres-
senhub von Oberwerkzeug und Unterwerkzeug zuein-
ander. Insbesondere ist der Schneidvorgang begonnen
und abgeschlossen, mindestens 20 %, bevorzugt mehr
als 30 %, insbesondere mehr als 50 % des Pressenhubes
vor Erreichen des unteren Totpunktes, mithin vollstandig
geschlossenem Umformwerkzeug. Dies bedeutet, fiir
den Fall von 50 %, dass der Randbeschnitt abgeschlos-
senist, wenn sich das Oberwerkzeug auf das Unterwerk-
zeug absenkt, bezogen auf den gesamten Pressenhub,
dass dieser maximal 50 % fortgeschritten ist und insbe-
sondere bevor der Pressenhub den unteren Totpunktdes
Umformwerkzeuges erreicht.

[0017] Im Anschluss an den Randbeschnitt wird dann
der Warmumformvorgang durchgefiihrt bzw. abge-
schlossen und es findet ein optionales Presshérten statt,
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insbesondere, wenn eine hartbare Stahllegierung ver-
wendet wird.

[0018] Der Randbeschnitt durchtrennt die Platine ins-
besondere vollstandig in ihrer Wandstarke.

[0019] Der Randbeschnitt wird insbesondere bei einer
Temperatur von 550° bis 700° C durchgefihrt. Es hat
sich erfindungsgemal herausgestellt, dass bei dieser
Temperatur, je nach verwendeter Stahllegierung, ein Op-
timum aus Schneidféhigkeit des Stahls und abrasivem
Verschleill an den Schneidwerkzeugen ergibt, insbeson-
dere auch in dem sich einstellenden Werkstoffgeflige an
der Schneidkante.

[0020] Istder Randbeschnitt durchgefiihrt, so wird ins-
besondere die umzuformende, beschnittene Platine in
das Innere des sich ergebenden Formhohlraumes ein-
gezogen. Die eventuell abgebogenen Schenkel des sich
ergebenden Kraftfahrzeugbauteils bzw. Umformbauteils
kénnen dann vertikal orientiert verlaufen, so dass ggf.
kein vertikal orientierter Beschnitt durchfiihrbar ware.
[0021] Dies wird durch einen vorauseilenden Randbe-
schnitt im horizontalen Zustand der Platine erfindungs-
gemal geldst.

[0022] Im Zuge dieses Schutzrechts wird fiir das Um-
form- und Schneidewerkzeug auch der Begriff Warmum-
formwerkzeug und Warmschneidewerkzeug verwendet.
[0023] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften,
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Gegenstand
der nachfolgenden Beschreibung. Diese dienen dem ein-
facheren Verstandnis der Erfindung. Bevorzugte Ausge-
staltungsvarianten sind in schematischen Figuren dar-
gestellt. Es zeigen:

Figur 1a bis 1c  ein erfindungsgemafes Umform- und
Schneidewerkzeug

Figur 2a bis 2c  Abwandlungen zu Figuren 1a bis 1c

Figur 3a bis 3d  die Herstellung eines Kraftfahrzeug-
bauteils 13 als hutférmiges Bauteil
Figur 4a + 4b zwei vorgefertigte Platinenbereiche
[0024] Inden Figuren werden fiir gleiche und dhnliche
Bauteile dieselben Bezugszeichen verwendet, auch
wenn eine wiederholte Aufzahlung aus Vereinfachungs-
grinden entfallt.

[0025] Figuren 1a, 1b und 1c zeigen ein erfindungsge-
mafRes Umform-und Schneidewerkzeug 1. Das Umform-
und Schneidewerkzeug 1 weist dazu ein Oberwerkzeug
2 und ein Unterwerkzeug 3 auf. Im Oberwerkzeug 2
selbst ist ein vorauseilender Stempel 4 angeordnet, der
eine auf einer unteren Formbacke 5 des Unterwerkzeugs
3 abgelegte Platine 6 auf dieser einklemmt. Der voraus-
eilende Stempel 4 ist zuvor abgesenkt worden. Die Pla-
tine 6 ist somit lagefixiert und kann insbesondere in Ho-
rizontalrichtung H nicht mehr verschoben werden. An ei-
ner oberen Formbacke 7, welche Bestandteil des Ober-
werkzeuges 2 ist, sowie einen unteren Blechhalter 8, wel-
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cher Bestandteil des Unterwerkzeuges 3 ist, sind nun-
mehr korrespondierend gegenuberliegende Schneid-
kanten 9 angeordnet.

[0026] Durch weiteres Absenken, dargestellt in Figur
1b, der oberen Formbacke 5 wird ein Randbeschnitt 10
durchgefiihrt. Der Randbeschnitt 10 entspricht dabei der
spateren aullen umlaufenden Bauteilkante 11, darge-
stelltin Figur 1c.

[0027] Zum Zeitpunkt von Figur 1b hat der Umform-
vorgang selbst noch nicht begonnen. Der Randbeschnitt
10 ist jedoch vollstandig durchgefiihrt. Durch weiteres
Absenken der oberen Formbacke 7 wird der Blechhalter
8 relativ zur unteren Formbacke 5 abgesenkt. Geman
Figur 1c findet dann der Umformvorgang in einem sich
ergebenden Formhohlraum 12 statt. Der Umformvor-
gang ist dargestellt abgeschlossen und resultiert in ei-
nem Querschnitt wenigstens langenabschnittsweise U-
férmigen, flanschlosen Kraftfahrzeugbauteil 13. Das
Kraftfahrzeugbauteil 13 ist hergestellt aus der umzufor-
menden Platine 6. Die Platine 6 ist dazu in einen Innen-
raum des Umformwerkzeugs bzw. in einen Innenraum
des Formhohlraums 12 eingezogen worden.

[0028] In Figur 1a sind Kihlkanale 19 erkennbar, die
zur Kiihlung aller mit der umgeformten Platine in Kontakt
stehenden Werkzeugteile zur Durchfihrung des Press-
harten vorgesehen sein kdnnen. Die Kiihlkanale 19 sind
in den anderen Figuren 1b - 3c nicht gezeigt, am Werk-
zeug aber stets vorgesehen.

[0029] Figuren 2a bis 2c zeigen eine Abwandlung zu
Figuren 1a bis c. Auch hier erfolgt der Randbeschnitt 10
vollstandig vor dem Umformbeginn. Im Unterschied zu
Figur 1c wird hier jedoch kein im Querschnitt U-férmiges
Kraftfahrzeugbauteil 13 hergestellt, sondern geman Fi-
gur 2c ein im Querschnitt hutférmiges Kraftfahrzeugbau-
teil 13. Nach auflen abstehende Flansche 14 stehen in
Horizontalrichtung H ab. Hierzu ist insbesondere der un-
tere Blechhalter 8 breiter ausgebildet und dient auch zur
Bildung eines Formhohlraumes 12 bei vollstandig im un-
teren Totpunkt abgesenkten Oberwerkzeug 2.

[0030] Figuren 3a bis 3d zeigen die Herstellung eines
Kraftfahrzeugbauteils 13 als hutférmiges Bauteil analog
zu Figur 2c. Hier wird jedoch der Randbeschnitt 10 erst
zu einem spateren Zeitpunkt durchgefiihrt, mithin ca. zu
einem Zeitpunkt, in dem noch mindestens 20 mm vor
Erreichen des unteren Totpunktes des Umformwerkzeu-
ges an Weg in Pressenhubrichtung 15 zurlickgelegt wer-
den missen. So wird auch hier gemaf Figur 3b die ein-
gelegte Platine 6 durch den vorauseilenden Stempel 4
lagefixiert auf der unteren Formbacke. Der Umformvor-
gang hat jedoch gemaR Figur 3b bereits begonnen. Die
Schneidwerkzeuge bzw. die sich gegeniiberliegenden
Schneidkanten 9 filhren dann die Schneidoperation ge-
maf Figur 3c durch. Hier ist der Umformvorgang bei-
spielsweise bis zu ca. 20 % fortgeschritten bzw. ist das
Umformwerkzeug in Pressenhubrichtung 15 um ca. 20
% des zuriickzulegenden Weges des Pressenhubes ab-
gesenkt. Der Randbeschnitt 10 ist zu diesem Zeitpunkt
bereits jedoch vollstandig abgeschlossen, so dass ge-
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mafR Figur 3d, bei weiterem Absenken von oberer Form-
backe sowie Umformung in Verbindung mit dem unteren
Blechhalter 8 dann das Kraftfahrzeugbauteil 13 mit in
Horizontalrichtung H nach auflen abstehenden Flan-
schen 14 in dem Formhohlraum 12 hergestellt ist.
[0031] Figur 4 zeigt nochmals zwei vorgefertigte Pla-
tinenzuschnitte. Im Falle von Figur 4a eine Tailor Welded
Blank. Es gibt zwei Platinenbereiche 6a und 6b mit un-
terschiedlicher Wandstarke. Die Platinenbereiche 6a
und 6b haben einen Versatz 16 zueinander. Durch den
umlaufenden Randbeschnitt 10 kann dieser Versatz 16
vernachlassigt werden, da ein nicht in Figur 4a naher
eingestellter umlaufender Rand nochmals im Zuge des
erfindungsgeméafen Verfahrens nachgeschnitten wird
und kein endgultiger Randbeschnitt 10 oder ahnliches
durchgefiihrt werden musste.

[0032] Im Falle von Figur 4b ist ebenfalls eine Platine
6 als Tailor Welded Blank gezeigt. Eine die beiden Pla-
tinenbereiche 6a und 6b verbindende Schweil3naht 17
weist einen seitliche Uberstehenden SchweilRnahtiber-
stand 18 auf. Im Falle des umlaufenden Randbeschnitts
10 wird auch dieser Schweil’nahtiiberstand 18 abge-
schnitten.

Bezugszeichen:

[0033]

1- Umform- und Schneidwerkzeug
2- Oberwerkzeug

3- Unterwerkzeug

4 - Stempel

5- untere Formbacke

6 - Platine

7- obere Formback

8- Blechhalter
9- Schneidkante

10 - Randbeschnitt

11 - Bauteilkante

12 -  Formhohlraum

13 -  Kraftfahrzeugbauteil
14 - Flansch

15 -  Pressenhubrichtung
16 - Versatz

17 - Schweillnaht

18 -  Schweillnahtiberstand

19 Kihlkanal

6a - Platinenbereich
6b -  Platinenbereich

H - Horizontalrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kraftfahrzeugbau-
teils (13) durch Warmumformen und Warmschnei-
den und Pressharten:
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« Bereitstellen einer Platine (6) aus einer hart-
baren Stahlblechlegierung,

* Vollstdndiges Erwarmen auf eine Temperatur
groRer Ac1, insbesondere groRer Ac3,

» Einlegen in ein kombiniertes Umform- und
Schneidewerkzeug (1), wobei das Umform- und
Schneidwerkzeug (1) ein Unterwerkzeug (3)
und ein Oberwerkzeug (2) umfasst, wobei der
untere Totpunkt bei vollstindigem Absenken
des Oberwerkzeugs (2) oder bei vollstandig ge-
schlossenem Umformwerkzeug erreicht wird,

* Fixieren der eingelegten Platine (6) in dem Um-
form- und Schneidewerkzeug (1) durch einen
im Innenbereich des Werkzeuges angeordne-
ten Stempel (4),

* Durchfiihren eines zumindest teilweise umlau-
fenden Randbeschnitts (10) vor Umformbeginn
oder Durchfiihren des Randbeschnitts (10) min-
destens 20 mm vor Erreichen des unteren Tot-
punktes, wobei das Schneidwerkzeug aus-
schliellich durch einen Pressenhub des Um-
form- und Schneidwerkzeugs (1) angetrieben
ist,

* Warmumformen in dem Pressenhub mit dem
Randbeschnitt (10) und Pressharten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Randbeschnitt (10) vollstéandig
umlaufend ausgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Randbeschnitt (10) die Pla-
tine (6) vollstandig in ihrer Wandstarke durchtrennt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Kraftfahr-
zeugbauteil (13) im Querschnitt U-férmig oder hut-
férmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Randbe-
schnitt (10) bei 550° bis 750°C durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die umzufor-
mende Platine (6) nach erfolgtem Beschnitt durch
den weiteren Umformvorgang in das Innere des Um-
formwerkzeuges eingezogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Tailor
Welded Blank umgeformt wird, wobei die Platine (6)
mindestens zwei Bereiche mit voneinander ver-
schiedenen Wandstarken und/oder verschiedener
Stahllegierungen aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Randbe-
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10.

schnitt (10) 30 mm und besonders bevorzugt mehr
als 100 mm vor Erreichen des unteren Totpunktes
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel
(4)die Platine (6) zum Fixieren auf eine untere Form-
backe (5) des Werkzeuges driickt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel,
die Formbacke sowie alle weiteren Werkzeugteile,
die mit der zum Kraftfahrzeugbauteil (13) umgeform-
ten Platine (6) in Kontakt stehenden Werkzeugteile
zum Pressharten aktiv gekuhlt sind.

Claims

1.

Method of manufacturing a motor vehicle component
(13) by hot forming and hot cutting and press hard-
ening:

- providing a blank (6) made from a hardenable
steel alloy sheet,

- complete heating to a temperature greater than
Ac1, in particular greater than Ac3,

- laying into a combined forming and cutting tool
(1), wherein the forming and cutting tool (1) com-
prises a bottom tool (3) and a top tool (2); where-
in the bottom dead point is achieved when the
top tool (2) is completely lowered or when the
forming tool is completely closed,

- fixing the laid-in blank (6) in the forming and
cutting tool (1) using a stamp (4) arranged in the
interior of the tool,

- carryingoutan atleast partially peripheral edge
cut (10) prior to starting the forming or carrying
out the edge cut (10) at least 20 mm prior to
reaching the bottom dead point, wherein the cut-
ting tool is driven exclusively by a pressing
stroke of the forming and cutting tool (1),

- hotforming in the pressing stroke with the edge
cut (10) and press hardening.

Method according to claim 1, characterised in that
the edge cut (10) is carried out across the entire pe-

riphery.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the edge cut (10) separates the blank (6) com-
pletely in its wall thickness.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the motor vehicle component

(13) is U-shaped or hat-shaped in cross-section.

Method according to any of the preceding claims,
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characterised in that the edge cut (10) is carried
out at 550° to 750°C.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the blank (6) to be formed is
drawn into the interior of the forming tool by the fur-
ther forming procedure after the cuthas been carried
out.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that a Tailor Welded Blank is
formed, wherein the blank (6) has atleast two regions
with wall thicknesses and/or steel alloys different
from one another.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the edge cut (10) is carried
out 30 mm and most preferably more than 100 mm
prior to reaching the bottom dead point.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the stamp (4) presses the
blank (6) for fixing onto a bottom forming jaw (5) of
the tool.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the stamp, the forming jaw
and all further tool parts, the tool parts which are in
contact with the blank (6) formed to form the motor
vehicle component (13) are actively cooled for press
hardening.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un composant de véhicule
automobile (13) par formage a chaud et découpe a
chaud et durcissement a la presse :

- fourniture d’une platine (6) en un alliage de téle
d’acier durcissable,

- chauffage complet a une température supé-
rieure a Ac1, en particulier supérieure a Ac3,

- insertion dans un outil de formage et de dé-
coupe (1) combiné, dans lequel I'outil de forma-
ge et de découpe (1) comprend un outil inférieur
(3) et un outil supérieur (2), dans lequel le point
mort bas est atteint lors de I'abaissement com-
pletdel'outil supérieur (2) ou lors de lafermeture
complete de I'outil de formage,

- fixation de la platine (6) insérée dans 'outil de
formage et de découpe (1) par un poingon (4)
agenceé dans la zone intérieure de I'outil,

- réalisation d’une découpe de bord (10) au
moins partiellement périphérique avant le début
du formage ou réalisation de la découpe de bord
(10) au moins 20 mm avant d’atteindre le point
mort bas, dans lequel I'outil de découpe est en-
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10.

trainé exclusivement par une course de la pres-
se de l'outil de formage et de découpe (1),

- formage a chaud dans la course de la presse
avecladécoupe de bord (10) et le durcissement
a la presse.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la découpe de bord (10) est réalisée sur toute
la périphérie.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la découpe de bord (10) coupe entiére-
ment la platine (6) dans son épaisseur de paroi.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le composant
de véhicule automobile (13) est réalisé en section
transversale en forme de U ou de chapeau.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la découpe de
bord (10) est réalisée entre 550 ° et 750 °C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la platine (6) a
former est intégrée a I'intérieur de I'outil de formage
en poursuivant le processus de formage apres la
réalisation de la découpe.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un flan soudé
sur mesure est formé, dans lequel la platine (6) pré-
sente au moins deux zones avec des épaisseurs de
paroi différentes et/ou des alliages d’acier différents
I'un de l'autre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la découpe de
bord (10) est réalisée a 30 mm et le plus préféren-
tiellementa plus de 100 mm avantd’atteindre le point
mort bas.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poingon (4)
presse la platine (6) pour la fixation surune machoire
de formage (5) inférieure de I'outil.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le poingon, la
machoire de formage ainsi que toutes les autres par-
ties d’outil, les parties d’outil qui se trouvent en con-
tact avec la platine (6) formée pour former le com-
posant de véhicule automobile (13) sont activement
refroidies pour le durcissement a la presse.
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Fig. 4
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