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(54) Warmformpresse

(57)  Die Erfindung betrifft eine Warmformpresse (1)
zum Umformen und Harten von Metallblechen. Die
Warmformpresse (1) umfasstim Wesentlichen ein Ober-
werkzeug (2) und ein Unterwerkzeug (3), wobei zumin-
dest eines der Werkzeuge (2, 3) eine Formbacke (6, 7)
und eine Stutzbacke (8, 9) umfasst. Die Formbacke (6,
7) und die Stitzbacke (8, 9) sind relativ zueinander ver-
lagerbar. In einer Blockstellung (B) liegt die Stiitzbacke
(8, 9) an der Formbacke (6, 7) an. In einer Kiihlistellung
(K) ist die Stlutzbacke (8, 9) von der Formbacke (6, 7)

beabstandet, so dass zwischen der Formbacke (6, 7)
und der Stiitzbacke (8, 9) ein Kilhispalt (13; 14) ausge-
bildet ist. Durch den Kihlspalt (13; 14) ist ein Kiihimittel
(KM) leitbar ist. Zum Umformen eines Metallblechs wird
der Kuhlspalt (13; 14) geschlossen, so dass Formbacke
(6, 7) und Stutzbacke (8, 9) eine massive Einheit bilden.
Unmittelbar nach dem Umformen wird der Kiihispalt (13;
14) wieder gedffnet. Infolge dessen stromt Kihimittel
(KM) durch den Kuhispalt (13; 14), wodurch eine optima-
le Kilhlung und Hartung des hergestellten Blechprofils
erreicht wird.

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

//////
\\‘\\

\\\\\\\\\\\\ AN \\\\\

////”’/

SN \

Fig. 1 23 4

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 062 987 Al 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Warmformpresse ge-
maf den Merkmalen im Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Durchdie DE 24 52 486 C2 zahlt ein Verfahren
zur Herstellung eines geharteten Blechprofils aus einem
Stahlblech in einem Presshartverfahren zum Stand der
Technik. Hierbei wird eine aus einem hértbaren Stahl
bestehende Platine auf Hartetemperatur erhitzt, dann in
einem Pressenwerkzeug warm umgeformt und anschlie-
Rend ausgehartet, wahrend das Blechprofil im Pressen-
werkzeug verbleibt. Das Stahlblech wird in weniger als
5 Sekunden in die endgultige Form zwischen zwei indi-
rekt gekiihlten Werkzeuge unter wesentlicher Formén-
derung gepresstund unter Verbleiben in der Presse einer
Schnellkiihlung so unterzogen, dass ein martensitisches
und/oder bainitisches feinkérniges Gefuge erzielt wird.
Da das Blechprofil bei der im Zuge des Hartungsvor-
gangs vorgenommenen Kihlung im Pressenwerkzeug
eingespannt ist, erhalt man ein Produkt mit guter
MaRhaltigkeit.

[0003] Die indirekte Kuhlung erfolgt tber Kihlkanéle,
welche in Form von Bohrungen oder Schlitzen (Schacht-
kiihlung) in einem definierten Abstand zur Umformober-
flache in das Werkzeug eingebracht sind. Durch diese
Kihlkanale fliel3t ein Kiilhimedium, haufig Wasser, dass
die von dem warmen Blechprofil an das Werkzeug ab-
gegebene Warme nach auf3en abfiihrt. Die Kihlkanéle
werden Ublicherweise in das Werkzeug gebohrt. Die An-
fertigung solcher Bohrungen ist herstellungstechnisch
aufwendig und kostenintensiv. Auch kénnen die Bohrun-
gen haufig der dreidimensionalen Struktur der Werkzeu-
goberflache nur bedingt folgen. Dadurch wird der Ab-
stand zwischen der Werkzeugoberflache und den Kihl-
mittelkandlen relativ grof3, wodurch die Kihlwirkung ab-
nimmt.

[0004] Auch die DE 10 2004 045 155 Al beschreibt
eine Warmformpresse mit einem Oberwerkzeug und ei-
nem Unterwerkzeug. Sowohl das Oberwerkzeug als
auch das Unterwerkzeug besteht aus einer Grundplatte
mit einer darin festgelegten Formbacke und einem eben-
falls an der Grundplatte festgelegten, als Stiitzbacke fun-
gierendem Kern. Zwischen der Stiitzbacke und der der
Stitzbacke zugewandten Riickseite der Formbacke ist
ein Kanalsystem zur Durchleitung eines Kiihimittels aus-
gebildet.

[0005] Bei der aus der DE 10 2005 028 010 B3 be-
kannten Presse zum Warmformen und Pressharten ei-
nes hochfesten Blechprofils befindet sich das Unterwerk-
zeug der Presse innerhalb eines Flissigkeitshades. Da-
bei kbnnen sowohl Teile der Formgeometrie als auch die
gesamte Formgeometrie unterhalb des Flussigkeitsspie-
gels liegen. Das warm zu formende und zu hértende
Blechprofil wird oberhalb des Flussigkeitsspiegels auf-
gelegt und beim Zufahren der Presse durch das Ober-
werkzeug in das Flissigkeitsbad eingetaucht und in das
Unterwerkzeug tiefgezogen.

[0006] Eine direkte Kiihlung in einer Warmformpresse
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istaus der DE 26 03618 Al bekannt. Inder Umformfléache
von Unter- und Oberwerkzeug sind konzentrische Ring-
nuten eingebracht, in die durch die Werkzeuge hindurch-
gefuhrte Kanéle miinden. Durch diese Kanéle wird eine
Kuhlflussigkeit bis in die Ringnuten zum direkten Kontakt
mit einem zu héartenden Blechprofil gefiihrt. Bei diesem
Verfahrenistjedoch von einer relativlangen Prozessdau-
er und einer aufwendigen Werkzeugwartung auszuge-
hen. Generell verursachteine Sprih- oder Tauchkiihlung
eine starke Kontamination der Werkzeuge mit Kithimittel.
Hierdurch kénnen Korrosionen und mechanische Pro-
bleme hervorgerufen werden. Auch die Kuhlleistung
lasst zu wiinschen Ubrig.

[0007] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der
Technik die Aufgabe zu Grunde eine anlagen- und an-
wendungstechnisch verbesserte Warmformpresse zum
Umformen und Harten von Metallblechen zu schaffen,
mit verbesserter Kuhlwirkung und verringerter Pro-
zesszeit.

[0008] Die Losung dieser Aufgabe besteht nach der
Erfindung in einer Warmformpresse gemaR den Merk-
malen von Anspruch 1.

[0009] Danach ist vorgesehen, dass das Oberwerk-
zeug und/oder das Unterwerkzeug der Warmformpresse
zweiteilig aufgebaut ist und eine Formbacke und eine
Stutzbacke umfasst. Die Formbacke und die Stitzbacke
sind relativ zueinander verlagerbar, wobei die Stutzbak-
ke in einer Blockstellung an der Formbacke anliegt und
in einer Kuhlstellung von der Formbacke beabstandet
ist, so dass zwischen der Formbacke und der Stlitzbacke
eine Kuhlspalt ausgebildet ist, durch welchen ein Kuhl-
mittel leitbar ist.

[0010] Auf diese Weise wird ein Kuhlsystem fiir die
Warmformpresse geschaffen, bei dem der Abstand zwi-
schen der Kuhimittelfihrung und der Werkzeugoberfla-
che bzw. der Umformfléache in der Formbacke minimiert
werden kann. Hierdurch kann die Kiuihlung wahrend des
Umformprozesses kontinuierlich gewahrleistet werden.
Demzufolge ergibt sich eine minimale Verweildauer der
Pressteile in der Warmformpresse und damit eine maxi-
mierte Wirtschaftlichkeit.

[0011] Vor dem Umformvorgang befinden sich Form-
backe und Stiitzbacke in der Kuihlstellung, so dass Kuhl-
mittel durch den Kuhlspalt strémen kann. Hierdurch wird
die Formbacke und insbesondere deren Formgeometrie
gekihlt. Zum eigentlichen Umformvorgang wird der
Kihlspalt geschlossen und die Formbacke und die Stiitz-
backe in die Blockstellung tberfiihrt, bei der die Stitz-
backe an der Formbacke anliegt. Stiitzbacke und Form-
backe bilden quasi eine Einheit. Hierdurch wird eine aus-
reichend hohe Werkzeugstabilitdt beim Umformprozess
erreicht, welche die Ubertragung von hohen Pressen-
driicken erméglicht.

[0012] Die Warmformpresse wird dann zugefahren
und das Metallblech zwischen Oberwerkzeug und Un-
terwerkzeug zum Blechprofil umgeformt. Nach dem voll-
standigen SchlieRen der Warmformpresse hat die Um-
formung des Metallblechs stattgefunden. Die Zuhalte-
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kraft der Warmformpresse wird nur noch zur Aufrechter-
haltung des Kontakts zwischen dem hergestellten Blech-
profilund dem Oberwerkzeug sowie dem Unterwerkzeug
zwecks Warmeubertragung beim Kuhl- bzw. Héartevor-
gang bendtigt. In diesem Zustand wird der Kiihlspalt zwi-
schen der Formbacke und der Stiitzbacke wieder geoff-
net. Kuhimittel strémt vollflachig und mit kurzem Abstand
zum warmen Bauteil durch den Kihlspalt. Hierdurch
kann eine optimale Kuhlung erreicht werden. Bis zum
erneuten SchlieRen der Warmformpresse wird der Kuhl-
spalt aufrechterhalten.

[0013] Grundsétzlichistes auch moglich die Formbak-
ke und die Stitzbacke wéahrend des Hartevorgangs in
der Blockstellung zu belassen, weil die Warmeabfuhr
Uber das geschlossene Ober- und Unterwerkzeug aus-
reichtum die Hartung durchzufiihren. Erst beim anschlie-
Renden Offnen der Warmformpresse wird dann auch der
Kuhlspalt gedffnet, um das Ober- bzw. das Unterwerk-
zeug zuruckzukuihlen.

[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen des grundsatzli-
chen Erfindungsgedankens sind Gegenstand der abhan-
gigen Anspriiche 2 bis 8.

[0015] Vorzugsweise liegt die Stitzbacke in der Block-
stellung formschliissig an der Formbacke an. Die einan-
der kontaktierenden Flachen von Stitzbacke und Form-
backe sind in ihrer Kontur aufeinander abgestimmt und
korrespondieren miteinander.

[0016] Inder Kuhlstellung erstreckt sich der Kuhlspalt
auf der der Stitzbacke zugewandten Ruckseite der
Formbacke Uber die Flache der Formgeometrie der
Formbacke.

[0017] Zur Verlagerung der Formbacke und der Stiitz-
backe relativ zueinander kommen Linearantriebe zur An-
wendung. Grundsétzlich sind verschiedene Ausfih-
rungsformenvon Linearantrieben mdéglich. Fir die Praxis
bieten sich Linearantriebe in Form von Kolben-zZylinder-
Einheiten an, insbesondere ist hierbei an den Einsatz
von Hydraulikzylindern gedacht.

[0018] Die Zuleitung von Kihimittel in den Kihlspalt,
ebenso wie die Ableitung des Kihimittels aus dem Kuhl-
spalt erfolgt Gber Kihimittelanschliisse. Diese sind vor-
zugsweise in der Stitzbacke vorgesehen.

[0019] Um den Austritt von Kiihimittel Gber die Bewe-
gungs- bzw. Fihrungsflachen zwischen Formbacke und
Stutzbacke zu verhindern ist zwischen diese zumindest
eine Dichtung integriert. Diese befindet sich in den sich
gegenuberliegenden Fuhrungsflachen der Formbacke
und/oder der Stutzbacke.

[0020] ZweckmaRigerweise ist die Dichtung in einer
Nut in der Stutzbacke oberhalb bzw. unterhalb des Kuhl-
mittelanschlusses vorgesehen.

[0021] DieFormbacke bestehtvorzugsweise aus einer
duinnen Stahlschale mit einer entsprechend dem herzu-
stellenden Bauteil ausgebildeten Formgeometrie. Korre-
spondierend hierzuist die Stiitzbacke geformt. Die Form-
backe weist eine Wandstarke von 4 mm bis 15 mm, vor-
zugsweise von 5 mm bis 10 mm auf. Aufgrund der ver-
gleichsweise diinnen Wandstérke der Formbacke ist ein
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guter Warmeaustausch zwischen Kihimittel und dem
warm umgeformtem Bauteil maglich.

[0022] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiels
néaher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1  im Schema in einem vertikalen Querschnitt ei-
ne erfindungsgemale Warmformpresse in
der Offenstellung mit gedffnetem Kihlkanal,
Figur 2  die Warmformpresse immer noch in geoffne-
tem Zustand jedoch mit geschlossenem Kiihl-
kanal;

Figur 3 die Warmformpresse in der unteren
Schlie3stellung beim Umformvorgang und
Figur 4  die Warmformpresse immer noch in der
SchlieRstellung, jedoch mit gedffnetem Kiihl-
kanal.

[0023] Anhand der Figuren 1 - 4 ist eine erfindungs-
gemale Warmformpresse 1 beschrieben. Die Darstel-
lungen zeigen jeweils schematisch einen vertikalen
Querschnitt durch die Warmformpresse 1 in verschiede-
nen Arbeitsstellungen.

[0024] Die Warmformpresse 1 umfasst im Wesentli-
chen ein Oberwerkzeug 2 und ein Unterwerkzeug 3. Das
Unterwerkzeug 3 ist auf einer Pressenbasis 4 angeord-
net. Das Oberwerkzeug 2 ist an einem Pressenschlitten
5 festgelegt, welcher in der Warmformpresse 1 relativ
zur Pressenbasis 4 und dem Unterwerkzeug 3 vertikal
verlagerbar ist.

[0025] Sowohl das Oberwerkzeug 2 als auch das Un-
terwerkzeug 3 weisen jeweils eine Formbacke 6 bzw. 7
und eine Stltzbacke 8 bzw. 9 auf, welche relativ zuein-
ander verlagerbar sind. Hierzu sind zwischen die Form-
backe 6, 7 und die Stiitzbacke 8, 9 Linearantriebe 10 in
Form von Kolben-zylinder-Einheiten, insbesondere von
Hydraulikzylindern geschaltet.

[0026] In einer Blockstellung B, wie in den Figuren 2
und 3 zu erkennen, liegen die Stiitzbacken 8, 9 form-
schllssig jeweils an der der Stitzbacke 8, 9 zugewand-
ten Ruckseite 11, 12 der Formbacken 6, 7 an. In der
Blockstellung B bilden die Stitzbacke 8 bzw. 9 und die
Formbacke 6 bzw. 7 so eine massive Einheit.

[0027] In einer Kihlstellung K sind die Formbacke 6,
7 und die Stltzbacke 8, 9 mit Abstand a zueinander an-
geordnet, so dass zwischen der Formbacke 6, 7 und der
Stitzbacke 8, 9 ein Kilhispalt 13 bzw. 14 ausgebildet ist.
Durch den Kuhlspalt 13, 14 ist ein Kilhimittel KM leitbar.
[0028] Die Formbacken 6, 7 weisen jeweils eine Form-
geometrie 15, 16 auf, welche miteinander korrespondie-
ren und auf die Kontur eines umzuformenden Blechpro-
fils abgestimmt ist. In dem hier dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel bildet die Formgeometrie 16 der Formbak-
ke 7 des Unterwerkzeugs 3 eine gegenliber der Grund-
flache 17 der Formbacke 7 vorstehende domartige Pa-
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trize, welche in die gegengleich ausgebildete, gegentiber
der Grundflache 18 der Formbacke 6 nach innen eine
Aufnahme (Matrize) bildende Formgeometrie 15 beim
Umformvorgang eintaucht.

[0029] Eine Formbacke 6 bzw. 7 besteht aus einer
dinnen Stahlschale mit einer entsprechend dem herzu-
stellenden Bauteil ausgebildeten Formgeometrie 15, 16.
Die Wandstérke s der Formbacke 6, 7 im Bereich der
Formgeometrie 15, 16 ist gleich bleibend stark und weist
vorzugsweise eine Wandstarke s von 5 mm bis 10 mm
auf.

[0030] Die Zu- bzw. Abfihrung von Kuhimittel KM in
die Kuhlspalte 13, 14 erfolgt uber Kihlmittelanschliisse
19, 20, welche durch die gegentiber der Formbacke 6, 7
breiter ausgefiihrten Seitenbereiche 21, 22 gefiihrt sind.
In der Kuihlistellung K gelangen die Kuhimittelanschliisse
19, 20 mit den Kuhlspalte 13 bzw. 14 in leitende Verbin-
dung, so dass Kuhlmittel KM durch die Kuhlspalte 13, 14
flieRen kann.

[0031] Man erkennt des Weiteren, dass die Formbak-
ken 6, 7 und die Stutzbacken 8, 9 Uber je eine Dichtung
23 gegeneinander abgedichtet sind. Die Dichtung 23 ist
in einer Nut 24 in der Formbacke 6 bzw. 7 integriert. Die
Nut 24 befindet sich oberhalb bzw. unterhalb der Kihl-
mittelanschlisse 19, 20.

[0032] Vor dem Umformvorgang eines Metallblechs
25istdie Warmformpresse 1 gedffnet und das Oberwerk-
zeug 2 ebenso wie das Unterwerkzeug 3 befinden sich
in der Kuhlstellung K. Der Kiihlspalt 13, 14 ist getffnet,
so dass ein massiver Fluss von Kithimittel KM durch den
Kihlspalt 13, 14 ermdglicht ist. Der Kihlspalt 13, 14 er-
streckt sich auf der der Stitzbacke 8, 9 zugewandten
Ruckseite 11, 12 der Formbacke 6, 7 Uber die Flache der
Formgeometrie 15, 16 der Formbacke 6, 7 und zwar mit
geringem Abstand a, welcher der Wandstarke s der
Formbacke 6, 7 im Bereich der Formgeometrie 15, 16
entspricht (Figur 1).

[0033] Zum Umformen des Metallblechs 25 wird der
Kihlspalt 13, 14 geschlossen und die Formbacken 6, 7
und die Stitzbacken 8, 9 von Oberwerkzeug 2 und Un-
terwerkzeug 3 in die Blockstellung B gebracht (Figur 2).
[0034] In die Warmformpresse 1 wird dann das auf
Hartetemperatur erhitzte Metallblech 25 eingelegt. An-
schlieBend wird die Warmformpresse 1 geschlossen und
das Metallblech 25 zum Blechprofil 26 umgeformt, wie
anhand der Figur 3 zu erkennen. Beim SchlieRen der
Warmformpresse 1 wird der Pressenschlitten 5 zusam-
men mit dem Oberwerkzeug 2 nach unten bewegt. Hier-
bei wird das Metallblech 25 in die Formgeometrie 15, 16
gezogen und zum Blechprofil 26 umgeformt.

[0035] Nach dem vollstéandigen Schlieen der Warm-
formpresse 1ist der eigentliche Umformvorgang des Me-
tallblechs 25 abgeschlossen. Die Zuhaltekraft der Warm-
formpresse 1 wird nur noch zur Aufrechterhaltung des
Kontaktes zwischen dem Blechprofil 26 und dem Ober-
werkzeug 2 sowie dem Unterwerkzeug 3 bengétigt. In die-
ser Phase werden die Kiihlspalte 13, 14 wieder gedffnet
(Figur 4). Die Formbacken 6, 7 und die Stutzbacken 8,
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9 befinden sich wieder in der Kuhlistellung K und Kuhl-
mittel KM stréomt vollflachig und mit kurzem Abstand a
zum warm umgeformten Blechprofil 26 durch die Kiihl-
spalte 13, 14. Durch den geringen Abstand a zwischen
dem warmen Blechprofil 26 und dem KuhImittel KM und
dem vollflachigen Kihimitteleintrag wird eine sehr gute
Warmeableitung vom Blechprofil 26 und damit ein effizi-
enter Kihl- bzw. Hartevorgang erreicht.

[0036] Nach Abschluss des Hartevorgangs wird die
Warmformpresse 1 wieder gedffnet. Dies geschieht bei
gedffnetem Kihlspalt 13, 14 so dass die Formbacken 6,
7 weiter gekuhlt werden. Das fertig geformte und gehér-
tete Blechprofil 26 kann aus der Warmformpresse 1 ent-
nommen werden und der Umformvorgang von neuem
beginnen.

Bezugszeichen:

[0037]

1- Warmformpresse
2- Oberwerkzeug

3- Unterwerkzeug

4 - Pressenbasis

5- Pressenschlitten

6 - Formbacke

7 - Formbacke

8- Stltzbacke

9- Stltzbacke

10 - Linearantrieb

11- Ruckseite v. 6

12 - Ruckseite v. 7

13- Kihlspalt

14 - Kihlspalt

15 - Formgeometrie

16 - Formgeometrie

17 - Grundflache v. 7

18 - Grundflache v. 6

19 - KihImittelanschluss
20 - KuhImittelanschluss
21 - Seitenbereich v. 6, 7
22 - Seitenberich v. 6, 7
23 - Dichtung

24 - Nut

25 - Metallblech

26 - Blechprofil

B - Blockstellung

K- Kihlstellung

KM - Kihimittel

a- Abstand

S- Wandstarke v. 6 bzw. 7
Patentanspriiche

1. Warmformpresse zum Umformen und Hérten von
Metallblechen mit einem Oberwerkzeug (2) und ei-
nem Unterwerkzeug (3), wobei zumindest eines der
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Werkzeuge (2; 3) eine Formbacke (6; 7) und eine
Stitzbacke (8; 9) umfasst und zwischen der Form-
backe (6; 7) und der Stutzbacke (8; 9) ein Kuhimittel
(KM) durchleitbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formbacke (6; 7) und die Stiitzbacke (8; 5
9) relativ zueinander verlagerbar sind, wobei die
Stitzbacke (8; 9) in einer Blockstellung (B) an der
Formbacke (6; 7) anliegt und in einer Kiihlstellung

(K) von der Formbacke (6; 7) beabstandet ist, so
dass zwischen der Formbacke (6; 7) und der Stutz- 10
backe (8; 9) ein Kuihlspalt (13; 14) ausgebildet ist.

Warmformpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stitzbacke (8; 9) in der
Blockstellung (B) formschlissig an der Formbacke 15
(6; 7) anliegt.

Warmformpresse nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch- gekennzeichnet, dass sich der Kihlspalt
(13; 14) auf der der Stltzbacke (8; 9) zugewandten 20
Ruckseite (11; 12) der Formbacke (6; 7) Uber die
Flache der Formgeometrie (15; 16) der Formbacke

(6; 7) erstreckt.

Warmformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 25
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Formbacke

(6; 7) und die Stutzbacke (8; 9) mittels Linearantrie-

ben (10) relativ zueinander verlagerbar sind.

Warmformpresse nach Anspruch 4, dadurch ge- 30
kennzeichnet, dass die Linearantriebe (10) Kol-
ben-Zylinder-Einheiten sind, welche zwischen die
Formbacke (6; 7) und die Stitzbacke (8; 9) geschal-
tet sind.

35
Warmformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis
5,dadurch gekennzeichnet, dass in der Formbak-
ke (6; 7) KihImittelanschliisse (19, 20) vorgesehen
sind, welche in der Kiihlistellung (K) in leitende Ver-
bindung mit dem Kuhlspalt (13; 14) gelangen. 40

Warmformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Formbacke
(6; 7) und die Stiitzbacke (8; 9) Giber zumindest eine
Dichtung (23) gegeneinander abgedichtet sind. 45

Warmformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Formbacke
(6; 7) eine Wandstérke (s) von 4 -15 mm, insbeson-
dere von 5 - 10 mm, aufweist. 50
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