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(54) Verfahren zum Herstellen von Kfz-Bauteilen

(57) Es handelt sich um ein Verfahren zum Herstel-
len von Kfz-Bauteilen aus metallischen Werkstoffen im
Wege einer wirkmediumunterstützten Warmumfor-
mung, wonach in einem Umformwerkzeug mit einem
Formraum aus einer Ausgangsform (Rohling) eine End-

form (Bauteil) erzeugt wird und zur Steuerung des
Werkstoffflusses Formraumbereiche gezielt durch Wär-
mezufuhr und/oder Wärmeabfuhr temperiert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Kfz-Bauteilen, insbesondere Fahrwerkstei-
len, Karosserieteilen, Antriebsteilen, Motorteilen oder
dergleichen, aus metallischen Werkstoffen, insbeson-
dere Aluminium oder Aluminiumlegierungen.
[0002] Kfz-Bauteile wie beispielsweise Achsen oder
Lenkerbauteile für Kraftfahrzeuge sind regelmäßig aus
mehreren Einzelteilen und Baugruppen zusammenge-
setzt, deren Herstellung mehrere umformende Ferti-
gungsschritte erfordern. Konventionelle umformende
Fertigungsverfahren bieten im Allgemeinen nicht die
notwendigen Formgebungsmöglichkeiten, um solche
Kfz-Bauteile mit lediglich einer geringen Anzahl an Fer-
tigungsschritten herzustellen. Vielmehr sind für den Zu-
sammenbau regelmäßig zahlreiche Fügeoperationen
notwendig, wobei jede Fügestelle eine Beeinträchti-
gung in festigkeitsund steifigkeitsmäßiger Hinsicht dar-
stellen kann. - Hier setzt die Erfindung ein.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, wonach sich Kfz-Bauteile unter
Reduzierung des Fertigungsaufwandes und Verbesse-
rung der Bauteileigenschaften in rationeller und funkti-
onsgerechter Weise herstellen lassen.

Zur Lösung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung ein

[0004] Verfahren zum Herstellen von Kfz-Bauteilen,
insbesondere Fahrwerkteilen, Karosserieteilen, An-
triebsteilen, Motorteilen oder dergleichen, aus metalli-
schen Werkstoffen, insbesondere Aluminium oder Alu-
miniumlegierungen, im Wege einer wirkmedienunter-
stützten Warmumformung, wonach in einem Umform-
werkzeug mit einem Formraum aus einer Ausgangs-
form (Rohling) eine Zwischen- oder Endform (Bauteil)
erzeugt wird und zur Steuerung des Werkstoffflusses im
Wege von Entfestigungsvorgängen und Verfestigungs-
vorgängen Formraumbereiche gezielt durch Wärmezu-
fuhr und/oder Wärmeabfuhr temperiert werden. - Im
Rahmen der Erfindung lässt sich der Formraum eines
Umformwerkzeuges mit unterschiedlichen Temperatu-
ren derart betreiben, dass der umzuformende Werkstoff
unterschiedliche Temperaturen und somit angepasste
Fließfähigkeiten erhält. Auf diese Weise lassen sich
auch verhältnismäßig komplizierte Kfz-Bauteile als ein-
teilige Bauteile herstellen, so dass die sonst für einen
Zusammenbau zahlreichen Fügeoperationen weitge-
hend entfallen oder zumindest stark reduziert werden.
Im Rahmen der Erfindung besteht allerdings auch die
Möglichkeit, eine bereichsweise Erwärmung und/oder
Kühlung der Ausgangsform und folglich des entstehen-
den Werkstückes bzw. Kfz-Bauteiles selbst vorzuneh-
men.
[0005] Weitere erfindungswesentliche Maßnahmen
sind im Folgenden aufgeführt. So sieht die Erfindung
vor, dass ein Umformwerkzeug mit einem bereichswei-
se erwärmten oder gekühlten Formraum verwendet

wird. Bei Einsatz eines in Formraumsegmente unterteil-
ten Umformwerkzeuges werden zweckmäßigerweise
Temperaturgrenzen mittels der Formsegmente einge-
stellt. Weiter lehrt die Erfindung, dass die wirkmedien-
unterstützte Warmumformung im Wege einer Innen-
hochdruckumformung zwischen 150 °C und 450 °C vor-
genommen wird. Dabei kann das Wirkmedium von in-
nen und/oder von außen an der Ausgangsform und folg-
lich am Werkstück angreifen. Als Ausgangsform kom-
men beispielsweise eine Metallplatine, ein hohler Roh-
ling oder ein Halbzeug, wie zum Beispiel ein Rohr oder
dergleichen in Frage. Bei dem Halbzeug kann es sich
um gefügte/geschweißte Strukturen, aber auch um
Strukturen mit inhomogener Wanddicke aus eben
Blech, Profil oder Rohr handeln. Als Werkstoffe für die
Ausgangsform kommen auch solche mit unzureichen-
der Umformbarkeit im kalten Zustand, wie beispielswei-
se Titan, Magnesium und höher feste Stahlwerkstoffe in
Frage. Nach einer bevorzugten Ausführungsform wird
eine Ausgangsform aus einer Aluminium-Magnesium-
Legierung mit 3 bis 5 Gew.-% Magnesium (Mg), bis 0,2
Gew.-% Zirkon (Zr), bis 0,15 Gew.-% Mangan (Mn) und
bis 0,3 Gew.-% Titan (Ti) und im Übrigen Aluminium ver-
wendet.
[0006] Nach einem Vorschlag der Erfindung mit selb-
ständiger Bedeutung ist ferner vorgesehen, dass die
Ausgangsform und/oder das Umformwerkzeug und/
oder das Wirkmedium mittels Infrarotstrahlung, mittels
Hochfrequenz, mittels Induktion oder mittels Heiz/Kühl-
kreisläufe erwärmt oder gekühlt werden. Als Wirkmedi-
um können ein inertes Gas, Luft, Flüssigkeit wie zum
Beispiel Öl oder auch Schäume verwendet werden.
[0007] Im Ergebnis lassen sich nach dem erfindungs-
gemäßen Verfahren Kfz-Bauteile, wie insbesondere
Fahrwerksteile, Karosserieteile, Antriebsteile, Motortei-
le oder dergleichen unter Reduzierung des Fertigungs-
aufwandes und mit verbesserten Eigenschaften in ra-
tioneller und kostensparender Weise herstellen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Kfz-Bauteilen, insbe-
sondere Fahrwerksteilen, Karosserieteilen, An-
triebsteilen, Motorteilen oder dergleichen, aus me-
tallischen Werkstoffen, insbesondere Aluminium
oder Aluminiumlegierungen, im Wege einer wirk-
medienunterstützten Warmumformung, wonach in
einem Umformwerkzeug mit einem Formraum aus
einer Ausgangsform eine Zwischen- oder Endform
erzeugt wird und zur Steuerung des Werkstoffflus-
ses im Wege von Entfestigungsvorgängen und Ver-
festigungsvorgängen Formraumbereich gezielt
durch Wärmezufuhr und/oder Wärmeabfuhr tempe-
riert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine bereichsweise erwärmte und/
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oder gekühlte Ausgangsform verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Umformwerkzeug mit ei-
nem bereichsweise erwärmten oder gekühlten
Formraum verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Einsatz eines in
Formraumsegmente unterteilten Umformwerkzeu-
ges mittels der Formsegmente Temperaturgrenzen
eingestellt werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet dass die Wirkmedien un-
terstützte Warmumformung im Wege einer Innen-
hochdruckumformung zwischen 150 °C und 450 °C
vorgenommen wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass als Ausgangsform
eine Metallplatine, ein hohler Rohling oder ein Halb-
zeug, wie zum Beispiel ein Rohr, verwendet wer-
den.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Ausgangsform
aus einer AlMg-Legierung mit 3 bis 5 Gew.-% Mg,
bis 0,2 Gew.-% Zr, bis 0,15 Gew.-% Mn und bis 0,3
Gew.-% Ti und im Übrigen Aluminium verwendet
wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausgangsform
und/oder das Umformwerkzeug und/oder das Wirk-
medium mittels Infrarotstrahlung, Hochfrequenz,
Induktion oder mittels Heiz/Kühlkreisläufe erwärmt
oder gekühlt werden.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass als Wirkmedium in-
ertes Gas, Luft, Flüssigkeit, wie zum Beispiel Öl
oder Schäume verwendet werden.
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