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(57) Hauptanspruch: Verfahren fir den Betrieb eines
Presswerkzeuges (500) einer Stanzpresse, wobei das
Presswerkzeug (500) eine Pressform (502), einen Form-
stempel (510) und eine Haltevorrichtung mit einem oberen
Halter (516) und einem unteren Halter (522) aufweist, bei

502

516

dem 2
a) die Pressform (502), der Formstempel (510), und/oder 5,77 304
die Haltevorrichtung mit einer Schicht aus gehéartetem 522 S0

Chrom (504, 512, 518, 526) beschichtet werden;

b) ein Trockenschmiermittel (506, 514, 520, 524) auf die
Pressform (502), den Formstempel (510) und/oder die Hal-
tevorrichtung aufgetragen wird;

c) ein Metallrohling (108) in die Haltevorrichtung eingefiihrt
und zwischen der Pressform (502) und dem Formstempel
(510) gehalten wird;

d) ein Werkstick aus dem Metallrohling (108) gestanzt
wird, indem die Pressform (502) und/oder der Formstempel
(510) mit groRer Kraft bewegt werden, so dass die Press-
form (502) und der Formstempel (510) aufeinander treffen,
wahrend der Metallrohling (108) durch die Haltevorrichtung
zwischen dem Formstempel (510) und der Pressform (502)
gehalten wird; und...
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Beschreibung
Technischer Bereich

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren fur den Betrieb eines Presswerkzeuges einer
Stanzpresse, ein Presswerkzeug einer Stanzpresse
nach dem Obebegriff des Patentanspruchs 5 sowie
deren Verwendung Sie bezieht sich auf Stanzpres-
sen zur Herstellung von Stahlteilen, die mit grofRer
Kraften betrieben werden. Insbesondere bezieht sich
die vorliegende Erfindung auf die Anwendung eines
Trockenschmiermittels auf das Presswerkzeug einer
solchen Stanzpresse, um den Produktionsausschuss
zu vermindern.

Stand der Technik
Hintergrund der Erfindung

[0002] Die Verwendung von Trockenschmiermitteln
fur spezielle Anwendungen ist aus dem Stand der
Technik bekannt. Beispielsweise offenbaren die US
36 32 368, die US 44 03 490, die US 44 16 132, die
US 45 53 417, die US 46 12 128 und die US 51 16
521 A das Aufbringen von Schmiermitteln und unter
anderem einem Trockenschmiermittel auf das Werk-
stiick oder den Rohling bevor das Werkstlck bear-
beitet wird. Das Trockenschmiermittel kann Molybd-
andisulfid (MoS,) oder Wolframdisulfid (WS,) enthal-
ten. Ein Nachteil der Anwendung des Trocken-
schmiermittels auf das Werkstlick ist, dass zusatzli-
cher Arbeitsaufwand und Kosten notwendig sind, um
das Trockenschmiermittel auf jedes Werkstlick auf-
zubringen und es nach der Formgebung des Werk-
stlickes wieder von diesem zu entfernen. Dariber hi-
naus kann ein solches Entfernen des Trocken-
schmiermittels von dem Werkstiick zusatzliche Che-
mikalien bendtigen und zum Entstehen von Sonder-
mdll fihren.

[0003] Die US 36 32 368 offenbart die Anwendung
eines Trockenschmiermittels auf Lagern. Zusatzlich
offenbart die US 47 53 094 die Anwendung eines Tro-
ckenschmiermittels auf Spritzgussformen, um Pro-
bleme beim Entfernen des Werkstlicks aus der Form
zu behandeln, auf Schneidwerkzeuge, um Probleme
bei der Erhaltung der Schéarfe der Schneide zu be-
handeln, und auf Oberflachen von Gleitlagern, um die
Reibung zwischen den Lagerflachen zu verringern.
Weiterhin offenbart das Manuskript mit dem Titel "In-
vestigation of Tribological Properties of Hard Coa-
tings for Cutting Tools" (Untersuchung der Schmie-
rungseingenschaften geharteter Beschichtungen von
Schneidwerkzeugen) von Bandyopadhyay et al., das
1990 auf der "Japan International Tribology Confe-
rence" (Japanische internationale Konferenz fir
Schmierung) in Nagoya, Japan prasentiert wurde, die
Anwendung eines Trockenschmiermittels auf
Schneidwerkzeuge.

[0004] Jedoch zeigt der Stand der Technik nicht die
Anwendung eines Trockenschmiermittels auf das
Presswerkzeug einer Stanzpresse, die grolte Krafte
verwendet, um ein Werkstiick durch Materialfluss in-
nerhalb des Presswerkzeuges zu bearbeiten.

Aufgabenstellung

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, ein Verfahren fir den Betrieb einer Stanzpres-
se sowie ein Presswerkzeug zur Verfigung zu stel-
len, durch welche die Ausschussmenge bei der, Her-
stellung von Stahlteilen und insbesondere bei der
Produktion von Fahrzeugteilen verringert werden
kann sowie je eine Verwendung fir das Verfahren
und fur das Presswerkzrug aufzuzeigen.

[0006] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfah-
ren nach dem Patentanspruch 1, durch ein Press-
werkzeug nach dem Patentanspruch 5 sowie durch
deren Verwendung nach den Patentanspruchen 4
und 7.

[0007] Experimente der Anmelderin zeigen, dass
das Aufbringen eines Trockenschmiermittels auf ge-
eignete Bereiche des Presswerkzeuges einer Stanz-
presse zu einer deutlichen Reduzierung des Aus-
schusses flhrt. Weiterhin zeigen Experimente der
Anmelderin, dass das Aufbringen eines Trocken-
schmiermittels auf geeignete Bereiche des Gesenks
einer Gesenkschmiedepresse zu einer dauerhaft ver-
l&ngerten Standzeit des Gesenks flihrt.

Zusammenfassung der Erfindung

[0008] Dementsprechend schlagt die vorliegende
Erfindung zur Losung der Aufgabe vor, ein Trocken-
schmiermittel auf ein Presswerkzeug einer Stanz-
presse anzuwenden, damit die Produktionsaus-
schulirate beim Betrieb der Stanzpresse deutlich re-
duziert wird.

[0009] Im allgemeinen beinhaltet die vorliegende
Erfindung den Verfahrensschritt des Aufbringens ei-
nes Trockenschmiermittels auf die Pressform, den
Formstempel und/oder die Haltevorrichtung, wobei
die Pressform, der Formstempel und/oder die Halte-
vorrichtung mit gehartetem Chrom beschichtet wer-
den, bevor das Trockenschmiermittel darauf aufge-
bracht wird.

[0010] Ein Metallrohling wird zwischen die Press-
form und den Formstempel des Presswerkzeuges
eingefiihrt und dort von der Haltevorrichtung gehal-
ten. Ein Werkstiick, wie zum Beispiel ein Fahrzeug-
teil, wird aus dem Metallrohling gestanzt, indem die
Pressform und/oder der Formstempel mit groRer
Kraft bewegt werden, so dass die Pressform und der
Formstempel aufeinander treffen, wahrend der Me-
tallrohling durch die Haltevorrichtung zwischen dem
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Formstempel und der Pressform gehalten wird. Mit
einer einmaligen Anwendung des Trockenschmier-
mittels auf die Pressform, den Formstempel und/oder
die Haltevorrichtung werden eine Vielzahl von Werk-
stlcken aus einer Vielzahl von Metallrohlingen pro-
duziert.

[0011] Durch das geeignete Aufbringen des Tro-
ckenschmiermittels auf das Presswerkzeug einer
Stanzpresse wird die Produktionsausschussrate
deutlich reduziert.

[0012] In einer weiteren Ausflihrungsform wird das
Trockenschmiermittel geeignet auf den Formstempel
und das Gesenk einer Gesenkschmiedepresse auf-
gebracht, um die Standzeit des Gesenks zu verlan-
gern. Das Gesenk weist eine Ausnehmung auf, die
die Form eines Werkstuickes, wie zum Beispiel einem
Fahrzeugteil, welches durch die Gesenkschmiede-
presse produziert wird, vorgibt. Das Trockenschmier-
mittel wird auf die Innenflache der Ausnehmung des
Gesenks aufgebracht. Ein Metallrohling wird in der
Ausnehmung des Gesenks platziert. Aus dem Metall-
rohling wird ein Werkstick geformt, indem mit gro3er
Kraft ein Formstempel in den in der Ausnehmung des
Gesenks platzierten Metallrohling eingedruickt wird,
so dass das Metall des Metallrohlings flief3t und sich
der Form des Formstempels und der Ausnehmung
des Gesenks anpalfit. Mit einer einmaligen Anwen-
dung des Trockenschmiermittels auf die Innenflache
der Ausnehmung des Gesenks werden eine Vielzahl
von Werkstucken aus einer Vielzahl von Metallrohlin-
gen produziert.

[0013] Das Gesenk kann aus einem Gesenkeinsatz
und einem Haltering bestehen oder aber der Gesen-
keinsatz und der Haltering sind in einem Gesenkele-
ment kombiniert.

[0014] Aufdiese Weise werden, wahrend das Metall
des Metallrohlings an der Oberflache der Ausneh-
mung des Gesenks flielt, Scherkréfte, die durch das
an der Innenflache der Ausnehmung flieRende Metall
entstehen, durch das Trockenschmiermittel mini-
miert.

[0015] Das Gesenk ist deshalb wahrend des Be-
triebs der Gesenkschmiedepresse weniger anfallig
fur das Entstehen von Rissen oder Spriingen. Somit
wird die Standzeit des Gesenks durch die vorliegen-
de Erfindung verlangert.

Ausfihrungsbeispiel

[0016] Weitere Merkmale und Vorteile dieser Erfin-
dung ergeben sich aus der folgenden ausfiihrlichen
Beschreibung einer bevorzugten Ausfiihrungsform in
Verbindung mit den Anspriichen und den Zeichnun-
gen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017] Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht eines Press-
werkzeuges einer Stanzpresse gemall dem Stand
der Technik;

[0018] Fig.2 veranschaulicht den Betrieb des
Presswerkzeuges gemal Fig. 1 wahrend der Her-
stellung eines Werkstlickes aus einem Metallrohling;

[0019] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht des Presswerk-
zeuges gemal Fig. 1 ohne die Pressform;

[0020] Fig.4A und Fig.4B zeigen ein mit dem
Presswerkzeug gemal Fig. 1 hergestelltes Werk-
stlick, welches Defekte aufweist, die zu einem Ver-
werfen des Werkstticks flhren;

[0021] Fig. 5 zeigt eine Schnittansicht einer Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, bei der auf
geeignete Bereiche eines Presswerkzeuges einer
Stanzpresse ein Trockenschmiermittel sowie gehar-
tetes Chrom aufgebracht sind;

[0022] Fig. 6 zeigt eine Schnittansicht eines Ge-
senks einer Gesenkschmiedepresse gemafl dem
Stand der Technik; und

[0023] Fig. 7 zeigt eine Schnittansicht einer weite-
ren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung, bei
der auf geeignete Bereiche eines Gesenks einer Ge-
senkschmiedepresse ein Trockenschmiermittel auf-
gebracht ist.

[0024] Die Zeichnungen auf die sich hier bezogen
wird, wurden zum Zweck der Verdeutlichung der Dar-
stellung gezeichnet und sind nicht notwendigerweise
malstabsgetreu. Elemente, die in FEig.1, Fig.2,
Fig. 3, 4, Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 die gleichen Be-
zugszeichen haben, beziehen sich auf Elemente mit
ahnlicher Struktur und Funktion.

Genaue Beschreibung

[0025] Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht eines Press-
werkzeuges 100 einer Stanzpresse, bestehend aus
einer Pressform 102 und einem Formstempel 104.
Die Pressform 102 weist eine Ausnehmung 106 auf,
die die Form eines aus einem Metallrohling 108 zu
formenden Werkstlickes definiert. Der Formstempel
104 weist eine Ausformung 110 auf, die der Ausneh-
mung 106 entspricht, und die Form eines aus einem
Metallrohling 108 zu formenden Werkstlckes defi-
niert. Treffen die Pressform 102 und der Formstem-
pel 104, wie in Fig. 2 dargestellt, aufeinander, um aus
dem Metallrohling 108 das Werkstlick zu formen, so
passt die Ausformung 110 des Formstempels 104
formschlussig in die Ausnehmung 106 des Press-
werkzeuges 100.
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[0026] Eine Haltevorrichtung halt den Metallrohling
108 fest, wahrend die Pressform 102 und der Form-
stempel 104 aufeinander treffen, um, wie in Fig. 2
dargestellt, das Werkstlick aus dem Metallrohling
108 zu formen. Fig.3 zeigt eine Draufsicht des
Presswerkzeuges 100 gemaR Fig. 1, wobei um die
Pressform 102 ein oberer Halter 112 angeordnet ist.
Ein unterer Halter 114 ist um den Formstempel 104
angeordnet. Der untere Halter 114 ist auf einem
Dampfungssystem 116 angebracht, welches vom
oberen Halter 112 herabgedrickt wird, wenn die
Pressform 102 und der Formstempel 104 aufeinan-
der treffen, um, wie in Fig. 2 dargestellt, aus dem Me-
tallrohling 108 das Werkstiick zu formen.

[0027] Bei einem solchen Formgebungsprozess
verformt sich, verzieht sich und flieRt das Metall des
Metallrohlings 108, so dass es der Form der Ausneh-
mung 106 der Pressform 102 und der Ausformung
110 des Formstempels 104 entspricht. Wahrend des
Formgebungsprozesses fliet das Metall des Metall-
rohlings 108 an die Innenflache 118 der Ausnehmung
106, die Aulenflache 120 der Ausformung 110, die
untere Flache 122 des oberen Halters 112 sowie die
oberen Flache 124 des unteren Halters 114.

[0028] Beim Aufeinandertreffen der Pressform 102
und des Formstempels 104 wird, wie in

[0029] Fig.2 dargestellt, die Pressform 102
und/oder der Formstempel 104 auf das andere Teil
mit groRer Kraft zubewegt, um aus dem Metallrohling
108 das Werkstlick zu formen. Bei einer so grof3en
Kraft flieRt das Metall des Metallrohlings geman
Fig. 1 unter hoher Reibung an den Oberflachen des
Presswerkzeuges 100, wie z.B. der Innenflache 118
der Ausnehmung 106, der Aul3enflache 120 der Aus-
formung 110, der unteren Flache 122 des oberen
Halters 112 sowie der oberen Flache 124 des unteren
Halters 114. Diese hohe Reibung beim Flie3en von
Metall an solchen Oberflachen beeinflusst die Be-
schaffenheit der Oberflachen. Diese Oberflachen
koénnen sich beispielsweise abnutzen oder ihre Form
durch Fral3 oder Ablagerungen verandern, wenn eine
Vielzahl von Werkstlicken mit dem Presswerkzeug
100 produziert werden.

[0030] Fig. 4A zeigt eine Schnittansicht eines Werk-
stlickes 402, welches aus einem Metallrohling 108 in-
nerhalb des Presswerkzeuges 100 gemaf’ Fig. 1 ge-
formt wurde. Fig. 4B zeigt eine Draufsicht des Werk-
stlickes 402, wobei Fig. 4A eine Schnittansicht des
Werkstiickes 402 entlang der Linie A-A in Fig. 4B
darstellt. Wenn sich die Oberflachen gemaR Fig. 1
und Fig. 2, wie zum Beispiel die Innenflache 118 der
Ausnehmung 106, die AulRenflache 120 der Ausfor-
mung 110, die untere Flache 122 des oberen Halters
112 sowie die obere Flache 124 des unteren Halters
114, durch die Reibungskraft des Metallflusses ab-
nutzen oder deformieren, so kénnen bei der Produk-

tion des Werkstlickes 402 Defekte daran entstehen.
Fig. 4B zeigt eine Draufsicht des Werkstlickes 402,
welches einen durch Druckbeanspruchung entstan-
denen Riss 404 sowie eine Deformation 406 auf-
weist, wie sie entstehen kénnen, wenn die Oberfla-
chen des Presswerkzeuges 100 abgenutzt oder de-
formiert sind.

[0031] Ein Werkstlick 402, welches derartige Defek-
te aufweist, kann Ublicherweise nicht genutzt werden
und ist Produktionsausschuss. Produktionsaus-
schuss fuhrt zu einem reduzierten Profit, weshalb
eine Verminderung des Ausschusses erwiinscht ist.
Die vorliegende Erfindung verwendet ein Trocken-
schmiermittel, welches auf geeignete Bereiche des
Presswerkzeuges 100 aufgebracht wird, um den Pro-
duktionsausschuss zu reduzieren.

[0032] Fig.5 zeigt ein Presswerkzeug 500 einer
Stanzpresse gemal der vorliegenden Erfindung,
welches eine Pressform 502 aufweist, wobei die un-
tere Flache der Pressform 502 mit einer Schicht aus
gehartetem Chrom 504 und einem Trockenschmier-
mittel 506 beschichtet ist. Die Innenflache der Aus-
nehmung 508 der Pressform 502 ist mit der Schicht
aus gehartetem Chrom 504 und dem Trocken-
schmiermittel 506 beschichtet.

[0033] Zusatzlich weist das Presswerkzeug 500 der
vorliegenden Erfindung gemaR FEig.5 einen Form-
stempel 510 auf, wobei die obere Flache des Form-
stempels 510 mit einer Schicht aus gehartetem
Chrom 512 und einem Trockenschmiermittel 514 be-
schichtet ist. Die AulRenflache der Ausformung des
Formstempels ist mit einer Schicht aus gehartetem
Chrom 512 und einem Trockenschmiermittel 514 be-
schichtet.

[0034] Dariber hinaus weist das Presswerkzeug
500 der vorliegenden Erfindung einen oberen Halter
516 auf, dessen eine untere Flache mit einer Schicht
aus gehartetem Chrom 518 und einem Trocken-
schmiermittel 520 beschichtet ist. Die obere Flache
eines unterern Halters 522 des Presswerkzeuges
500 ist mit einer Schicht aus gehartetem Chrom 526
und einem Trockenschmiermittel 524 beschichtet.
Der untere Halter 522 ist auf dem Dampfungssystem
116 angebracht.

[0035] Durch die in Fig. 5 dargestellte Beschichtung
der Oberflachen des Presswerkzeuges 500 mit ge-
hartetem Chrom 504, 512, 518, 526 und Trocken-
schmiermittel 506, 514, 520, 524 sind diese Oberfla-
chen, wahrend der in Fig. 2 dargestellten Formge-
bung, bei der durch das Aufeinandertreffen der
Pressform 502 und des Formstempels 510 das Flie-
Ren des Metalls des Metallrohlings 108 verursacht
wird, einer geringeren Reibung ausgesetzt.

[0036] Die Oberflachen des Presswerkzeuges 500
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kénnen, wie in Fig.5 dargestellt, mit gehartetem
Chrom 504, 512, 518, 526 beschichtet sein, wobei
Beschichtungsverfahren fur Chrom angewendet wer-
den konnen, wie sie dem Durchschnittsfachmann
aus dem Stand der Technik bekannt sind. Zusatzlich
kann, wie in Fig. 5 dargestellt, auf die Schicht aus ge-
hartetem Chrom ein Trockenschmiermittel 506, 514,
520, 524 aufgebracht werden, wobei Beschichtungs-
verfahren fir Trockenschmiermittel angewendet wer-
den koénnen, wie sie dem Durchschnittsfachmann
aus dem Stand der Technik bekannt sind. Beispiels-
weise offenbart die US 36 32 368 den hochenergeti-
schen Beschuss einer Oberflache mit Trocken-
schmiermittel. Das Trockenschmiermittel kann in ei-
ner Ausflhrungsform der vorliegenden Erfindung
Molybdéandisulfid (MoS,) oder Wolframdisulfid (WS,)
enthalten.

[0037] Obwohl in Fig. 5 dargestellt ist, dass sowohl
die Pressform 502, als auch der Formstempel 510,
der obere Halter 516 und der untere Halter 522 be-
schichtet sind, sollte es fur den Durchschnittsfach-
mann klar ersichtlich sein, da die vorliegende Erfin-
dung auch vorteilhaft Verwendung finden kann, wenn
nur mindestens eines dieser Bauteile beschichtet
wird.

[0038] Alternativ kann, wie es dem Durchschnitts-
fachmann aus der hier gegebenen Beschreibung klar
ersichtlich ist, die vorliegende Erfindung vorteilhaft
Verwendung finden, wenn die Oberflachen der
Pressform 502, des Formstempels 510, des oberen
Halters 516 oder des unteren Halters 522 nur mit
dem Trockenschmiermittel 506, 514, 520, 524 be-
schichtet sind, ohne dass eine Beschichtung dieser
Oberflachen mit gehartetem Chrom 504, 512, 518,
526 vorhanden ist. In diesem Fall wird die Reibung an
diesen Oberflachen wahrend des Betriebes des
Presswerkzeuges 500 reduziert, so dass das erfin-
dungsgemale Presswerkzeug 500 eine geringere
Ausschussrate bei der Produktion von Werkstiicken
hat.

[0039] Wird das Trockenschmiermittel 506; 514,
520, 524 gemall Fig.5 auf die Oberflachen des
Presswerkzeuges 500 aufgebracht, so wird die Rei-
bung beim FlieRen des Metalls des Metallrohlings
108 an, diesen Oberflachen reduziert. Sind die Ober-
flachen des Presswerkzeuges 500 gemal Fig. 5 mit
gehartetem Chrom 504, 512, 518, 526 beschichtet,
so ist es weniger wahrscheinlich, dass eine Abnut-
zung und/oder Deformation dieser Oberflachen mit
der Zeit auftritt.

[0040] Mit einer einmaligen Anwendung des gehar-
teten Chroms 504, 512, 518, 526 und des Trocken-
schmiermittels 506, 514, 520, 524 auf die Oberfla-
chen des Presswerkzeuges 500 gemal Fig. 5 kann
eine Vielzahl von Werkstiicken aus einer Vielzahl von
Metallrohlingen 108 produziert werden. Dartber hin-

aus wird mit einer solchen Anwendung die Anzahl der
Werkstlicke, die innerhalb eines Postens produziert
werden koénnen, deutlich vergrofert und die Aus-
schussrate deutlich verringert. Die Anmelderin ver-
glich Ergebnisse ohne die Anwendung des geharte-
ten Chroms und des Trockenschmiermittels auf die
Oberflachen, des Presswerkzeuges gemafl dem
Stand der Technik mit solchen mit der Anwendung
des geharteten Chroms und des Trockenschmiermit-
tels auf die Oberflachen des Presswerkzeuges 500
gemal Fig. 5 der vorliegenden Erfindung. Die fur die-
sen Vergleich verwendete Stanzpresse wurde fir die
Produktion von Fahrzeugteilen in der Automobilin-
dustrie eingesetzt.

[0041] Beispielsweise konnten mit einem Press-
werkzeug gemafl dem Stand der Technik ohne eine
solche Anwendung des geharteten Chroms 504, 512,
518, 526 und des Trockenschmiermittels 506, 514,
520, 524 PostengréRen von ungefahr 5000 bis 6000
Werkstlicken pro Tag mit einer Ausschussrate von
ungefahr 40% produziert werden. Demgegenuber
konnten beispielsweise mit einem Presswerkzeug
500 der vorliegenden Erfindung, bei dem das gehar-
tete Chrom und das Trockenschmiermittel auf die
Oberflachen des Presswerkzeuges 500 gemafl
Fig. 5 der vorliegenden Erfindung angewendet wur-
de, 23000 Werkstucke mit einer Ausschussrate von
im wesentlichen 0% produziert werden.

[0042] Zusatzlich sei angemerkt, dald auch ein
Schmiermittel oder Waschoél auf den Metallrohling
108 aufgebracht werden kann, bevor dieser in die
Halter 516 und 522 des Presswerkzeuges 500 einge-
fuhrt wird. Mit der Anwendung des Trockenschmier-
mittels 506, 514, 520, 524 auf die Stanzpresse ge-
mafR der vorliegenden Erfindung kann jedoch das
Schmiermittel verdiinnt oder ganz auf seine Anwen-
dung verzichtet werden, was zu einer weiteren Kos-
teneinsparung fuhrt. Wie dem Durchschnittsfach-
mann bekannt ist, sind Schmiermittel dieser Art bei-
spielsweise Fettsauren. Waschdle werden, wie dem
Durchschnittsfachmann bekannt ist, bei Formge-
bungsprozessen Ublicherweise zum Reinigen, der
Oberflache des Metallrohlings 108 verwendet, bevor
der Metallrohling 108 in die Halter 516 und 522 des
Presswerkzeuges 500 eingefiihrt wird.

[0043] In einer weiteren Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung wird ein Trockenschmiermittel
auf das Gesenk einer Gesenkschmiedepresse ange-
wendet. Wie in Fig. 6 dargestellt, besteht eine Ge-
senkschmiedepresse aus einem Stempel 602 und ei-
nem Gesenk 600, bei dem ein Gesenkeinsatz 604 in-
nerhalb eines Halteringes 605 platziert ist. Der Ge-
senkeinsatz 604 weist eine Ausnehmung 606 auf, die
die Form eines Werkstlickes definiert, welches mit
dem Gesenk 600 produziert wird.

[0044] Beim des Betrieb des Gesenks 600 wird ein
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vorgeformter Metallrohling 608 in der Ausnehmung
606 des Gesenkeinsatzes 604 platziert. Beim For-
men des Werkstiickes wird der Stempel 602 mit gro-
Rer Kraft in den Metallrohling 608 eingedriickt, so
dass das Metall des Metallrohlings 608 flie3t und sich
der Form des Stempels 602 und der Ausnehmung
des Gesenkeinsatzes 604 anpasst. Nachdem auf
diese Weise aus dem Metallrohling 608 ein Werk-
stiick geformt wurde, wird das Werkstick mit einem
Auswurfstift 610 aus der Ausnehmung 606 des Ge-
senkeinsatzes 604 herausgedriickt.

[0045] Man unterscheidet drei Arten des Gesenk-
schmiedens: Kalt-Gesenkschmieden, Warm-Ge-
senkschmieden und HeilR-Gesenkschmieden. Beim
Kalt-Gesenkschmieden wird der Metallrohling 608
nicht aufgeheizt, bevor der Stempel 602 in den Me-
tallrohling 608 innerhalb der Ausnehmung 606 einge-
drickt wird. Beim Warm-Gesenkschmieden wird der
Metallrohling 608 auf eine vorbestimmte Temperatur
Uber der Umgebungstemperatur aufgeheizt, bevor
der Stempel 602 in den Metallrohling 608 innerhalb
der Ausnehmung 606 eingedriickt wird, wobei das
Metall nicht geschmolzen wird. Beim Heil3-Gesenk-
schmieden wird der Metallrohling 608 auf eine relativ
hohe Temperatur aufgeheizt, bevor der Stempel 602
in den Metallrohling 608 innerhalb der Ausnehmung
606 eingedruckt wird. Die vorliegende Erfindung ist
insbesondere bei der Anwendung beim Kalt-Gesenk-
schmieden und beim Warm-Gesenkschmieden von
Vorteil.

[0046] Weder bei Kalt-Gesenkschmiedeprozessen
noch bei Warm-Gesenkschmiedeprozessen wird ge-
maf dem Stand der Technik ein Trockenschmiermit-
tel auf eine Innenflache 612 der Ausnehmung 606
des Gesenkeinsatzes 604 angewendet. Um aus dem
Metallrohling 608 ein Werkstlick zu formen, wird der
Stempel 602 mit extrem hoher Kraft in den Metallroh-
ling 608 eingedriickt, so dass das Metall des Metall-
rohlings 608 fliet. Das Metall des Metallrohlings 608
flieBt unter hohen Scherkraften an der Innenflache
612 der Ausnehmung 606.

[0047] Weist die Innenflache 612 der Ausnehmung
606 irgendwelche Oberflachenfehler auf, so fiihren
die hohen Scherkrafte, die auf einen derartigen Ober-
flachenfehler wirken, zu einer Beschadigung des Ge-
senkeinsatzes 604 z.B. in Form eines Bruches 614.
Um eine derartige Beschadigung zu verhindern, wird
die Innenflache der Ausnehmung 606 hochglanzpo-
liert, so dass sie eine annahernd spiegelglatte Ober-
flache hat. Trotzdem kann jeglicher Oberflachenfeh-
ler der Innenflache 612 der Ausnehmung 606 zu ei-
ner kirzeren Standzeit des Gesenkeinsatzes 604
fuhren.

[0048] Beispielsweise hat sich gezeigt, dal® mit ei-
nem Gesenk 600 bei der Herstellung von Fahrzeug-
teilen Stuckzahlen in einem gro3en Bereich zwi-

schen ungefahr 200 bis ungefahr 10.000 Teilen pro-
duziert werden kénnen. Wies die Innenflache 612 der
Ausnehmung 606 irgendwelche Oberflachenfehler
auf, war die Standzeit des Gesenks 600 kurzer und
es konnten ungefahr 200 Werkstlicke damit produ-
ziert werden, bevor der Gesenkeinsatz 604, wie in
Fig. 6 dargestellt, eine Beschadigung zeigte. War die
Innenflache 612 der Ausnehmung 606 gut poliert, so
dass sie nur minimale Oberflachenfehler hatte, hatte
das Gesenk 600 eine langere Standzeit und es konn-
ten ungeféahr 10.000 Werkstilicke damit produziert
werden, bevor der Gesenkeinsatz 604 fehlerhaft wur-
de.

[0049] Wie Fig. 7 dargestellt, besteht eine Gesenk-
schmiedepresse aus einem Stempel 702 und einem
Gesenk 700 gemaR der vorliegenden Erfindung, wel-
ches gemall dem Stand der Technik einen Gesen-
keinsatz 704 mit einer den Metallrohling 708 aufneh-
menden Ausnehmung 706 aufweist. Der Gesenkein-
satz 704 ist in einem Haltering 705 platziert. Der
Stempel 702 wird mit grof’er Kraft in den Metallroh-
ling 708 innerhalb der Ausnehmung 706 eingedrtickt,
so dass das Metall des Metallrohlings 708 fliet und
sich der Form des Stempels 702 und der Ausneh-
mung 706 anpasst. Nachdem auf diese Weise aus
dem Metallrohling 708 ein Werkstlick geformt wurde,
wird das Werkstuck mit einem Auswurfstift 710 aus
der Ausnehmung 706 des Gesenkeinsatzes 704 her-
ausgedruckt.

[0050] Obwohl der Gesenkeinsatz 704 und der Hal-
tering 705 in Fig. 7 als getrennte Teile dargestellt
sind, sollte es flir den Durchschnittsfachmann klar er-
sichtlich sein, dass die vorliegende Erfindung mit ei-
nem einzelnen, aus dem Gesenkeinsatz 704 und
dem Haltering 705 bestehenden Element, verwendet
werden kann.

[0051] Das Gesenk 700 gemaly der vorliegenden
Erfindung weist ein auf die Innenflache 712 der Aus-
nehmung 706 aufgebrachtes Trockenschmiermittel
714 auf. Das Trockenschmiermittel 714 kann durch
dem Durchschnittsfachmann bekannte Verfahren
zum Aufbringen von Trockenschmiermitteln geman
Fig. 7 auf die Innenflachen 712 der Ausnehmung 706
aufgebracht werden. Beispielsweise offenbart die US
36 32 368 den hochenergetischen Beschuss einer
Oberflache mit Trockenschmiermittel. Das Trocken-
schmiermittel kann in einer Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung Molybdéandisulfid (MoS,) oder
Wolframdisulfid (WS,) enthalten.

[0052] Das Trockenschmiermittel 714 minimiert die
auf die Innenflache 712 der Ausnehmung 706 wirken-
de Scherkraft, wahrend das Metall des Metallrohlings
708 an der Innenflache 712 der Ausnehmung 706
flie3t, wenn der Stempel 702 in den Metallrohling 708
innerhalb der Ausnehmung 706 mit grol3er Kraft ein-
gedruckt wird. Durch eine solche Minimierung der
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Scherkraft ist der Gesenkeinsatz 704 weniger anfallig
fur durch Oberflachenfehler auf der Innenflache 712
der Ausnehmung 706 verursachte Schaden und die
Standzeit des Gesenkeinsatzes 704 verlangert sich.

[0053] Durch die Anwendung des Trockenschmier-
mittels 714 auf die Innenflache 712 der Ausnehmung
706 gemal Fig. 7 kdnnen eine Vielzahl von Werkstu-
cken aus einer Vielzahl von Metallrohlingen gefertigt
werden. Die Anmelderin verglich Ergebnisse ohne
die Anwendung des Trockenschmiermittels auf die
Innenflache 612 der Ausnehmung 606 gemal dem
Stand der Technik mit solchen mit der, wie in Fig. 7
dargestellten, Anwendung des Trockenschmiermit-
tels auf die Innenflache 712 der Ausnehmung 706.
Die fir diesen Vergleich verwendete Gesenkschmie-
depresse wurde flr die Produktion von Fahrzeugtei-
len in der Automobilindustrie eingesetzt.

[0054] Gemal dem Stand der Technik variierte die
Standzeit des Gesenkeinsatzes 604 ohne eine sol-
che Anwendung des Trockenschmiermittels auf die
Innenflache 612 der Ausnehmung 606 zwischen un-
gefahr 200 Werksticken und 10.000 Werksttcken.
Die geringe Standzeit von nur 200 Werkstucken re-
sultierte aus der Beschadigung des Gesenkeinsatzes
604 durch das Vorhandensein eines Oberflachenfeh-
lers auf der Innenflache 612 der Ausnehmung 606.
Demgegenuber variierte die Standzeit des Gesen-
keinsatzes 704 mit der gemaR Fig. 7 der vorliegen-
den Erfindung auf die Innenflache 712 des Gesen-
keinsatzes 704 aufgebrachten Trockenschmiermit-
tels 714 zwischen ungeféhr 6.000 Werkstlicken und
ungefahr 10.000 Werkstiucken. Somit verlangert das
in Fig. 7 dargestellte Trockenschmiermittel 714 auf
der Innenflache 712 des Gesenkeinsatzes 704 die
Standzeit des Gesenkeinsatzes 704, auch wenn klei-
ne Oberflachenfehler auf der Innenflache 712 der
Ausnehmung 706 vorhanden sind.

[0055] Das Trockenschmiermittel wird auf die be-
schriebene Art und Weise verwendet, um Werkstu-
cke mit einem Presswerkzeug einer Stanzpresse
herzustellen, wobei bei der Verformung des Metalls
des Metallrohlings hohe Reibungskrafte auf das
Presswerkzeug wirken, oder um Werkstiicke mit ei-
nem Gesenk einer Gesenkschmiedepresse herzu-
stellen, wobei beim FlieRen des Metalls des Metall-
rohlings hohe Scherkrafte auftreten. Das auf geeig-
nete Komponenten des Presswerkzeuges oder des
Gesenks aufgebrachte Trockenschmiermittel mini-
miert die Reibungskraft auf das Presswerkzeug bzw.
die Scherkraft auf das Gesenk. Dadurch kann das er-
findungsgemalie Presswerkzeug verwendet werden,
um in einer gegebenen Zeit mehr Werkstlicke mit we-
niger Ausschuss zu produzieren. Weiterhin kann die
Standzeit eines Gesenks verlangert werden und so
eine héhere Anzahl von Werkstiicken mit einem Ge-
senkeinsatz produziert werden.

[0056] Dartiber hinaus kann, wie in Fig. 7 darge-
stellt, ein Trockenschmiermittel 716 auf die Oberfla-
che des Stempels 702 des Gesenks 700 der vorlie-
genden Erfindung aufgebracht werden, um die
Standzeit des Stempels 702 zu verlangern. Das Tro-
ckenschmiermittel 716 auf der Oberflache des Stem-
pels 702 minimiert die Scherkraft, die auf die Oberfla-
che des Stempels 702 wirkt, wenn der Stempel 702
mit groRRer Kraft in den Metallrohling 708 eingedruickt
wird. So kann eine Beschadigung des Stempels 702
durch Scherkrafte minimiert und die Standzeit des
Stempels 702 erhht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren fur den Betrieb eines Presswerkzeu-
ges (500) einer Stanzpresse, wobei das Presswerk-
zeug (500) eine Pressform (502), einen Formstempel
(510) und eine Haltevorrichtung mit einem oberen
Halter (516) und einem unteren Halter (522) aufweist,
bei dem
a) die Pressform (502), der Formstempel (510),
und/oder die Haltevorrichtung mit einer Schicht aus
gehartetem Chrom (504, 512, 518, 526) beschichtet
werden;

b) ein Trockenschmiermittel (506, 514, 520, 524) auf
die Pressform (502), den Formstempel (510)
und/oder die Haltevorrichtung aufgetragen wird;

c) ein Metallrohling (108) in die Haltevorrichtung ein-
gefuhrt und zwischen der Pressform (502) und dem
Formstempel (510) gehalten wird;

d) ein Werkstiick aus dem Metallrohling (108) ge-
stanzt wird, indem die Pressform (502) und/oder der
Formstempel (510) mit groRRer Kraft bewegt werden,
so dass die Pressform (502) und der Formstempel
(510) aufeinander treffen, wahrend der Metallrohling
(108) durch die Haltevorrichtung zwischen dem
Formstempel (510) und der Pressform (502) gehal-
ten wird; und

e) die Verfahrensschritte ¢) und d) wiederholt werden,
wobei mit einem einmaligen Auftrag des Trocken-
schmiermittels (506, 514, 520, 524) auf die Press-
form (502), den Formstempel (510) und/oder die Hal-
tevorrichtung eine Vielzahl von Werkstlicken aus ei-
ner Vielzahl von Metallrohlingen (108) gestanzt wer-
den.

2. Verfahren gemafly Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Trockenschmiermittel durch
hochenergetischen Beschuss aufgebracht wird.

3. Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass entweder ein Schmiermittel oder
ein Waschol auf den Metallrohling (108) aufgebracht
wird, bevor dieser gemaf Verfahrensschritt ¢) in die
Haltevorrichtung eingefuhrt wird.

4. Verwendung des Verfahrens gemaf Anspruch
1 zur Produktion von Fahrzeugteilen.
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5. Presswerkzeug (500) einer Stanzpresse mite-
einer Pressform (502), welche eine Ausnehmung
(508) aufweist, die die Form mit dem Presswerkzeug
(500) hergestellten Werkstlickes vorgibt, und einem
Formstempel (510), der eine der Ausnehmung (508)
entsprechende Ausformung aufweist, und einer Hal-
tevorrichtung mit einem oberen Halter (516) und ei-
nem unteren Halter (522), die das Werkstiick zwi-
schen der Pressform (502) und dem Formstempel
(510) zum Stanzen halt,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressform (502), der Formstempel (510)
und/oder die Haltevorrichtung mit einer Schicht aus
gehartetem Chrom (504, 512, 518, 526) beschichtet
sind; und
ein Trockenschmiermittel (506, 514, 520, 524) auf die
Pressform (502), den Formstempel (510) und/oder
die Haltevorrichtung aufgetragen ist.

6. Presswerkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Trockenschmiermittel (506,
514, 520, 524) Wolframdisulfid (WS,) enthalt.

7. Verwendung des Presswerkzeugs (500) ge-
maRk Anspruch 5 zur Produktion von Fahrzeugteilen.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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