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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines groRflachigen Blechteiles, insbesondere ei-
nes Karosseriebauteiles fiir ein Fahrzeug aus einer ebe-
nen Platine gemaR Oberbegriff des Anspruchs 1. Ein
solches Verfahren is aus der DE 19717953 A bekannt.
[0002] Die Herstellung von groRflachigen Karosserie-
bauteilen wie Fahrzeugdachern, TirauRenblechen,
Seitenteilen, DeckelauRenblechen oder dgl. erfolgt her-
kémmlicher Weise durch Tiefziehen. Das Tiefziehen fin-
det in hydraulischen oder mechanischen Ziehpressen
statt. Beim Tiefziehen wird ein ebenes beschnittenes
Blechteil, die Platine, in ein herkdmmliches Umform-
werkzeug eingelegt und durch Dehnen und Stauchen in
einen Hohlkdrper umgeformt. Bei derartig gefertigten
groRflachigen Blechteilen hat sich gezeigt, daf} sie ins-
besondere bei geringer Wélbung in einem mittleren Be-
reich ihrer Flachenerstreckung relativ weich sind und
dort nur eine geringe Beulsteifigkeit aufweisen.

[0003] Ferner ist zur Herstellung von Blechteilen das
hydromechanische Tiefziehen (Hydromec-Verfahren)
bekannt. Bei diesen Verfahren ist kein Gesenk erforder-
lich, vielmehr driickt der Ziehstempel die eingespannte
Platine in ein mit einem Wirkmedium (Wasser) gefiillites
Gefaly, dal} das Gesenk ersetzt. Der Wasserdruck be-
wirkt, dal® sich das Blech der Form des Ziehstempels
anpalt. Bei einer Variante dieses Verfahrens wird die
eingespannte Platine vor dem eigentlichen formgeben-
den UmformprozefR frei vorgereckt, um eine erhhte Ab-
streckung und damit eine erhéhte Verfestigung in der
Platinenmitte zu erzielen. Fir diesen Prozel sind bis-
lang aufwendige und damit teure Maschinen notwendig
und es entstehen im Vergleich zum Tiefziehen grof3e Zy-
kluszeiten.

[0004] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren zur
Herstellung eines grof¥flachigen Blechteiles aus einer
ebenen Platine zu schaffen, das bei erhohter Beulstei-
figkeit in der Platinenmitte geringe Zykluszeiten des
Blechteils ermoglicht.

[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gel6st. Weitere, die Er-
findung in vorteilhafter Weise ausgestaltende Merkmale
enthalten die Unteranspriiche.

[0006] Die mit der Erfindung hauptsachlich erzielten
Vorteile sind darin zu sehen, dal® durch das erstmalige
Kombinieren von zwei bekannten Prozessen, namlich
das Vorrecken einer zunachst ebenen Platine mittels
Wirkmedium zur Erzielung einer Kaltverfestigung spe-
ziellin der Platinenmitte und das herkdmmliche Pressen
(Tiefziehen) von Blechteilen, die Vorteile beider Prozes-
se - optimiertes Bauteilverhalten und hohe Prozessef-
fektivitat - zum Tragen kommen.

[0007] Die vorgereckten Bleche kénnen auf Anlagen
mit relativ kleinen Schlie3kraften hergestellt werden, da
die maximal bendtigten Drucke ca. 15 bar betragen.
Auch mechanische Pressen kénnen zum Einsatz kom-
men. Die beim bekannten hydromechanischen Fertig-
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formen erforderlichen hohen Drucke, die wiederum zu
hohen Pressenschlielkraften flhren, sind beim erfin-
dungsgeméafen Verfahren nicht erforderlich, da das
Fertigformen hier konventionell erfolgt. Da das Vorrek-
ken im Gegensatz zum hydromechanischen Fertigfor-
men nur wenig Zeit in Anspruch nimmt, wird die Zyklus-
zeit beim erfindungsgemafen Verfahren erheblich re-
duziert.

[0008] Das Herstellen von vorgereckten Blechen ist
in einer verketteten Pressenstrasse als erste Operation
vorstellbar. Darlberhinaus ist es denkbar, dal vom
Halbzeughersteller bereits vorgereckte Platinen (ver-
gleichbar mit Tailored Blanks) beim Presswerk angelie-
fert werden.

[0009] Die Verwendung von Tailored Blanks ist zur
weiteren Gewichtsreduzierung ebenfalls denkbar. Hier
kann eine Verfestigung speziell z.B. im Bereich des diin-
neren Bleches zur lokalen Erhéhung der Beulsteifigkeit
genutzt werden (Beispiel Bodenblech/Tunnel/Boden-
blech).

[0010] Vorgereckte Platinen kénnen auch in Soft-
tools, die gemeinhin bei der Prototypherstellung Ver-
wendung finden, eingesetzt werden. Bislang war es
nicht moglich wegen der hohen auftretenden Driicke hy-
dromechanisch hergestellte Teile mittels sog. Softtools
umzuformen.

[0011] Als Bauteile kommen alle AuRRenhautteile in
Betracht, zusatzlich erscheint bei allen flachigen Bau-
teilen, die gemeinhin aus relativ diinnen Blechen herge-
stellt werden, der Einsatz der oben beschriebenen Ver-
fahrenskombination sinnvoll.

[0012] Durch das erfindungsgeméaRe Verfahren kann
eine erhohte Bauteilsteifigkeit, die wiederum ein deutli-
ches Gewichtsreduzierungspotential durch den Einsatz
diinnerer Bleche bietet, erzielt werden ohne die bishe-
rigen Nachteile von hydromechanisch geformten Ble-
chen - sehr hohe Prozesszykluszeit und hohe Anlagen-
kosten - in Kauf nehmen zu miissen. Es lassen sich den
herkdmmlichen Blechumformprozessen vergleichbare
Taktzeiten erzielen. Eine separate Herstellung der vor-
geformten Platinen z.B. beim Halbzeughersteller kann
durchgefiihrt werden. Somit ist auch ein Einsatz fur Pro-
totypbauteile nahezu kostenneutral méglich.

[0013] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird in der Beschrei-
bung naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1A ein offenes Umformwerkzeug mit eingeleg-
ter ebener Platine, wobei die Matritze eine
profilierte Form aufweist.

Fig. 1B das geschlossene Umformwerkzeug mit
vorgereckter Platine

Fig. 1C das entnommene vorgereckte Blechteil

Fig. 1D das in ein herkdmmliches Tiefziehwerkzeug

eingelegte und bereits in eine Endform um-
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geformtes Blechteil

Fig. 2A ein offenes Umformwerkzeug mit eingeleg-
ter ebener Platine, wobei die Matritze eine
ebene Form aufweist

Fig. 2B das geschlossene Umformwerkzeug mit
vorgereckter Platine

Fig. 2C  das entnommene vorgereckte Blechteil

Fig. 2D  das in ein herkdmmliches Tiefziehwerkzeug
eingelegte und bereits in eine Endform um-
geformte Blechteil.

[0014] Zur Herstellung eines grofflachigen Blechtei-

les 1, insbesondere eines Karosseriebauteiles fir ein
Fahrzeug, wird zun&chst durch Beschneiden oder Aus-
stanzen eine ebene Platine 2 geschaffen. Diese Platine
2 wird danach in ein Umformwerkzeug 3 eingelegt, das
sich aus einen feststehenden Unterteil 4 und einer obe-
ren beweglichen Matritze 5 zusammensetzt. Mit der Ma-
tritze 5 verbunden sind beabstandet angeordnete Nie-
derhalter 6, die bei geschlossenem Umformwerkzeug 3
gegen die Oberseite der Platine 2 driicken und diese
somit im Umformwerkzeug 3 lagerichtig positionieren.
[0015] Wie aus Fig. 1A ersichtlich, ist im Unterteil 4
angrenzend an die Platine 2 ein Hohlraum 7 flr ein Wirk-
medium 8 vorgesehen. Der Hohlraum 7 ist mit einer eine
Zu- bzw. Ableitung 9 fiir das Wirkmedium 8 versehen.
Als Wirkmedium 8 wird vorzugsweise eine Flissigkeit
(Wasser, Ol oder dgl.) verwendet. Ferner kdnnte das
Wirkmedium 8 auch pneumatisch ausgebildet sein (z.B.
Luft).

[0016] Bei geschlossenem Umformwerkzeug 3 und
eingelegter Platine 2 wird durch einseitige Beaufschla-
gung der Platine 2 durch das Wirkmedium 8 ein Druck
pi aufgebaut, wodurch die ebene Platine 2 quasi durch
Innenhochdruckumformen in eine vorgereckte Vorform
10 gebracht wird. GemaR Fig. 1B weist die Matritze 5
an ihrer Unterseite eine profilierte Form auf. Nach dem
Offnen des Umformwerkzeuges 3 wird die vorgereckte,
profilierte Vorform 10 aus dem Umformwerkzeug ent-
nommen und in ein herkdmmliches mehrteiliges Tief-
ziehwerkzeug 11 eingelegt und dort in einem Tiefzieh-
prozess in die Endform 12 umgeformt. Das Tiefzeih-
werkzeug 11 umfaldt ein feststehendes Untereil 13 mit
einem die Endform 12 bestimmten Einsatz 14, ein be-
wegliches Oberteil 15 und Niederhalter 16. Die Platine
2 kann uber die gesamte Flachenerstreckung eine
gleichbleibende Wanddicke aufweisen; die Platine 2
kann jedoch auch als Tailored Blanks-Bauteil ausgebil-
det sein.

[0017] Die Ausflihrungsform gemaR den Fig. 2A bis
2B unterscheidet sich von der ersten Ausflihrungsform
lediglich dadurch, dal gemaR Fig. 2B die horizontale
Unterseite der Matritze 5 glattflachig ausgebildet ist.
Beim Beaufschlagen mit dem Wirkmedium nimmt hier
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die Platine 2 gemaR Fig. 2B eine nach oben gewdlbte
Vorform 10 ein. AnschlieRend wird diese Vorform 10 im
Tiefziehwerkzeug 11 in die Endform 12 umgeformt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines grofRflachigen
Blechteiles, insbesondere eines Karosserieteiles
fur ein Fahrzeug aus einer ebenen Platine, wobei
die ebene Platine (2) durch einseitige Beaufschla-
gung mit einem Wirkmedium (8) in eine vorgereckte
Vorform (10) und anschlieBend durch Tiefziehen in
eine Endform (12) gebracht wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Herstellen der vorgereckten
Vorform (10) in einem Umformwerkzeug (3) bei
Driicken unterhalb von 15 bar und das nachfolgen-
de Endformen in einem separaten Tiefziehwerk-
zeug (11) erfolgt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das das Herstellen der vorgereck-
ten Vorform (10) eine erste Operation an einer ver-
ketteten Pressenstralle darstellt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vorgereckte Vorform (10) von
einem Halbzeughersteller angeliefert wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Matratze (5) des Umformwerk-
zeuges (3) an ihrer Unterseite glattfachig ausgebil-
det ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Matratze (5) des Umformwerk-
zeuges (3) an ihrer Unterseite eine profilierte Form
aufweist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platine (2) als Tailored Blanks-
Bauteil ausgebildet ist.

Claims

1. A method of producing a sheet-metal part of large
area, in particular a bodywork part for a vehicle,
from a flat plate, wherein the flat plate (2) is put into
a pre-stretched preliminary shape (10) by being act-
ed upon on one side with an active medium (8) and
after thatis putinto a final shape (12) by deep-draw-
ing, characterized in that the production of the pre-
stretched preliminary shape (10) takes place in a
shaping tool (3) at pressures below 15 bar and the
subsequent final shaping takes place in a separate
deep-drawing tool (11).
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2. A method according to Claim 1, characterized in
that the production of the pre-stretched preliminary
shape (10) represents a first operation on a linked
press-working line.

3. A method according to Claim 1, characterized in
that the pre-stretched preliminary shape (10) is
supplied by a semifinished-product manufacturer.

4. A method according to Claim 1, characterized in 70
that the die (5) of the shaping tool (3) is formed with
a smooth surface on its underside.

5. A method according to Claim 1, characterized in
that the die (5) of the shaping tool (3) has a profiled 75
shape on its underside.

6. A method according to Claim 1, characterized in
that the flat plate (2) is designed in the form of a
tailored-blanks component. 20

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un élément en tole de 25
grande surface, en particulier d'un élément de car-
rosserie pour un véhicule dans une platine plane,
la platine plane (2) étantamenée, par action sur une
face avec un fluide actif (8) dans une préforme (10)
pré-étirée puis amenée a une forme définitive (12) 30
par emboutissage profond, caractérisé en ce que
la fabrication de la préforme (10) pré-étirée s'effec-
tue dans un outil de déformation (3) sous des pres-
sions inférieures a 15 bars, et le formage définitif
suivant dans un outil d'emboutissage profond (11) 35
séparé.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la fabrication de la préforme, (10) pré-étirée
constitue une premiére opération dans une chaine 40
de presses.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la préforme (10) pré-étirée est fournie par
un fabricant de produits semi-finis. 45

4. Procédé selon la revendications 1, caractérisé en
ce que la matrice (5) de I'outil de déformation (3)
présente une surface lisse sur sa face inférieure.
50
5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la matrice (5) de I'outil de déformation (3)
présente une forme profilée sur sa face inférieure.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en 55
ce que la platine (2) est réalisée comme composant
tailored blanks.
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