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(54)  Verfahren zur Umformung einer Platine aus einem Vergiitungsstahl und Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umfor-
mung einer Platine (1) aus einem Vergitungsstahl mit
folgenden erfindungsgemafen Verfahrensschritten: In
einem ersten Verfahrensschritt wird aus der noch unge-
harteten Platine (1) bei Umgebungstemperatur mittels
mechanischer Krafteinwirkung ein weiches Vorfertig-
bauteil (6) durch Formgebung, Konturbeschnitt und ge-
gebenenfalls Ausschnitte hergestellt, das hinsichtlich
seiner Geometrie bereits dem geharteten Fertigbauteil
(7) entspricht. In einem zweiten Verfahrensschritt wird
das weiche Vorfertigbauteil (6) einem Ofen (8) zugefiihrt
und unter Schutzgasatmosphare (9) austenitisiert. In ei-

nem dritten Verfahrensschritt wird das austenitisierte
Vorfertigbauteil (6') vom Ofen (8) unter Schutzgasatmo-
sphare (9) einem Vergultungs-/Abklihlwerkzeug (11) zu-
gefiihrt und dort zum Fertigbauteil (7) gehartet. Bei einer
erfindungsgemafen Vorrichtung (2) zur Durchfiihrung
des Verfahrens ist wenigstens einer Presse (5) zur Her-
stellung des weichen Vorfertigbauteils (6) ein Ofen (8)
nachgeordnet. Dem Ofen (8) sind eine steuerbare
Transportvorrichtung (10) und ein Vergitungs-/Abkuhl-
werkzeug (11) angeordnet, wobei das Vergitungs-/Ab-
kihlwerkzeug (11), die Transportvorrichtung (10) und
wenigstens der Ausgang des Ofens (8) in einem Raum
mit Schutzgasatmosphére (9) aufgenommen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umfor-
mung einer Platine aus einem Vergitungsstahl nach
Anspruch 1 und einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 6.

[0002] Es sind mehrere Umformverfahren fir Platinen
aus einem Vergltungsstahl in Verbindung mit Hartungs-
prozessen allgemein bekannt:

[0003] Bei einem allgemeinen bekannten direkten
Umformverfahren wird eine ebene Platine aus einem
Vergitungsstahl in einem Ofen, vorzugsweise einem
Durchlaufofen unter Schutzgasatmosphére austeniti-
siert. Beispielsweise kann ein Vergutungsstahl in der
Qualitat 22MnB5 verwendet werden, der fur die Auste-
nitisierung ca. 7 min. bei ca. 950°C gegliht wird. An-
schlieRend wird mit einer vorzugsweise automatisierten
Transfereinrichtung die heil3e austenitisierte ebene Pla-
tine in ein fiir Serienprozesse gekihltes Umform-Nergu-
tungswerkzeug eingelegt. Dieses Werkzeug ist Be-
standteil einer Presse und beim SchlieBen der Presse
wird die heil3e Platine zu einem Bauteil auf Endform um-
geformt und im geschlossenen Werkzeug bei aufge-
brachter SchlieRkraft schnell abgekiihlt und dadurch ge-
héartet. Das gehértete Bauteil wird aus dem Werkzeug
entnommen und in einem Reinigungsschritt beispiels-
weise durch Sand- oder Kugelstrahlen entzundert. Nun
folgt in einem weiteren Verfahrensschritt ein Fertigkon-
tur- und Lochbeschnitt des fertig geformten und gehar-
teten Bauteils vorzugsweise mittels Laserschneiden. In
einem abschlielRenden Verfahrensschritt erfolgt eine
Stiickverzinkung zum Korrosionsschutz. Bei Verwen-
dung von feueraluminierten Blechen entfallen die Pro-
zessschritte Entzunderung und Stiickverzinkung.
[0004] Bei einem weiter allgemein bekannten, soge-
nannten indirekten Verfahren zur Umformung einer Pla-
tine aus einem Vergitungsstahl wird mittels konventio-
neller Umformverfahren, insbesondere durch mechani-
sches Tiefziehen und eventuell einem mechanischem
Vorbeschneiden aus einer ebenen Platine ein Vorform-
teil hergestellt, das je nach den Gegebenheiten ca. 80
bis 95 % der Endgeometrie aufweist. Dieses Vorformteil
wird in einem Ofen erwarmt und in ein gekuhltes Um-
form-/Vergitungswerkzeug eingelegt. Auch hier ist das
gekuhlte Umform-Vergutungswerkzeug Bestandteil ei-
ner Presse, wobei beim schnellen Schlielen des Werk-
zeugs durch die Presse das heifle Vorformteil durch
weitere Umformung auf die Endform gebracht wird. Im
geschlossenen Werkzeug wird bei aufgebrachter
Schlief3kraft dann das Bauteil gehéartet. Die sich nun an-
schlieRenden Verfahrensschritte Reinigen, Entzundern,
Beschneiden und Stlickverzinken entsprechen den vor-
stehend beschriebenen Verfahren und kénnen hier
nicht entfallen, da insbesondere auch eine Feueralumi-
nierung bei der hier kalten Vorformung geschéadigt wer-
den wiurde.

[0005] Nachteilig bei den vorstehenden Verfahren
sind die aufwendigen Verfahrensschritte fir das Reini-
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gen/Entzundern in Verbindung mit der Entsorgung des
Zunders und der aufwendige Beschnitt im gehéarteten
Bauteilzustand, der regelméaRig uber Laserschneiden
oder allenfalls mit hochfesten mechanischen Spezialbe-
schnittwerkzeugen durchzufiihren ist.

[0006] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren zur
Umformung einer Platine aus Vergiitungsstahl sowie ei-
ne Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens vorzu-
schlagen, die zu einer Reduzierung des Verfahrens-
und Vorrichtungsaufwands fiihren.

[0007] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah-
rens mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und hinsicht-
lich der Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs
6 gelst.

[0008] Das Verfahren nach Anspruch 1 ist gekenn-
zeichnet durch die Kombination und Abfolge der nach-
folgenden Verfahrensschritte:

- Ineinem ersten Verfahrensschritt wird aus der noch
ungeharteten Platine bei Umgebungstemperatur
mittels mechanischer Krafteinwirkung ein weiches
Vorfertigbauteil durch Formgebung, Konturbe-
schnitt und gegebenenfalls Ausschnitte hergestellt,
das hinsichtlich seiner Geometrie bereits dem ge-
harteten Fertigbauteil entspricht,

- in einem zweiten Verfahrensschritt wird das weiche
Vorfertigbauteil einem Ofen zugefiihrt und unter
Schutzgasatmosphéare austenitisiert,

- in einem dritten Verfahrensschritt wird das austeni-
tierte Vorfertigbauteil vom Ofen unter Schutzgasat-
mosphére einem Vergutungs-/Abkuhlwerkzeug zu-
gefiihrt und dort zum Fertigbauteil gehartet.

[0009] Im Vergleich zu den eingangs beschriebenen
bekannten Umformverfahren wird bereits aus der noch
ungeharteten Platine bei Umgebungstemperatur mit
konventionellen UmformmalRnahmen ein "weiches"
Vorfertigbauteil hergestellt, das hinsichtlich seiner Geo-
metrie einschlief3lich des Beschnitts bereits dem gehar-
teten Fertigbauteil entspricht. Gegebenenfalls kénnen
bei dieser Formgebung durch die nachfolgenden Ver-
fahrensschritte, insbesondere der Hartung bedingte ge-
ringe Form- und Materialveranderungen, z. B. geringe
Ausdehnung berticksichtigt werden, indem das Vorfer-
tigbauteil beispielsweise um 1 % kleiner skaliert wird.
Damit kann vorteilhaft ein Beschnitt des geharteten
Bauteils entfallen, da alle Formgebungs- und Beschnitt-
malnahmen bereits vor der Hartung ausgefiihrt sind.
[0010] Da im Vergutungs-/Abkihlwerkzeug keine
weitere Umformung oder Nachumformung mehr statt-
findet, kann dieses im Vergleich zum Umform-/Vergu-
tungswerkzeug nach dem Stand der Technik gegebe-
nenfalls einfacher ausgefiihrt sein, dainsbesondere kei-
ne relativ hohe UmformungsschlieRkraft einer Presse
erforderlich ist.

[0011] Durch die Verwendung einer Schutzgasatmo-
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sphéare fir den Bauteiltransfer vom Ofenausgang zum
Vergltungs-/Abkihlwerkzeug kann vorteilhaft das Rei-
nigen/Entzundern des Bauteils entfallen.

[0012] Insgesamt ist damit das erfindungsgemalle
Verfahren in Verbindung mit einem Hartungsprozess
durch Wegfall von Verfahrensschritten im Vergleich zu
den eingangs angegebenen Verfahren des Standes der
Technik vereinfacht, was bei gleicher Bauteilqualitat zu
einer Reduzierung der Herstellkosten der Bauteile fiihrt.
[0013] Zur Herstellung des "weichen" Vorfertigbau-
teils kbnnen gemafl Anspruch 2 gangige und gut be-
herrschbare konventionelle Umformverfahren wie me-
chanische Tiefziehverfahren und Beschnittverfahren
unter Einsatz wenigstens einer Presse verwendet wer-
den.

[0014] Nach Anspruch 3 ist es vorteilhaft, dass der
Transfer des heilen Vorfertigbauteils vom Ofen zum
Verglitungs-/Abkihlwerkzeug in der Schutzgasatmo-
sphare automatisiert mittels einer steuerbaren Trans-
portvorrichtung durchgefiihrt wird.

[0015] Als Transportvorrichtung ist beispielsweise ein
Industrieroboter mit einem Greifarm geeignet.

[0016] Gemal Anspruch 4 enthalt das Verglitungs-/
Abkuhlwerkzeug eine Presseneinrichtung mit unmittel-
bar oder mittelbar kiihlbaren Pressenwerkzeugen. Die
Pressenwerkzeugen weisen Anlageflachen auf, die in
der Form der Geometrie des im ersten Verfahrensschrit-
te hergestellten weichen Vorfertigbauteils entsprechen.
Bei eingelegtem Vorfertigbauteil und geschlossener
Presseneinrichtung werden somit (ohne weitere Bautei-
lumformung) lediglich Kihlanlageflachen zwischen
dem Vorfertigbauteil und den Pressenwerkzeugen her-
gestellt, um einen guten und schnellen Warmeubergang
sicherzustellen. Die Presseneinrichtung braucht hier
somit nur die Kraft fir den SchlieBvorgang der Pressen-
werkzeuge ohne zusatzliche Umformkraft aufzubrin-
gen, so dass das Vergutungs-/Abkuhlwerkzeug im Ver-
gleich zum Stand der Technik relativ einfach und kosten-
glinstig herstellbar und betreibbar ist.

[0017] Nach Anspruch 5 kann sich in einem weiteren
Verfahrensschritt eine Stlckverzinkung zum Korrosi-
onsschutz anschlielen.

[0018] Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 6 ist dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens einer Presse zur Herstellung des weichen
Vorfertigungsbauteils ein Ofen nachgeordnet ist und
dass dem Ofen eine steuerbare Transportvorrichtung
und ein Vergitungs-/Abkuhlwerkzeug nachgeordnet
sind. Das Vergltungs-/Abkuhlwerkzeug, die Transport-
vorrichtung und wenigstens der Ausgang des Ofens
sind in einem Raum mit Schutzgasatmosphére ange-
ordnet.

[0019] Mit einer solchen Vorrichtung sind die ein-
gangs in Verbindung mit dem Verfahren erwahnten Vor-
teile erzielbar, wobei insbesondere nach Anspruch 7
das Vergitungs-/Abklhlwerkzeug schlielbare und mit-
telbar oder unmittelbar kiihlbare Werkzeuge enthalten
soll, die zur Herstellung von Kihlanlageflachen der
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Geometrie des Fertigbauteils gegebenenfalls mit nur
sehr geringen verfahrensablaufbedingten und abge-
stimmten Abweichungen entsprechen.

[0020] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung
naher erlautert.

[0021] Inder einzigen Figur ist schematisch der erfin-
dungsgemaRe Verfahrensablauf zur Umformung einer
Platine 1 aus einem Vergitungsstahl mittels einer Vor-
richtung 2 gezeigt. Von dem im aufgerollten Zustand an-
gelieferten Stahl, einem sogenannten Coil 3,wird mittels
eines Werkzeugs 4 der Stahl abgerollt, geglattet und die
fiir ein Fertigbauteil 7 notwendige GroRe der Platine 1
ausgestanzt bzw. abgeschnitten. Die noch ungehartete
Platine 1 wird in einer Presse 5 bei Umgebungstempe-
ratur mittels mechanischer Krafteinwirkung in ein wei-
ches Vorfertigbauteil 6 umgeformt und zudem beschnit-
ten, so dass bezlglich der Formgebung, dem Kontur-
beschnitt und méglichen Ausschnitten das Vorfertigbau-
teil 6 hinsichtlich seiner Geometrie bereits dem gehéar-
teten Fertigbauteil 7 entspricht.

[0022] Im nachsten Verfahrensschritt wird das weiche
Vorfertigbauteil 6 einem Ofen 8 zugefiihrt und dort unter
Schutzgasatmosphére 9 austenitisiert. Die Schutzga-
satmosphare 9istin Fig. 1 lediglich schematisch in Form
eines grau hinterlegten Kastens eingezeichnet. Mittels
einer steuerbaren Transportvorrichtung 10 wird das aus
dem Ofen 8 kommende, noch heile Vorfertigbauteil 6'
einem Vergutungs-/Abklihlwerkzeug 11 zugefihrt und
dort zum Fertigbauteil 7 gehartet. Das Vergiitungs-/Ab-
kihlwerkzeug 11 enthélt eine Presseneinrichtung 12,
deren Pressenwerkzeuge Anlageflachen aufweisen,
die in der Geometrie dem im ersten Verfahrensschritt
hergestellten, weichen Vorfertigbauteil 6 entsprechen.
Somit werden bei eingelegten Vorfertigbauteil 6' und ge-
schlossener Presseneinrichtung 12 Kihlanlageflachen
hergestellt, so dass das Vorfertigbauteil 6' funktionssi-
cher und gesteuert zur Hartung zum Fertigbauteil 7 ab-
gekuhlt werden kann. Zur Kuhlung ist das Vergutungs-/
Abkuhlwerkzeug 11 mit einer Kiihlvorrichtung 13 gekop-
pelt.

[0023] Der Bauteiltransfer vom Ausgang des Ofens 8
zum Vergltungs-/Abkihlwerkzeug 11 findet in einem
Raum mit Schutzgasatmosphare 9 statt, so dass eine
Reinigung bzw. ein Entzundern des Fertigbauteils 7 vor-
teilhaft entfallen kann. AnschlieRend kann das geharte-
te Fertigbauteil 7 in einem Zinkbad 14 stlickverzinkt wer-
den fur einen Korrosionsschutz.

[0024] Insgesamt gesehen kdnnen bei diesen erfin-
dungsgemafen Verfahren zur Umformung einer Platine
1 aus einem Vergutungsstahl mittels der Vorrichtung 2
fur das Fertigformen bzw. Fertigbeschneiden des Vor-
fertigbauteils 6 mittels der Presse 5 konventionelle Um-
formmafRnahmen eingesetzt werden, wie z. B. ein me-
chanisches Tiefziehverfahren. Ein Beschnitt des gehar-
teten Fertigbauteils 7 ist somit vorteilhaft nicht mehr not-
wendig, so dass dadurch aufgrund des Wegfalls dieses
Beschnittvorgangs eine Reduzierung der Herstellko-
sten erreicht werden kann. Durch den Einsatz der
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Schutzgasatmosphére beim Bauteiltransfer vom Aus-
gang des Ofens 8 zum Vergutungs-/Abkuhlwerkzeug 11
ist eine anschlieBende Reinigung bzw. Entzunderung
des Fertigbauteils 7 nicht notwendig, so dass damit
ebenfalls die Herstellkosten gesenkt werden kénnen.
Da mit dem Vergutungs-/Abkihlwerkzeug 11 keine Um-
formmalRnahmen am Vorfertigbauteil 6 durchgefihrt
werden, sondern das Vorfertigbauteil 6 zur Abkihlung
und Vergltung zum Fertigbauteil 7 nur im Vergitungs-/
Abkihlwerkzeug 11 gehalten wird, kann das Vergu-
tungs-/AbkUhlwerkzeug einfacher ausgefihrt werden,
da keine relativ hohe UmformungsschlieRkraft, wie bei
einer Umformpresse notwendig, erforderlich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Umformung einer Platine aus einem
Vergutungsstahl, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

- in einem ersten Verfahrensschritt wird aus der
noch ungeharteten Platine (1) bei Umgebungs-
temperatur mittels mechanischer Krafteinwir-
kung ein weiches Vorfertigbauteil (6) durch
Formgebung, Konturbeschnitt und gegebenen-
falls Ausschnitte hergestellt, das hinsichtlich
seiner Geometrie bereits dem geharteten Fer-
tigbauteil (7) entspricht,

- in einem zweiten Verfahrensschritt wird das
weiche Vorfertigbauteil (6) einem Ofen (8) zu-
gefihrt und unter Schutzgasatmosphére (9)
austenitisiert,

- in einem dritten Verfahrensschritt wird das au-
stenitisierte Vorfertigbauteil (6') vom Ofen (8)
unter Schutzgasatmosphare (9) einem Vergi-
tungs-/Abkuhlwerkzeug (11) zugefiihrt und dort
zum Fertigbauteil (7) gehartet.

2. Verfahren zur Umformung einer Platine nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Her-
stellung des weichen Vorfertigbauteils (6) im ersten
Verfahrensschritt konventionelle mechanische Tief-
ziehverfahren und Beschnittverfahren unter Ein-
satz wenigstens einer Presse (5) verwendet sind.

3. Verfahren zur Umformung einer Platine nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Transfer des heiflen Vorfertigbauteils (6') vom
Ofen (8) zum Vergltungs-/Abkiihlwerkzeug (11)
mittels einer steuerbaren Transportvorrichtung (10)
erfolgt.

4. Verfahren zur Umformung einer Platine nach einem
der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Vergutungs-/Abkihlwerkzeug (11) eine
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Presseneinrichtung (12) mit unmittelbar oder mittel-
bar kuhlbaren Pressenwerkzeugen enthalt, wobei
die Pressenwerkzeuge Anlageflachen aufweisen,
die in der Form der Geometrie des im ersten Ver-
fahrensschritt hergestellten weichen Vorfertigbau-
teils (6) entsprechen, so dass bei eingelegtem Vor-
fertigbauteil (6') und geschlossener Pressenein-
richtung Kihlanlageflachen hergestellt sind.

Verfahren zur Umformung einer Platine nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass als vierter Verfahrensschritt ein Stlickverzin-
ken (14) des geharteten Fertigbauteils (7) nachge-
ordnet ist.

Vorrichtung zur Durchfihrung der Verfahren nach
einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass wenigstens einer Presse (5) zur Herstellung
des weichen Vorfertigbauteils (6) ein Ofen (8) nach-
geordnet ist, und

dass dem Ofen (8) eine steuerbare Transportvor-
richtung (10) und ein Vergltungs-/Abkiihlwerkzeug
(11) nachgeordnet sind, wobei das Vergltungs-/Ab-
kihlwerkzeug (11), die Transportvorrichtung (10)
und wenigstens der Ausgang des Ofens (8) in ei-
nem Raum mit Schutzgasatmosphéare (9) aufge-
nommen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vergutungs-/Abkihlwerkzeug
(11) schlieBbare und unmittelbar oder mittelbar
kihlbare Werkzeuge enthalt, die zur Herstellung
von Kuhlanlageflachen der Geometrie des Vorfer-
tigbauteils (6') entsprechen.



10

EP 1 462 192 A1




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 1 462 192 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 04 00 5921

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategoriel Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
aleg der mafBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL.7)
E WO 20047033126 A (DAIMLER CHRYSLER AG ; 1-7 B21D35/00
FISCHER UWE (DE); MEHRHOLZ RALF (DE); C21D1/673
BRODT MART) 22. April 2004 (2004-04-22) B21D22/02
* Seite 8, Absatz 4 - Seite 14, Absatz 3; C21D9/46
Anspriiche 1-10; Abbildungen la-le *
A EP 1 195 208 A (DAIMLER CHRYSLER AG) 1-7
10. April 2002 (2002-04-10)
* Abbildungen la,lb,4 *
A DE 101 35 647 C (DAIMLER CHRYSLER AG) 1-7
25. Juli 2002 (2002-07-25)
* Abbildungen la,1b *
A US 5 669 992 A (BRONSEMA ET AL) 1-7
23. September 1997 (1997-09-23)
* Abbildung 1 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL7)
B21D
C21D
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 28. Juni 2004 Vinci, V

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie

A :technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze

E : 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

Dokument

nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angeftihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 1 462 192 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 04 00 5921

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

28-06-2004
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
W0 2004033126 A 22-04-2004 DE 10254695 B3 15-04-2004
WO 2004033126 Al 22-04-2004
EP 1195208 A 10-04-2002 DE 10049660 Al 25-04-2002
EP 1195208 A2 10-04-2002
JP 2002178069 A 25-06-2002
US 2002069506 Al 13-06-2002
DE 10135647 C 25-07-2002 DE 10135647 C1 25-07-2002
US 5669992 A 23-09-1997  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

