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Vorrichtung und Verfahren zum Warmformen/Presshérten und Schneiden eines

Blechmaterials in einem Werkzeug, mit automatisierter Entnahme des Blechabfalls

(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Warmformen und insbesondere zum Presshérten eines
Blechmaterials (300), umfassend wenigstens ein Werk-
zeug (100), das wenigstens zwei relativ zueinander ver-
fahrbare Werkzeugteile (110,120) aufweist, zwischen
denen ein erwarmtes Blechmaterial (300) geformt wer-
den kann, und das wenigstens eine mechanische
Schneideinrichtung aufweist, mit der das Blechmaterial
(300) nach dem Formen Im noch warmen Zustand be-
schnitten und/oder gelocht werden kann. Ferner ist vor-
gesehen, dass diese Vorrichtung wenigstens einen ver-

fahrbaren Greifer (200) umfasst, mit dem nach dem Be-
schneiden und/oder Lochen des Blechmaterials (300)
wenigstens ein noch warmes Blechabfallteil (310, 320)
automatisiert aus dem Werkzeug (100) entnommen wer-
den kann, wobei das Werkzeug (100) derart ausgebildet
ist, dass das noch warme Blechabfallteil (310, 320) nach
dem Beschneiden und/oder Lochen in eine definierte Po-
sition verbracht wird, aus der heraus dieses mit dem Grei-
fer (200) prozesssicher entnommen werden kann.

Die Erfindung betrifft ferner ein auf dieser Vorrich-
tung ausfiihrbares Verfahren zum Warmformen und ins-
besondere zum Pressharten eines Blechmaterials (300).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit ei-
nem Werkzeug zum Warmformen und insbesondere
zum Pressharten eines Blechmaterials und zum an-
schliefenden Schneiden des geformten Blechmaterials.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner einen Greifer flr
diese Vorrichtung zur Entnahme wenigstens eines
Blechabfallteils aus dem Werkzeug,

[0003] Die Erfindung betrifft ferner auch ein auf dieser
Vorrichtung ausfiihrbares Verfahren zum Warmformen
und insbesondere zum Presshérten eines Blechmateri-
als und zum anschlielenden Schneiden des geformten
Blechmaterials.

[0004] Werkzeuge zum Warmformen und zum an-
schlieBenden Schneiden bzw. Trennen des zuvor ge-
formten Blechmaterials sind aus dem Stand der Technik
bekannt. Diesbeziiglich wird z. B. auf die DE 10 2008
034 996 A1 verwiesen. Bei dem vorbekannten Werkzeug
fallen die vom Werkstlick (bzw. Schnittteil) abgetrennten
und in der Regel noch warmen Blechabfallteile schwer-
kraftbedingt nach unten und werden z. B. von einem unter
der Umformpresse stehenden Abfallblechbehalter (so
genannter Schrottcontainer) aufgefangen. Aus der DE
10 2006 026 805 A1 ist ein Werkzeug zum Warmformen
und Schneiden bekannt, bei dem die Blechabfallteile,
ebenfalls schwerkraftbedingt, Uber eine schrage Flache
bzw. Rampe, die an einem niederhalterahnlichen Werk-
zeugteil ausgebildet ist, aus dem Werkzeug herausge-
fUhrt werden.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine andere
Moglichkeit fir den Umgang mit den Blechabfallteilen
aufzuzeigen, die die mit dem Stand der Technik einher-
gehenden Nachteile nicht oder zumindest nur in einem
verminderten Umfang aufweist.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine erfin-
dungsgemafie Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Die in den vom Anspruch 1 abhangigen An-
spriichen angegebenen Merkmale und Merkmalskombi-
nationen beziehen sich auf bevorzugte Ausgestaltungen
und Weiterbildungen der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung. Mit dem ersten nebengeordneten Anspruch er-
streckt sich die Losung der Aufgabe auch auf einen er-
findungsgemaRen Greifer (Greifereinrichtung), der zur
Verwendung in einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
vorgesehen und entsprechend ausgebildet ist. Mit dem
zweiten nebengeordneten Anspruch erstreckt sich die
Lésung der Aufgabe auch auf ein erfindungsgemales
Verfahren zum Warmformen und insbesondere zum
Pressharten eines Blechmaterials mit einer erfindungs-
gemafRen Vorrichtung. Die vorausgehenden und/oder
nachfolgenden Erlduterungen gelten analog fiir alle Er-
findungsgegenstande.

[0007] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung und das er-
findungsgemafRe Verfahren dienen auch der Herstellung
warmgeformter und insbesondere zumindest partiell
pressgeharteter sowie beschnittener und/oder gelochter
Blechformteile. Die hergestellten Blechformteile sind fer-
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tig geformt und fertig beschnitten und/oder gelocht.
[0008] Dieerfindungsgemale Vorrichtungzum Warm-
formen und insbesondere zum Presshérten eines Blech-
materials umfasst wenigstens ein Werkzeug, das wenig-
stens zwei relativ zueinander verfahrbare Werkzeugteile
aufweist, zwischen denen ein erwarmtes Blechmaterial
geformt werden kann, und das wenigstens eine mecha-
nische Schneideinrichtung aufweist, mit der das Blech-
material im Wesentlichen nach dem Formen (d. h. nach
dem Formvorgang oder am Ende des Formvorgangs) in
einem noch warmen Zustand beschnitten und/oder ge-
locht werden kann.

[0009] Unter einem Formen des Blechmaterials wird
je nach Verfahrensfiihrung ein Umformen (direktes War-
mumformen bzw. Presshéarten) oder ein Formkalibrieren
(indirektes Warmumformen bzw. Pressharten) verstan-
den. Unter einer mechanischen Schneideinrichtung wird
eine Einrichtung zum Schneiden des Blechmaterials mit
wenigstens einem translatorisch bewegten Schneidele-
ment (wie bspw. eine Schneidkante, ein Schneidmesser,
ein Lochstempel und dergleichen) verstanden, mit dem
eine Trennoperation am Blechmaterial bzw. an dem aus
dem Blechmaterial gebildeten Werkstlick ausfiihrbar ist.
Eine Trennoperation kann ein Beschneiden mit offenem
oder geschlossenem Schnittlinieverlauf zum Erzeugen
einer Auflenkontur oder ein Lochen mit geschlossenem
Schnittlinienverlauf zum Erzeugen einer Innenkontur
(Bohrung, Ausnehmung und dergleichen) sein, wobei
wenigstens ein Blechabfallteil anfallt. Die nachfolgenden
Erlauterungen betreffen teilweise und nicht einschran-
kend nur ein einzelnes Blechabfallteil.

[0010] Esistvorgesehen, dass die erfindungsgemafie
Vorrichtung ferner wenigstens einen verfahrbaren Grei-
fer umfasst, mit dem nach dem Beschneiden und/oder
Lochen des Blechmaterials wenigstens ein noch warmes
Blechabfallteil automatisiert aus dem Werkzeug entnom-
men werden kann, wobei das Werkzeug derart ausge-
bildet ist, dass das noch warme Blechabfallteil nach dem
Beschneiden und/oder Lochen in eine definierte Position
(Ubergabeposition) verbracht wird, aus der heraus die-
ses mit dem Greifer prozesssicher enthnommen werden
kann.

[0011] Unter einem verfahrbaren Greifer soll eine mit-
tels Roboter, Feeder oder dergleichen bewegte Greifein-
richtung verstanden werden, an der ein einzelnes oder
eine Vielzahl von Greifelementen angeordnetist, mitdem
bzw. mit denen das Blechmaterial (Blechabfallteil oder
Blechformteil) gezielt aufgenommen und nachfolgend
wieder gezielt abgelegt oder abgeworfen werden kann.
Das Greifelement stellt hierbei einen Kraftschluss zum
Blechmaterial her, der das Anheben und Verbringen er-
moglicht.

[0012] Bevorzugt erfolgt die Entnahme des wenig-
stens einen Blechabfallteils bei gedffnetem Werkzeug,
wozu die Werkzeugteile nach dem Formen des Blech-
materials bzw. nach dem Formvorgang und nach dem
Beschneiden und/oder Lochen des Blechmaterials bzw.
nach Schneidvorgang auseinander gefahren werden, so
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dass der Greifer in das getffnete Werkzeug einfahren
kann. Spatestens beim Aufnehmen eines noch warmen
Blechabfallteils muss sich dieses in einer definierten Po-
sition befinden, wobei eine Lagetoleranz durchaus er-
moglicht sein soll. Das Blechabfallteil kann direkt nach
dem Schneidvorgang oder erst spater, bspw. erst beim
Offnen des Werkzeugs, in die definierte Position ver-
bracht werden. Die definierte Position befindet sich vor-
rangig im Werkzeug oder auch unmittelbar neben dem
Werkzeug (bspw. auf dem Pressentisch).

[0013] Die Erfindung sieht demnach wenigstens einen
verfahrbaren Greifer vor, der wenigstens ein noch war-
mes Blechabteil aufnimmt und dieses aus dem Werk-
zeug bzw. aus dem Pressenraum entnimmt. Damit be-
schreitet die Erfindung einen ganz anderen Weg als die
aus dem Stand der Technik bekannten Konzepte, bei
denen das noch warme Blechabfallteil schwerkraftbe-
dingt aus dem Werkzeug bzw. aus dem Pressenraum
herausgefiihrt wird, wobei dies, vor allem bei gréReren
Blechabfallteilen, hdufig zu Stérungen fiihrt, weil sich die
Blechabfallteile verfangen. Ferner sind am Werkzeug
und/oder an der Umformpresse entsprechende Einrich-
tungen (bspw. Fallschachte und Schrottcontainer) erfor-
derlich, die jedoch haufig aus Platzgriinden nicht unter-
gebracht werden kénnen. Mit dem Greifer kénnen auch
schwer zugéangliche Blechabfallteile enthnommen wer-
den, die anderweitig, bspw. aufgrund von Einlegdornen
oder dergleichen, nicht selbsttatig aus dem Werkzeug
herausgefiihrt werden kénnen. Hiervon sind insbeson-
dere Blechabfallteile betroffen, die beim Schneiden mit
geschlossenen Konturen anfallen.

[0014] Bevorzugt ist vorgesehen, dass das zur erfin-
dungsgemafien Vorrichtung gehérende Werkzeug we-
nigstens eine Kihleinrichtung zum Abktihlen des Blech-
materials aufweist. Eine solche Kuhleinrichtung kann
bspw. durch eine Vielzahl von Kiihlkanédlen gebildet sein,
mitdenen eine Werkzeugwirkflache aktiv gekiihlt werden
kann, um dadurch eine gezielte Abklhlung des warmen
Blechmaterials, insbesondere im Hinblick auf einen zu
erreichenden Hartungseffekt, bewerkstelligen zu kon-
nen. In diesem Fall ist besonders bevorzugt vorgesehen,
dass die Schneideinrichtung dafir ausgebildet ist, beim
Beschneiden und/oder Lochen des Blechmaterials we-
nigstens einen nicht gekuhlten Blechbereich von einem
gekiihlten Blechbereich abzutrennen. Bei einem nicht
gekiihlten Blechbereich handelt es sich z. B. um einen
auRenliegenden Rand und/oder um eine Bearbeitungs-
zugabe, die nach dem Abtrennen als ungekiihltes und
somit noch warmes Blechabfallteil anfallt.

[0015] Ferner ist bevorzugt vorgesehen, dass wenig-
stens eine Schneideinrichtung des Werkzeugs derart
ausgebildet ist, dass das Blechmaterial in einem sich im
Wesentlichen senkrecht zur Arbeitsrichtung (Pressen-
wirkrichtung) erstreckenden Bereich beschnitten
und/oder gelochtwerden kann. Ebenso ist bevorzugt vor-
gesehen, dass wenigstens eine Schneideinrichtung des
Werkzeugs einen Schieber bzw. Trennschieber auf-
weist, mit dem das Blechmaterial in einem zur Arbeits-
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richtung steilen Bereich beschnitten und/oder gelocht
werden kann. Unter einem sich steil zur Arbeitsrichtung
erstreckenden Bereich wird insbesondere ein Abschnitt
des Blechmaterials verstanden, der sich (im Werkzeug)
im Wesentlichen in einem Winkel von gréer 0° bis 60°,
bevorzugt von gréRer 0° bis 40° und insbesondere von
ca. 5° bis ca. 15° zur Arbeitsrichtung erstreckt.

[0016] Zur Positionierung des Blechabfallteils kann
das Werkzeug wenigstens eine vorgegebene Bewe-
gungsflache bzw. Bewegungsbahn mit einem Anschlag,
bspw. in Form eines oder mehrerer Anschlagstifte, auf-
weisen, auf der das Blechabfallteil direkt nach dem
Schneidvorgang oder erst beim Offnen des Werkzeugs
entlang gleiten kann und am Anschlag in eine definierte
Position gebracht wird. Das Bewegen des Blechabfall-
teils auf der Bewegungsflache kann bspw, mit einem Pu-
sher erfolgen. Bevorzugtist jedoch vorgesehen, dass die
Bewegungsflache rutschenartig bzw. rampenartig aus-
gebildet ist, so dass das Blechabfallteil schwerkraftbe-
dingt gegen den Anschlag gleiten bzw. rutschen kann.
[0017] Zur Positionierung des Blechabfallteils kann
das Werkzeug auch wenigstens eine Fallstrecke (fiir das
Blechabfallteil) mit einer Auffangeinrichtung, wie bspw.
eine Anschlagflache oder eine Auffangschale, aufwei-
sen.

[0018] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der zur erfin-
dungsgemalen Vorrichtung gehdrende Greifer wenig-
stens ein temperaturfestes Greifelement aufweist, mit
dem das noch warme Blechabfallteil aus der definierten
Position aufgenommen werden kann. Insbesondere han-
delt es sich hierbei um ein elektromagnetisches Greife-
lement oder um ein pneumatisch kontrolliertes bzw. ge-
steuertes Magnetgreifelement (dieses weist z. B. einen
Permanentmagneten auf, der das Blechmaterial anzieht,
wobei das Lésen durch mechanisches Wegdriicken des
Blechmaterials vom Permanentmagneten erfolgt). Ein
temperaturfestes Greifelement kann jedoch auch ein
Klammergreifelement oder ein Sauggreifelement sein,
sofern das Material temperaturfeste Eigenschaften auf-
weist.

[0019] Besonders bevorzugtist vorgesehen, dass der
Greifer auch zur gleichzeitigen Entnahme wenigstens ei-
nes beschnittenen und/oder gelochten Blechformteils
ausgebildet ist. Damit ist es mdglich, mit einem einzigen
Greifer sowohl wenigstens ein Blechformteil als auch we-
nigstens ein beim Beschneiden und/oder Lochen ange-
fallenes Blechabfallteil aufzunehmen und diese aus dem
Werkzeug bzw. aus dem Pressenraum zu entnehmen.
Hierflr muss der Greifer lediglich ein mal in das gedffnete
Werkzeug einfahren.

[0020] Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn der
Greifer eine erste Greifelementanordnung mit ersten
Greifelementen (d. h. mit wenigstens einem ersten Grei-
felement) zur Aufnahme des noch warmen Blechabfall-
teils und eine zweite Greifelementanordnung mit zweiten
Greifelementen (d. h. mit wenigstens einem zweiten
Greifelement) zur Aufnahme des bereits abgekihlten
Blechformteils aufweist. Insbesondere ist vorgesehen,
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dass die beiden Greifelementanordnungen unabhangig
voneinander betatigbar bzw. steuerbar sind, so dass das
Blechabfallteil separat vom Blechformteil aufgenommen
und abgeworfen oder abgelegt werden kann. Bei den
ersten Greifelementen kann es sich z. B. um tempera-
turfeste Greifelemente handeln, wie obenstehend erlau-
tert. Bei den zweiten Greifelementen kann es sich z. B.
um konventionelle Sauggreifer handeln.

[0021] Das erfindungsgemafRe Verfahren umfast zu-
mindest die folgenden Schritte:

- Bereitstellen einer erfindungsgemafRen Vorrichtung;

- Einlegen und insbesondere automatisiertes Einle-
gen eines erwarmten Blechmaterials in das gedffne-
te Werkzeug und SchlieRen des Werkzeugs;

- Formen und gegebenenfalls Pressharten des er-
warmten Blechmaterials und anschlieRendes Be-
schneiden und/oder Lochen des Blechmaterials im
Werkzeug;

- Offnen des Werkzeugs und automatisiertes Entneh-
men wenigstens eines noch warmen Blechabfallteils
mittels des Greifers.

[0022] Ausgestaltungen und Weiterbildungen des er-
findungsgemafRen Verfahrens ergeben sich analog zu
den vorausgehenden und/oder nachfolgenden Erlaute-
rungen. Das erfindungsgemafe Verfahren kann weitere
Schritte, Teilschritte und/oder Zwischenschritte aufwei-
sen, die hierin im Einzelnen nicht erlautert sind.

[0023] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich in nicht einschrankender Weise aus den
Figuren und aus der nachfolgenden Beschreibung. Die
in den beispielhaften Figuren gezeigten und/oder nach-
folgend erlduterte Merkmale sind, unabhangig von ge-
zeigten oder erlauterten Merkmalskombinationen, zu-
gleich allgemeine Merkmale der Erfindung.

Fig. 1  zeigtin einer schematischen Schnittansicht ei-
ne erfindungsgemafRe Vorrichtung zum Pres-
sharten und Schneiden eines Blechmaterials.

Fig. 2  zeigtin einer schematischen Schnittansicht ein
anderes Werkzeug fiir die Vorrichtung aus Fig.
1.

[0024] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Pressharten

und Schneiden eines Blechmaterials bzw. zum Herstel-
len pressgehérteter und geschnittener Blechformteile.
Die Vorrichtung umfasst ein insgesamt mit 100 bezeich-
netes Presshartewerkzeug (wobei ein Warmformwerk-
zeug im Wesentlichen identisch aufgebaut sein kann),
das in einer nicht dargestellten Umformpresse eingebaut
ist, und einen insgesamt mit 200 bezeichneten Greifer.
[0025] Zum Greifer 200 gehért ein Greiferarm 210 mit
einer daran befestigten und an das Werkzeug 100 an-
gepassten Greiferspinne 220, an der mehrere Greifele-
mente 230 und 240 angeordnet sind. Der Greifer 200
und insbesondere die Greiferspinne 220 kann auch an-
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ders aufgebaut sein.

[0026] Zum Werkzeug 100 gehdrt ein erstes unteres
Werkzeugteil 110, mit einem formgebenden Stempel 111
und einem Niederhalter 112. Mit 113 sind im Stempel
111 integrierte Kuhlkanale bezeichnet, die von einem
Kihlmedium durchstrémt werden. Zum Werkzeug 100
gehort ferner ein zweites oberes und nur schematisch
angedeutetes Werkzeugteil 120, das mittels der Um-
formpresse in der mit D angegebenen Arbeitsrichtung
relativ zum unteren Werkzeugteil 110 verfahren werden
kann.

[0027] Zwischen den Werkzeugteilen 110 und 120
kann in an und fur sich bekannter Weise ein erwarmtes
Blechmaterial 300 geformt und pressgehartet werden.
Je nach Verfahrensfiihrung wird unter einem Formen des
Blechmaterials 300 ein Umformen oder ein Formkalibrie-
ren verstanden. Zu dem gezeigten Werkzeug 100 geho-
ren ferner auch mehrere im Detail nicht dargestellte me-
chanische Schneideinrichtungen, mit denen das Blech-
material 300 im Wesentlichen nach dem Formen (d. h.
nach dem Formvorgang oder am Ende des Formvor-
gangs) im noch warmen Zustand beschnitten und/oder
gegebenenfalls auch gelocht werden kann. Die Schneid-
einrichtungen weisen z. B. korrespondierende Schneid-
kanten, Schneidmesser oder dergleichen auf, mit denen
das Blechmaterial in an und fir sich bekannter Weise
definiert abgeschert werden kann. Mit 125 ist ein im obe-
ren Werkzeugteil 120 angeordneter Schieber bezeich-
net, mit dem das Blechmaterial 300 in einem gemaf
obenstehender Definition steilen Bereich beschnitten
und/oder gegebenenfalls auch gelocht werden kann.
[0028] Die Darstellung in Fig. 1 zeigt einen abge-
schlossenen Presshéarte- und Schneidvorgang, wobei
sich das Werkzeug 100 wieder in einem gedffneten Zu-
stand befindet. Das zu einem Blechformteil 301 geformte
und bezuglich seiner AuRRenkontur beschnittene Blech-
material 300 liegt auf dem Stempel 111 auf. Mit 310 und
320 sind beim Schneiden erzeugte bzw. angefallene
Blechabfallteile bezeichnet. Die Blechdicke des Blech-
materials 300 kann bspw. 0,5 mm bis 2,0 mm betragen.
[0029] Sowohl das Blechformteil 301 als auch die
Blechabfallteile 310 und 320 werden gemeinsam und
gleichzeitig mit dem Greifer 200 aus dem Werkzeug 100
entnommen. Hierzu fahrt bei getffnetem Werkzeug 100
der mittels Roboter oder Feeder bewegte Greifer 200
zunachst zwischen die Werkzeugteile 110 und 120 ein
und wird anschlieend abgesenkt, wie gezeigt, um das
Blechformteil 301 und die Blechabfallteile 310 und 320
aufzunehmen, wie nachfolgend noch néher erlautert. Da-
mit der Greifer 200 die Blechabfallteile 310 und 320 pro-
zesssicher aufnehmen und aus dem Werkzeug 100 ent-
nehmen kann, missen diese Blechabfallteile nach dem
Schneidvorgang in eine definierte Position verbracht
werden.

[0030] Das Blechabfallteil 310, das beim Beschneiden
des Werkstlicks bzw. Blechmaterials 300 in einem steilen
Bereich (Bereich steil zur Arbeitsrichtung D) angefallen
ist, istnach dem Schneiden schwerkraftbedingt iber eine
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rutschenartige Bewegungsflache 115 am unteren Werk-
zeugteil 110 (die beispielhaft am Stempel 111 ausgebil-
det ist) gegen einen Anschlag 116, wobei es sich bspw.
um einen oder mehrere Anschlagstifte handeln kann, ge-
rutschtund nimmt auf diese Weise die gezeigte definierte
Position innerhalb des Werkzeugs 100 ein. Damitist das
Werkzeug 100 derart ausgebildet, dass das beim Be-
schneiden in einem steilen Bereich erzeugte Blechab-
fallteil 310 in eine definierte Position verbracht wird, aus
der heraus dieses mit dem Greifer 200 prozesssicher
entnommen werden kann.

[0031] Das Blechabfallteil 320, das beim Beschneiden
des Werkstiicks bzw. Blechmaterials 300 in einem im
Wesentlichen horizontalen Bereich (Bereich senkrecht
zur Arbeitsrichtung D) angefallen ist und auf dem Nie-
derhalter 112 aufliegt, wird beim Offnen des Werkzeugs
100 durch vertikales Verfahren des Niederhalters 112
nach oben (entgegen der Arbeitsrichtung D) in die ge-
zeigte definierte Position innerhalb des Werkzeugs 100
gebracht.

[0032] Das bspw. auf Gber 900° C erwarmte und im
erwdrmten Zustand in das Werkzeug 100 eingelegte
Blechmaterial 300, wobei es sich je nach Verfahrensfiih-
rung um ein ebenes oder bereits kalt vorgeformtes Blech-
material handeln kann, wird nur im Bereich der Kiihlka-
nale 113 gekuhltund entsprechend gehartet (Kiihlkanale
kénnen auch im oberen Werkzeugteil 120 vorhanden
sein). Bei dem in Fig. 1 gezeigten Werkzeug 100 erfolgt
damit die Schnittfiihrung beim Beschneiden in vorteilhaf-
ter Weise aulRerhalb des gekuhlten Bereichs, wobei die
nicht gekuhlten aulRenliegenden Blechbereiche von dem
innenliegenden gekihlten Blechbereich abgetrennt wer-
den und die Blechabfallteile ausbilden. Dies bedeutete
jedoch, dass die Blechabfallteile 310 und 320 beim Auf-
nehmen und Entnehmen noch warm sind, wahrend das
Blechformteil 301 bereits abgekuhlt ist.

[0033] Um das gemeinsame und gleichzeitige Entneh-
men des abgekuhlten Blechformteils 301 und der bspw.
noch 400° C und teilweise noch bis zu 650° C warmen
Blechabfallteile 310 und 320 bewerkstelligen zu kénnen,
ist der Greifer 200 mit wenigstens zwei separat ansteu-
erbaren Greifelementanordnungen ausgestattet. Die er-
ste Greifelementanordnung ist zur Aufnahme der Blech-
abfallteile 310 und 320 vorgesehen und umfasst mehrere
temperaturfeste erste Greifelemente 230, wobei es sich
z. B. um elektromagnetische Greifelemente, um pneu-
matisch kontrollierte Magnetgreifelemente oder um
Klammergreifelemente handeln kann, wie obenstehend
erlautert. Eine etwaige Oberflachenbeschadigung der
Blechabfallteile 310 und 320 ist belanglos. Die zweite
Greifelementanordnung ist zur Aufnahme des pressge-
harteten und beschnittenen Blechformteils 301 vorgese-
hen und umfasst mehrere zweite Greifelemente, wobei
es sich z. B. um konventionelle Sauggreifer handelt. Et-
waige Teileausheber, mit denen das Blechformteil 301
vom Stempel 111 geldst werden kann, sind nicht darge-
stellt.

[0034] Nach dem Aufnehmen des Blechformteils 301
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und der Blechabfallteile 310 und 320 fahrt der Greifer
200 aus dem Werkzeug 100 aus. AnschlieRend wird die
Greiferspinne 220 Uber einem Abfallschacht, Abfallcon-
tainer oder dergleichen positioniert und die Blechabfall-
teile 310 und 320 werden durch Lésen der ersten Greif-
elemente 230 (bspw. durch Entriegeln eines zugehori-
gen elektrischen oder pneumatischen Schaltkreises) ab-
geworfen. AnschlieRend wird die Greiferspinne 220 Giber
einen Transportbehalter oder dergleichen verfahren, in
den das pressgehértete und beschnittene Blechformteil
301 abgelegt und insbesondere sortiert abgelegt werden
kann, was durch Losen der zweiten Greifelemente 240
erfolgt. Alternativ kann das Blechformteil 301 auch an
eine nachfolgende Bearbeitungsstation tGibergeben wer-
den. wobei diese Ubergabe in einer definierten Ausrich-
tung des Blechformteils 301 erfolgen kann. Das Ablegen
bzw. Abwerfen kann auch in umgekehrter Reihenfolge
erfolgen.

[0035] Fig. 2 zeigt das untere Werkzeugteil 110a eines
anderen Werkzeugs 100a. Abweichend zu dem in Fig. 1
gezeigten Werkzeug 100 ist hier eine Fallstrecke 117a
vorgesehen, entlang derer das warme Blechabfallteil
310a nach dem Schneiden schwerkraftbedingt im We-
sentlichen vertikal nach unten féallt und schlieRlich auf
einer im Wesentlichen horizontal ausgerichteten ebenen
Auffangeinrichtung 118a positionsgenau zum Liegen
kommt, wie gezeigt. Aus dieser definierten Position in-
nerhalb des Werkzeugs 100a kann das Blechabfallteil
310a, zusammen mit dem Blechabfallteil 320a und dem
Blechformteil 301a, vom Greifer prozesssicher aufge-
nommen und aus dem Werkzeug 100a entnommen wer-
den, wie vorausgehend beschrieben. Mit 119aist ein Ein-
weiser bezeichnet. Mit 114a ist eine am Stempel 111a
ausgebildete Schneidkante bezeichnet, die zum Ausfih-
ren einer Trennoperation miteiner am oberen Werkzeug-
teil angeordneten Schneidkante (wobei diese Schneid-
kante insbesondere an einem Schieber ausgebildet ist,
wie in Fig. 1 gezeigt) zusammenwirkt, um das Blechma-
terial 300a im Wesentlichen nach dem Formen entlang
einer definierten Schnittlinie abzuscheren.

Bezugszeichenliste

[0036]

100 Werkzeug (Presshartewerkzeug)
110  unteres Werkzeugteil

111 Stempel

112 Niederhalter

113 Kihlkanale

114  Schneidkante

115  rutschenartige Bewegungsflache
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116  Anschlag

117  Fallstrecke

118  Auffangeinrichtung
119  Einweiser

120  oberes Werkzeugteil
125  Schieber

200  Greifer

220  Greiferspinne

230 erste Greifelemente
240 zweite Greifelemente
300 Blechmaterial

301  Blechformteil

310  Blechabfallteil

320 Blechabfallteil
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Warmformen und insbesondere

zum Pressharten eines Blechmaterials (300), um-
fassend wenigstens ein Werkzeug (100), das wenig-
stens zwei relativ zueinander verfahrbare Werk-
zeugteile (110, 120) aufweist, zwischen denen ein
erwadrmtes Blechmaterial (300) geformt werden
kann, und das wenigstens eine mechanische
Schneideinrichtung aufweist, mit der das Blechma-
terial (300) nach dem Formen im noch warmen Zu-
stand beschnitten und/oder gelocht werden kann,
dadurch gekennzeichnet, dass

diese Vorrichtung ferner wenigstens einen verfahr-
baren Greifer (200) umfasst, mit dem nach dem Be-
schneiden und/oder Lochen des Blechmaterials
(300) wenigstens ein noch warmes Blechabfallteil
(310, 320) automatisiert aus dem Werkzeug (100)
entnommen werden kann,

wobei das Werkzeug (100) derart ausgebildet ist,
dass das noch warme Blechabfallteil (310, 320) nach
dem Beschneiden und/oder Lochen in eine definier-
te Position verbracht wird, aus der heraus dieses mit
dem Greifer (200) prozesssicher entnommen wer-
den kann.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Werkzeug (100) wenigstens eine Kuhleinrich-
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tung (113) zum Abkuhlen des Blechmaterials (300)
aufweist, und dass die Schneideinrichtung derart
ausgebildet ist, dass beim Beschneiden und/oder
Lochen des Blechmaterials (300) wenigstens ein
nicht gekihlter Blechbereich von einem gekiihlten
Blechbereich abgetrennt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneideinrichtung des Werkzeugs (100) einen
Schieber (125) aufweist, mit dem das Blechmaterial
(300) in einem steilen Bereich beschnitten und/oder
gelocht werden kann.

Vorrichtung nach einem der vorausgehenden An-
spriiche und insbesondere nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Werkzeug (100) zur Positionierung des Blech-
abfallteils (310) eine rutschenartige Bewegungsfla-
che (115) mit einem Anschlag (116) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorausgehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Werkzeug (100a) zur Positionierung des Blech-
abfallteils (310a) eine Fallstrecke (117a) mit einer
Auffangeinrichtung (118a) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorausgehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Greifer (200) wenigstens ein temperaturfestes
Greifelement (230) aufweist, mit dem das noch war-
me Blechabfallteil (310, 320) aus der definierten Po-
sition aufgenommen werden kann.

Vorrichtung nach einem der vorausgehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Greifer (200) ferner auch zur gleichzeitigen Ent-
nahme wenigstens eines beschnittenen und/oder
gelochten Blechformteils (301) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Greifer (200) eine erste Greifelementanordnung
mit ersten Greifelementen (230) zur Aufnahme des
Blechabfallteils (310, 320) und eine zweite Greifele-
mentanordnung mit zweiten Greifelementen (240)
zur Aufnahme des Blechformteils (301) aufweist,
wobei die Greifelementanordnungen unabhangig
voneinander betatigbar sind.

Greifer (200) zur Verwendung in einer Vorrichtung
nach einem der vorausgehenden Anspriiche, wobei
diese Greifer (200) gemaf den Merkmalen in wenig-
stens einem der vorausgehenden Anspriiche 1 bis
8 ausgebildet ist.
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10. Verfahren zum Warmformen und insbesondere zum
Pressharten eines Blechmaterials (300),
gekennzeichnet durch
folgende Schritte:

- Bereitstellen einer Vorrichtung gemaf einem

der vorausgehenden Anspriiche 1 bis 8;

- Einlegen eines erwarmten Blechmaterials
(300) in das geodffnete Werkzeug (100) und
SchlieRen des Werkzeugs (100); 10
- Formen und gegebenenfalls Pressharten des
erwarmten Blechmaterials (300) und anschlie-
Rendes Beschneiden und/oder Lochen des
Blechmaterials (300) im Werkzeug (100);

- Offnen des Werkzeugs (100) und automatisier- 15
tes Entnehmen wenigstens eines noch warmen
Blechabfallteils mittels des Greifers (200).
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