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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Presshartewerkzeug
zum Herstellen geharteter Blechformteile aus einem
hartbaren Stahlblechmaterial, gemaf dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Presshartewerkzeuge zum Herstellen gehérte-
ter Blechformteile sind aus dem Stand der Technik be-
kannt. Solche Presshartewerkzeuge umfassen wenigs-
tens zwei Werkzeugteile, die in einer Arbeitsrichtung re-
lativ zueinander verfahrbar sind und zwischen denen un-
ter Aufbringung einer Presskraft ein erwarmtes Stahl-
blechmaterial geformt und in der Regel gleichzeitig ab-
gekihlt wird, wodurch nach den bekannten metallurgi-
schen Mechanismen eine Erhéhung der Festigkeit ein-
tritt.

[0003] Um eine bestmdgliche Abkihlung und in eine
gute Formhaltigkeit zu erzielen, ist beim Presshértevor-
gang ein vollflachiges Anliegen des Stahlblechmaterials
an den Werkzeugwirkflachen der Werkzeugteile erfor-
derlich. Dieses vollflachige Anliegen wird in der Regel
durch ein aufwandiges Einarbeiten des Presshartewerk-
zeugs erreicht. In der Praxis kann jedoch trotz dieses
Einarbeitens ein vollflachiges Anliegen des Stahlblech-
materials an den Werkzeugwirkflachen, insbesondere in
steilen Bereichen (d. h. steil bezlglich der Arbeitsrich-
tung), nicht zuverlassig gewahrleistet werden, was z. B.
auf einen zunehmenden Werkzeugverschleily und/oder
auf unregelméaRige Dickenverteilungen des Stahlblech-
materials zurtickzufiihren ist.

[0004] Diese Problematik ist bereits in der gattungs-
gemalRen WO 2006/015849 A2 erlautert. Zur Lésung die-
ser Problematik wird in der WO 2006/015849 A2 ein
Presshartewerkzeug vorgeschlagen, in dem das Stahl-
blechmaterial beim Presshartevorgang nur noch be-
reichsweise in relevanten Bereichen zwischen den
Werkzeugteilen geklemmt wird, wozu die Werkzeugwirk-
flachen mit entsprechenden Klemmstegen (bspw. in
Form von Vorspriingen oder Aufmalen) ausgebildet
sind. In den Bereichen, in denen das Stahlblechmaterial
beim Presshartevorgang nicht geklemmt wird, ist dieses
mit einem Luftspalt zu einem oder zu beiden Werkzeug-
wirkflaichen beabstandet.

[0005] Nachteilig bei dem in der WO 2006/015849 A2
vorgeschlagenen Presshartewerkzeug ist jedoch, dass
das Stahlblechmaterial in den nicht geklemmten Berei-
chen aufgrund der geringeren Abklihlgeschwindigkeit
keine oder eine nur verhaltnismaRig geringere Festig-
keitserhdhung erfahrt. Das hergestellte Blechformteil
weist somit unterschiedliche Festigkeitseigenschaften
auf. Ein derartiges Blechformteil ist jedoch nicht fir alle
Verwendungszwecke geeignet.

[0006] Es istdaher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ein Presshartewerkzeug anzugeben, dass die
oben genannten Nachteile nicht oder zumindest nur in
vermindertem Umfang aufweist.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein erfin-
dungsgemalies Presshartewerkzeug mit den Merkma-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

len des Anspruchs 1. Die in den abhéangigen Anspriichen
angegebenen Merkmale und Merkmalskombinationen
betreffen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen des erfindungsgemafen Presshéartewerkzeugs.
[0008] Das erfindungsgemaRe Presshartewerkzeug
umfasst wenigstens zwei Werkzeugteile die in einer Ar-
beitsrichtung relativ zueinander verfahrbar sind und zwi-
schen denen unter Aufbringung einer in Arbeitsrichtung
wirkenden Presskraft ein erwdrmtes Stahlblechmaterial
geformt (unter einer Formung des Stahlblechmaterials
wird ein Umformen und/oder Formhalten verstanden, wie
nachfolgend noch naher erldutert) und abgekihlt und
hierbei in bekannter Weise gehartet werden kann. Erfin-
dungsgemal ist vorgesehen, dass wenigstens eines der
Werkzeugteile zumindest teilweise segmentiert ausge-
bildet ist und wenigstens ein erstes Segment mit einem
sich quer zur Arbeitsrichtung erstreckenden
Formabschnitt und wenigstens ein zweites Segment mit
einem sich steil zur Arbeitsrichtung erstreckenden
Formabschnitt aufweist, wobei das erste Segment be-
weglich am betreffenden Werkzeugteil angeordnet ist
und beim Uberschreiten einer bestimmten Presskraft
entgegen dieser aufgebrachten Presskraft nachgeben
bzw. zurlickweichen kann, um hierdurch ein weiteres Zu-
sammenfahren der Werkzeugteile und ein damit einher-
gehendes verstarktes Andriicken des zweiten Segments
an das Stahlblechmaterial zu ermdglichen. Das erfin-
dungsgemale Presshartewerkzeug kann fir die gleich-
zeitige Herstellung mehrerer gehéarteter Blechformteile
ausgebildet sein. Ferner ist mit dem erfindungsgemaRen
Presshartewerkzeug auch das Herstellen partiell gehar-
teter Blechformteile mdglich.

[0009] Um die Kiihlung des Stahlblechmaterials beim
Presshartevorgang zu bewerkstelligen ist bevorzugt vor-
gesehen, dass wenigstens ein Werkzeugteil und insbe-
sondere auch das segmentiert ausgebildete Werkzeug-
teil als kiihIbares Werkzeugteil ausgebildet ist, wozu die-
ses Werkzeugteil mit wenigstens einer Kuhleinrichtung
zur Kihlung oder zumindest bereichsweisen Kihlung
der Werkzeugwirkflache ausgestattet ist. Insbesondere
istauch wenigstens ein zweites Segment mit wenigstens
einer Kuhleinrichtung (bspw. Kiihlkanalen) ausgebildet.
[0010] Die Segmente eines segmentiert ausgebilde-
ten Werkzeugteils weisen jeweils einen Formabschnitt
auf. Unter einem Formabschnitt wird ein zu einer Werk-
zeugwirkflache gehdrender Oberflachenabschnitt ver-
standen, der beim Presshartevorgang unmittelbar mit
dem Stahlblechmaterial in Berlhrungskontakt gelangt.
Dieser Formabschnitt kann eben oder mit einer raumli-
chen Formgebung ausgebildet sein. Unter einem sich
quer zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt
wird insbesondere ein Oberflachenabschnitt (der Werk-
zeugwirkflache) verstanden, der sich im Wesentlichen
senkrecht zur Arbeitsrichtung erstreckt. Unter einem sich
steil zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt
wird insbesondere ein Oberflachenabschnitt (der Werk-
zeugwirkflache) verstanden, der sich im Wesentlichen in
einem Winkelvon 0° bis 15° zur Arbeitsrichtung erstreckt.
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Zur Beurteilung der Erstreckung bzw. Ausrichtung eines
Formabschnitts ist gegebenenfalls eine mathematische
Ausgleichsflache fiir den betreffenden Oberflachenab-
schnitt zu betrachten. Die Segmente eines segmentiert
ausgebildeten Werkzeugteils sind bevorzugt derart aus-
gebildet und angeordnet, dass deren Formabschnitte zu
jedem Zeitpunkt des Presshartevorgangs eine im We-
sentlichen spaltfreie Werkzeugwirkflache ausbilden.
[0011] Indem beim Presshéartevorgang wenigstens ein
erstes Segment beim Uberschreiten einer bestimmten
bzw. definierten Presskraft entgegen dieser aufgebrach-
ten Presskraft nachgeben bzw. zuriickweichen kann,
kénnen die Werkzeugteile des erfindungsgemalen
Presshartewerkzeugs (ohne nennenswerte Erhéhung
der aufgebrachten Presskraft) noch weiter zusammen
gefahren werden (in der GréRenordnung weniger Hun-
derstel oder Zehntel Millimeter), wodurch in den steilen
Bereichen die Oberflachenabschnitte der gegentiberlie-
genden bzw. korrespondierenden Werkzeugwirkflachen
in Arbeitsrichtung aufeinander zu bewegt werden. Durch
die erfindungsgemaflen werkzeugbaulichen MaRnah-
men kann somit auch in den zur Arbeitsrichtung steilen
Bereichen (bspw. in den Zargenbereichen) ein zum For-
men und Abkuhlen ausreichendes flachiges Anliegen
des zu hartenden Stahlblechmaterials an den Werkzeug-
wirkflachen mit einer hiermit einhergehenden hohen Fla-
chenpressung (insbesondere im Verhaltnis zu konventi-
onellen Presshartewerkzeugen) erreicht werden.
[0012] Im Gegensatz zu dem aus der WO
2006/015849 A2 bekannten Presshartewerkzeug sind
die Werkzeugteile des erfindungsgemafen Pressharte-
werkzeugs bevorzugtderart ausgebildet, dass das Stahl-
blechmaterial vollflachig an den Werkzeugwirkflachen
dieser Werkzeugteile anliegen kann. Bei entsprechender
Ausbildung der Kuhleinrichtungen kdnnen hierbei tiber
dem Blechformteil eine einheitliche Abkihlung und eine
gute Formhaltigkeit erzielt werden. Ungeachtet dessen
kann das erfindungsgemafie Presshartewerkzeug auch
derart ausgebildet sein, dass das zu hartende Stahl-
blechmaterial beim Presshartevorgang nur bereichswei-
se an den Werkzeugwirkflachen anliegt.

[0013] Bevorzugtistvorgesehen,dass sowohldas ers-
te Segment als auch das zweite Segment an einer zum
betreffenden Werkzeugteil gehérenden Grundplatte be-
festigt sind, wobei das erste Segment (das einen sich
quer zur Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt
aufweist) direkt oder indirekt federnd an dieser Grund-
platte abgestitzt ist. Durch die federnde Abstltzung des
ersten Segments an einer Grundplatte bleibt der sich
quer zur Arbeitsrichtung erstreckende Formabschnitt
dauerhaft, d. h. insbesondere auch beim weiteren Zu-
sammenfahren der Werkzeugteile, mit dem Stahlblech-
material in Bertihrungskontakt und bringt ferner eine de-
finierte Druckkraft bzw. Flachenpressung auf das Stahl-
blechmaterial auf. Ferner kénnen lokal auftretende Uber-
maRige Presskrafte abgebaut werden, die zu Blechform-
teilfehlern und/oder zu Beschadigungen am Presshérte-
werkzeug fihren kénnten.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0014] Die federnde Abstltzung eines ersten Seg-
ments kann z. B. durch mechanische Federn, wie bspw.
Tellerfedern, bewerkstelligt werden. Besonders bevor-
zugtist vorgesehen, dass die federnde Abstiitzung eines
ersten Segments durch wenigstens eine Gasdruckfeder
und insbesondere durch wenigstens eine Stickstofffeder
bewerkstelligt wird. Solche Gasdruckfedern bzw. Stick-
stofffedern sind als Zukaufteile erhaltlich. Der maximale
Federweg eines ersten Segments relativ zur Grundplatte
kann zwischen 0,5 mm und 1,5 mm und insbesondere
in etwa 1,0 mm betragen. Der maximale Federweg kann
in beiden Richtungen durch einen mechanischen An-
schlag begrenzt sein.

[0015] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass we-
nigstens ein zweites Segment (das einen sich steil zur
Arbeitsrichtung erstreckenden Formabschnitt aufweist)
als Schieber ausgebildet ist, wobei dieses als Schieber
ausgebildete zweite Segment beim weiteren Zusam-
menfahren der Werkzeugteile in einer Richtung quer zur
Arbeitsrichtung verschoben wird und hierbei quasi aktiv
verstarkt gegen das Stahlblechmaterial gedriickt wird.
Hierdurch wird das Stahlblechmaterial lokal in diesem
Bereich verstarkt an die korrespondierende Werkzeug-
wirkflache des gegeniberliegenden Werkzeugteils an-
gedriickt, womit ein zum Formen und Abkiihlen optima-
les flachiges Anliegen des zu hartenden Stahlblechma-
terials an den Werkzeugwirkflachen mit einer hiermit ein-
hergehenden optimalen Flachenpressung erreicht wer-
den kann. Der hierbei stattfindende Schieberhub kann z.
B. im Bereich von wenigen Hunderstel bis zu mehreren
Zehntel Millimetern liegen.

[0016] Zur mechanischen Betatigung eines als Schie-
ber ausgebildeten zweiten Segments kann das betref-
fende Werkzeugteil wenigstens einen Treiber aufweisen.
Dieser Treiber kann als Treiberklotz ausgebildet sein,
der direkt oder indirekt an der Werkzeuggrundplatte des
betreffenden Werkzeugsteils befestigt ist. Insbesondere
ist vorgesehen, dass der Treiber bzw. Treiberklotz und
das als Schieber ausgebildete zweite Segment mit kor-
respondierenden Schragflachen ausgebildet sind, die
beim weiteren Zusammenfahren der Werkzeugteile des
Presshartewerkzeugs aufeinander abgleiten, worlber in
bekannter Weise das Verschieben des als Schieber aus-
gebildeten zweiten Segments bewerkstelligt wird.
[0017] Ferner ist bevorzugt vorgesehen, dass das als
Schieber ausgebildete zweite Segment wenigstens eine
Kuhleinrichtung aufweist. Eine solche Kihleinrichtung
kénnen z. B. im zweiten Segment eingearbeitete Kuihl-
kanéle sein, die von einem Kiihimedium durchstromt
werden kénnen. Durch diese MalRnahme kann auch in
steilen Bereichen eine optimale Abkiihlung des Stahl-
blechmaterials beim Presshartevorgang bewerkstelligt
werden.

[0018] Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung des
erfindungsgeméaflen Presshartewerkzeugs sieht vor,
dass nur ein Werkzeugteil und insbesondere nur die Ma-
trize segmentiert ausgebildet ist. Ein solches Presshar-
tewerkzeug wird im Weiteren im Zusammenhang mitden
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Figuren naher erlautert.
[0019] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich in nicht einschréankender Weise aus der
nachfolgenden beispielhaften Beschreibung anhand der
schematischen Figuren.

Fig. 1  zeigt in einer Schnittansicht ein erfindungsge-
males Presshartewerkzeug.

Fig. 2  zeigt in einer Schnittansicht einen Pressharte-
vorgang mit dem Presshartewerkzeug der Fig.
1.

[0020] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemalies Presshar-

tewerkzeug 100 zum Herstellen geharteter Blechform-
teile. Das Presshartewerkzeug 100 umfasst ein erstes
oberes Werkzeugteil 200 und ein zweites unteres Werk-
zeugteil 300. Gemal Darstellung befindet sich das
Presshartewerkzeug 100 in einem gedffneten Zustand.
Zum SchlielRen des Presshartewerkzeugs 100 ist das
obere Werkzeugteil 200 in der mit D angegebenen Ar-
beitsrichtung relativ zum unteren Werkzeugteil 300 ver-
fahrbar, wozu das Presshéartewerkzeug 100 in einer nicht
dargestellten Umformpresse eingebaut ist.

[0021] Das obere Werkzeugteil (Oberwerkzeug) 200
weist eine obere Grundplatte 210 auf, auf der eine ge-
kihlte Matrize 220 aufgebaut ist. Die Matrize 220 ist seg-
mentiert ausgebildet und umfasst ein erstes mittleres
Segment 221, das einen sich im Wesentlichen horizontal
und senkrecht zur Arbeitsrichtung D erstreckenden
Formabschnitt 222 aufweist, und mehrere zweite seitli-
che Segmente 223, die unmittelbar benachbart zum ers-
ten Segment 221 angeordnet sind und die sich steil zur
Arbeitsrichtung D erstreckende Formabschnitte 224 auf-
weisen. Die steil zur Arbeitsrichtung D ausgerichteten
Formabschnitte 224 der zweiten Segmente 223 erstre-
cken sich unter einem Winkel y von ca. 15° zur Arbeits-
richtung D, was flir das rechts dargestellte zweite Seg-
ment 223 mit gestrichelten Linien veranschaulichtist (die
schrage Linie reprasentiert hierbei eine Ausgleichsflache
fur den Formabschnitt 224). Die Formabschnitte 222 und
224 bilden eine geschlossene matrizenseitige Werk-
zeugwirkflache. Mit 230 sind Kiihlkanéale bezeichnet, die
zur Kihlung der matrizenseitigen Werkzeugwirkflache
bzw. der Formabschnitte 222 und 224 von einem Kiihl-
medium durchstromt werden.

[0022] Das erste Segment 221 ist iber mehrere Gas-
druckfedern 260 direkt an der oberen Grundplatte 210
abgestitzt und kann sich durch Einfedern dieser Gas-
druckfedern 260 entgegen der Arbeitsrichtung D zurlick-
bewegen. Um den Federweg zu begrenzen, ist optional
ein Distanzstiick 225 vorgesehen. Durch die Anzahl und
Ausgestaltung der Gasdruckfedern 260 kann eine auf
das erste Segment 221 wirksame Federkraft eingestellt
werden.

[0023] Die zweiten Segmente 223 sind als Schieber
ausgebildet, die quer zur Arbeitsrichtung D verschoben
werden kénnen. Das Verschieben der als Schieber aus-
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gebildeten zweiten Segmente 223 erfolgt durch die Trei-
berkl6étze 240, die direkt an der oberen Grundplatte 210
befestigt sind. Die Treiberkldtze 240 und die als Schieber
ausgebildeten zweite Segmente 223 weisen korrespon-
dierende Schragflachen auf, die beim Bewegen des obe-
ren Werkzeugteils 200 in der Arbeitsrichtung D aufein-
ander abgleiten kénnen, womit in bekannter Weise das
Verschieben der als Schieber ausgebildeten zweiten
Segmente 223 quer zur Arbeitsrichtung D bewerkstelligt
wird. Ergénzend kdnnen nicht dargestellte Aktuatoren
(bspw. hydraulische Kurzhubzylinder) im oberen Werk-
zeugteil 200 verbaut sein. An den Schragflachen der
Treiberkldtze 240 sind Gleitplatten 250 befestigt. Auch
an den korrespondierenden Schragflachen der als
Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223 kénnen
Gleitplatten oder dergleichen befestigt sein. Mittel zur
Ruckstellung der als Schieber ausgebildeten zweiten
Segmente 223 sind nicht dargestellt. Das Rickstellen
kénnte z. B. durch Federelemente (wie z. B. Gasdruck-
federn) bewerkstelligt werden.

[0024] Das untere Werkzeugteil (Unterwerkzeug) 300
weist eine untere Grundplatte 310 auf, auf der ein ge-
kiihlter Stempel 320 aufgebaut ist. Der Stempel 320 ist
als starrer Stempel ausgebildet und weist eine geschlos-
sene stempelseitige Werkzeugwirkflache auf. Der Stem-
pel 320 kann auch anderer Bauart sein. Korrespondie-
rend zu der matrizenseitigen Werkzeugwirkflache um-
fasst die stempelseitige Werkzeugwirkflache einen Be-
reich (bzw. Formabschnitt) 322, der sichim Wesentlichen
senkrecht zur Arbeitsrichtung D erstreckt, und mehrere
Bereiche (bzw. Formabschnitte) 324, die sich steil zur
Arbeitsrichtung D erstrecken. Mit 330 sind Kihlkanale
bezeichnet, die zur Kiihlung der stempelseitigen Werk-
zeugwirkflache von einem Kilhimedium durchstromt wer-
den. Das untere Werkzeugteil 300 kann ferner einen
nicht dargestellten Niederhalter (bzw. Blechhalter) auf-
weisen. Bevorzugt handelt es sich hierbei um einen ge-
kiihlten Niederhalter, der eine entsprechende Kiihlein-
richtung (wie bspw. Kiihlkanale) aufweist.

[0025] Zum Herstellen eines geharteten Blechform-
teils wird ein erwadrmtes Stahlblechmaterial in das geoff-
nete Presshartewerkzeug 100 eingelegt. Typischerwei-
se wird das zu hartende Stahlblechmaterial vor dem Ein-
legen in das Presshartewerkzeug 100 auf eine Tempe-
ratur von mehr als 900° C erwarmt. Bei einer ersten Ver-
fahrensvariante kann das zu hartende Stahlblechmate-
rial beim Einlegen in das Presshartewerkzeug die Form
einer ebenen Blechplatine aufweisen (direktes Presshar-
teverfahren, wobei das Presshartewerkzeug eine umfor-
mende Funktion hat). Bei einer zweiten Verfahrensvari-
ante kann das zu hartende Stahlblechmaterial beim Ein-
legen in das Presshartewerkzeug die Form eines bereits
kalt vorgeformten Blechformteils bzw. Zwischenformteils
aufweisen (indirektes Pressharten, wobei das Presshar-
tewerkzeug eine umformende oder formerhaltende
Funktion hat). Nach dem Einlegen eines erwarmten
Stahlblechmaterials wird das Presshartewerkzeug 100
zum Durchfiihren eines Presshartevorgangs durch Ver-
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fahren des oberen Werkzeugteils 200 in der Arbeitsrich-
tung D geschlossen.

[0026] Fig.2zeigtdas Presshartewerkzeug 100im ge-
schlossenen Zustand. Zwischen der Matrize 220 und
dem Stempel 320 befindet sich ein zu hartendes Stahl-
blechmaterial 400, das beim SchlieRen des Pressharte-
werkzeugs 100 entsprechend der Stempel- und Matri-
zenkontur geformt wurde und weithin an den Werkzeug-
wirkflachen anliegt. Die Matrize 220 befindet sich als
Ganzes in einer unteren Endstellung und kann in der
Arbeitsrichtung D nicht mehr weiter verfahren werden.
[0027] Befindet sich die Matrize 220 in der gezeigten
unteren Endstellung wird von der Umformpresse eine
zum Pressharten erforderliche Presskraft F auf das
Presshartewerkzeug 100 aufgebracht, was durch den
auf die obere Grundplatte 210 gerichteten Kraftpfeil F
veranschaulicht ist. Die aufgebrachte Presskraft F flhrt
zu einem Druckanstieg in den Gasdruckfedern 260, die
beim SchieRen des Presshartewerkzeugs 100 zunachst
nur zur Kraftiibertragung dienten. Beim Uberschreiten
einer bestimmten bzw. durch Auslegung definierten
Presskraft F konnen die Gasdruckfedern 260 einfedern,
was in diesem Fall gleichbedeutend ist mit einem Nach-
geben des ersten Segments 221 entgegen der aufge-
brachten Presskraft F, zumindest bis dieses an das op-
tionale Distanzelement 225 anstof3t (wie in Fig. 2 ge-
zeigt). Durch das Einfedern der Gasdruckfedern 260 kdn-
nen die Werkzeugteile 200 und 300 weiter zusammen
gefahrenwerden (bzw. das obere Werkzeugteil 200 kann
in der Arbeitsrichtung D weiter auf das untere Werkzeug-
teil 300 zugefahren werden), wobei dieses Zusammen-
fahren durch die wirksame Presskraft F bewerkstelligt
wird.

[0028] Das weitere Zusammenfahren der Werkzeug-
teile 200 und 300 geht einher mit einem analogen Einfe-
dernder Gasdruckfedern 260. Dieses Einfedern der Gas-
druckfedern 260 bedingt ein kontinuierliches Nachgeben
des ersten Segments 221. Dieses Nachgeben kann als
ein Zuruckweichen des an und fur sich ortsfest verblei-
benden ersten Segments 221 innerhalb des oberen
Werkzeugteils 200 aufgefasst werden, bei dem sich das
erste Segment 221, wie mit dem Bewegungspfeil A ver-
anschaulicht, quasi auf die obere Grundplatte 210 zu be-
wegt, obwohl sich die obere Grundplatte 210 eigentlich
auf das erste Segment 221 zu bewegt. Die Gasdruckfe-
dern 260 bewirken ferner, dass das erste Segment 221
bzw. dessen Formabschnitt 222 zu jedem Zeitpunkt des
Presshartevorgangs mit dem Stahlblechmaterial 400 in
Berlihrungskontaktbleibt, wobeiin dem betreffenden Be-
reich eine bestimmte von den Gasdruckfedern 260 er-
zeugte Druckkraft (die sich gegebenenfalls mit einer Giber
das Distanzstlick 225 Ubertragenen Druckkraft tiberla-
gert) auf das Stahlblechmaterial 400 aufgebracht wird,
was zu einem flachigen Anliegen des zu hartenden Stahl-
blechmaterials 400 an den Formabschnitten 222 und 322
mit einer definierten Flachenpressung fiihrt.

[0029] Fernerkommtes aufgrund des durch Einfedern
der Gasdruckfedern 260 ermoglichten weiteren Zusam-
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menfahrens der Werkzeugteile 200 und 300 zu einer
durch die Treibklétze 240 eingeleiteten Verschiebung
der als Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223
in Richtung des Stempels 320, so dass diese Segmente
223, wie mit den Bewegungspfeilen B veranschaulicht,
in den steilen Bereichen verstarkt mit einer bestimmten
Druckkraft gegen das Stahlblechmaterial 400 ange-
driickt werden. Dies fiihrt auch in den steilen Bereichen
zu einem flachigen und insbesondere grofflachigen An-
liegen des zu hartenden Stahlblechmaterials 400 an den
korrespondierenden Werkzeugwirkflachen bzw. an den
entsprechenden Formabschnitten 224 und 324 mit einer
verhaltnismaRig hohen Flachenpressung. Dies ermég-
licht eine schnelle und einheitliche Abkiihlung des Stahl-
blechmaterials 400 auch in den steilen Bereichen, wo-
durch in eine optimale Festigkeitserh6hung im Stahl-
blechmaterial 400 herbeigefiihrt wird. Ungeachtet des-
sen haben die als Schieber ausgebildeten zweiten Seg-
mente 223 auch eine formende (d. h. umformende oder
zumindest formerhaltende) Funktion. Im Hinblick auf die-
se formende Funktion kénnen auch gréRRere Verschie-
bebewegungen bzw. Schieberhlibe vorgesehen sein, die
Uber die oben angegebenen Groéfenordnungen im Be-
reich von wenigen Hunderstel bis zu mehreren Zehntel
Millimetern hinausgehen, wobei dann bevorzugt auch
der maximale Verfahrweg bzw. Federweg eines ersten
Segments relativ zur Grundplatte mehr als 1,5 mm be-
tragen kann.

[0030] Im Ubrigen (iberlagert sich die Verschiebebe-
wegung B der als Schieber ausgebildeten zweiten Seg-
mente 223 mit der Verfahrbewegung des oberen Werk-
zeugteils 200 in der Arbeitsrichtung D beim weiteren Zu-
sammenfahren der Werkzeugteile 200 und 300. Durch
entsprechende Ausgestaltung der Treiber 240 und/oder
der als Schieber ausgebildeten zweiten Segmente 223
kann in vorteilhafter Weise eine im Wesentlichen senk-
recht auf den stempelseitigen Werkzeugwirkflachebe-
reich 324 gerichtete Schieberbewegung erzeugtwerden,
was exemplarisch flir das rechtsseitige zweite Segment
223 mit dem Pfeil C veranschaulicht ist.

[0031] Nach dem Abkiihlen des Stahlblechmaterials
400, was unter Aufrechterhaltung der Presskraft F er-
folgt, kann das Presshartwerkzeug 100 durch Verfahren
des oberen Werkzeugteils 200 entgegen der Arbeitsrich-
tung D geéffnet und das gehértete Blechformteil entnom-
men werden. Bei dem geharteten Blechformteil handelt
es sich z. B. um einen Fahrzeugtunnel fiir eine Kraftfahr-
zeugkarosserie, der konstruktionsbedingt steile Bereich
aufweist.

Bezugszeichenliste

[0032]
100 Presshartewerkzeug
200 oberes Werkzeugteil (Oberwerkzeug)

210
220

obere Grundplatte
Matrize
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221  erstes Segment

222  Formabschnitt (erstes Segment)

223  zweites Segment / Schieber

224  Formabschnitt (zweites Segment)

225 Distanzstuck

230 Kuhleinrichtung, Kiihlkanale

240  Treiber

250 Gleitplatte

260  Gasdruckfeder

300 unteres Werkzeugteil (Unterwerkzeug)

310  untere Grundplatte

320 Stempel

330  Kihleinrichtung, Kihlkanale

400  Stahlblechmaterial

A Ruckweichbewegung (des ersten Segments)
B Verschiebebewegung (des zweiten Segments)
C resultierende Schieberbewegung

D Arbeitsrichtung

F Presskraft

y Winkel

Patentanspriiche

1. Presshartewerkzeug (100) zum Herstellen gehérte-

ter Blechformteile aus einem Stahlblechmaterial
(400), umfassend wenigstens zwei Werkzeugteile
(200, 300), die in einer Arbeitsrichtung (D) relativ zu-
einander verfahrbar sind und zwischen denen unter
Aufbringung einer in Arbeitsrichtung (D) wirkenden
Presskraft (F) ein erwarmtes Stahlblechmaterial
(400) geformt und abgekihlt und hierbei gehartet
werden kann,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eines der Werkzeugteile (200, 300) seg-
mentiert ausgebildet ist und wenigstens ein erstes
Segment (221) mit einem sich quer zur Arbeitsrich-
tung (D) erstreckenden Formabschnitt (222) und we-
nigstens ein zweites Segment (223) mit einem sich
steil zur Arbeitsrichtung (D) erstreckenden
Formabschnitt (224) aufweist, wobei das erste Seg-
ment (221) beweglich am betreffenden Werkzeugteil
(200, 300) angeordnet ist und beim Uberschreiten
einer bestimmten Presskraft (F) entgegen der auf-
gebrachten Presskraft (F) nachgeben kann, um hier-
durch ein weiteres Zusammenfahren der Werkzeug-
teile (200, 300) und ein damit einhergehendes ver-
starktes Andriicken des zweiten Segments (223) an
das Stahlblechmaterial (400) zu ermdglichen.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkzeugteile
(200, 300) derart ausgebildet sind, dass das Stahl-
blechmaterial (400) vollflachig an den Werkzeug-
wirkflachen dieser Werkzeugteile (200, 300) anlie-
gen kann.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet, dass sowohl das erste
Segment (221) als auch das zweite Segment (223)
an einer zum betreffenden Werkzeugteil (200) ge-
hérenden Grundplatte (210) befestigt sind, wobei
das erste Segment (221) federnd an dieser Grund-
platte (210) abgestutzt ist.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die federnde Abstiit-
zung des ersten Segments (221) an der Grundplatte
(210) durch wenigstens eine Gasdruckfeder (260)
bewerkstelligt ist.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der maximale Fe-
derweg des ersten Segments (221) relativ zur
Grundplatte (210) zwischen 0,5 mmund 1,5 mmund
insbesondere in etwa 1,0 mm betragt.

Presshartewerkzeug (100) nach einem der voraus-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

wenigstens ein zweites Segment (223) als Schieber
ausgebildet ist, wobei dieses als Schieber ausgebil-
dete zweite Segment (223) beim weiteren Zusam-
menfahren der Werkzeugteile (200, 300) in einer
Richtung (B) quer zur Arbeitsrichtung (D) verscho-
ben wird und hierbei verstarkt gegen das Stahlblech-
material (400) gedriickt wird.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das betreffende
Werkzeugteil (200) wenigstens einen Treiber (240)
zur mechanischen Betatigung des als Schieber aus-
gebildeten zweiten Segments (223) aufweist.

Presshartewerkzeug (100) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das als Schieber
ausgebildete zweite Segment (223) wenigstens eine
Kuhleinrichtung (230) aufweist.

Presshartewerkzeug (100) nach einem der voraus-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

nur ein Werkzeugteil (200) und insbesondere nur die
Matrize (220) segmentiert ausgebildet ist.

Claims

Press-hardening tool (100) for producing hardened
shaped sheet metal parts from a sheet steel material
(400), comprising at least two tool parts (200, 300),
which are movable in relation to each other in a work-
ing direction (D) and between which, by applying a
pressing force (F) acting in the working direction (D),
a heated sheet steel material (400) can be shaped
and cooled and thereby hardened, characterized in
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that at least one of the tool parts (200, 300) is formed
in a segmented manner and has at least a first seg-
ment (221) having a shaped section (222) extending
transversely to the working direction (D) and at least
a second segment (223) having a shaped section
(224) extending steeply with respect to the working
direction (D), wherein the first segment (221) is ar-
ranged in a movable manner on the relevant tool part
(200, 300) and, when a certain pressing force (F) is
exceeded, can yield to the pressing force (F) applied,
in order as a result to allow further moving together
ofthe tool parts (200, 300) and associated intensified
pressing of the second segment (223) against the
sheet steel material (400).

Press-hardening tool (100) according to Claim 1,
characterized in that the tool parts (200, 300) are
formed in such a way that the sheet steel material
(400) can lie with its full surface area against the
effective tool surfaces of these tool parts (200, 300).

Press-hardening tool (100) according to Claim 1 or
2, characterized in that both the first segment (221)
andthe second segment (223) are fastenedto abase
plate (210) belonging to the relevant tool part (200),
wherein the first segment (221) is supported resil-
iently on this base plate (210).

Press-hardening tool (100) according to Claim 3,
characterized in that the resilient support of the first
segment (221) on the base plate (210) is accom-
plished by at least one gas pressure spring (260).

Press-hardening tool (100) according to Claim 3 or
4, characterized in that the maximum spring excur-
sion of the first segment (221) in relation to the base
plate (210) is between 0.5 mm and 1.5 mm, and in
particular is approximately 1.0 mm.

Press-hardening tool (100) according to one of the
preceding claims, characterized in that at least a
second segment (223) is formed as a slide, wherein
this second segment (223), formed as a slide, is dis-
placed during the further moving together of the tool
parts (200, 300) in a direction (B) transverse to the
working direction (D) and thereby pressed more in-
tensely against the sheet steel material (400).

Press-hardening tool (100) according to Claim 6,
characterized in that the relevant tool part (200)
has at least one driver (240) for the mechanical ac-
tuation of the second segment (223) formed as a
slide.

Press-hardening tool (100) according to Claim 6 or
7, characterized in that the second segment (223),
formed as a slide, has at least one cooling device
(230).
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9.

Press-hardening tool (100) according to one of the
preceding claims, characterized in that only one
tool part (200), and in particular only the die (220),
is formed in a segmented manner.

Revendications

Outil de trempe a la presse (100) pour fabriquer des
piéces fagonnées en tole trempées a partir d'un ma-
tériau en tole d’acier (400), comprenant au moins
deux pieces d’outil (200, 300) qui peuvent étre dé-
placées I'une par rapport a I'autre dans une direction
de travail (D) et entre lesquelles, en appliquant une
force de pressage (F) agissant dans la direction de
travail (D), un matériau en tole d’acier chauffé (400)
est fagonné et refroidi et peut ainsi étre trempé,
caractérisé en ce

qu’au moins I'une des pieces d’outil (200, 300) est
réalisée de maniére segmentée et présente au
moins un premier segment (221) avec une portion
de moule (222) s’étendant transversalement a la di-
rection de travail (D) et au moins un deuxieme seg-
ment (223) avec une portion de moule (224) s’éten-
dant en pente raide par rapport a la direction de tra-
vail (D), le premier segment (221) étant disposé de
maniére déplagable sur la piece d’outil concernée
(200, 300) et en cas de dépassement d’'une force de
pressage déterminée (F), pouvant céder a'encontre
de la force de pressage (F) appliquée, afin de per-
mettre de ce fait un déplacement supplémentaire
I'une vers I'autre des pieces d’outil (200, 300) et une
pression associée accrue du deuxieme segment
(223) contre le matériau en téle d’acier (400).

Outil de trempe a la presse (100) selon la revendi-
cation 1, caractérisé en ce que les pieces d’outil
(200, 300) sont réalisées de telle sorte que le maté-
riau en tole d’acier (400) puisse s’appliquer sur toute
sa surface contre les surfaces actives de I'outil de
ces pieces d’outil (200, 300).

Outil de trempe a la presse (100) selon la revendi-
cation 1 ou 2, caractérisé en ce que le premier seg-
ment (221) ainsi que le deuxiéme segment (223)
sont fixés a une plaque de base (210) appartenant
a la piece d'outil concernée (200), le premier seg-
ment (221) étant supporté de maniére élastique sur
cette plaque de base (210).

Outil de trempe a la presse (100) selon la revendi-
cation 3, caractérisé en ce que le support élastique
du premier segment (221) sur la plaque de base
(210) est assuré par au moins un ressort de pression
a gaz (260).

Outil de trempe a la presse (100) selon la revendi-
cation 3 ou 4, caractérisé en ce que la course élas-
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tique maximale du premier segment (221) par rap-
port a la plaque de base (210) est comprise entre
0,5 mm et 1,5 mm et vaut notamment approximati-
vement 1,0 mm.

Outil de trempe a la presse (100) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce

qu’au moins un deuxieme segment (223) est réalisé
sous forme de coulisseau, ce deuxiéeme segment
(223) réalisé en tant que coulisseau étant déplacé
lors d’'un déplacement supplémentaire I'une vers
l'autre des piéces d’outil (200, 300) dans une direc-
tion (B) transversale a la direction de travail (D) et
étant pressé ainsi plus fortement contre le matériau
en téle d’acier (400).

Outil de trempe a la presse (100) selon la revendi-
cation 6, caractérisé en ce que la piéce d’outil con-
cernée (200) présente au moins un élément d’en-
trainement (240) pour I'actionnement mécanique du
deuxiéme segment (223) réalisé sous forme de cou-
lisseau.

Outil de trempe a la presse (100) selon la revendi-
cation 6 ou 7, caractérisé en ce que le deuxiéme
segment (223) réalisé sous forme de coulisseau pré-
sente au moins un dispositif de refroidissement
(230).

Outil de trempe a la presse (100) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

seulement une piece d’outil (200) et notamment seu-
lement la matrice (220) est réalisée de maniére seg-
mentée.
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