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(54) PRESSWERKZEUG

(57)  Presswerkzeug (1) zum Herstellen eines
Blechumformteils, mit einem ersten Werkzeugteil (10),
welcher eine erste Topografie (11) zum aus einem Blech-
teil (B) Formen des Blechumformteils aufweist, und ei-
nem zweiten Werkzeugteil (30), welcher eine zweite To-
pografie (31) zum Formen des Blechumformteils auf-
weist, wobei die ersten und zweiten Topografien aufein-
ander abgestimmt sind, um dem Blechumformteil durch
Zusammenfahren der beiden Werkzeugteile unter Zu-
sammenwirkung der beiden Topografien eine ge-
wiinschte Form zu geben, und wobei eine von den ersten
und zweiten Topografien eine Negativform (32) hat und

Fig. 1

die andere von den ersten und zweiten Topografien eine
Positivform (12) hat, um das Blechteil zum Herstellen
des Blechumformteils beim Zusammenfahren der beiden
Werkzeugteile in die Negativform zu driicken. Um an
dem Blechumformteil scharfer ausgepragte Konturen
wie scharfe Lichtkanten oder Designlinien herstellen zu
kénnen, weistdie Positivform ein Elastikmaterial (20) auf,
um das Blechteil zum Herstellen des Blechumformteils
beim Zusammenfahren der beiden Werkzeugteile unter
elastischer Verformung des Elastikmaterials in die Ne-
gativform zu driicken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein gemalR dem Oberbe-
griff von Anspruch 1 ausgebildetes Presswerkzeug zum
Herstellen eines Blechumformteils.

[0002] EinPresswerkzeug dereingangsgenannten Art
istz.B.aus DE 19621 942 C1 bekannt. Bei diesem Press-
werkzeug weist die zum Formen eines Blechumformteils
vorgesehene Topografie des einen Werkzeugteils Erhe-
bungen in Form von Rippen oder Noppen als Positivform
aufund weist die zum Formen des Blechumformteils vor-
gesehene Topografie des anderen Werkzeugteils form-
negativ zu den Erhebungen gegentiberliegende Ausneh-
mungen in Form von Rillen oder Mulden als Negativform
auf, um an dem Blechumformteil bei Zusammenfahren
der beiden Werkzeugteile unter Zusammenwirkung der
Erhebungen und der Ausnehmungen eine Feinstruktur
mit beulenférmigen Eindriickungen auszubilden.

[0003] GemaR einer Ausgestaltung dieses bekannten
Presswerkzeugs kdnnen anstelle der Ausnehmungen in
dem anderen Werkzeugteil auch elastische Einlagen
vorgesehen sein. Beim Umformprozess werden die elas-
tischen Einlagen dann durch den Druck der Erhebungen
eingedriickt, so dass das Blechmaterial sich beulenfor-
mig in diese Eindriickungen in den elastischen Einlagen
legen kann.

[0004] In jingster Zeit werden an Auflenhautteilen
(Blechumformteilen) von Fahrzeugkarosserien zuneh-
mend Designelemente in Form von scharfen Lichtkanten
oder Designlinien wie z.B. eine Tornadolinie auf einer
AuBenseite bzw. Sichtseite dieser vorgesehen. Soll nun
mit einem wie aus DE 196 21 942 C1 bekannten Press-
werkzeug ein solches AuRRenhautteil hergestellt werden,
so wirde ein Radius der auf der AuRenseite des AulRen-
hautteils geformten konvexen Kante nicht ausreichend
klein sein, um eine den Qualitdtsanforderungen entspre-
chende scharfe Lichtkante oder Designlinie zu bilden.
[0005] Dies begriindet sich u.a. darin, dass es bei der
dann erforderlichen scharf konturierten Ausbildung der
Positivform, welche mit den die Negativform ausbilden-
den elastischen Einlagen zusammenwirkt, zu starker
Streckbiegebelastung im Umformbereich kommt, wel-
che zu einem vorzeitigen FlieBbeginn des Blechmateri-
als fuhrt. Im Ergebnis wird durch die scharfe Kontur der
Positivform (wie eine scharfe bzw. mit kleinem AuRen-
radius versehene Stempelkante) die Materialstarke des
Blechmaterials im Umformbereich geschwacht und wird
die scharfe Kontur der Positivform nicht ausreichend auf
derder Positivform abgewandten Seite (AuRenseite bzw.
Sichtseite) des Blechteils abgebildet.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Presswerkzeug gemal dem Oberbegriff von Anspruch
1 so fortzubilden, dass damit an einem Blechumformteil
scharfer ausgepragte Konturen wie scharfe Lichtkanten
oder Designlinien herstellbar sind.

[0007] Dieswird miteinem Presswerkzeug gemaf An-
spruch 1 erreicht. Weiterbildungen der Erfindung sind in
den abhangigen Anspriichen definiert.
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[0008] GemaR der Erfindung weist ein Presswerkzeug
zum Herstellen eines Blechumformteils einen ersten
Werkzeugteil und einen zweiten Werkzeugteil auf. Der
erste Werkzeugteil weist eine erste Topografie zum aus
einem Blechteil Formen des Blechumformteils auf, und
der zweite Werkzeugteil weist eine zweite Topografie
zum Formen des Blechumformteils auf. Die ersten und
zweiten Topografien sind aufeinander abgestimmt, d.h.
z.B. im Wesentlichen bzw. in etwa komplementar zuein-
ander ausgebildet, um dem Blechumformteil durch Zu-
sammenfahren der beiden Werkzeugteile unter Zusam-
menwirkung der beiden Topografien eine gewlinschte
Form zu geben. Eine von den ersten und zweiten Topo-
grafien hat eine Negativform, und die andere von den
ersten und zweiten Topografien hat eine Positivform, um
das Blechteil zum Herstellen des Blechumformteils beim
Zusammenfahren der beiden Werkzeugteile in die Ne-
gativform zu driicken. Das erfindungsgemafe Press-
werkzeug zeichnet sich dadurch aus, dass die Positiv-
form ein Elastikmaterial aufweist, um das Blechteil zum
Herstellen des Blechumformteils beim Zusammenfahren
der beiden Werkzeugteile unter elastischer Verformung
des Elastikmaterials in die Negativform zu driicken.
[0009] Im Sinne der Erfindung sind die ersten und
zweiten Topografien von jeweiligen Flachen der ersten
und zweiten Werkzeugteile gebildet, welche unter Kon-
taktierung des Blechteils an der Formung des Blechum-
formteils teilnehmen, und weisen geman der gewiinsch-
ten Form des Blechumformteils z.B. AuRenradien, Innen-
radien, Erhebungen bzw. Vorspriinge, Vertiefungen bzw.
Rickspriinge und/oder ebene Abschnitte usw. auf.
[0010] Im Sinne der Erfindung wird als Positivform eine
Erhebung bzw. ein Vorsprung in der jeweiligen Topogra-
fie erachtet und wird als Negativform dazu eine Vertie-
fung bzw. ein Riicksprung, welche(r) der Positivform ge-
gentberliegt, zur Aufnahme der Positivform erachtet.
[0011] GemaR der Erfindung ist das flexible Elastikma-
terial an der Positivform vorgesehen, so dass diese unter
elastischer Verformung des Elastikmaterials das Blech-
teil in die Negativform hineindriicken kann, um das
Blechumformteil herzustellen. Durch die elastische Ver-
formung des Elastikmaterials schmiegt sich die Positiv-
form unter Kontaktflachenvergréferung eng an die Ober-
flache des Blechteils im Umformbereich an, so dass das
Blechteil unter Wirkung hoher Reibkrafte zwischen Elas-
tikmaterial und Blechteil optimal in die Negativform hin-
eindruckt werden kann. Mit anderen Worten gibt geman
der Erfindung ausschlielich die Negativform die an dem
Blechumformteil aufseiten der Negativform zu erzeugen-
de Kontur vor und passt sich die Positivform beim Um-
formprozess an die Negativform an.

[0012] Somitlassen sich - unter Vermeidung von star-
ker Streckbiegebelastung im Umformbereich und damit
unter Vermeidung vorzeitigen FlieRbeginns des Blech-
materials und einer Schwachung der Materialstarke des
Blechmaterials im Umformbereich - an dem Blechum-
formteil auch scharfer ausgepragte Konturen wie scharfe
Lichtkanten oder Designlinien herstellen.
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[0013] GemaR einer Ausfuhrungsform der Erfindung
weist das Elastikmaterial ein Polymermaterial auf. Be-
vorzugt weist das Elastikmaterial ein Elastomermaterial
und insbesondere ein Gummimaterial wie z.B. Hartgum-
mimaterial auf.

[0014] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung ist das Elastikmaterial als Einsatzteil in ein Ba-
sismaterial des mit der Positivform versehenen Werk-
zeugteils eingesetzt. Dies gewahrleistet einen einfachen
und robusten Aufbau des Presswerkzeugs und eine ein-
fache Austauschbarkeit einer z.B. verschlissenen Posi-
tivform. Bevorzugt weisen dabei die ersten und zweiten
Werkzeugteile als Basismaterial jeweils ein Metallmate-
rial wie z.B. ein Stahlmaterial und/oder ein Gusseisen-
material auf.

[0015] GemaR noch einer Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist das mit dem Elastikmaterial gebildete Einsatzteil
leistenférmig ausgebildet und so in das Basismaterial
des mit der Positivform versehenen Werkzeugteils ein-
gesetzt, dass ein Langsrandabschnitt des Einsatzteils
aus dem Basismaterial des Werkzeugteils um ein vorbe-
stimmtes Mal}, insbesondere 2 mm bis 10 mm und be-
vorzugt 2 mm bis 5 mm, vorsteht. Durch die leistenfor-
mige Ausgestaltung des Einsatzteils Iasst sich auf einfa-
che Weise auch fur eine langgestreckte Negativform eine
erfindungsgemaRe Positivform bereitstellen. Ein Press-
druck im Umformbereich von Negativform und Positiv-
form Iasst sich dabei vorteilhaft durch geeignete Dimen-
sionierung des Vorstehmales des Einsatzteils einstel-
len.

[0016] GemaR einer Ausfuhrungsform der Erfindung
weist die Negativform einen Innenradius auf, um auf ei-
ner Flachenseite des Blechumformteils eine konvexe
Kante zu formen, und weist die Positivform einen von
dem Elastikmaterial gebildeten AuRenradius auf, um das
Blechteil zum Herstellen des Blechumformteils beim Zu-
sammenfahren der beiden Werkzeugteile unter elasti-
scher Verformung des AuBenradius zum Formen der
Kante in den Innenradius der Negativform zu driicken.
[0017] GemaR noch einer Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist das Presswerkzeug zur Realisierung eines Tief-
ziehvorgangs an dem Blechteil eingerichtet, wobei der
erste Werkzeugteil als Stempel ausgebildetist und in sei-
ner ersten Topografie die Positivform aufweist und der
zweite Werkzeugteil als Matrize ausgebildet ist und in
seiner zweiten Topografie die Negativform aufweist.
[0018] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung ist das Blechumformteil als Auenhautteil einer
Fahrzeugkarosserie vorgesehen, wobei die Negativform
und die Positivform ausgebildet sind, um auf einer Au-
Renseite des Blechumformteils eine kantenférmige De-
signlinie bzw. eine Lichtkante als die konvexe Kante zu
formen.

[0019] Die Erfindung erstreckt sich ausdriicklich auch
auf solche Ausflihrungsformen, welche nicht durch Merk-
malskombinationen aus expliziten Riickbezligen der An-
spriiche gegeben sind, womit die offenbarten Merkmale
der Erfindung - soweit dies technisch sinnvollist - beliebig
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miteinander kombiniert sein kdnnen.

[0020] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
bevorzugten Ausfiihrungsform und unter Bezugnahme
auf die beigefligten Figuren beschrieben werden.

Fig. 1 zeigtin seitlicher Schnittansicht ein Presswerk-
zeug gemal einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung in einem auseinandergefahrenen Zu-
stand und ein in das Presswerkzeug eingeleg-
tes Blechteil.

zeigt in seitlicher Schnittansicht das Press-
werkzeug von Fig. 1in einem zusammengefah-
renen Zustand und ein aus dem Blechteil ge-
formtes Blechumformteil.

veranschaulicht in vergroRerter seitlicher
Schnittansicht die Problematik der unzurei-
chenden Abbildung einer scharf konturierten
Positivform auf einer der Positivform abge-
wandten Seite eines Blechumformteils.

Fig. 2

Fig. 3

[0021] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
Figuren 1 bis 3 ein Presswerkzeug 1 gemaR einer Aus-
fuhrungsform der Erfindung beschrieben werden.
[0022] Das Presswerkzeug 1 ist eingerichtet, um aus
einem platinenférmigen Blechteil B z.B. aus Aluminium
oder Stahl unter Durchfiihren eines Tiefziehvorgangs ein
Blechumformteil B’ mit einer gewtinschten Form herzu-
stellen. In der vorliegenden Ausfiihrungsform ist das
Blechumformteil B’ als Auenhaultteil einer Fahrzeugka-
rosserie (nicht vollstandig gezeigt) und insbesondere als
AuBenhautteil einer Fahrzeugseitentir der Fahrzeugka-
rosserie vorgesehen.

[0023] Das Presswerkzeug 1 weist einen unteren ers-
ten Werkzeugteil 10, welcher einen Stempel des Press-
werkzeugs 1 bildet, und einen oberen zweiten Werkzeug-
teil 30 auf, welcher eine Matrize des Presswerkzeugs 1
bildet. Fig. 1 zeigt dabei die beiden Werkzeugteile 10, 30
in einem auseinandergefahrenen Zustand, wobei das
schon vorgeformte Blechteil B zwischen den Werkzeug-
teilen 10, 30 angeordnet in das Presswerkzeug 1 einge-
legtist. Fig. 2 zeigt dahingegen die beiden Werkzeugteile
10, 30 in einem zusammengefahrenen Zustand mit dem
in die gewiinschte Form gebrachten Blechumformteil B’
dazwischen.

[0024] Der erste Werkzeugteil (Stempel) 10 weist eine
im Wesentlichen konvex bzw. positivférmlich ausgebil-
dete erste Topografie 11 zum Formen des Blechumform-
teils B’ auf. Der zweite Werkzeugteil (Matrize) 30 weist
eine im Wesentlichen konkav bzw. negativférmlich aus-
gebildete zweite Topografie 31 zum Formen des
Blechumformteils B’ auf. Die erste Topografie 11 und die
zweite Topografie 31 sind aufeinander abgestimmt, d.h.
im Wesentlichen bzw. in etwa komplementar zueinander
ausgebildet, um dem Blechumformteil B’ durch wie in
Fig. 2 gezeigtes Zusammenfahren der beiden Werk-
zeugteile 10, 30 unter Zusammenwirkung der beiden To-
pografien 11, 31 die gewtiinschte Form zu geben.
[0025] Derzweite Werkzeugteil 30 weistin seiner zwei-
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ten Topografie 31 eine Negativform 32 mit einem kleinen
Innenradius auf, um auf einer Flachenseite (einer spate-
ren AulRenseite bzw. Sichtseite) des Blechumformteils
B’ eine konvexe Kante K’ und insbesondere eine kanten-
férmige Designlinie bzw. Lichtkante wie eine Tornadoli-
nie mit einem kleinen Auf3enradius zu formen. Der erste
Werkzeugteil 10 weistin seiner ersten Topografie 11 eine
mit einem Elastikmaterial 20 gebildete Positivform 12 mit
einem Aul3enradius auf, um das Blechteil B zum Herstel-
len des Blechumformteils B’ beim Zusammenfahren der
beiden Werkzeugteile 10, 30 unter elastischer Verfor-
mung des von dem Elastikmaterial 20 gebildeten Aul3en-
radius zum Formen der Kante K’ in den Innenradius der
Negativform 32 zu dricken.

[0026] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist der AuRenradius
der Positivform 12 gréRer als der Innenradius der Nega-
tivform 32. Mit anderen Worten gibt gemaf der Erfindung
der Innenradius der Negativform 32 des zweiten Werk-
zeugteils (Matrize) 30 die Pragnanz bzw. scharf ausge-
pragte Kontur der Kante K’ (kantenférmige Designlinie
bzw. Lichtkante) auf der AuRenseite bzw. Sichtseite des
Blechumformteils B’ vor.

[0027] Die ersten und zweiten Werkzeugteile 10, 30
sind als Basismaterial jeweils mit einem Metallmaterial
wie einem Stahimaterial und/oder einem Gusseisenma-
terial hergestellt. Das Elastikmaterial 20 ist als leisten-
férmiges Einsatzteil in das Basismaterial des ersten
Werkzeugteils 10 eingesetzt (eine Langsrichtung des
leistenférmigen Elastikmaterials 20 verlauft senkrecht
zur Figurenebene), so dass ein den AufRenradius der Po-
sitivform 12 definierender Langsrandabschnitt des Ein-
satzteils aus dem Basismaterial des ersten Werkzeug-
teils 10 um ein vorbestimmtes MaR (z.B. 2 mm bis 10
mm und bevorzugt 2 mm bis 5 mm) vorsteht. Gemaf der
Erfindung ist das Elastikmaterial 20 ein Polymermaterial
und insbesondere ein Elastomermaterial. Bevorzugt ist
das Elastikmaterial 20 ein Gummimaterial wie insbeson-
dere ein Hartgummimaterial.

[0028] Beim Zusammenfahren der beiden Werkzeug-
teile 10, 30 in den wie in Fig. 2 gezeigten Zustand driickt
der flexible AuRenradius (flexible Stempelkante) der Po-
sitivform 12 des ersten Werkzeugteils 10 (Stempel) das
Blechteil B - unter Wirkung hoher Reibkrafte zwischen
Elastikmaterial 20 und Blechteil B und unter elastischer
Verformung des AulRenradius der Positivform 12 - in den
die Pragnanz bzw. scharf ausgepragte Kontur der Kante
K’ vorgebenden Innenradius der Negativform 32 des
zweiten Werkzeugteils (Matrize) 30 hinein, um das
Blechumformteil B’ herzustellen.

[0029] Fig. 3 veranschaulicht zum Vergleich die Pro-
blematik der unzureichenden Pragnanz bzw. eines zu
groBen AuRendurchmessers einer auf einer AulRenseite
bzw. Sichtseite eines Vergleichsblechumformteils
B" hergestellten Kante K" (kantenférmige Designlinie
bzw. Lichtkante), wenn wie herkdmmlich die Pragnanz
derKante K" durch eine scharfe Kontur wie einen kleinen
AuBendurchmesser einer Positivform 12" (eine scharfe
Stempelkante) realisiert wird.
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[0030] Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kommt es durch die
scharfe Kontur der Positivform 12" zu starker Streckbie-
gebelastung im Umformbereich, welche zu einem vor-
zeitigen FlieRbeginn des Blechmaterials (hier z.B. Alu-
minium) fdhrt. Dadurch wird beim Vergleichsblechum-
formteil B" die Materialstérke des Blechmaterials im Um-
formbereich um ca. ein Drittel geschwacht und ist der
AuRendurchmessers der auf der AuRRenseite bzw. Sicht-
seite des Vergleichsblechumformteils B" hergestellten
Kante K" groRer als jener der Positivform 12". Im Ergeb-
nis weist die am Vergleichsblechumformteil B" herge-
stellte Kante K" keine ausreichende Pragnanz bzw. aus-
reichend scharfe Kontur auf, um den Qualitatsanforde-
rungen an eine scharfe Lichtkante oder Designlinie ent-
sprechen zu kénnen.

Bezugszeichenliste
[0031]

1 Presswerkzeug

10 erster Werkzeugteil
11 erste Topografie

12 Positivform

12"  Positivform

20 Elastikmaterial

30 zweiter Werkzeugteil
31 zweite Topografie
32 Negativform

B Blechteil

B’ Blechumformteil

B" Vergleichsblechumformteil
K Kante

K" Kante

Patentanspriiche

1. Presswerkzeug (1) zum Herstellen eines Blechum-
formteils (B’), mit einem ersten Werkzeugteil (10),
welcher eine erste Topografie (11) zum aus einem
Blechteil (B) Formen des Blechumformteils (B’) auf-
weist, und einem zweiten Werkzeugteil (30), welcher
eine zweite Topografie (31) zum Formen des
Blechumformteils (B’) aufweist, wobei die ersten und
zweiten Topografien (11, 31) aufeinander abge-
stimmt sind, um dem Blechumformteil (B’) durch Zu-
sammenfahren der beiden Werkzeugteile (10, 30)
unter Zusammenwirkung der beiden Topografien
(11, 31) eine gewlinschte Form zu geben, und wobei
eine von den ersten und zweiten Topografien (31)
eine Negativform (32) hat und die andere von den
ersten und zweiten Topografien (11) eine Positiv-
form (12) hat, um das Blechteil (B) zum Herstellen
des Blechumformteils (B’) beim Zusammenfahren
derbeiden Werkzeugteile (10, 30) in die Negativform
(32) zu dricken,
dadurch gekennzeichnet, dass die Positivform
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(12) ein Elastikmaterial (20) aufweist, um das Blech-
teil (B) zum Herstellen des Blechumformteils (B’)
beim Zusammenfahren der beiden Werkzeugteile
(10, 30) unter elastischer Verformung des Elastik-
materials (20) in die Negativform (32) zu dricken.

Presswerkzeug (1) gemaR Anspruch 1, wobei das
Elastikmaterial (20) ein Polymermaterial aufweist.

Presswerkzeug (1) gemaR Anspruch 1 oder 2, wobei
das Elastikmaterial (20) ein Elastomermaterial auf-
weist.

Presswerkzeug (1) gemaR einem der Anspriiche
1-3, wobei das Elastikmaterial (20) ein Gummima-
terial aufweist.

Presswerkzeug (1) gemaR einem der Anspriiche
1-4, wobei das Elastikmaterial (20) als Einsatzteil in
ein Basismaterial des mit der Positivform (12) ver-
sehenen Werkzeugteils (10) eingesetzt ist.

Presswerkzeug (1) gemal Anspruch 5, wobei die
ersten und zweiten Werkzeugteile (10, 30) als Ba-
sismaterial jeweils ein Metallmaterial aufweisen.

Presswerkzeug (1) gemaR Anspruch 5 oder 6, wobei
das mit dem Elastikmaterial (20) gebildete Einsatz-
teil leistenférmig ausgebildet ist und so in das Ba-
sismaterial des mit der Positivform (12) versehenen
Werkzeugteils (10) eingesetzt ist, dass ein Langs-
randabschnitt des Einsatzteils aus dem Basismate-
rial des Werkzeugteils (10) um ein vorbestimmtes
MaR vorsteht.

Presswerkzeug (1) gemaR einem der Anspriiche
1-7, wobei die Negativform (32) einen Innenradius
aufweist, um auf einer Flachenseite des Blechum-
formteils (B’) eine konvexe Kante (K’) zu formen, und
wobei die Positivform (12) einen von dem Elastik-
material (20) gebildeten AuRRenradius aufweist, um
das Blechteil (B) zum Herstellen des Blechumform-
teils (B’) beim Zusammenfahren der beiden Werk-
zeugteile (10, 30) unter elastischer Verformung des
AuBenradius zum Formen der Kante (K’) in den In-
nenradius der Negativform (32) zu drlcken.

Presswerkzeug (1) gemaR einem der Anspriiche
1-8, wobei das Presswerkzeug (1) zur Realisierung
eines Tiefziehvorgangs an dem Blechteil (B) einge-
richtet ist, wobei der erste Werkzeugteil (10) als
Stempel ausgebildet ist und in seiner ersten Topo-
grafie (11) die Positivform (12) aufweist, und wobei
der zweite Werkzeugteil (30) als Matrize ausgebildet
ist und in seiner zweiten Topografie (31) die Nega-
tivform (32) aufweist.

10. Presswerkzeug (1) gemaR einem der Anspriiche
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1-9, wobei das Blechumformteil (B’) als AuRenhaut-
teil einer Fahrzeugkarosserie vorgesehen ist, und
wobei die Negativform (32) und die Positivform (12)
ausgebildet sind, um auf einer Aulenseite des
Blechumformteils (B’) eine kantenférmige Designli-
nie zu formen.
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