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(54) VERBUNDWERKZEUG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BLECHBAUTEILS

(67) Die Erfindung betrifft insbesondere ein Ver-
bundwerkzeug zur Herstellung eines flachigen Blech-
bauteils (K), mit einer eine Ziehmatrize (1) aufweisenden
ersten Struktur (O) und einer einen Ziehstempel (2) auf-
weisenden zweiten Struktur (U), wobei wenigstens die
erste Struktur (O) oder die zweite Struktur (U) zumindest
teilweise translatorisch verstellbar ist und an der zweiten
Struktur (U) zusatzlich zu dem Ziehstempel (2) wenigs-
tens einrelativ zu dem Ziehstempel (2) translatorisch ver-
stellbarer Blechhalter (3) vorgesehen ist, um die Zieh-
matrize (1) und den Ziehstempel (2) gegeneinander zu
pressen und das Blechbauteil (K) aus einem zwischen
der Ziehmatrize (1) und dem Ziehstempel (2) befindli-
chen und als Einzelplatine ausgebildeten Blechrohling
(K’) durch Ziehen auszuformen. Der Blechhalter (3) ist
hierbei eingerichtet, einen dueren Rand des zu ziehen-

FIG1

den Blechrohlings (K’) an dem Blechhalter (3) zu halten.
Des Weiteren ist vorgesehen, dass

- die Ziehmatrize (1) der ersten Struktur (O) wenigstens
zweiteilig, mit einer inneren Matrize (1A) und einer du-
Reren Matrize (1B) ausgefihrt ist, wobei die innere Ma-
trize (1A) und die duRBere Matrize (1B) an der ersten
Struktur (O) relativ zueinander verstellbar sind, und

- die duBere Matrize (1B) und der relativ zu dem Zieh-
stempel (2) translatorisch verstellbare Blechhalter (3)
einander gegenuberliegen und eingerichtet sind, beim
Pressen der zweiteiligen Ziehmatrize (1) und des Zieh-
stempels (2) gegeneinander zwischen sich ein Abfall-
stiick (A) des Blechrohlings (K’) zu halten, das mit dem
Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2)
gegeneinander an dem dufleren Rand des gezogenen
Blechrohlings (K’) abgetrennt wird.
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EP 3 401 032 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verbundwerkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Herstellungs-
verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 15.

[0002] Verbundwerkzeuge und insbesondere Gesamtverbundwerkzeuge sind Ublicherweise dadurch charakterisiert,
dass mindestens zwei technologisch verschiedene Bearbeitungsverfahren in einem Werkzeug und in einem Pressenhub
durchgefiihrt werden. Mit anderen Worten werden mehrere Operationen oder Funktionen in einem Werkzeug oder
Bearbeitungsschritt integriert. Gemeinhin werden Verbundwerkzeuge bisher iberwiegend fiir geometrisch einfache
Bauteile eingesetzt, die in der Regel aus einem Blechstreifen gefertigt werden. In der Herstellung groRRer, komplexer
Blechbauteile, z.B. Karosseriebauteilen, aus Blechrohlingen, z.B. in Form von Einzelplatinen, ist der Einsatz von Ge-
samtverbundwerkzeugen nicht gebrauchlich.

[0003] Karosserieblechteile werden in der Regel in einer Operationsfolge von Ziehen, Beschneiden, Lochen und
Fertigformen in mehreren Werkzeugen oder Werkzeugstufen hergestellt. Das Fertigformen kann insbesondere eine
Abkant-Operation darstellen. Typischerweise stellt das Ziehen der Bauteil-Grundform aus einem ebenen Blechrohling
die erste Operation im Herstellungsprozess mit Linien- oder Transferwerkzeugen dar. Das Ziehen ist typischerweise
ein Tiefzieh-, Streckzieh- oder kombinierter Vorgang in einem Werkzeug. Anschlielfend, in vom Ziehen getrennten
Operationen, erfolgen die weiteren Schritte wie Lochen, Schneiden und Fertigformen.

[0004] Die haufigsten Schneidprozesse an Karosserieblechteilen sind z.B. Scherschneidprozesse:

- Lochen: Zur Erzeugung einer geschlossenen Innenkontur am Werkstlick

- Beschneiden: Hierbei wird der dul3ere Ziehrand abgeschnitten, um die AuRenkontur des Bauteils zu erzeugen, bzw.
eine vorlaufige Auflenkontur, die in einer nachfolgenden Operation weiter bearbeitet wird.

- Weitere Schneidprozesse ohne Bedeutung fiir die vorliegende Erfindung sind z.B. das Einschneiden oder Ausklin-
ken.

[0005] Unter Nach- oder Fertigformen werden ferner formgebende Operationen zumeist in der letzten Werkzeugstufe
verstanden. Ein Prozess des Nach- oder Fertigformens stellt das Abkanten dar. Dabei wird der Rand des gezogenen
und beschnittenen Blechteils um etwa 90° "umgebogen". Abgekantete Borde an Blechteilen dienenz.B. als Fligeflansche
oder als Vorform fiir eine Bordel- oder Rollfalzoperation im Rohbau, wo das Einzelteil mit weiteren zu einem Zusam-
menbau gefligt wird. Zumeist erfolgt das Abkanten in der letzten Operation.

[0006] Die Figur 16A zeigt schematisch eine aus dem Stand der Technik bekannte Operationsfolge Ziehen-Beschnei-
den-Abkanten an einem Karosseriebauteil K. Zunachst erfolgt ein Ziehen des Karosseriebauteils K aus einem Blech-
rohling K’ (1.), bevor es in einem separaten Werkzeug beschnitten (2.) und ein Randabschnitt Ka abgekantet wird (3.).
Aus verschiedenen Griinden kann es vorteilhaft sein, den Randabschnitt Ka "anzuziehen", d.h. die Form des abgekan-
teten Bords im Ziehen bis zu einer gewissen Tiefe vorzuformen. Dies ist anhand der Figur 16B naher veranschaulicht.
Die Figuren 16A und 16B zeigen hierbei jeweils den einfachen Fall, in dem alle Operationen in Arbeitsrichtung einer
Presse durchgefihrt werden koénnen. Dabei streift ein Werkzeugelement (Abkantleiste) am abzukantenden
Randabschnitt vorbei und biegt ihn dabei nach unten.

[0007] Weitere Varianten des Nach- oder Fertigformens sind z.B. das Nachschlagen oder Kalibrieren. Dabei wird
bereichsweise auf ein bereits geformtes Bauteil eingewirkt, um dessen Geometrie lokal zu beeinflussen. Hierbei werden
z.B. Verpragungen eingebracht oder Radien verkleinert.

[0008] Bekanntistferner die Kombination aus Beschneiden und Abkanten in einem Folgewerkzeug an einemin einem
ersten Werkzeug gezogenen Bauteil, wobei das Schneidmesser (mit einer Schneidleiste) gleichzeitig als Abkantleiste
dient. Dies ist schematisch dargestellt in den Figuren 17A bis 17C.

[0009] Ausgehend vondem vorstehend diskutierten Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
Reduzierung der Gesamtzahl der zur Fertigung eines Blechbauteils erforderlichen Werkzeuge und hieriiber eine Redu-
zierung der Betriebsmittelkosten sowie der Entwicklungs- und Beschaffungszeiten zu erreichen und Prozessketten zu
verkdirzen.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einem Verbundwerkzeug des Anspruchs 1 gelést als auch mit einem Herstellungsver-
fahren des Anspruchs 15 geldst.

[0011] GemaR einem ersten Aspekt der Erfindung ist ein Verbundwerkzeug zur Herstellung eines flachigen Blech-
bauteils mit einer eine Ziehmatrize (im Folgenden auch kurz: "Matrize") aufweisenden ersten Struktur und einer einen
Ziehstempel (im Folgenden auch kurz: "Stempel") aufweisenden zweiten Struktur vorgeschlagen. Wenigstens die erste
Struktur oder die zweite Struktur ist zumindest teilweise translatorisch verstellbar, um die Matrize und den Stempel
gegeneinander zu pressen und hierdurch das Blechbauteil aus einem zwischen der Matrize und dem Stempel befind-
lichen und als Einzelplatine ausgebildeten Blechrohling durch Ziehen, d.h., durch einen Ziehvorgang und Herstellung
eines Ziehteils, auszuformen. Hierfiur ist an der zweiten Struktur zusatzlich zu dem Stempel wenigstens ein relativ zu
dem Stempel translatorisch verstellbarer Blechhalter vorgesehen. Des Weiteren ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 401 032 A1

- die Matrize der ersten Struktur wenigstens zweiteilig, mit einerinneren Matrize und einer auReren Matrize ausgefiihrt
ist, wobei die innere Matrize und die auRere Matrize an der ersten Struktur relativ zueinander verstellbar sind, und

- die duRere Matrize und der relativ zu dem Stempel translatorisch verstellbare Blechhalter einander gegentiberliegen
und eingerichtet sind, beim Pressen der zweiteiligen Matrize und des Stempels gegeneinander zwischen sich ein
Abfallstiick des Blechrohlings zu halten, das mit dem Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander an
einem auleren Rand des gezogenen Blechrohlings - respektive des aus dem Blechrohling hergestellten Ziehteils
- abgetrennt wird.

[0012] Derart erfolgt beim Pressen der wenigstens zweiteiligen Matrize und des Stempels gegeneinander zusatzlich
zu dem Ziehen des Blechrohlings (in einer ersten Verstellphase der ersten und zweiten Strukturen) ein randseitiges
Beschneiden (in wenigstens einer nachfolgenden zweiten Verstellphase). Der translatorisch verstellbare Blechhalter
sichert hierbei im Zusammenspiel mit der wenigstens zweiteiligen Matrize die definierte Position und Ausrichtung des
abzutrennenden Abfallstiicks und gewabhrleistet durch seine Verstellbarkeit relativ zu dem Stempel die Integration einer
Beschneidungsoperation in den Pressenhub. Unter einem "Pressen der zweiteiligen Matrize und des Stempels gegen-
einander" wird im Folgendeninsbesondere verstanden, dass die zweiteilige Matrize und der Stempel unter der Einwirkung
einer von einer (mit dem Verbundwerkzeug geristeten) Presse aufgebrachten Verstellkraft aufeinander zu verlagert
werden und eine eigentliche Pressung zumindest eines Teils der wenigstens zweiteiligen Matrize gegen den Stempel
erst mit einem zeitlichen Ende des Ziehvorgangs erfolgt. "Beim Pressen der zweiteiligen Matrize und des Stempels
gegeneinander" und damit einhergehend mit der Verlagerung fir die eigentliche, spatere Pressung von (Zieh-) Matrize
und (Zieh-) Stempel wird z.B. zunachst nur die duRere Matrize gegen den Blechhalter - im eigentlichen Sinne - "gepresst".
So ist insbesondere eingeschlossen, dass wahrend des gesamten Ziehvorgangs die duflere Matrize gegen den Blech-
halter gepresst wird und eine Pressung der inneren Matrize gegen den Stempel erst mit dem Ende des Ziehvorgangs
erfolgt.

[0013] Dass die innere Matrize und die duRere Matrizen an der ersten Struktur relativ zueinander verstellbar sind,
schlieRt sowohl ein, dass die innere Matrize relativ zu der auleren Matrize verstellbar ist, als auch, dass die aulRere
Matrize relativ zu der inneren Matrize verstellbar ist. Durch die Verstellbarkeit der inneren und &ufleren Matrizen relativ
zueinander an der ersten Struktur sowie durch das Zusammenwirken mit dem verstellbaren Blechhalter der zweiten
Struktur kann Gber den Pressenhub besonders einfach ein Abtrennen des Abfallstlicks realisiert werden. Grundsatzlich
kann dabei die duRere Matrize der ersten Struktur die innere Matrize zumindest teilweise umschlieRen.

[0014] IneinerAusfiihrungsvariante weist die duere Matrize einen ersten Formschlussbereich aufund der Blechhalter
weist einen zweiten Formschlussbereich auf. Uber die ersten und zweiten Formschlussbereiche der &uReren Matrize
und des Blechhalters wird das Abfallstiick des Blechrohlings beim Pressen (lokal) verformt, sodass zumindest ein Bereich
des Abfallstiicks formschlissig in wenigstens einen der ersten und zweiten Formschlussbereiche greift und/oder we-
nigstens einer der ersten und zweiten Formschlussbereiche in das Abfallstiick formschliissig eingreift. Die ersten und
zweiten Formschlussbereiche kdnnen somit der Fixierung des Abfallstlicks zwischen dem Blechhalter und der dulReren
Matrize beim Pressen dienen, gleichwohl dies nicht zwingend ist. Die ersten und zweiten Formschlussbereiche kénnen
beispielsweise als Vorspriinge und/oder Vertiefungen ausgebildet sein. Beispielsweise ist eine Auswoélbung an der
aulleren Matrize zur Herstellung einer hiermit korrespondierenden Sicke am Abfallstiick des Blechrohlings vorgesehen.
[0015] Das Verbundwerkzeug ist somit eingerichtet, eine zum Umformen des Blechrohlings aufgebrachte Presskraft
gleichzeitig dazu zu nutzen, einen auleren Rand des Blechrohlings als Abfallstlick abzutrennen und damit den Blech-
rohling zu beschneiden. Ggf. wird auch gleich der Rand des Blechbauteils fertiggeformt, zumindest aber umgeformt. In
einem Pressenhub erfolgt somit zusatzlich zu einem Umformen ein Beschneiden und z.B. ein randseitiges Umbiegen
oder Abkanten. Die erste Struktur und die zweite Struktur kénnen folglich nicht nur eingerichtet sein, mit dem Pressen
der Matrize und des Stempels gegeneinander auch einen dueren Rand des Blechrohlings als Abfallstiick abzutrennen.
Vielmehr kénnendie erste Struktur und die zweite Struktur auch eingerichtet sein, einen Randabschnitt des Blechbauteils,
an dem ein durch das Abtrennen des Abfallstlicks entstehender Trennrand vorliegt, vor oder nach dem Abtrennen des
Abfallstiicks umzuformen. In diesem Zusammenhang kann insbesondere vorgesehen sein, dass mit dem Pressen der
Matrize und des Stempels gegeneinander der Randabschnitt des Blechbauteils, an dem der Trennrand vorliegt, vor
dem Abtrennen des Abfallstiicks gebogen oder nach dem Abtrennen des Abfallstiicks abgekantet wird. Hierbei stellt
dann eine Presse, auf der das Verbundwerkzeug mit den ersten und zweiten Strukturen gerustet ist, den alleinigen
Antrieb fir alle Werkzeugfunktionen dar, d.h. es sind keine weiteren hydraulischen oder anderweitigen Aktuatoren
eingesetzt, um das Beschneiden und Fertigformen zu realisieren.

[0016] Beieinem erfindungsgemafRen Verbundwerkzeug kann Uber die relativ zueinander verstellbaren inneren und
aulleren Matrizen mindestens eine Folgeoperation im Ziehwerkzeug integriert werden. Hierbei ist zumindest ein duReres
Beschneiden des Blechbauteils in die Ziehstufe integriert. Dabei kann es sich insbesondere um ein umlaufendes Be-
schneiden, mithin einen Komplettbeschnitt, handeln. Denkbar ist aber auch, nur einen ersten Segmentbeschnitt im
Ziehwerkzeug durchzufiihren, was z.B. beim Sonderfall eines Ziehens mit offenen Képfen realisierbar ware. Das Ziehen
und das Beschneiden erfolgen dabei grundsétzlich in einem durchgehenden Hub des Verbundwerkzeugs. Die erzeugte
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Trenn- oder Beschnittkante kann sowohl die Kontur des Fertigteils darstellen, als auch in weiteren Operationen, z.B.
einem Abkanten oder Nachformen, weiter bearbeitet werden.

[0017] Das erfindungsgemalfe Verbundwerkzeug ermdglicht es, die Anzahl der Werkzeuge fiir die Herstellung eines
Blechbauteils um mindestens eine Operation zu reduzieren. Die Erfindung ist hierbei z.B. nicht auf Karosseriebauteile
fur Kraftfahrzeuge beschrankt, sondern erstreckt sich auch auf die Fertigung anderer flachiger Blechbauteile, insbeson-
dere Blechbauteile aus Stahl, Aluminium oder anderen Werkstoffen.

[0018] Die Integration eines randseitigen Beschneidens des Blechrohlings ist dabei auch zu trennen von dem Setzen
eines Entlastungsschlitzes in einem inneren Abfallbereich des Bauteils, z.B. in einer Fensteréffnung. Ein solcher Ent-
lastungsschnitt wird wahrend der Umformung aufgezogen, wodurch der Materialfluss von "innen nach auRen" begiinstigt
wird. Dabei handelt es sich jedoch nur um einen linienférmigen Schnitt, d.h. keine Beschnittoperation. Es entsteht in
dieser Operation kein Abfallstlick, das aus dem Werkzeug abgefiihrt werden misste. Der Bereich des aufgezogenen
Entlastungsschnitts wird erst in einer nachgelagerten Operation ausgeschnitten. Folglich handelt es sich nicht um die
Integration einer Beschnittoperation in das Ziehwerkzeug.

[0019] Ebenfalls bekannt ist, innere Entlastungsschnitte oder -I6cher bereits beim Zuschneiden eines Blechrohlings
einzubringen. Auch hier handelt es sich nicht um die Integration einer Beschnittoperation in das Ziehwerkzeug. Ebenfalls
bekannt ist, dass im Ziehwerkzeug Lochstempel verbaut werden. Diese dienen dazu, Lécher im Abfallbereich des
Bauteils zu schneiden, die zur Zentrierung des Ziehteils in der nachfolgenden Operation dienen. Auch hier handelt es
sich nicht um die Integration einer Beschnittoperation in das Ziehwerkzeug, wie es die vorgeschlagene Lésung vorsieht.
[0020] In einer Ausfihrungsvariante integriert das Verbundwerkzeug einen umlaufenden duferen Bauteilbeschnitts
in der Ziehstufe. Weitere Operationen kénnen in mdglichen Weiterbildungen in die Ziehstufe zu integriert sein. Dabei
handelt es sich z.B. um die Integration von Ziehen, Schneiden und Abkanten oder Ziehen, Schneiden, Abkanten und
Pragen. Hierdurch ist es beispielsweise mdglich, die gesamte Fertigungsfolge eines Blechbauteils in dem Verbundwerk-
zeug und in einem damit umgesetzten Pressenhub zu realisieren.

[0021] Die vorgeschlagene Lésung unterscheidet sich dabei auch von Folgeverbundwerkzeugen, die dadurch cha-
rakterisiert sind, dass die Fertigung der Bauteile aus einem Blechstreifen (vom Cail) erfolgt, der schrittweise durch eine
Abfolge von mehreren Werkzeugstufen geschoben oder gezogen wird. Das fertige Bauteil wird erst in der letzten Stufe
vom Streifen getrennt. Mit Folgeverbundwerkzeugen werden in der Regel nur kleine bis mittelgrolRe, geometrisch einfache
Bauteile in hohen Stiickzahlen gefertigt. Mit der vorgeschlagenen Lésung ist es demgegeniiber méglich, dass grolRe,
komplexe Blechbauteile aus einem flachigen Blechrohling (in der Form einer Einzelplatine) herstellbar sind, wobei eine
Umformoperation dem Bauteilbeschnitt zeitlich vorangestellt ist.

[0022] Das Verbundwerkzeug bildet hierbei typischerweise ein bauteilspezifisches Presswerkzeug, in dem ein Blech-
rohling global umgeformt wird. Hierbei folgt ein Abtrennen, vorzugsweise ein Scherschneiden am Umfang der dreidi-
mensional geformten Geometrie, kein Laser- oder Wasserstrahlschneiden in der Horizontalebene. Dariber hinaus wird
das Blechbauteil nicht ausgeschnitten, sondern ein Abfallstiick vom Blechrohling abgeschnitten.

[0023] Alternativ oder ergédnzend ist in einer Ausfiihrungsvariante der Blechhalter an der zweiten Struktur relativ zu
dem Stempel in eine Einlegeposition auf die dulRere Matrize zu verstellbar. In der dann eingenommenen Einlegeposition
ist der Blechrohling mit einem randseitigen Abschnitt auf dem Blechhalter anzuordnen. Beim anschliefenden Pressen
der Matrize und des Stempels gegeneinander ist der Blechhalter relativ zu dem Stempel in eine zu der Einlegeposition
verschiedene Halteposition verstellbar, in der das von dem Blechrohling abgetrennte Abfallstiick zwischen der dulReren
Matrize und dem Blechhalter gehalten ist. Beispielsweise wird der Blechhalter aus der Einlegeposition unter Einwirkung
der ersten Struktur und insbesondere der mit der ersten Struktur verstellten duferen Matrize verlagert. Das zwischen
der dulReren Matrize und dem verstellbaren Blechhalter vorgesehene Abfallstiick des Blechrohlings wird hierbei gege-
benenfalls definiert umgeformt. In jedem Fall wird durch den relativ zu dem Stempel verstellbaren Blechhalter das
abgetrennte Abfallstiick am Ende des Pressenhubes in einer definierten Position gehalten und kann relativ zu dem
fertiggestellten Blechbauteil verlagert werden. Dies ist insbesondere mit Blick auf das Abfiihren des Abfallstiicks aus
dem Verbundwerkzeug von Vorteil.

[0024] Wie bereits obig ausgefiihrt, ist das vorgeschlagene Verbundwerkzeug eingerichtet, eine zum Umformen des
Blechrohlings aufgebrachte Presskraft und damit den Pressenhub gleichzeitig auch dazu zu nutzen, das Abfallstlick
abzutrennen und ggf. den Rand des Blechbauteils fertigzuformen. Dementsprechend kénnen dann auch in einer Aus-
fuhrungsvariante durch die translatorische Verstellung der ersten Struktur und der zweiten Struktur aufeinander zu der
Blechhalter relativ zu dem Stempel und/oder die inneren und auleren Matrizen relativ zueinander verstellt werden. Der
Blechhalter ist somit beispielsweise wahrend des Pressenhubes relativ zu dem Stempel nicht fremdkraftbetatigt durch
einen zusatzlichen Antrieb verstellbar, sondern allein durch die Pressenkraft. Eine Relativbewegung des Blechhalters
zu dem Stempel wird somit allein durch die Verstellung der ersten und zweiten Strukturen aufeinander zu und den damit
realisierten Pressenhub verursacht. Ein zusatzlicher (motorischer) Verstellantrieb ist hierfir nicht vorgesehen. Gleiches
gilt fir die alternativ oder erganzend vorgesehene Verstellung innerer und duBerer Matrizen relativ zueinander wahrend
des Pressens.

[0025] In einer Ausfiihrungsvariante ist an der zweiten Struktur zusétzlich eine Stempelankonstruktion vorgesehen,
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die zwischen dem Blechhalter und einem Einfiihrbereich fiir eine Schneide der ersten Struktur angeordnet ist. Durch
das Vorsehen einer zusétzlichen Stempelankonstruktion kann beispielsweise eine Gestaltung einer Ziehschale in dem
Verbundwerkzeug mit einer offenwinkligen Zarge ermdéglich werden. Hierdurch kann wiederum eine Ausreckung des
Blechrohlings bis in die Bauteilmitte hinein erzielt werden. Dies ist z.B. bei flachigen Aulenhautteilen, wie Dachern oder
TurauRenblechen, als herzustellenden (Karosserie-) Blechbauteilen erforderlich. Die Stempelankonstruktion liegt be-
nachbart zu einem Bereich der zweiten Struktur, dem Einflhrbereich, vor, in den eine fiir das Beschneiden des Blech-
rohlings vorgesehene Schneide der zweiten Struktur beim Pressen eintauchen kann. In einer Ausflihrungsvariante liegt
die Stempelankonstruktion vor diesem Hintergrund einem Niederhalter der ersten Struktur gegentiber. Die Stempelan-
konstruktion kann in einer Ausflihrungsvariante zu dem Stempel und andererseits zu dem Blechhalter (quer zu Verstell-
richtung des Blechhalters) beabstandet sein. In einer alternativen Ausfliihrungsvariante kann die Stempelkonstruktion
aber auch integraler Bestandteil des Stempels sein.

[0026] Grundsatzlich kdnnen die erste Struktur und die zweite Struktur des Verbundwerkzeugs eingerichtet sein, mit
dem Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander das Abfallstlick durch Scherschneiden abzutrennen.
[0027] Bei der erfindungsgemafR vorgeschlagenen wenigstens zweiteilig ausgefiihrten Matrize, bei der eine innere
Matrize und eine aulRere Matrize relativ zueinander verstellbar sind, kann in einer Variante fir das Abtrennen des
Abfallstiicks an der duRBeren Matrize eine Schneidkante ausgebildet oder eine Schneide montiert sein. Im zuerst ge-
nannten Fall bildet eine an die innere Matrize angrenzende Kante der duReren Matrize eine Schneidkante fiir das
Abtrennen des Abfallstiicks. Die dufiere Matrize wird hier (gegebenenfalls zusammen mit dem gegeniberliegenden
Blechhalter) wahrend des Pressenhubs relativ zu der inneren Matrize verstellt. Im anderen vorstehend genannten Fall
ist an die aulRere Matrize eine separate Schneide respektive ein Schneidmesser mit einer solchen Schneide montiert.
[0028] In einer alternativen Ausfiihrungsvariante ist an der ersten Struktur eine Schneide (eines Schneidmessers)
vorgesehen, relativ zu der die innere Matrize der wenigstens zweiteiligen Matrize an der ersten Struktur verstellbar
gelagert ist. In dieser Variante wird folglich wahrend des Pressenhubes und einer Verstellung der ersten Struktur auf
die zweite Struktur zu die innere Matrize entgegen der Verstellrichtung beziiglich der Schneide verlagert, sodass die
Schneide bei weiterer Verstellung der ersten Struktur das Abfallstlick abtrennt, gegebenenfalls unter Bildung der Trenn-
kante angrenzend an die innere Matrize.

[0029] Die Schneide ist in einer Ausfliihrungsvariante mit einer Schneidleiste ausgebildet, die (a) beim Pressen der
Matrize und des Stempels gegeneinander gleichzeitig als Abkantleiste wirkt oder die (b) beim Pressen der Matrize und
des Stempels gegeneinander mit einem Gegenhalter zusammenwirkt und dann als Abkantleiste gegen diesen Gegen-
halter wirkt. In letzterem Fall ist die Schneidleiste z.B. fur das Abkanten eines ausgestellten und/oder mehrfach gestuften
Bords beim Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander vorgesehen.

[0030] In einem Ausflihrungsbeispiel weist eine Schneidkante der Schneidleiste mindestens einen ersten Schneid-
kantenabschnitt und mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt auf, wobei, bezogen auf eine von der innere
Matrize zu der auReren Matrize weisenden Richtung, der mindestens eine erste Schneidkantenabschnitt innen und der
mindestens eine zweite Schneidkantenabschnitt auen liegt, sodass mit dem mindestens einen ersten Schneidkanten-
abschnitt eine Innenkontur der Schneidkante und dem mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt eine AuRen-
kontur der Schneidkante definiert sind. Das Vorstehen unterschiedlicher Schneidkantenabschnitte kann sich insbeson-
dere dann als vorteilhaft erweisen, wenn an dem Bauteil zwei Randbereiche vorzusehen sind, von denen ein Randbereich
nach dem Ziehen und Beschneiden fertig bearbeitet ist, wahrend ein daran angrenzender Randbereich nach dem Ziehen
und Beschneiden eines ausgelegten Bords noch einer Abkantung unterzogen werden muss. Fir diese unterschiedlichen
Randbereiche wird dann die bewegliche Schneidleiste entsprechend unterschiedlich gestaltet.

[0031] Insbesondere in diesem Zusammenhang kann dann ferner vorgesehen sein, dass der mindestens eine zweite
die AulRenkontur definierende Schneidkantenabschnitt der Schneidkante gegeniiber dem mindestens einen ersten die
Innenkontur definierenden Schneidkantenabschnitt vorsteht, und zwar z.B. in einer Verstellrichtung der Schneide, in die
die Schneide beim Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander verstellt wird. Derart nimmt beim Pressen
der Matrize und des Stempels gegeneinander die Schneide zunachst mittels des zweiten Schneidkantenabschnitts ihrer
Schneidkante einen Beschnitt des Blechrohlings an einem zweiten (nachfolgend abzukantenden) Randbereich vor,
bevor die Schneide mittels des ersten Schneidkantenabschnitts ihrer Schneidkante einen Beschnitt des Blechrohlings
in einem hierzu verschiedenen ersten Randbereich vornimmt.

[0032] Der mindestens eine zweite die AuRenkontur definierende Schneidkantenabschnitt der Schneidkante steht
gegenitber dem mindestens einen ersten die Innenkontur definierenden Schneidkantenabschnitt - in Abhéngigkeit von
Bauteilgeometrie, Prozess, Blechwerkstoff und -dicke z.B. um 0,5 mm bis 3,0 mm vor. In einer Ausfiihrungsvariante ist
beispielsweise ein Vorstand im Bereich von 0,7 mm bis 1,4 mm vorgesehen. Im zweiten Randbereich der Abkantung
lauft somit der zweite Schneidkantenabschnitt gegenliber dem Schneidkantenabschnitt fiir den ersten Randbereich um
ein gewisses Maf} vor, und zwar z.B. um 0,5 mm bis 3,0 mm. Hierdurch wird der Beschnitt im zweiten Randbereich
zuerst vollzogen.

[0033] Ein mit der Schneidleiste zusammenwirkender Gegenhalter kann ferner ausgebildet und vorgesehen sein, fur
einen Ubergangsbereich der Schneidkante, an dem die Schneidkante von dem mindestens einen ersten Schneidkan-
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tenabschnitt in den mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt Gibergeht, als Gegenmesser beim Pressen der
Matrize und des Stempels gegeneinander zu wirken. Hierdurch lasst sich ein unkontrolliertes Reien in einem Uber-
gangsrandbereich des Blechrohlings auf eine minimale Lange begrenzen oder sogar ganzlich verhindern.

[0034] Insbesondere in einer hierauf basierenden Weiterbildung kann ein mit der Schneidleiste zusammenwirkender
Gegenhalter ausgebildet und vorgesehen sein, beim Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander durch die
mit dem mindestens einen ersten Schneidkantenabschnitt an dem Gegenhalter anliegende Schneide verdrangt zu
werden, nachdem mittels des mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitts ein Beschnitt des Blechrohlings vor-
genommen wurde. Nach erfolgtem Beschnitt in einem zweiten Randbereichen und einem Ubergangsbereich sitzt hier
folglich die Schneidleiste im ersten Randbereich auf dem Gegenhalter auf und beginnt, diesen mit fortschreitendem
Pressenhub gegen eine definierte Kraft nach unten zu verdréngen.

[0035] In einer Ausfiihrungsvariante ist eine Kontur eines mit der Schneidleiste zusammenwirkenden Gegenhalters
fur einen Ubergangsbereich der Schneidkante, an dem die Schneidkante von dem mindestens einen ersten Schneid-
kantenabschnitt in den mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt Gibergeht, als Untermesser ausgefiihrt. In
diesem Fall wird der Beschnitt im ersten Randbereich vorlaufend ausgefiihrt und schalt sich anschlieRend lber den
Ubergangsrandbereich. Zuletzt wird der zweite Randbereich geschnitten und abgekantet.

[0036] Alternativ oder ergdnzend kann an einem Ubergangsbereich ein Schneideinsatz an einem Ober- oder Unter-
messer vorgesehen sein.

[0037] Die erste Struktur und die zweite Struktur kdnnen in einer Ausfihrungsvariante ferner eingerichtet sein, mit
dem Pressen der Matrizen und des Stempels gegeneinander an dem Randabschnitt des herzustellenden Blechbauteils
mindestens eine Pragung vorzusehen. Hierflr ist beispielsweise an einem gegebenenfalls verstellbarem Gegenhalter
der ersten oder zweiten Struktur mindestens eine verpragte oder gestufte Formflache fir den Blechrohling vorgesehen,
sodass beim Pressenhub und bestimmungsgeman in das Verbundwerkzeug eingelegtem Blechrohling an dem fertig-
geformten Randabschnitt eine korrespondierende Pragung am Ende des Pressenhubes vorliegt. Eine Formflache fir
das Pragen kann beispielsweise an der ersten Struktur an einer Schneid-, Abkant- oder Préageleiste und/oder an der
zweiten Struktur am Stempel vorgesehen sein.

[0038] In einer Weiterbildung kann auch die Schneide der ersten Struktur, relativ zu der die innere Matrize verstellbar
gelagert ist, mit einer Schneidleiste ausgebildet sein, die beim Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander
gleichzeitig als Abkantleiste und als Formleiste zum Vorsehen der Verpragung wirkt, um an einem ausgestellten Bord
des Randabschnitt die Verpragung vorzusehen.

[0039] Alternativ oder ergdnzend kann an der ersten Struktur ein (Prége-) Einsatz vorgesehen sein, mittels dem beim
Ziehen oder nach dem Abschluss des Ziehens eine Verpragung in der Bauteilflaiche (und damit nicht an einem rand-
seitigen Flansch), insbesondere eine Tirgriffmulde, eingebracht wird. Die Integration eines Pragevorgangs fir die Her-
stellung einer Verpragung in der Bauteilflache in den Pressenhub kann dabei die Erzielung einer héheren Oberflachen-
gute erleichtern. Wahrend der Ausformung der in der Bauteilflache liegenden Verpragung, z.B. fir eine Griffmulde, durch
den (Prage-) Einsatz steht der Blechrohling noch zu einem gewissen Grad unter biaxialer Zugspannung aus dem Zieh-
vorgang und die mit der Verpragung zu versehende Bauteilflache wird zwischen dem Stempel und der inneren Matrize
gehalten. Diese biaxiale Zugspannung Uberlagert die Spannungszustande, die durch den Pragevorgang in und um die
Verpragung entstehen, und mindert den Einfluss der unterschiedlichen Abwicklungslangen tber der Verpragung.
[0040] In einem Ausflihrungsbeispiel ist an der ersten Struktur ein Lochstempel zur Herstellung mindestens eines
Loches an dem Blechbauteil vorgesehen. Der Lochstempel kann hierbei zur Herstellung des mindestens einen Loches
an der mittels des Einsatzes hergestellten Verpragung vorgesehen sein. In einer hierfir ausgestalteten Weiterbildung
istdann der Einsatz z.B. an der ersten Struktur verstellbar gelagert, sodass der Einsatz nach Herstellung der Verpragung
in einer ersten Verstellphase beim weiteren Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander - und damit in einer
nachfolgenden, zweiten Verstellphase - verdrangt wird und der Lochstempel das mindestens eine Loch herstellt. Pragung
und Lochung sind hier somit ebenfalls mittels des Verbundwerkzeugs in einem Pressenhub darstellbar. Hierbei kann
insbesondere von Vorteil sein, wenn der Lochstempel in dem (Prage-) Einsatz geflihrtist und der Einsatz (in der zweiten
Verstellphase) die Funktion eines Niederhalters Gbernimmt.

[0041] Wie eingangs bereits erldutert, kann das Verbundwerkzeug als Gesamtverbundwerkzeug ausgefiihrt und/oder
insbesondere zur Herstellung eines flachigen Karosseriebauteils fiir ein Kraftfahrzeug eingerichtet und vorgesehen sein.
Ein beispielhaftes flachiges Karosseriebauteil ist beispielsweise eine Dachbeplankung. Ein anderes flachiges Karosse-
riebauteil kann beispielsweise ein Turblech, insbesondere ein TirauRenblech einer Kraftfahrzeugtiir sein.

[0042] Ein weiterer Aspekt der vorgeschlagenen Losung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines flachigen Blech-
bauteils mittels einer Pressenvorrichtung, die eine eine Matrize aufweisende erste Struktur und eine einen Stempel
aufweisende zweite Struktur umfasst.

[0043] In Analogie zu dem vorgeschlagenen Verbundwerkzeug, das Teil einer entsprechenden Ziehvorrichtung sein
kann, sieht das vorgeschlagene Verfahren vor, dass mit dem Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander,
um das Blechbauteil durch Ziehen auszuformen, auch ein duerer Rand des Blechrohlings als Abfallstiick abgetrennt
und damit innerhalb des Verbundwerkzeugs auch gleich ein Beschnitt des Blechrohlings durchgefiihrt wird. Zum Ziehen
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des Blechrohlings wird wenigstens ein relativ zu dem Stempel translatorisch verstellbarer Blechhalter verwendet, an
dem ein duRerer Rand des zu ziehenden Blechrohlings gehalten wird. Im Rahmen des Verfahren wird eine wenigstens
zweiteilige Matrize mit einer inneren Matrize und einer duleren Matrize verwendet, bei der die innere Matrize und die
auRere Matrize an der ersten Struktur relativ zueinander verstellbar sind. Die dufere Matrize und der relativ zu dem
Stempel translatorisch verstellbare Blechhalter liegen einander gegenuber, wobei die dulRere Matrize und der Blechhalter
zwischen sich beim Pressen der zweiteiligen Matrize und des Stempels gegeneinander das Abfallstlick halten, das mit
dem Pressen der Matrize und des Stempels gegeneinander an dem duferen Rand des gezogenen Blechrohlings ab-
getrennt wird.

[0044] Auch hier wird folglich in einem Pressenhub sowohl ein Umformen als auch ein Beschneiden umgesetzt, wobei
das Beschneiden mechanisch mittels der beim Pressen relativ zueinander verstellten Teile der Pressenvorrichtung
realisiert wird, ohne dass diese Uber einen eigenen Verstellantrieb verstellt werden missten.

[0045] Beispielsweise ist ergdnzend ein Fertigformen vorgesehen, indem mit dem Pressen der Matrize und des Stem-
pels gegeneinander der Randabschnitt des Blechbauteils, an dem eine durch Abtrennen des Abfallstlicks entstehende
Trennkante vorliegt, vor dem Abtrennen des Abfallstiicks gebogen oder nach dem Abtrennen des Abfallstiicks abgekantet
wird.

[0046] Beieinem vorgeschlagenen Herstellungsverfahren kann eine Presse mit einem erfindungsgeméafien Verbund-
werkzeug verwendet, insbesondere geristet sein. Die mit dem Verbundwerkzeug geristete Presse treibt dann das
Verbundwerkzeug an. Vorstehend und nachstehend erlduterte Vorteile und Merkmale fir Ausfiihrungsvarianten eines
Verbundwerkzeuges gelten somit auch fiir Ausfiihrungsvarianten eines vorgeschlagenen Herstellungsverfahrens und
umgekehrt.

[0047] Die beigefiigten Figuren veranschaulichen exemplarisch mégliche Ausfiihrungsvarianten der vorgeschlagenen
Lésung.

[0048] Hierbei zeigen:

Figur 1 eine erste Ausflihrungsvariante eines Verbundwerkzeugs mit zweiteiliger Matrize, wobei eine
innere und eine dulere Matrize des Verbundwerkzeugs relativ zueinander verstellbar gelagert
sind und an einer auReren Matrize eine Schneidkante fiir das Abtrennen eines Abfallstiicks von
einem Blechrohling ausgebildet ist;

Figur 1A ausschnittsweise eine vergroRerte Darstellung im Bereich der inneren und dulReren Matrizen des
Verbundwerkzeuges der Figur 1 an der Schneidkante der dueren Matrize;

Figuren 2A-2F verschiedene Phasen eines Herstellungsprozesses eines Blechbauteils, hier z.B. in Form eines
Karosseriebauteils, unter Nutzung des Verbundwerkzeuges der Figuren 1 und 1A;

Figur 3 eine weitere Ausfiihrungsvariante eines Verbundwerkzeugs mit einer an die dul3ere Matrize mon-
tierten Schneide eines Schneidmessers;

Figuren 4A-4E verschiedene Phasen eines Herstellungsprozesses eines Karosseriebauteils unter Nutzung des
Verbundwerkzeuges der Figur 3;

Figur 5 eine weitere Ausflhrungsvariante eines Verbundwerkzeuges mit innerer und auerer Matrize
sowie separater Schneide und einer Stempelankonstruktion;

Figuren 6A-6G verschiedene Phasen eines Herstellungsprozesses eines Karosseriebauteils unter Nutzung des
Verbundwerkzeugs der Figur 5;

Figur 7 in vergroRertem MaRstab eine Weiterbildung der Ausfihrungsvariante der Figuren 5 und 6A bis
6G mit einem hinterschnittigen Stempel;

Figur 8 ausschnittsweise ein herzustellendes Blechbauteil in Form eines Karosserieteils mit einem zun-
genartig vorstehenden Flansch im Bereich des fertiggeformten Randabschnitts;

Figur 9 eine weitere Ausfiihrungsvariante eines herzustellenden Karosseriebauteils mit einem verpragten
Bord an dem fertiggeformten Randabschnitt;

Figur 10A eine weitere Ausflihrungsvariante eines Verbundwerkzeugs mit separater Schneide, die zwei
unter einem Winkel zueinander verlaufende Schneidenabschnitte aufweist;
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Figur 10B in vergroRertem MalRstab mit Blick auf den Stempel des Verbundwerkzeuges der Figur 10A eine
mogliche Weiterbildung zur Herstellung eines verpragten Bords an dem Karosserieteil entspre-
chend der Figur 9;

Figur 11 in vergroBertem MaRstab mit Blick auf den Stempel des Verbundwerkzeuges eine mégliche Wei-
terbildung zur Herstellung eines mehrfach gestuften Bords;

Figur 12 eine weitere Ausfiihrungsvariante eines Verbundwerkzeugs mit einem Einsatz zur Herstellung
einer muldenférmigen Verpragung in der Bauteilflache eines herzustellenden Karosseriebauteils
im Pressenhub und mit einem in dem Einsatz gefiihrten Lochstempel fir die Herstellung eines
Lochs in der muldenférmigen Verpragung;

Figuren 13A - 13G  verschiedene Phasen eines Herstellungsprozesses eines Karosseriebauteils unter Nutzung des
Verbundwerkzeugs der Figur 12;

Figur 14 schematisch eine Weiterbildung eines Verbundwerkzeugs der Figur 5 mit in den Stempel inte-
grierter Stempelankonstruktion, die fiir die Herstellung des Karosseriebauteils mit einem Nieder-
halter zusammenwirkt;

Figur 15A ein herzustellendes flachiges Blechbauteil in Form einer Dachbeplankung fir ein Kraftfahrzeug;

Figur 15B ein herzustellendes flachiges Blechbauteil in Form eines Tiraufienblechs fiir eine Kraftfahrzeug-
tar;

Figuren 16A-16B schematisch aus dem Stand der Technik bekannte Folgen fiir das Ziehen, Beschneiden und

Abkanten an einem Karosseriebauteil;

Figuren 17A-17C in unterschiedlichen Phasen eine libliche Kombination aus Beschneiden und Abkanten an einem
zuvor in einem separaten Ziehwerkzeug gezogenen Karosseriebauteils;

Figur 18 ein Karosseriebauteil mit Fertigbeschnitt- und Abkantbereichen;

Figuren 18A-18B ausschnittsweise eine Weiterbildung eines Verbundwerkzeugs der Figuren 5 und 6A bis 6G unter
Veranschaulichung unterschiedlicher Schneidkantenabschnitte fiir eine Schneidleiste zur Her-
stellung des Karosseriebauteils der Figur 18;

Figur 19 ausschnittsweise eine Ausfiihrungsvariante einer Schneidleiste in einem Verbundwerkzeug ent-
sprechend der Figuren 18A und 18B in Schragansicht von unten;

Figur 20 die Kontur eines mit der Schneidleiste der Figur 19 zusammenwirkenden Gegenhalters in Drauf-
sicht.

[0049] Die Figur 15A zeigt ein Karosseriebauteil K in Form einer PKW-Dachbeplankung mit einem umlaufenden
abgekanteten Bord. Die Figur 15B zeigt ein Karosseriebauteil K in Form eines Tilrauenblechs fiir eine Kraftfahrzeugtir
mit einer Griffmulde M in hierin ausgebildeten Léchern L1 und L2 fiir die Anbringung eines Turgriffs. Details A und B in
der Figur 15B zeigen im Schnitt die Gestaltung der unterschiedlichen Rander des TiurauRRenblechs einschlieRlich der
Flansche. Die konventionelle Operationsfolge bei der Herstellung solcher Blechbauteile der Figuren 15A und 15B besteht
aus Ziehen, Schneiden und Abkanten in typischerweise vier Werkzeugen sowie ggf. ergdnzend - im Fall der TiraulRen-
blechs - aus Verpragen und Lochen. Alle Beschnittkantenbereiche liegen mehr oder weniger senkrecht zur Arbeitsrich-
tung der zu nutzenden Pressenvorrichtung. Die abgekanteten Bereiche sind frei von Hinterschnitten.

[0050] Mit den Figuren 1 bis 14 sind unterschiedliche Varianten veranschaulicht, um ein flachiges Karosserieteil K
oder ein abgewandeltes Karosserieteil K aus einem (Blech-) Rohling K’ in Form einer ebenen Einzelplatine herzustellen.
[0051] Die Varianten der Figuren 1, 1A, und 2A bis 2F einerseits sowie der Figuren 3 und 4A bis 4E andererseits
schlagen Ziehen und Komplettbeschnitt in einem (Gesamt-) Verbundwerkzeug W vor. Das Abkanten erfolgt in einem
separaten Werkzeug.

[0052] Die Variante der Figuren 5 und 6A bis 6G schlagt Ziehen, Komplettbeschnitt und umlaufendes Abkanten in
einem weitergebildeten (Gesamt-) Verbundwerkzeug W vor, d.h. der gesamte Herstellungsprozess des Karosseriebau-
teils K erfolgt in dem Verbundwerkzeug W. Eine mégliche Weiterbildung zielt auf geringfiigig abweichende Bauteilgeo-
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metrien mit ausgestellten Flanschen KF entsprechend der Figur 8 ab. Sie umfasst Ziehen, Komplettbeschnitt, Abkanten
und Nachformen in einem Werkzeug. Dabei bezieht sich das Nachformen auf die Einstellung der Flanschwinkel im
geschlossenen Werkzeug, wodurch eine gezielte Kompensation der elastischen Winkelauffederungen beim Offnen des
Werkzeugs erreicht wird.

[0053] Die Variante der Figuren 10A und 10B schlagt Ziehen, Komplettbeschnitt, Abkanten und Pragen in einem
Verbundwerkzeug W vor, wobei ausgestellte Flanschbereiche KF Verpragungen P aufweisen (vgl. Figur 9). Die Prage-
operation kann gleichzeitig zur Einstellung der Flanschwinkel (Auffederungskompensation) genutzt werden.

[0054] Die Figur 11 veranschaulicht die Herstellung mehrfach gestufter Borde mittels des Verbundwerkzeugs W.
[0055] Einin den Figuren 12 und 13A bis 13G dargestelltes Verbundwerkzeug W und damit umgesetztes Verfahren
sieht Ziehen, Komplettbeschnitt, Abkanten, Pragen und Lochen vor, z.B. fir die Herstellung eines TirauRenblechs der
Figur 15B. Ein Abkanten erfolgt hier an geraden und ausgestellten Flanschen. Ein Pragen findet in der Bauteilflache
statt; kann alternativ oder erganzend aber (auch) im Bereich des Flansches erfolgen.

[0056] Bei der Variante der Figuren 1, 1A, und 2A bis 2F umfasst das Verbundwerkzeug W eine Oberstruktur O mit
einer mehrteiligen Matrize 1 und einer Unterstruktur U mit einem Stempel 2 und einem hierzu verstellbaren Blechhalter
3. Das Verbundwerkzeug W ist vorliegend an einer Presse geristet, wobei die Oberstruktur O an einem (Pressen-)
StdRel 7 der Presse und die Unterstruktur U an einem (Pressen-) Tisch 6 der Presse befestigt sind. Die vorliegend
zweiteilig ausgefiihrte Matrize 1 weist eine innere Matrize 1A und eine duliere Matrize 1B auf. Die innere und die aullere
Matrize 1A, 1B sind relativ zueinander beweglich. Die duRere Matrize 1B umschlieRt die innere Matrize 1A zumindest
bereichsweise.

[0057] Die innere Matrize 1A und die dufRere Matrize 1B sind an einem Oberteil 5 der Oberstruktur O Uber (Oberluft-)
Bolzen Bo verstellbar gelagert. Diese Bolzen Bo ragen durch Durchgangsoéffnungen 50 des Oberteils 5 und damit
fluchtende Durchgangséffnungen 70 eines StdRels 7 der Presse der oberhalb des Oberteils 5 angeordnet ist und an
dem das Oberteil 5 festgelegt ist. Im Bereich der dueren Matrize 1B ist an dem Oberteil 5 mindestens ein Distanzstlick
Z vorgesehen. Uber dieses Distanzstiick Z kann das Oberteil 5 auf die duRere Matrize 1B bei einem Pressenhub entlang
einer Verstellrichtung Vu einwirken und eine Verstellbewegung der inneren und aulReren Matrizen 1A, 1B relativ zuein-
ander verursachen.

[0058] Derinneren Matrize 1A liegt der Stempel 2 der Unterstruktur U gegeniiber, der unbeweglich an einem Unterteil
4 der Unterstruktur U festgelegt ist. Das Unterteil 4 ruht wiederum auf dem Tisch 6 der Presse Der Stempel 2 bildet eine
Stempelflache 20 aus. Diese Stempelflache 20 liegt einer Matrizenflache 10A der inneren Matrize 1A gegeniiber.
[0059] Angrenzend an die auRere Matrize 1B bildet die innere Matrize 1A randseitig einen Biegesteg 11A aus. Dieser
Biegesteg 11A steht in Richtung des Stempels 2 vor und korrespondiert mit einer randseitigen Aussparung 21 an dem
Stempel 2. Beim Pressen der Matrize 1 und des Stempels 2 aneinander uber die Annaherung der Oberstruktur O an
die Unterstruktur U wird Gber den Biegesteg 11A der inneren Matrize 1A und die Aussparung 21 des Stempels 2 ein
umgebogener Randabschnitt Ka an dem Karosseriebauteil K gebildet.

[0060] Diese Randabschnitt Ka entsteht an einer Trennkante, an der ein Abfallstiick A von dem Rohling K’ durch
Scherschneiden abgetrennt wird. Hierflr bildet die auRere Matrize 1B eine Schneidkante 11B aus und wirkt mit einem
Blechhalter 3 der Unterstruktur U zusammen. Der Blechhalter 3 ist hierbei translatorisch verstellbar an der Unterstruktur
U gelagert und bildet eine Blechhalterflache 30 aus, auf der das abzutrennende Abfallstiick A des Rohlings K’ aufgelegt
wird. Die Stempelflache 20 definiert hierbei zusammen mit der Matrizenflache 10A der inneren Matrize 1A, der Blech-
halterflache 30 und einer gegeniberliegenden Matrizenflache 10B der dufleren Matrize 1B einen Zwischenraum R
zwischen dem Stempel 2, Blechhalter 3 und der zweiteilig ausgefiihrten Matrize 1. In diesen Zwischenraum R ist der
Rohling K’ einzulegen, um hieraus dann in einem Pressenhub das Karosseriebauteil K auszuformen und zu beschneiden.
Zwischen der Blechhalterflache 30 und der gegentiberliegenden Matrizenflache 10B der auReren Matrize 1B wird hierbei
das Abfallstiick A eingepresst und sicher gehalten.

[0061] Fir die Fixierung des Abfallstiicks A insbesondere wahrend das Abtrennens desselben von dem Rest des
Rohlings K’ bilden der Blechhalter 3 und die dul3ere Matrize 1B Formschlussbereich in Form einerrillenartigen Vertiefung
32 und eines Vorsprungs 12B aus.

[0062] Der Pressenhub und damit die Bearbeitung des (Blech-) Rohlings K’ vollzieht sich an dem dargestellten Ver-
bundwerkzeug W in 8 Phasen, die anhand der Figuren 2A bis 2F veranschaulicht sind.

[0063] Zun&chstist das Verbundwerkzeug W gedffnet, d.h., der Zwischenraum R ist zuganglich und der Blechhalter
3istin eine angehobene Einlegeposition in Richtung auf die dul3ere Matrize 1B verstellt. Die Verstellung des Blechhalters
3 entlang einer Verstellrichtung Vo wird hierbei Uiber (Unterluft-) Bolzen Bu gesteuert. Befindet sich der Blechhalter 3 in
seiner Einlege- oder Ausgangsposition liegt die Blechhalterflache 30 in etwa auf dem Niveau des hdchsten Punkts der
Stempelflache 20. Die innere Matrize 1A und die duere Matrize 1B, gesteuert Gber die (Oberluft-) Bolzen Bo sind so
weit zurlickgefahren, dass Rohling K’ eingelegt werden kann und auf der Blechhalterflache 30 zum Liegen kommt (Figur
2A).

[0064] Anschliefend fahren die innere Matrize 1A und die dufRere Matrize 1B gemeinsam mit dem Oberteil 5 herab.
Dabei bleibt eine Flache 110A am &aufersten vorstehenden Ende des Biegestegs 11A versatzfrei auf einer Hohe mit
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der Matrizenflache 10B der duReren Matrize (vgl. Figur 1A). Uber die Formschlussbereiche 12B und 32 an der duReren
Matrize 1B und dem Blechhalter 3 werden Zieh- oder Sperrsicken oder Klemmstufen zur Materialflusskontrolle am
Rohling K’ ausgeformt. Der das spatere Abfallstiick A umfassende Rand des Rohlings K’ wird zwischen der Blechhal-
terhalterflache 30 und der Matrizenflache 10B der auBeren Matrize 1B geklemmt (Figur 2B).

[0065] Die durchdie Bolzen Bo definierte Kraft des Oberluftkissens (StoRelkissens) ist gréRer als die durch die Bolzen
Bu definierte Kraft des Unterluftkissens (Tischziehkissens). In der Folge verdrangt die dulRere Matrize 1B mit fortschrei-
tendem Hub, d.h., bei weiterer Annaherung der Oberstruktur O entlang der Verstellrichtung Vu an die Unterstruktur U,
das Unterluftkissen. Der Ziehvorgang beginnt. Der Rohling K’ spannt sich tiber den Stempel 2. Dabei bleiben die Flachen
110A und 10B der inneren und auleren Matrizen 1A, 1B weiterhin auf gleichem Niveau, da sie sich tber die Reihe
Bolzen Bo jeweils gegen das gemeinsame Oberluftkissen abstiitzen (Figur 2C).

[0066] Sitzt die innere Matrize 1A auf dem Stempel 2 auf, ist das Karosseriebauteil K ausgeformt und der Ziehvorgang
abgeschlossen. Mit fortschreitendem Pressenhub werden die Oberluftbolzen Bo Uber die innere Matrize 1A in den
(Pressen-) StoRel 7 verdrangt. Dabei fahren die Oberluftbolzen Bo hinter der auReren Matrize 1B leer zuriick. Die innere
Matrize 1A, die dulRere Matrize 1B und der Blechhalter 3 kommen kurzzeitig zum Stehen, bis die duRere Matrize 1B auf
dem mindestens einen Distanzstlick Z aufsitzt (Figur 2D).

[0067] Schreitet der Pressenhub kontinuierlich weiter fort, steht die innere Matrize 1A weiterhin still, wahrend die
innere Matrize 1A die an ihr angreifenden Oberluftbolzen Bo weiter verdrangt. Die dulRere Matrize 1B stiitzt sich dem-
gegenuber Uber das mindestens eine Distanzstiick Z gegen das Oberteil 5 und den PressenstéRel 7 ab. Hierdurch
bewegt sich die duere Matrize 1B unter Verdrangung des Blechhalters 7 weiter abwarts in Verstellrichtung Vu, und
zwar relativ zu der inneren Matrize 1A. Es kommt somit erstmalig zu einer Relativbewegung zwischen innerer und
aullerer Matrize 1A, 1B. Der Schneidprozess beginnt.

[0068] Dieinnere Matrize 1A fixiert das Karosseriebauteil K auf dem Stempel 2 und nimmt dadurch die Funktion eines
Schneidniederhalters ein. Der Stempel 2 hat nun die Funktion eines Schneidaufsatzes. Die Schneidkante 11B der
auReren Matrize 1B Ubernimmt die Funktion eines Schneidmessers. Die Schneidkante 11B taucht scherend in den
Blechwerkstoff ein, bis es zum Durchbrechen kommt. Ein Schneidspalt s wird hierbei bestimmt durch einen horizontalen
Versatz zwischen Stempel 2 und dulRerer Matrize 1B (Fig. 1A). Der Schneidvorgang ist damit abgeschlossen. Ein durch
das Abfallstiick A definierter Ziehrand ist vom Karosseriebauteil K abgetrennt (Figur 2E).

[0069] Nach Erreichen des unteren Totpunkts fahrt die Oberstruktur O mit dem PressenstdRel 7 und dem Oberteil 5
nach oben (in Verstellrichtung Vo) und nimmt die innere und &duBere Matrize 1A, 1B mit. Dabei ist es gleichglltig, ob
die Oberluft in dieser Phase mit Druck beaufschlagt oder drucklos ist. Nun kdnnen das Karosseriebauteil K und das
Abfallstiick A entnommen werden. Dies kann gleichzeitig oder nacheinander, manuell oder mechanisiert, z.B. durch
Roboter-Saugerspinnen, erfolgen. Von Vorteil fir die Entnahme ist, dass das abgeschnittene Abfallstiick auf einem
Niveau unterhalb der Trennkante des Karosseriebauteils zu liegen kommt (vgl. Figur 2E).

[0070] Vorzugsweise fahrt die Unterluft mit dem Blechhalter 3 erst nach der Entnahme des Karosseriebauteils K und
des Abfallstiicks A wieder nach oben, um eine Kollision des Schrotts mit dem Karosseriebauteil K zu verhindern. Nach
Erreichen der Einlegeposition (Ausgangsposition) des Blechhalters 3 kann ein neuer Rohling K’ in Form einer einzelnen
ebenen Platine eingelegt werden.

[0071] Die vorstehend erlauterte Verfahrensweise kann in Abweichung von den beigefiigten Figuren z.B. auch dahin-
gehend variiert werden, dass

- Stempel 2 und Blechhalter 3 in der Oberstruktur O und innere und duRere Matrize 1A, 1B in der Unterstruktur U
angeordnet sind,

- anstatt von Ober- und/oder Unterluft (gesteuerte) Gasdruckfedern oder andere geeignete Federelemente eingesetzt
werden, und/oder

- abweichend vom dargestellten Ablauf nicht der Stempel 2 stillsteht, sondern ein beliebiges anderes Werkzeugele-
ment des Verbundwerkzeugs W, wahrend sich die anderen Werkzeugelemente entsprechend relativ dazu bewegen,
unabhangig von der dazu erforderlichen werkzeug- oder pressenseitigen Antriebstechnik.

[0072] Die Figuren 3 und 4A bis 4E zeigen ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Verbundwerkzeugs W. Der Verfah-
rensablauf ist prinzipiell mit denjenigen des Ausflihrungsbeispiels der Figuren 1, 1A und 2A bis 2F identisch. Die Variante
der Figuren 3 und 4A bis 4E unterscheidet sich von der zuvor erlduterten Variante im Wesentlichen in folgenden Punkten:

1. Insbesondere bei flachigen AuRenhautteilen, wie PKW-Dachern, kann es erforderlich sein, dem (Zieh-) Stempel
einen sogenannten Anbau zuzufiigen. Der Anbau am seitlichen Rand des Stempels 2 ist vorliegend einstiickig mit
dem Stempel 2 ausgebildet und definiert an der Ansparung 21 zwei zueinander versetzte Stufen 21a und 21b. Der
Anbau ermdglicht derart eine vergrofRerte Ziehtiefe und eine offene Gestaltung der Zarge. Dadurch wird eine ver-
besserte Ausreckung des Karosseriebauteils K bis in seine Mitte hinein erzielt. Wird ein solcher Anbau eingesetzt,
erfolgt der Beschnitt nicht in der Trennebene von Stempel 2 und Blechhalter 3 wie in der Variante der Figuren 1,
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1A und 2A bis 2F, sondern auf der durch den Anbau definierten und seitlich gegenlber der inneren Matrize 1A
vorstehenden Stufe 21b. Der Anbau fungiert gleichzeitig als Beschnittbank.

2. Die duliere Matrize 1B ist fest mit dem Oberteil 5 verbunden und damit hieran nicht verstellbar gelagert. Die
innere Matrize 1A stitzt sich Uber Gasdruckfedern Go oder andere Federelemente gegen das Oberteil 5. Nach
Abschluss des Ziehvorgangs werden die Federelemente, hier in Form der Gasdruckfedern Go, verdrangt. Eine
Variante mit Gasdruckfedern Go ist dabei z.B. besonders geeignet fir den Einsatz auf Pressen, die Uber keine
Oberluft verfiigen.

3. Das eigentliche Schneidelement ist als separate Schneide 9 in Form einer Schneidleiste ausgefihrt, hier mit
Freiwinkeln dargestellt. Anstelle der Schneidkante 11Bist an der &uReren Matrize 1B eine Rundung 13B vorgesehen.
Die Schneide 9 ist an einer als Montagehalterung fungierenden Aussparung 19B der duf3eren Matrize 1B montiert.
Das Vorsehen einer separaten Schneide 9 ermdglicht eine einfachere Anpassung des Schneidspalts und des
Schneidiberlaufs, sowie eine gesonderte Werkstoffwahl, Bearbeitung, Warmebehandlung oder Beschichtung der
schneidenden Elemente im Vergleich zur Ausbildung der Schneide an der duReren Matrize 1B. Durch entsprechende
Gestaltung der Schneidleisten kann statt dem vollkantigen Schneiden ein schélendes oder kreuzendes Schneiden
erfolgen. Dadurch werden die Schneidkrafte und der Schnittschlag beim Durchbrechen deutlich reduziert. Selbst-
redend kann auch der Stempel 2 miteiner Schneide, insbesondere in Form von Schneidleisten, ausgestattet und/oder
mit einem Freiwinkel versehen sein.

4. In dieser Ausfiihrung kann die Schneide 9 im Ubrigen auch bis zum Ende des Ziehens gegeniiber der inneren
Matrize 1A zurlickstehen, ohne das Ziehergebnis zu beeintrachtigen.

[0073] Die die Varianten der Figuren 1, 1A und 2A bis 2F und der Figuren 3 und 4A bis 4E sind auch miteinander
kombinierbar. So kann ein Verbundwerkzeug W gemaR Variante der Figuren 1, 1A und 2A bis 2F

- ebenfalls mit Schneidleisten bestiickt sein, und/oder

- Gasdruckfedern anstatt Tischkissenbolzen verwenden, und/oder
Federelemente anstatt Oberluftbolzen verwenden, und/oder

- Freiwinkel an der Schneidkante 11B und/oder Stempel 2 aufweisen

[0074] Die Varianten der Figuren 1, 1A und 2A bis 2F und der Figuren 3 und 4A bis 4E zeigen die Bauteilherstellung
mit angezogenem Bord. Das Anziehen des Bords ist erforderlich, um die Positionierung des gezogenen und beschnit-
tenen Karosseriebauteils K beim Einlegen in das nachfolgende Abkantwerkzeug zu gewahrleisten. Hierbei kann jedoch
die Gefahr eines sogenannten Kantenaufwurfs bestehen. Der Kantenaufwurf stellt einen Oberflachenfehler des Bauteils
entlang der Abkantlinie dar, der insbesondere am lackierten Fahrzeug sichtbar ist und daher nicht toleriert werden kann.
[0075] Diese Gefahr ist bei den Variante der Figuren 5 und 6A bis 6G vermieden. Mit dieser Variante ist hierbei das
folgende erreichbar:

- Auch das Abkanten wird in das Verbundwerkzeug W integriert. Es werden gegenuber der konventionellen Ferti-
gungsfolge der Dachbeplankung zwei Werkzeuge eingespart.

- Aufdas Anziehen des Bords als Positionierhilfe fiir ein separates Abkantwerkzeug kann dadurch verzichtet werden.
Das Risiko des Kantenaufwurfs entfallt.

- Der schlanke nasenartig vorstehende Biegesteg 11A an der inneren Matrize 1A zum Anziehen des Bords entfallt.
Das Verbundwerkzeug W wird dadurch robuster.

- Es kann ein Niederhalter 1C an der Oberstruktur O eingesetzt werden, wenn dies vorteilhaft fir den Prozess des
Schneidens ist.

- Es kann ein Gegenhalter 8 an der Unterstruktur U eingesetzt werden, wenn dies vorteilhaft fiir den Prozess des
Abkantens ist.

- Der Abstand zwischen Karosseriebauteil K und Abfallstiick A am Ende des Pressenhubs ist gréRer als bei den

Varianten der Figuren 1, 1A und 2A bis 2F und der Figuren 3 und 4A bis 4E, was eine kontrollierte Entnahme und
Separierung von Karosseriebauteil K und Abfallstiick A erleichtert.
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[0076] DerVerfahrensablauffirdie Herstellung des Karosseriebauteils K gliedert sich hierin sieben Phasen, dargestellt
an einem Werkzeugaufbau mit Gegenhalter 8 und Niederhalter 1C entsprechend den Figuren 6A bis 6G. Diese beiden
Elemente sind nicht zwingend erforderlich, kdnnen aber bauteilabhéngig die Qualitét und die Prozesssicherheit verbes-
sern. Vorliegend ist der Gegenhalter 8 Uiber ein Federelement in Form einer Gasdruckfeder Gu an dem Unterteil 4
abgestiitzt und in Richtung auf das Oberteil 5 vorgespannt. Der Gegenhalter 8 liegt der Schneide 9 der Oberstruktur O
gegenuberundistzwischen dem Stempel 2 und einer Stempelankonstruktion 2B angeordnet. Die Stempelankonstruktion
2B ist zwischen dem Blechhalter 3 und einem Einflihrbereich E fir die Schneide 9 der ersten Struktur O angeordnet.
Der Niederhalter 1C ist wiederum der Stempelankonstruktion 2B gegentiberliegend angeordnet und befindet sich zwi-
schen der Schneide 9 und der duReren Matrize 1B.

[0077] Zun&chst ist das Verbundwerkzeug W gedffnet. Die innere Matrize 1A und der Niederhalter 1C stiitzen sich
auf den ausgefahren Bolzen Bo des StoRRelkissens ab. Der Gegenhalter 8 und der Blechhalter 3 befinden sich jeweils
in einer angehobenen Einlege- oder Ausgangsposition. Der Rohling K’ wird eingelegt (Figur 6A).

[0078] Der StéRRel 7 mit dem Oberteil 5 fahrt nach unten. Die dulRere Matrize 1B sitzt auf dem Blechhalter 3 auf. Die
Sicken am Abfallstiick A werden ausgeformt und der Platinenrand des Rohlings K’ zwischen Blechhalter 3 und dul3erer
Matrize 1B geklemmt (Figur 6B).

[0079] In der weiteren Abwartsbewegung wird das Blech Uber den Stempel 2 gespannt und dabei umgeformt. Der
Ziehvorgang ist abgeschlossen, wenn die innere Matrize 1A und der Niederhalter 1C auf dem Blech bzw. dem Karos-
seriebauteil K aufsitzen. Ein Bereich des Abfallstiicks A liegt dann auf einer Klemmflache 20B der Stempelankonstruktion
2B auf und ist zwischen den Niederhalter 1C und der Stempelankonstruktion 2B geklemmt, wahrend ein randnaherer
Bereich des Abfallstiicks A zwischen der dulReren Matrize 1B und dem Blechhalter 3 fixiert ist (Figur 6C).

[0080] Optional kann die Unterluft drucklos geschaltet werden. Das freie Absenken des Blechhalters 3 gibt die Sicke
frei. Dadurch kann das Karosseriebauteil K um einen gewissen Betrag elastisch zurtickfedern. In der Folge wird das
Karosseriebauteil K unter geringerer Spannung beschnitten, was sich u.U. positiv auf seine Qualitat und Maf3haltigkeit
auswirkt.

[0081] Wahrend sich der PressenstdRel 7 und damit die Oberstruktur O mit dem Oberteil 5 weiter senkt, verdrangen
die innere Matrize 1A und der Niederhalter 1C das StoéRelkissen. Die Schneide 9 des Schneidmessers kommt zum
Eingriff mit dem Rohling K’ und fiihrt den Beschnitt aus. Abweichend von der vereinfachten Darstellung kénnen Stem-
pelankonstruktion 2B und Schneide 9 mit Freiwinkeln zum Schneiden versehen sein. Der Bord wird zunachst um einen
gewissen Winkel frei abgebogen, bis der Gegenhalter 8 zu wirken beginnt. Ab hier wirkt das Schneidmesser mit der
Schneide 9 als Abkantleiste. Dazu ist das Schneidmesser an seiner dem Stempel 2 zugewandten Kante vorzugsweise
mit einem Radius versehen (nicht dargestellt). Gleichzeitig wird der Blechhalter 3 kontinuierlich weiter gegen das Tisch-
kissen verdrangt (Figur 6D).

[0082] Im weiteren Verlauf setzt das Schneidmesser mit der Schneide 9 auf dem Gegenhalter 8 der Unterstruktur U
auf. Das Karosserieteil K wird zwischen Schneide 9 und Gegenhalter 8 unter Druck geklemmt. In der weiteren Abwarts-
bewegung wird das Blech des Karosserieteils K zwischen diesen beiden Elementen 8, 9 kontrolliert herausgezogen und
sukzessive zum Bord umgeformt. Gleichzeitig werden Ober- und Unterluft weiter verdrangt. Durch die fortgesetzte
Bewegung von Blechhalter 3 und duBerer Matrize 1B wird das Abfallstiick weiter nach auRen gezogen und rédumlich
vom Karosserieteil K getrennt. Wird kein Gegenhalter 8 eingesetzt, erfolgt in dieser Phase ein freies Abkanten des Bords
(Figur 6E).

[0083] Erreicht das Verbundwerkzeug W seinen unteren Totpunkt und sind damit die Oberstruktur O und die Unter-
struktur U entlang der Verstellrichtung Vu einander maximal angenahert, ist das Verbundwerkzeug W vollstandig ge-
schlossen. Der Bord ist vollstandig ausgeformt (Figur 6F).

[0084] Im Anschluss fahrt die Oberstruktur O entlang der entgegengesetzten Verstellrichtung Vo in ihre Ausgangs-
stellung. Nacheinander wird das Schneidmesser mit der Schneide 9 zuriickgezogen. Die innere Matrize 1A und der
Niederhalter 1C geben das Karosseriebauteil K frei. Das Karosseriebauteil K und das Abfallstiick A kdnnen entnommen
werden. Vorteilhafter Weise verharrt der Blechhalter 3 zunachst noch in seiner unteren Position, d.h. in der dargestellten
Bauweise fahrt die Unterluft erst verzdégert hoch. Dadurch kann das Abfallstiick A aus seiner stabilen Lage auf dem
Blechhalter 3 und der Stempelankonstruktion 2B gegriffen werden. Auch der Gegenhalter 8 sollte erst verzdgert hoch-
gefahren werden, um eine Deformation des Bords zu verhindern. Dies ist in der dargestellten Bauweise mit einer ge-
steuerten Gasdruckfeder Gu realisiert (Figur 6G).

[0085] In einer mbglichen Weiterbildung des Verbundwerkzeugs W, die in der Figur 7 dargestellt ist, weist der Stempel
2 im Bereich des abgekanteten Abschnitts Ka des Karosseriebauteil K (der den abgekanteten Bord bildet) einen defi-
nierten Hinterschnittwinkel o auf. Eine Seitenwand 22 des Stempels 2 springt hier somit gegeniiber der inneren Matrize
1A um den Hinterschnittwinkel o zurtck. In Verbindung mit entsprechender Gestaltung des Stempelkantenradius, zu-
satzlicher Komplementarflachen an der Schneide 9 und/oder der inneren Matrize 1A sowie einer prazisen Einarbeitung
der Druckverhaltnisse im Verbundwerkzeug W kann ein gezieltes Uberbiegen des Bords im geschlossenen Werkzeug
erreicht werden. Nach der elastischen Auffederung beim Offnen des Verbundwerkzeugs W nimmt der Bord dann die
geforderte Winkelstellung ein.
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[0086] IndervergroRerten Darstellung der Figur 7 istferner die gegeniiber der Horizontalen um einen Winkel § geneigte
Halterfliche 80 des Gegenhalters 8 veranschaulicht. Die geneigte Halteflache 80 unterstiitzt dabei das kontrollierte
Herausziehen des Karosserieteils K zwischen dem Gegenhalter 8 und der Schneide 9.

[0087] Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel bezieht sich auf die Herstellung von Blechbauteilen mit einem sich an den
abgekanteten Bord zumindest bereichsweise anschlieRenden und beispielsweise zungenférmigen Flansch KF, der z.B.
die Funktion eines Fugeflanschs erfillt und sich Giberwiegend senkrecht zur Arbeitsrichtung der Presse erstreckt. Ein
entsprechendes Karosserieteil K ist exemplarisch in der Figur 8 dargestellt.

[0088] Bei der Herstellung eines solchen Karosserieteil K kommt prinzipiell ein Verbundwerkzeug W entsprechend
der Variante der Figuren 5 und 6A bis 6G zum Einsatz, wobei hier ein Gegenhalter 8 zwingend erforderlich ist. Da die
ausgelegte Bordlange in den Bereichen des zusétzlichen Flanschs KF insgesamt gréRer ist, erfolgt der Beschnitt weiter
auflen. Das Schneidmesser mit der Schneide 9 und der Gegenhalter 8 sind um das entsprechende Maf} breiter ausge-
fuhrt. Der Gegenhalter 8 setzt im unteren Totpunkt vorzugsweise auf mindestens einem starren Distanzstlick auf, das
den Hub des Gegenhalters nach unten (in Verstellrichtung Vu) begrenzt. Im Unterschied zur Variante der Figuren 5 und
6A bis 6G ist der Hub bereits dann beendet, wenn zwischen Schneide 9 und Gegenhalter 8 noch eine solches Mal}
Blech liegt, wie der Breite des Flanschs KF entspricht.

[0089] Von Bedeutung ist hier ferner, dass die Schneide 9 und der Gegenhalter 8 einen positiven oder negativen
Winkel B zur Horizontalen aufweisen kénnen (siehe auch Figur 7). Dieser Winkel  dient dazu, Flansche KF zu formen,
die eine entsprechende Lage im Verbundwerkzeug W aufweisen. In bevorzugter Weise ist der Winkel 8 so dimensioniert,
dass er die elastische Auffederung des Flansches beim Offnen des Verbundwerkzeugs W durch gezielte Uberbiegung
kompensiert.

[0090] Oftmals besitzen Flgeflansche an einem Blechbauteil zusatzliche Abstufungen bzw. Verpragungen P oder
dergleichen auf, wie in Figur 9 beispielhaft gezeigt ist. Um diese Verpragungen P auszuformen, ist eine Prageoperation
erforderlich. Dies kann mit einer Ausgestaltungsvariante des Verbundwerkzeugs W realisiert werden, wie sie in der
Figuren 10A und 10B dargestellt ist. Dabei Gbernimmt das Schneidmesser mit der Schneide 9 und ihrer Schneidleiste
auch die Funktion einer Abkantleiste sowie zuletzt einer Formleiste zum Pragen.

[0091] In dieser Variante erfolgt zundchst ein Ziehen und Beschneiden entsprechend der Variante der Figuren 5 und
6A bis 6G. Der Niederhalter 1C der Oberstruktur O ist wiederum optional. Beim Vorgang des Abkantens wird der
Materialfluss vorzugsweise durch einen Gegenhalter 8 kontrolliert, um eine fehlerfreie Formgebung zu gewahrleisten.
Das Verbundwerkzeug W und der hiermit zu realisierende Herstellungsprozess sind so abgestimmt, dass die Beschnitt-
bzw. Trennkante des Blechs kurz vor Erreichen des unteren Totpunkts den Gegenhalter 8 verlasst. Der Stempelumriss
entspricht damit weitgehend der Kontur des fertigen Karosserieteils K.

[0092] Abweichend von der Variante der Figuren 5 und 6A bis 6G weisen der Stempel 2 und die Schneide 9 einander
gegenuberliegende und zueinander komplementéare Formflachen auf, die der Geometrie des ausgestellten Bords am
Karosserieteil K entsprechen. Dementsprechend weist die einem ersten Schneidenabschnitt 90a gegenliberliegende
Formflache 210 der Aussparung 21 an dem Stempel 2 Stufen zur Erzeugung der Verpragungen P auf. Hingegen ist die
Halterflache 80 des Gegenhalters 8 sowie die dieser Halterflache 80 gegeniiberliegende, komplementare Flache eines
zweiten Schneidenabschnitts 90b, die unter einem stumpfen Winkel zu der Flache des ersten Schneidenabschnitts 90a
verlauft, weitestgehend eben (Figur 10B). Hat das Blech des Karosserieteils K den Gegenhalter 8 verlassen, liegt es
nunmehr zwischen den (Form-) Flachen des Stempels 2 und der Schneide 9. Auf einem verbleibendem Hub bis zum
unteren Totpunkt, der lediglich der Hohe der Verpragungen P oder wenig mehr entspricht, erfolgt die Ausformung der
Verpragungen P.

[0093] Der Bereich zwischen der Schneide 9 und dem Stempel 2 ist wiederum in vorteilhafter Weise um den Winkel
B (vgl. Fig. 7) gegeniber der Horizontalen angestellt, um entsprechende Lagen des ausgestellten Bords zu formen oder
gezielte Uberbiegungen einzubringen.

[0094] Wie in der Schnittdarstellung der Figur 11 dargestellt ist, ist auch die Herstellung mehrfach gestufter Borde mit
einem Verbundwerkzeug W mdglich. In einer Weiterbildung gemaf Figur 11 sind hierflr beispielsweise benachbarte
Schneidenabschnitte 90a, 90b der Schneide 9 gestuft ausgefiihrt, so dass ein Schneidenabschnitt 90b gegenliber dem
anderen Schneidenabschnitt 90a in Verstellrichtung Vu vorsteht. Der der Schneide 9 gegenuberliegende Gegenhalter
8 weistdementsprechend eine zu den Schneidenabschnitte 90a, 90b komplementér gestufte Halterflache 80 aus, sodass
ein zwischen der Schneide 9 und dem Gegenhalter 8 am Ende des Pressenhubes geformter Bord mehrfach gestuft ist.
[0095] Eine mit den Figuren 12 und 13A bis 13G dargestellte Variante eines Verbundwerkzeugs W basiert auf der
Ausfiihrungsvariante der Figuren 5 und 6A bis 6G und sieht wahrend des Schneidens und Abkantens im Randbereich
die Ausformung einer muldenférmigen Verpragung in der Bauteilflache mittels eines (Prage-) Einsatzes 16 an der
Oberstruktur O vor. Der Einsatz 16 ist hierbei - relativ zu der inneren Matrize 1A - elastisch verstellbar an dem Oberteil
5 gelagert. Die elastische Lagerung ist Uber mehrere Federelement F1, F2 realisiert, tber die sich der Einsatz 16 an
dem Oberteil 5 abstiitzt. Die Herstellung der Verpragung an dem Karosserieteil - hier z.B. in Form einer Griffmulde M
entsprechende der Figur 15B - wird dabei ebenfalls im Pressenhub realisiert und ohne zusatzliche Verstellantriebe
bewerkstelligt. Dem Einsatz 16 liegt hierfir eine in der Stempelflache 20 ausgebildete Pragemulde 201 des Stempels
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2 gegenlber. In diese Pragemulde 201 kann der Einsatz 16 beim Pressen der inneren Matrize 1A und des Stempels 2
gegeneinander eintauchen.

[0096] Um nach der Ausformung der muldenférmigen Verpragung M an dem Blechrohling K’ in einer ersten Verstell-
phase in der Verpragung M noch ein Loch L1 einzubringen, ist an dem Einsatz 16 ein starr an dem Oberteil 5 fixierter
Lochstempel 17 gefiihrt. So wird der Einsatz 16 nach der Ausformung der Verpragung M bei weiterer Verstellung des
Oberteils 5 in Verstellung Vu und damit in einer weiteren, zweiten Verstellphase gegen die Federelemente F1, F2 im
Oberteil 5 verdrangt. Der Lochstempel 17 kommtzum Eingriff und locht bei der weiteren Verstellung das Karosseriebauteil
K, wobei der Einsatz 16 die Funktion eines Niederhalters Gbernimmt. Bei der Lochung entstehender Lochungsabfall LA
wird tiber eine Offnung in der Pragemulde 201 entsorgt, in die der Lochstempel 17 eintaucht und die in einen Schrottkanal
2010 mundet.

[0097] Ublicherweise ist es nicht sinnvoll, Verpragungen in der Art der Griffmulde M in einer Ziehstufe mittels einer
entsprechend konturierten Matrize und einem entsprechend konturierten Stempel einzubringen. Unruhen, Welligkeiten,
Kantenaufwirfe, Flach- oder Einfallstellen an oder um die Griffmulde M, die intolerable Oberflachenfehler des Karos-
serieteils darstellen, sind haufig die Folge. Daher werden derartige Verpragungen oft in Folgeoperationen mit verschie-
denen Niederhalter- und Formeinsatzen ausgeformt.

[0098] Die vorgeschlagene Ausfiihrungsvariante der Figuren 12 und 13A bis 13G erleichtert demgegentber die Er-
reichung einer Bauteiloberflache hoher Giite, da wahrend der Ausformung der Griffmulde M durch den Einsatz 16 der
Blechrohling K’ noch unter biaxialer Zugspannung aus dem Ziehen steht und zwischen dem Stempel 2 und der inneren
Matrize 1A gehalten ist. Diese Zugspannung Uberlagert die Spannungszusténde, die durch den Pragevorgang in und
um die Griffmulde M entstehen und mindertden Einfluss der unterschiedlichen Abwicklungsléangen tiber der Griffmulde M.
[0099] Entgegen der Darstellung in den Figuren 12 und 13A bis 13G kdnnen bei abweichenden Bauteilgeometrien
Lécher auch unabhéngig von einer Pragefunktion eingebracht werden, indem der Lochstempel 17 in der inneren Matrize
1A gefihrt ist. Hierbei ibernimmt dann die innere Matrize 1A in der zweiten Verstellphase fiir die Lochung die Funktion
eines Niederhalters. Es ist im Ubrigen leicht ersichtlich, dass aufgrund der Abstiitzung der inneren Matrize 1A gegen
die (Oberluft-) Bolzen Bo auch ein Pragen und/oder Lochen abweichend von der Arbeitsrichtung der Presse mdglich
ist, wenn entsprechende Antriebe fur die Prage- und/oder Schneidelemente vorgesehen werden.

[0100] Die Figur 14 veranschaulicht ferner schematisch eine Weiterbildung eines Verbundwerkzeugs W der Figur 5
mit in den Stempel 2 integrierter Stempelankonstruktion 2B. Die Stempelankonstruktion 2B ist hierbei lediglich (iber den
EinflUhrbereich E fiir die Schneide 9 von der Stempelflache 20 des Stempels 2, die mit der inneren Matrize 1A zusam-
menwirkt, getrennt. Die mit dem separaten Niederhalter 1C des Oberteils 5 zusammenwirkende Stempelankonstruktion
2B ist hier somit nicht wie in den zuvor erlduterten Varianten raumlich von dem Stempel 2 separiert, sondern ein Teil
des Stempels 2. Eine Integration der Stempelankonstruktion 2B in den Stempel 2 ist dabei selbstverstandlich auch bei
den zuvor erlauterten Ausfiihrungsvarianten moglich.

[0101] Die Figuren 18, 18A und 18B sowie die Figuren 19 und 20 veranschaulichen eine Weiterbildung eines Ver-
bundwerkzeugs der Figuren 5 und 6A bis 6G.

[0102] Die Figur 18 zeigt hierbei zunachst ein Karosseriebauteil K, das unterschiedliche Randbereiche I, 1l und Il
aufweist. Ein erster Randbereich | ist nach dem Ziehen und Beschneiden fertig bearbeitet. Hieran angrenzende Rand-
bereiche Il werden nach dem Ziehen und Beschneiden eines ausgelegten Bords Ka einer Abkantung unterzogen. In
den Randbereichen | und Il muss daher die bewegliche Schneide 9 entsprechend unterschiedlich gestaltet sein, wie
anhand der Figuren 18A und 18B veranschaulicht ist, die ausschnittsweise unterschiedlichen Schneidkantenabschnitte
900A, 900B fiir eine Schneidleiste zur Herstellung des Karosseriebauteils K der Figur 18 zeigen:

- Im Randbereich | liegt eine Schneidkante 900, die sich an einer Schneidleiste der Schneide 9 befindet, innen an
der inneren Matrize 1A. Der Stempel 2 dient als starre Gegenschneide.

- Im Randbereich Il liegt die Schneidkante 900 auBen am Niederhalter 1C. Die Stempelankonstruktion 2B dient als
Gegenschneide. Die Schneide 9 erflillt hier ebenfalls die Funktion einer Abkantleiste.

[0103] Die Schneidkante 900 der Schneidleiste weist somit erste Schneidkantenabschnitte 900A, zweite Schneidkan-
tenabschnitte 900B und dazwischen liegende Ubergangsbereiche 901 auf. Bezogen auf eine von der innere Matrize 1A
zu der auleren Matrize 1B weisende Richtung liegen hierbei die ersten Schneidkantenabschnitte 900A jeweils innen
und der zweite Schneidkantenabschnitt 900B liegt auRen, sodass mit den ersten Schneidkantenabschnitten 900A eine
Innenkontur der Schneidkante 900 und dem zweiten Schneidkantenabschnitt 900B eine AuRenkontur der Schneidkante
900 definiert sind. 1.

[0104] Zwischen den ersten und zweiten Randbereichen | und Il liegt ein Ubergangsrandbereich IIl. Wie in der Schra-
gansicht von unten der Schneide 9 in der Figur 19 dargestellt ist, ist die Schneide 9 hierfiir konstruktiv so ausgestaltet,
dass in einem Ubergangsbereich 901 die Schneidkante 900 von der Innenkontur zur AuRenkontur der Schneidleiste
verlauft. Dieser Ubergang fiir eine Beschnittkontur KC impliziert jedoch, dass in dem Bereich zwischen Stempel 2 und
Stempelankonstruktion 2B keine Gegenschneide im (Werkzeug-) Unterteil 4 wirkt, um eine unkontrollierte Deformation
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und/oder ein nicht tolerierbares AbreiRen des Blechs zu vermeiden. Vor diesem Hintergrund ist bei dem dargestellten
Verbundwerkzeug das Folgende vorgesehen:

1. Im zweiten Randbereich Il der Abkantung ist die Schneide 9 so ausgefiihrt, dass ein zweiter Schneidkantenab-
schnitt 900B gegenuber einem Schneidkantenabschnitt 900A fir einen ersten Randbereich | um ein gewisses Mal}
vorsteht bzw. vorlauft. Dieses MalR betragt je nach Bauteilgeometrie, Prozess, Blechwerkstoff und -dicke z.B. 0,5
mm bis 3,0 mm, insbesondere 0,7 mm bis 1,4 mm. Dadurch wird der Beschnitt im zweiten Randbereich || zuerst
vollzogen.

2. Nachdem der Schnitt im zweiten Randbereich Il ausgefiihrt ist, arbeitet sich die Schnittkante 900 mittels der (mit
Hbéhenversatz ausgebildeten) Ubergangsbereiche 901 der Schneide 9 und hier vorgesehene Schneidflachen 9000
schalend iber die Ubergangsrandbereiche Il zu den ersten Randbereichen | vor. Dabei wird der abzukantende
Bord Ka im zweiten Randbereich Il Giber eine Abkantflache 902 der Schneide 9 bereits leicht angebogen.

3. AnschlieRend werden die ersten Randbereiche | geschnitten. Im weiten Hub kann der Abfall in den ersten Rand-
bereichen | nach unten gedriickt werden, wahrend er gleichzeitig vom Blechhalter 3 nach aullen gezogen wird.

[0105] Der zweite die AulRenkontur definierende Schneidkantenabschnitt 900B der Schneidkante 900 steht hier somit
gegenuber den einen ersten die Innenkontur definierenden Schneidkantenabschnitten 900A vor, sodass beim Pressen
der Matrize 1 und des Stempels 2 gegeneinander die Schneide 9 zunachst mittels des zweiten Schneidkantenabschnitts
900B ihrer Schneidkante 900 einen Beschnitt an einem zweiten (nachfolgend abzukantenden) Randbereich Il vornimmt,
bevor die Schneide 9 mittels des ersten Schneidkantenabschnitts 900A ihrer Schneidkante 900 einen Beschnitt in den
ersten Randbereichen | vornimmt.

[0106] Weiterhin ist vorliegend fiir den ersten Randbereich | ein zur Schneide 9 zumindest bereichsweise komple-
mentdrer Gegenhalter 8 im (Werkzeug-) Unterteil 4 vorgesehen, der in der Draufsicht der Figur 20 gezeigt ist. Dieser
Gegenhalter 8 steht wahrend des Beschnitts der zweiten Randbereiche 1l und der Ubergangsrandbereiche Ill in seiner
oberen Position und wirkt als Gegenmesser im Ubergangsrandbereich I1l. Dadurch wird ein unkontrolliertes Reilen im
Ubergangsrandbereich Il auf eine minimale Lénge begrenzt oder sogar génzlich verhindert. Nach erfolgtem Beschnitt
in den zweiten Randbereichen Il und den Ubergangsrandbereichen Ill sitzt die Schneide 9 im ersten Randbereich | auf
dem Gegenhalter 8 auf und beginnt, diesen mit fortschreitendem Pressenhub gegen eine definierte Kraft nach unten
(in Verstellrichtung Vu) zu verdrangen.

[0107] Unbeeinflusstist die Mdglichkeit zum Einsatz eines separaten Gegenhalters 8 im Bereich der Abkantung, wenn
dies bauteil- und/oder prozessseitig opportun ist. Dabei kdnnen der Gegenhalter 8 zum Schneiden und der Gegenhalter
8 zum Abkanten bei entsprechender konstruktiver Ausgestaltung auch einteilig ausgefiihrt sein und/oder sich gegen
dieselben Druckelemente im Unterteil 4 abstitzen.

Wird von vorneherein ein Gegenhalter 8 zum Abkanten im zweiten Randbereich Il eingesetzt, kann auch dessen Kontur
im Ubergangsrandbereich lll als Untermesser ausgefiihrt sein. In diesem Fall wird der Beschnitt im ersten Randbereich
| vorlaufend ausgefiihrt und schélt sich anschlieRend iiber den Ubergangsrandbereich lll. Zuletzt wird dann der zweite
Randbereich Il geschnitten und abgekantet.

[0108] Die beschriebene Funktion und Werkzeuggestaltung impliziert im Ubrigen nicht zwangsléufig ein vollkantiges
Schneiden in den ersten und zweiten Randbereichen | und Il. Hier kann nach Bedarf ebenfalls ein kreuzendes oder
schélendes Schneiden vorgesehen werden.

[0109] In einer Ausfiihrungsvariante wird im Ubergangsbereich 901 ein Schneideinsatz am Ober- oder Untermesser
vorgesehen. Dessen Schneidkante steht dann z.B. gegeniiber denen der Schneidleiste(n) in den Randbereichen | und
Il um ein Maf von 0,5 mm bis 3,0 mm vor. Der Schneideinsatz schneidet den Ubergangsrandbereich Il ein und wird
anschlieBend soweit verdrangt, dass sich seine Schneidkante auf demselben Niveau wie die der ersten und zweiten
Randbereiche | und Il befindet. Dann kommen die Schneidkantenabschnitte 900A, 900B in den der ersten und zweiten
Randbereichen | und Il zum Eingriff.

[0110] Die erfindungsgeméfe anhand der vorstehend beschriebenen Ausfliihrungsbeispiele exemplarisch veran-
schaulichte Lésung kann in mehrfacher Hinsicht Vorteile bieten:

- Durch die Reduzierung der Gesamtzahl der zur Fertigung eines Bauteils erforderlichen Werkzeuge bzw. Werkzeug-
stufen kann eine Reduzierung der Betriebsmittelkosten sowie der Entwicklungs- und Beschaffungszeiten erzielt
werden.

- Durch die Verkirzung der Prozessketten kdnnen vorhandene Pressen(linien) effizienter ausgelastet, Rist- und
Wartungskosten minimiert werden.

- Treten Anderungen am Bauteil (z.B. durch den Bauteilentwickler) auf oder sind am Werkzeug (z.B. zur Kompensation
von Ruckfederungserscheinungen) erforderlich, sind weniger Werkzeugwirkflachen zu tiberarbeiten. Im Gegensatz
zur Uberarbeitung ganzer Werkzeugsatze kénnen hierdurch Zeit und Kosten gespart werden.

- Durch die Reduzierung von Handlings-Operationen zwischen einzelnen Werkzeugen wird die Gefahr verringert,
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das Bauteil dabei zu deformieren, zu verkratzen oder anderweitig zu beschadigen.

Durch die Verkiirzung der Prozesskette verringert sich die Gefahr, dass Flitter, Staub, Oxid- oder andere Partikel
in Folgewerkzeuge verschleppt werden, wo sie zu Beschadigungen der Oberflache flhren. Selbiges gilt fir Abdri-
ckungen, die beim SchlieRen der Werkzeuge auf der Bauteiloberfliche entstehen kénnen. Durch Integration aller
Bearbeitungsschritte in einem Verbundwerkzeug werden diese Gefahren ganzlich eliminiert.

Durch die Reduzierung der Werkzeugstufen wird die Gefahr verringert bzw. eliminiert, dass beim SchlieRen des
Folgewerkzeugs eine Deformation des Bauteils auftritt, infolge z.B. von nicht prozesssicher kompensierter Riickfe-
derung aus dem voranstehenden Werkzeug.

Insbesondere bei flachen, schwach konturierten Bauteilen ohne Lécher besteht nach dem Stand der Technik das
Problem, das Bauteil auf dem Folgewerkzeug prazise und verrutschsicher zu positionieren. Durch die Integration
von Folgeoperationen, die nach dem Beschnitt erfolgen wirden, ist dieses Problem obsolet, da ein Umlegen des
Bauteils in das Folgewerkzeug entfallt.

[0111] Die charakteristischen Gestaltungsmerkmale der einzelnen Varianten sind frei miteinander kombinierbar. Prin-
zipiell denkbar, aber nicht dargestellt, ist die Integration von Schieberfunktionen in das Verbundwerkzeug W, mit denen

loka

le Schneid-, Loch- oder Formoperationen abweichend von der Arbeitsrichtung der Presse realisiert werden kénnen.

Bezugszeichenliste

[0112]

1 (Zieh-) Matrize / Matrizenbaugruppe
10A, 10B Matrizenflache

10C Klemmflache

110A Flache

11A Biegesteg

11B (Schneid-)Kante

12B Vorsprung (1. Formschlussbereich)
13B Rundung

16 (Prage-) Einsatz

17 Lochstempel

19B Aussparung

1A Innere Matrize

1B AuRere Matrize

1C Niederhalter

2 (Zieh-) Stempel

20 Stempelflache

201 Pragemulde

2010 Schrottkanal

20B Klemmflache

21 Aussparung

210 Gestufte Formflache

21a, 21b Stufe

22 Ruckspringende Seitenwand
2B Stempelankonstruktion

3 Blechhalter

30 Blechhalterflache

32 Vertiefung (2. Formschlussbereich)
4 Unterteil

40 Durchgangsoéffnung

5 Oberteil

50 Durchgangsoéffnung

6 Tisch

60 Durchgangsoéffnung

7 Stolel

70 Durchgangsoéffnung

8 Gegenhalter

80 Halterflache
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9 Schneide
900 Schneidkante
9000 Schneidflache

900A, 900B  Schneidkantenabschnitt

901 Ubergangsbereich mit Héhenversatz
902 Abkantflache

90a, 90b Schneidenabschnitt

A Abfallstlick

Bo, Bu Bolzen

E Einfiihrbereich

F1, F2 Federelement

Go, Gu Gasdruckfeder

K Karosseriebauteil (Blechbauteil)
K Rohling

Ka Randabschnitt / Bord

KB Bord

KC Beschnittkontur

KF Flansch

L1, L2 Loch

LA Lochungsabfall

M Griffmulde

0] Oberstruktur (erste Struktur)

P Verpragung

R Zwischenraum

s Schneidspalt

U Unterstruktur (zweite Struktur)
Vo, Vu Verstellrichtung

w Verbundwerkzeug

Z Distanzstiick

a, B Winkel

Patentanspriiche

1. Verbundwerkzeug zur Herstellung eines flachigen Blechbauteils (K), mit einer eine Ziehmatrize (1) aufweisenden

ersten Struktur (O) und einer einen Ziehstempel (2) aufweisenden zweiten Struktur (U), wobei wenigstens die erste
Struktur (O) oder die zweite Struktur (U) zumindest teilweise translatorisch verstellbar ist und an der zweiten Struktur
(U) zusatzlich zu dem Ziehstempel (2) wenigstens ein relativ zu dem Ziehstempel (2) translatorisch verstellbarer
Blechhalter (3) vorgesehen ist, um die Ziehmatrize (1) und den Ziehstempel (2) gegeneinander zu pressen und das
Blechbauteil (K) aus einem zwischen der Ziehmatrize (1) und dem Ziehstempel (2) befindlichen und als Einzelplatine
ausgebildeten Blechrohling (K’) durch Ziehen auszuformen, wobei der Blechhalter (3) eingerichtet ist, einen dufleren
Rand des zu ziehenden Blechrohlings (K’) an dem Blechhalter (3) zu halten,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Ziehmatrize (1) der ersten Struktur (O) wenigstens zweiteilig, mit einer inneren Matrize (1A) und einer
auleren Matrize (1B) ausgefihrt ist, wobei die innere Matrize (1A) und die aulRere Matrize (1B) an der ersten
Struktur (O) relativ zueinander verstellbar sind, und

- die dulRere Matrize (1B) und der relativ zu dem Ziehstempel (2) translatorisch verstellbare Blechhalter (3)
einander gegenuberliegen und eingerichtet sind, beim Pressen der zweiteiligen Ziehmatrize (1) und des Zieh-
stempels (2) gegeneinander zwischen sich ein Abfallstiick (A) des Blechrohlings (K’) zu halten, das mit dem
Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander an dem aufleren Rand des gezogenen
Blechrohlings (K’) abgetrennt wird.

Verbundwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Struktur (O) und die zweite Struktur
(U) eingerichtet sind, mit dem Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander auch einen
Randabschnitt (Ka) des Blechbauteils (K), an dem eine durch das Abtrennen des Abfallstiicks (A) entstehende
Trennkante vorliegt, vor oder nach dem Abtrennen des Abfallstiicks (A) umzuformen, wobei die erste Struktur (O)
und die zweite Struktur (U) eingerichtet sind, mit dem Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) ge-
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geneinander den Randabschnitt (Ka) des Blechbauteils (K), an dem die Trennkante vorliegt, vor dem Abtrennen
des Abfallstiicks (A) zu biegen oder nach dem Abtrennen des Abfallstiicks (A) abzukanten.

Verbundwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) die auRere Matrize (1B) der ersten Struktur (O) die innere Matrize (1A) zumindest teilweise umschlief3t
und/oder

(b) die innere Matrize (1A) an der ersten Struktur (O) relativ zu der duReren Matrize (1B) verstellbar ist oder
die dulere Matrize (1B) an der ersten Struktur (O) relativ zu der inneren Matrize (1A) verstellbar ist

Verbundwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass der Blechhalter
(3) furdas Ziehen und das randseitige Beschneiden des Blechrohlings (K’) beim Pressen der zweiteiligen Ziehmatrize
(1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander translatorisch verstellbar ist.

Verbundwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Blechhalter (3)

- an der zweiten Struktur (U) relativ zu dem Ziehstempel (2) in eine Einlegeposition auf die dufere Matrize (1B)
zu verstellbar ist, in der der Blechrohling (K’) mit einem randseitigen Abschnitt auf dem Blechhalter (3) anzu-
ordnen ist, und

- beim Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander relativ zu dem Ziehstempel (2) in
eine zu der Einlegeposition verschiedene Halteposition verstellbar ist, in der das von dem Blechrohling (K’)
abgetrennte Abfallstiick (A) zwischen der duReren Matrize (1B) und dem Blechhalter (3) gehalten ist.

Verbundwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) durch die translatorische Verstellung der ersten Struktur (O) und der zweiten Struktur (U) aufeinander zu
der Blechhalter (3) relativ zu dem Stempel (3) und/oder die inneren und auBeren Matrizen (1A, 1B) relativ
zueinander verstellbar sind, und/oder

(b) an der zweiten Struktur (U) zusatzlich eine Stempelankonstruktion (2B) vorgesehen ist, die zwischen dem
Blechhalter (3) und einem Einfiihrbereich (E) fiir eine Schneide (9) der ersten Struktur (O) angeordnet ist,
und/oder

(c) an der ersten Struktur (O) zusatzlich ein Niederhalter (1C) vorgesehen ist, der zwischen der inneren Matrize
(1A) und der duRReren Matrize (1B) angeordnet ist, und/oder

(d) die erste Struktur (O) und die zweite Struktur (U) eingerichtet sind, mit dem Pressen der Ziehmatrize (1)
und des Ziehstempels (2) gegeneinander das Abfallstiick (A) durch Scherschneiden mittels einer Relativbewe-
gung zwischen der duf3eren und der inneren Matrize (1A, 1B) abzutrennen.

Verbundwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) an der auReren Matrize (1B) fir das Abtrennen des Abfallstiicks (A) eine Schneidkante (11B) ausgebildet
oder eine Schneide (9) montiert ist, oder

(b) an der ersten Struktur (O) eine Schneide (9) vorgesehen ist, relativ zu der die innere Matrize (1A) der
wenigstens zweiteiligen Ziehmatrize (1) an der ersten Struktur (O) verstellbar gelagert ist.

Verbundwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass, bei an der ersten Struktur (O) vorgesehener
Schneide (9), relativ zu der die innere Matrize (1A) der wenigstens zweiteiligen Ziehmatrize (1) an der ersten Struktur
(O) verstellbar gelagert ist, die Schneide (9) mit einer Schneidleiste ausgebildet ist, die (a) beim Pressen der Zieh-
matrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander gleichzeitig als Abkantleiste wirkt oder die (b) beim Pressen
der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander mit einem Gegenhalter (8) zusammenwirkt und als
Abkantleiste gegen diesen Gegenhalter (8) wirkt.

Verbundwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Schneidkante (900) der Schneidleiste
mindestens einen ersten Schneidkantenabschnitt (900A) und mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt
(900B) aufweist, wobei, bezogen auf eine von der inneren Matrize (1A) zu der duferen Matrize (1B) weisenden
Richtung, der mindestens eine erste Schneidkantenabschnitt (900A) innen und der mindestens eine zweite Schneid-
kantenabschnitt (900B) aufRen liegt, sodass mit dem mindestens einen ersten Schneidkantenabschnitt (900A) eine
Innenkontur der Schneidkante (900) und dem mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt (900B) eine Au-
Renkontur der Schneidkante (900) definiert sind.
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Verbundwerkzeug nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, dass

(a) der mindestens eine zweite die Aulenkontur definierende Schneidkantenabschnitt (900B) der Schneidkante
(900) gegeniiber dem mindestens einen ersten die Innenkontur definierenden Schneidkantenabschnitt (900A)
vorsteht, und/oder

(b) der mit der Schneidleiste zusammenwirkende Gegenhalter (8) ausgebildet und vorgesehen ist, fir einen
Ubergangsbereich (901) der Schneidkante (900), an dem die Schneidkante (900) von dem mindestens einen
ersten Schneidkantenabschnitt (900A) in den mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitt (900B) iber-
geht, als Gegenmesser beim Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander zu wirken,
und/oder

(c) der mitder Schneidleiste zusammenwirkende Gegenhalter (8) ausgebildet und vorgesehen ist, beim Pressen
der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander durch die mit dem mindestens einen ersten
Schneidkantenabschnitt (900A) an dem Gegenhalter (8) anliegende Schneide (9) verdrangt zu werden, nach-
dem mittels des mindestens einen zweiten Schneidkantenabschnitts (900B) ein Beschnitt des Blechrohlings
(K’) vorgenommen wurde.

Verbundwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Struktur
(O) und die zweite Struktur (U) eingerichtet sind, mit dem Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2)
gegeneinander an dem Blechbauteil (K) mindestens eine Verpragung (M, P) vorzusehen.

Verbundwerkzeug nach den Anspriichen 7 und 11, dadurch gekennzeichnet, dass, bei an der ersten Struktur (O)
vorgesehener Schneide (9), relativ zu der die innere Matrize (1A) der wenigstens zweiteiligen Ziehmatrize (1) an
der ersten Struktur (O) verstellbar gelagert ist, die Schneide (9) mit einer Schneidleiste ausgebildet ist, die beim
Pressen der Matrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander gleichzeitig als Abkantleiste und als Formleiste
zum Vorsehen der Verpragung (P) wirkt, um an einem ausgestellten Bord des Randabschnitts (Ka) die Verpragung
(P) vorzusehen.

Verbundwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der ersten
Struktur (O) ein Einsatz (16) vorgesehen ist, mittels dem eine Verpragung (M) beim Ziehen oder nach dem Abschluss
des Ziehens eingebracht wird, und/oder an der ersten Struktur (O) ferner ein Lochstempel (17) zur Herstellung
mindestens eines Loches (L1, L2) an dem Blechbauteil (K) vorgesehen ist.

Verbundwerkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Lochstempel (17) zur Herstellung des
mindestens einen Loches (L1, L2) an der mittels des Einsatzes (16) hergestellten Verpradgung (M) vorgesehen ist
und der Einsatz (16) an der ersten Struktur (O) verstellbar gelagert ist, sodass der Einsatz (16), nach Herstellung
der Verpragung (M) in einer ersten Verstellphase, beim weiteren Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels
(2) gegeneinander in einer nachfolgenden, zweiten Verstellphase verdrangt wird und der Lochstempel (17) das
mindestens eine Loch (L1, L2) herstellt.

Verfahren zur Herstellung eines flachigen Blechbauteils (K) mittels einer Ziehvorrichtung, die eine Ziehmatrize (1)
aufweisende erste Struktur (O) und eine einen Ziehstempel (2) aufweisende zweite Struktur (U) umfasst, wobei
wenigstens die erste Struktur (O) oder die zweite Struktur (U) zumindest teilweise translatorisch verstellt wird und
an der zweiten Struktur (U) zusatzlich zu dem Ziehstempel (2) wenigstens ein relativ zu dem Ziehstempel (2)
translatorisch verstellbarer Blechhalter (3) vorgesehen ist, um die Ziehmatrize (1) und den Ziehstempel (2) gegen-
einander zu pressen und das Blechbauteil (K) aus einem zwischen der Ziehmatrize (1) und dem Ziehstempel (2)
befindlichen und als Einzelplatine ausgebildeten Blechrohling (K’) durch Ziehen auszuformen, wobei ein dul3erer
Rand des zu ziehenden Blechrohlings (K’) an dem Blechhalter (3) gehalten wird

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Ziehmatrize (1) der ersten Struktur (O) wenigstens zweiteilig, mit einer inneren Matrize (1A) und einer
auleren Matrize (1B) ausgefuhrt ist, wobei die innere Matrize (1A) und die aulRere Matrize (1B) an der ersten
Struktur (O) relativ zueinander verstellbar sind, und

- die dulRere Matrize (1B) und der relativ zu dem Ziehstempel (2) translatorisch verstellbare Blechhalter (3)
einander gegenuberliegen und die duBere Matrize (1B) und der Blechhalter (3) zwischen sich beim Pressen
der zweiteiligen Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander ein Abfallstiick (A) des Blechrohlings
(K’) halten, das mit dem Pressen der Ziehmatrize (1) und des Ziehstempels (2) gegeneinander an dem aufReren
Rand des gezogenen Blechrohlings (K’) abgetrennt wird.
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