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NEWSLETTER

PRESSENTECHNIK

Umformsysteme fir die Werkstoffe von morgen

Moderne Anlagenkonzepte zur Verarbeitung hoch- und héherfester Stahle

eue Blechwerkstoffe sind im Karosse-
N rieleichtbau weiter auf dem Vormarsch.

Ziel ist es, durch eine Blechdickenre-
duzierung Gewicht einzusparen, was durch
die Erhdhung der Festigkeitseigenschaften
am Bauteil mdglich wird. Wéhrend in den
Entwicklungs- und Planungsabteilungen hef-
tig tiber hoch-, hoher- und hochstfeste Stah-
le diskutiert wird, sind auch die Prozess-
technik, der Werkzeug- und Pressenbau
gefordert. Es gilt, den Anforderungen neuer
Stahlgenerationen mit kreativen Systemld-
sungen gerecht zu werden. Dabei stehen bis
auf das Vierfache erhohte Prozesskréfte, ei-
ne Zunahme der Auffederung und des
Schnittschlages sowie der stérkere Werk-
zeugverschleill im Brennpunkt.

Mechanische Zweistilel-Transferpresse mit sechs Stufen zur Verarbeitung

Haherfeste Stéhle sind aus dem automobilen hoch- und héherfester Stéhle, Gesamtkapazitét 45.000 kN.

Leichtbau nicht mehr wegzudenken. Die Ent-

wicklungen in den Forschungsabteilungen
der fiihrenden Stahlhersteller weltweit sind
in vollem Gange. So werden heute bei ver-

gleichbaren Festigkeitsstufen hohere Deh-
nungswerte und damit eine verbesserte
Kaltumformung erreicht. Der Bereich der

darstellbaren Festigkeiten ist ebenfalls er-
weitert worden. Die Grafik auf Seite 2 zeigt
den Zusammenhang der mechanischen Ei-

Ein Schliissel fiir den Karosserieleichthau

Héherfeste Stdhle auf dem Vormarsch.
Von der Entwicklung der ersten hdher-
festen Stéhle bis zu ihrer umfassenden
Verwendung im Karosserieleichtbau be-
steht eine zeitliche Liicke von ca. 15 Jah-
ren. Seit knapp 10 Jahren sind sie jedoch
aus modernen Karosserien nicht mehr
wegzudenken. Sie sind ein Schliissel fiir
den Karosserieleichtbhau.

Quelle: www.atlas-spaceframe.de
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genschaften Zugfestigkeit und Bruchdeh-
nung. Dies ist bei der Auswahl des optima-
len Werkstoffes fiir das jeweilige Bauteil in
jedem Fall zu beriicksichtigen.

Hatten wir in der ersten Ausgabe der Tec-
Trends das Verfahren der Warmumformung
ausfiihrlich thematisiert, stellen wir lhnen
dieses Mal weitere Systemlésungen zur Um-
formung hoch- und hdherfester Stéhle vor.
Dabei sind die prozessorientierte Auslegung
und das Zusammenspiel der Komponenten
Antrieb, StoBel, Werkzeug, Transfer und
Ziehkissen ausschlaggebend fiir den spate-
ren Erfolg in der Serienfertigung. i
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Welchen Werkstoff fiir welches Bautell

Bauteilbezogen ist die richtige Werkstoff-
auswahl unter Beriicksichtigung der not-
wendigen Umformkrafte von besonderer
Bedeutung. Die Einsatzgebiete hoherfester
Stahle lassen sich nach ihren Werkstoff-
konzepten grob unterteilen. Der Uberblick
zeigt, dass die Auswahl des Blechwerkstof-
fes flir ein bestimmtes Festigkeitsniveau mit
Blick auf die Umformbeanspruchungen ge-
troffen werden muss.

Complexphasen- und Martensitpha-
sen-Stahle

Teile mit ausgeprégter Crashrelevanz

e Sdulen

e Seitenaufpralltrager

e StoRfanger

2

Hoherfeste Streckziehstihle

Bauteile, bei denen das Blech wahrend
der Umformung im Bereich des Stempel-
kontaktes mdglichst nur aus der Dicke flie-
Ben soll, also bei flach gekriimmten
Streckziehbauteilen

e Tiiren

* Hauben

e Déacher

Hoherfeste IF-Stahle

Sehr schwierige Ziehteile mit Streck- und
Tiefziehbeanspruchungen

e Tiirinnenbleche

* Seitenteile

* Kotfliigel

Dualphasen-Stéhle

Schwierige Strukturteile

e Langs- und Quertrager

* Réder

Streckgezogene AuRenteile mit besonders
hoher Beulsteifigkeit

e Tiiren

e Décher

* Kofferraumdeckel

Bake-Hardening und phosphorlegierte
Stahle

Schwierige Tiefziehteile

e Tiiren

* Hauben

e Décher

Mikrolegierte hoherfeste Stahle
Struktur- und crashrelevante Teile

Restaustenit-Stihle (TRIP)
Strukturteile mit besonders hohem Ener-
gieaufnahmevermdgen

e Sdulen

e Léngs- und Quertrager

Quelle: ThyssenKrupp Stahl ,Hdherfeste Werkstoffe fiir

den Automobil-Leichtbau”



PROZESS- UND VERFAHRENSAUSWAHL

Kalt oder warm?

Umformung hoch- und hdherfester Stéhle in der Praxis

elches Verfahren — ob kalt oder
VVwarm — filir das zu fertigende hoch-

oder hoherfeste Bauteilspektrum in
Frage kommt, muss fiir jeden Anwendungs-
fall im Detail untersucht werden. Es geht um
eine Interessengewichtung abhdngig von
Funktion, Gewicht und Kosten. Dabei spielen
der Werkstoff, das Karosseriekonzept, die
Bauteilgeometrie und -dimension sowie die
geplanten LosgroBen eine entscheidende
Rolle. Die Warmumformung bietet sich fiir
nahezu beliebig komplexe, héchstfeste Bau-
teile mit sehr hohen Genauigkeiten an. Sie

Werkstoffe:

Technische Daten
Gesamtpresskraft: 45.000 kN

bringt verfahrensbedingt ldngere Zykluszei-
ten mit sich. Die Kaltumformung hoch- und
hoherfester Blechwerkstoffe iiberzeugt
durch deutlich kiirzere Zykluszeiten. Der Ein-
satz bei komplexen Bauteilen wird auf Grund
des Riickfederungsverhaltens jedoch be-
grenzt bleiben. Hoher Werkzeugverschleild
und hohe Presskréfte gilt es ebenso zu be-
riicksichtigen.

In der Folge stellen wir lhnen drei unter-
schiedliche Systemlgsungen vor, die sich in
der tdglichen Praxis im Presswerk bewéhrt
haben:

u.a. TRIP 500, TRIP 700

Umformstufe: StéRel 1: 20.000 kN / StoRel 2: 25.000 kN

TischgroRe: Stufe 1: 1,40 x 2,50 m / Stufe 2—6: 6,00 x 2,50 m

Hydraulisches modulares Ziehkissen und pneumatische StoRelkissen in allen Stufen,
Platinenlader und Auslaufband, dynamischer elektronischer Drei-Achs-Transfer

w

e Kaltumformung mit MehrstoRel- Transfer-
presse

« Kaltumformung mit Hybridlinien (Kopf-
presse hydraulisch, Folgepressen me-
chanisch)

e Warmumformung

Die drei Systemlosungen unterscheiden sich
komplett in der Auswahl der Pressen- und
Werkzeugtechnik. Auch die jeweiligen Ton-
nagen und Zusatzausriistungen rund um die
Pressen sind maBgeschneidert fiir den je-
weiligen Anwendungsfall. B

Kaltumformung mit ZweistoRel-
Transferpresse

Fertigzug mit StoBel 1

Fiir einen deutschen Automobilzulieferer be-
deutete die Investition in eine Transferpres-
se zur Verarbeitung hoch- und hdochstfester
Stahle einen groBen Schritt in die Zukunft.
Entsprechend hoch waren die Anforderun-
gen an ein flexibles, prozesssicheres und
schnelles Umformsystem.

Die Ldosung ist eine ZweistoBel-Transfer-
presse mit separater erster Umformstufe
und fiinf Folgestufen. Diese ermdglicht es,
die hochfesten Materialien bereits im ersten
Zug fertig zu ziehen. Der frei programmier-
bare, servoelektrische Transfer sorgt fiir
hdchste Flexibilitdt im Teiletransport. In allen
sechs Umformstufen ist die mechanische
Transferpresse mit modularen, hydrauli-
schen Ziehkissen sowie pneumatischen
StoRelkissen ausgeriistet.
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Modernisierte Hybridlinien
Kopfpresse hydraulisch — Folgepressen mechanisch

Durch die Integration einer neuen — haufig die dynamische Stufenschaltung oder die

hydraulischen — Kopfpresse kdnnen existie- Ringventiltechnik fiir StoRelzylinder wurde
rende Pressenlinien auf die Fertigung einer die Ausbringungsleistung hydraulischer
breiteren Produktpalette vorbereitet wer- Ziehpressen in der jiingsten Vergangenheit

den. Durchi tive Antriebsl i deutlich gesteigert. .
en. Durch innovative Antriebslésungen wie eutlich gesteige « Vorhandene Pressentechnik kann

teilweise weiter genutzt werden.

* Hohe Presskréfte sind auch bei
kleineren Tischflachen maéglich.

e Sensible Tiefziehoperationen kdnnen
mit hydraulischer Pressentechnik
problemlos ausgefiihrt werden.

* Die hohe Flexibilitat in Hub, Einbau-
raum und Presskraft erhoht die An-
zahl der Werkzeuge, die auf der Linie
gefahren werden kdonnen.

* Volle Presskraft der hydraulischen
Presse zu jedem Zeitpunkt verfiigbar.

Die Hybridlinie: Mechanische Pressenlinie mit neuer hydraulischer Kopfpresse.

Bauteilspektrum: Strukturteile
Werkstoffe: Hoherfeste Ziehstahle
Ausbringungsleistung: Sechs bis zehn Hiibe pro Minute

Technische Daten
Gesamtpresskraft Hydraulische Kopfpresse: 28.000 kN
Hydraulisches Vierpunkt-Kissen im Pressentisch

Warmumformung sicherheitsrelevanter Bauteile
Prézision im Prozess

Bei einem deutschen Automobilhersteller ca. 930 °C erfolgt in Rollendfen. Die Umfor-
realisierte Schuler sechs roboterautomati- mung vollzieht sich in einer hydraulischen
sierte Anlagen zur Warmumformung sicher- Presse, die mit einem wassergekiihlten
heitsrelevanter Bauteile. Das Erhitzen der Werkzeug ausgeriistet ist.

Platinen oder vorgeformten Bauteile auf

Bauteilspektrum: Seitenaufpralltriger, A- und B-Séulen innen, Schweller,
Dachrahmen, Trégerteile, Tunnel, Tlirrahmenverstarkungen
Werkstoffe: u.a. Usibor 1500

Ausbringungsleistung: bauteilabhéngig zwei oder drei Hiibe/Min.

Technische Daten

Presskraft hydraulische Presse: 8.000 kN
Umformgeschwindigkeiten: 100—300 mm/Sek.
Rollendurchlaufofen, Roboterautomation mit Spezialtoolings,
wassergekiihltes Werkzeug

Hydraulische Presse mit wassergekiihltem Werkzeug.
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