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(57) Abstract: The invention relates to a method and to a shaping tool which is used to transform,
in particular deep draw, a flat sheet metal blank (10) in a shaping tool (1), in particular a deep-
drawing tool (1), comprising a shaping stamp (2), in particular a drawing stamp (2), and a shaping
matrix (3), in particular a drawing matrix (3), in order to produce a semi-finished product (12), in
particular for household devices, for example, a dishwasher or a washing machine. According to
the invention, a drawing oil (11) is applied directly onto at least one part of the surface of the sheet
metal of the sheet metal blank (10), in particular prior to the insertion of the sheet metal blank (10)
into the shaping tool (1), in particular deep-drawing tool (1).

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren und ein Umformwerkzeug zum Umformen, ins-
besondere Tiefziehen, eines flichigen Blechzuschnitts (10) in einem Umformwerkzeug (1) , insbe-
sondere Tief ziehwerkzeug (1), mit einem Umformstempel (2), insbesondere Ziehstempel (2), und
einer Umformmatrize (3), insbesondere Ziehmatrize (3), zu einem Halbzeug (12), insbesondere
fiir Haushaltsgerite, z. B. eine Geschirrspiilmaschine oder eine Waschmaschine, wobei insbeson-

dere vor dem Einbringen des Blechzuschnitts (10) in das Umformwerkzeug (1), insbesondere Tiefziehwerkzeug (1), ein Ziehol (11)
unmittelbar wenigstens teilweise auf die Blechoberfldche des Blechzuschnittes (10) aufgebracht wird.
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Verfahren zum Umformen, insbesondere Tiefziehen, eines

flachigen Blechzuschnitts mit einem Umformwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umformen, insbesondere Tiefziehen eines
flachigen Blechzuschnitts in einem Umformwerkzeug, insbesondere Tiefziehwerkzeug, mit
einem Biegestempel, insbesondere Ziehstempel, und einer Umformmatrize, insbesondere
Ziehmatrize, zu einem Halbzeug, insbesondere fiir Haushaltsgerate, z. B. eine
Geschirrspilmaschine oder eine Waschmaschine und ein  Umformwerkzeug,
insbesondere Tiefziehwerkzeug, mit einem Umformstempel, insbesondere Ziehstempel,
und einer Umformmatrize, insbesondere Ziehmatrize, zum Tiefziehen eines flachigen

Blechzuschnitts zu einem Halbzeug.

Um Halbzeuge aus Stahl in einer hohen Oberflachenglte ohne mechanische
Oberflachenbeschadigungen (Spurrillen, Kratzer) in der Oberflachengiite 2R (glanzend)
oder 2B (matt) bzw. glanzend geschliffen, insbesondere fiir Haushaltsgerate, z. B. eine
Geschirrspillmaschine oder eine Waschmaschine, herstellen zu kénnen, wird als Umform-
[Tiefziehhilfe und Oberflachenschutz fir den zu verformenden Blechzuschnitt eine auf
diese aufgewalzte Polyethylen (PE)-Folie (Tiefziehfolie) verwendet. Zuséatzlich wird ein
Schmiermittel aufgebracht, jedoch nicht unmittelbar auf den Blechzuschnitt, weil die
Oberflache des Blechzuschnittes von der Tiefziehfolie bedeckt ist. Die Tiefziehfolie weist
eine Starke von ca. 60 um auf. Die Tiefziehfolie senkt den Reibwert wahrend des Umform/
-Tiefziehvorganges auf p<0,1 und verhindert eine Berlhrung der Oberflache des
Blechzuschnitts und des Ziehstempels des Ziehwerkzeuges. Dadurch wird die
hochwertige Oberflache des zu verformenden Blechzuschnitts nicht durch VerschleiB3
geschadigt, was bei der geforderten Oberflachengiite ansonsten zu einer manuellen
Nacharbeit oder zu einem Ausschuss des bearbeiteten Teils flihren wirde.

Da das Aufbringen und Abziehen der Tiefziehfolie in einem Fertigungsprozess mit hohen
Kosten verbunden ist, besteht das Bedirfnis, im Rahmen eines Umform-/
Tiefziehverfahrens auf eine derartige Tiefziehhilfe verzichten zu kdnnen. Ein weiterer,
ebenfalls die Herstellungskosten erhdhender Faktor ist der Umstand, dass die Standzeit
des Tiefziehwerkzeugs gegenliber einem Verfahren, das auf die Tiefziehhilfe verzichtet,
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geringer ist. AuBerdem fallen flir die Anschaffung der nicht wieder verwendbaren
Tiefziehfolie erhebliche Kosten an.

Aus der US 6,655,181 B2 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung bekannt, bei der die
Ziehmatrize mit einer Beschichtung aus Chromcarbid versehen ist. Das dort beschriebene
Verfahren betrifft jedoch nicht ein Tiefziehen mit Werkzeugen, sondern ein Verfahren, das
Wirkenergie in Form eines Gases verwendet. Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise
flr die Herstellung von Innentiiren flr eine Geschirrspilmaschine auf Grund der groBen

zu verformenden Fl&che nicht geeignet.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein Verfahren und ein
Umformwerkzeug zum Umformen eines flachigen Blechzuschnitts mit einem
Tiefziehwerkzeug anzugeben, mit dem eine hohe Oberflachengite ohne Verwendung
einer Tiefziehfolie méglich ist.

Diese Aufgabe wird mit dem Verfahren gemaB den Merkmalen des Patentanspruches 1
und ein Tiefziehwerkzeug gemaB den Merkmalen des Patentanspruches 20 geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den abhéngigen Patentanspriichen.

In einem erfindungsgemaBen Verfahren zum Umformen, insbesondere Tiefziehen, eines
flachigen Blechzuschnitts in einem Umformwerkzeug, insbesondere Tiefziehwerkzeug, mit
einem Umformstempel, insbesondere Ziehstempel, und einer Umformatrize, insbesondere
Ziehmatrize, zu einem Halbzeug, insbesondere fiir Haushaltsgerdte, z. B. eine
Geschirrspllmaschine oder eine Waschmaschine, wird zum Umformen, insbesondere
Tiefziehen, ein Schmiermittel auf den Blechzuschnitt aufgebracht, wobei das
Schmiermittel ein Ziehdl ist, welches unmittelbar wenigstens teilweise auf die Oberflache
des Blechzuschnittes aufgebracht wird. Durch die Verwendung eines Ziehdls verfligt das
Halbzeug nach dem Tiefziehen (iber eine hohe Oberflachenglte ohne Verwendung einer
Tiefziehfolie. Das Ziehdél verfligt somit (iber Eigenschaften, d. h. ist derart ausgestaltet,
dass eine hohe Oberflachengite ohne Verwendung einer Tiefziehfolie erreicht werden
kann. Das Ziehdl kann auch nur partiell (wenigstens teilweise) auf die Oberflache des
Blechzuschnittes aufgebracht werden, in denen groBe Verformungen auftreten. Dadurch
kann Ziehdl eingespart werden und der Aufwand zum Entfernen des Zieh6ls nach dem
Tiefziehen reduziert werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die bei der
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Verwendung einer Tiefziehfolie entstehenden feinen Folienpartikel, die zu einer starken
Verunreinigung des Tiefziehwerkzeugs und anderer Bearbeitungsmaschinen flihren, nicht
anfallen, wodurch die ansonsten notwendigen hohen Instandhaltungskosten vermieden
werden kénnen. Unter Umformen wird insbesondere Tiefziehen, Biegen, z. B. Biegen im
U- oder V-Gesenk, Tangentialstreckziehen, oder Durchdriicken, z. B. Verjiingen,
Strangpressen, FlieBpressen verstanden. Der Umformstempel ist im Allgemeinen
beweglich und bringt dadurch die erforderliche Kraft, z. B. Zug-, Druck- oder Scherkréft,
zum Verandern der Form des Blechzuschnittes auf den Blechzuschnitt auf. Die
Umformmatrize ist normalerweise das formgebende Werkzeug, wobei jedoch auch der
Umformstempel eine Funktion der Formgebung Gbernehmen kann.

Vorzugsweise verfligt das Zieh6l Uber Feststoffpartikel mit einer sehr kleinen
Partikelgr6Be, vorzugsweise zwischen 0,1 und 10 pum, insbesondere im Bereich von
ungefdhr 1 pm, um einen unmittelbaren Kontakt zwischen der Oberflaiche des
Blechzuschnittes und der Oberfliche des Ziehstempels zu vermeiden. Die
Feststoffpartikel verhindern den unmittelbaren Kontakt zwischen der Blechoberflache des
Blechzuschnittes und der Oberflache des Ziehstempels unter anderen auch deshalb, weil
ein Abrolleffekt zwischen dem Ziehstempel und dem Blechzuschnitt eintritt, d. h. ein
kleiner Reibwert p ist vorhanden, so dass eine hohe Oberflichengiite des Halbzeuges

erreicht werden kann.

In einer weiteren Ausflihrungsform ist das Schmiermittel ein Ziehél und weist eine hohe
Haftfestigkeit zum Blechzuschnitt auf, so dass die Blechoberflache des Blechzuschnittes
beim Umformen, insbesondere Tiefziehen, keinen unmittelbaren Kontakt mit der
Oberflache des Umformstempels, insbesondere Ziehstempels, erfahrt. Die
Materialeigenschaften des Zieh6ls sind somit derart beschaffen, dass keine
VerschleiBspuren an dem Ziehstempel auftreten. Hierdurch kann die geforderte hohe
Oberflachenqualitdt auch Uber eine groBe Anzahl an Tiefziehzyklen aufrechterhalten
werden. Die Standzeit des Tiefziehwerkzeugs kann gegenlber einem konventionellen
Tiefziehvorgang unter Verwendung einer Tiefziehfolie dadurch verlangert werden.

In einer erganzenden Ausfihrungsform verflgt das Ziehdl Gber einen Putzeffekt fir das
Umformwerkzeug, insbesondere Tiefziehwerkzeug, d. h. angelagerte Metallatome an dem
Umformstempel, insbesondere Ziehstempel, und/oder der Umformatrize, insbesondere
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Ziehmatrize, insbesondere an der Biege- oder Ziehkante, werden chemisch gebunden
und abgebaut. Hierdurch kénnen sich keine gréBeren Teilchen an der Oberflache des
Tiefziehwerkzeuges aufbauen, wodurch die Oberflachenqualitat positiv beeinflussbar ist.
Vorzugsweise wird der Putzeffekt des Ziehdls durch Chlorverbindungen bewirkt.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird das Zieh6él durch Sprihen auf

Blechoberflache des Blechzuschnittes aufgebracht.

In einer erganzenden Ausflihrungsform ist das Ziehdél eine Kohlenwasserstoffverbindung,
vorzugsweise wenigstens teilweise mit Fluorverbindungen, z. B. eine Mischung mit

Anteilen aus Polyethylen und Polytetrafluorethylen.

In einer weiteren Ausfihrungsform wird das Ziehdl vor dem Aufbringen auf die
Blechoberflaiche des Blechzuschnittes mit demineralisierten Wasser verdinnt,
vorzugsweise in einem Verhaltnis von 1:1. Dadurch kann eine gleichmaBige Beschichtung
mit ungeféhr konstanter Schichtdicke des Ziehdls auf dem Blechzuschnitt einfach erreicht
werden, wodurch eine hohe Oberflachenglte des Blechzuschnittes méglich ist.

Bevorzugt wird das demineralisierte Wasser und Ziehdl durch Ultraschall homogenisiert,
um die volle Wirkung des Zieh6ls zu erreichen. Das Gemisch aus reinem Ziehdl
(Kohlenwasserstoffverbindung) und demineralisierten Wasser wird auch als Ziehdl

bezeichnet.

In einer erganzenden Ausfiihrungsform wird das Ziehdl auch auf die Oberfliche des
Umformstempels, insbesondere  Ziehstempels und/oder der Umformmatrize,

insbesondere Ziehmatrize, aufgebracht.

Vorteilhafterweise wird das Ziehdl nach dem Umformen, insbesondere Tiefziehen, und
optional weiteren Umform- oder Bearbeitungsschritten, von dem Halbzeug entfernt.
Dadurch ist die Oberflache des Halbzeuges nicht mit Ziehdl behaftet.

In einer weiteren Ausfiihrungsform erfolgt das Entfernen des Ziehéls von der Oberflache
des Halbzeuges durch einen Waschvorgang, z. B. mit einem vorzugsweise leicht
alkalischen Reinigungsmittel (pH-Wert ungefahr 7 bis 8), beispielsweise ein

Zweikomponentenreinigungsmittel, wobei vorzugsweise der Reinigungsvorgang von
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Ultraschall unterstiitzt wird, d. h. Ultraschall auf die Oberfliche des Halbzeuges
aufgebracht wird.

In einer weiteren Ausflhrungsform wird das Ziehdl wahrend der Prifung einer
Geschirrspllmaschine im Herstellungsvorgang durch eine kurzzeitige probeweise
Inbetriebnahme,  vorzugsweise  unter  Verwendung eines  handelsublichen
Geschirrspllmittels, entfernt. Bei der Herstellung einer Geschirrspilmaschine wird fir
Prifzwecke die Geschirrspllmaschine unter Verwendung eines Geschirrsplimittels
kurzzeitig in Betrieb genommen. Der Spilbehélter ist aus Halbzeugen, hergestellt durch
das erfindungsgeméaBe Verfahren, zusammengesetzt. Dadurch ist kein zuséatzlicher
Reinigungsaufwand fiir das Entfernen des Ziehdls erforderlich, weil die probeweise
Inbetriebnahme ohnehin erfolgt und somit alle sichtbaren Oberflachen im Inneren des

Spllbehalters gereinigt werden.

Vorzugsweise wird eine Oberflache des Umformstempels, insbesondere Ziehstempels,
und/oder der Umformmatrize, insbesondere Ziehmatrize, mit einer geman der DIN-Norm
1.2379 ausgebildeten Stahloberflaiche mit einer Mikrooberfliche von Ra < 1,0 um

verwendet.

Vorteilhafterweise verfligt die Oberfliche des Umformstempels, insbesondere
Ziehstempels, und/oder der Umformmatrize, insbesondere Ziehmatrize, Uber eine
Mindesthérte von 2500 HV 0,01.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform verfligt die Oberflaiche des Umformstempels,
insbesondere Ziehstempels und/oder der Umformmatrize, insbesondere Ziehmatrizelber
einen Muliilayer (mehrere Schichten Ubereinander) aus einer Chrommatrix, d. h. ein
Grundgerist aus Chromkarbid und anderen Elemente. Mit diesem Oberflachenmaterial
kann eine hohe Oberflachenglite, d. h. z. B. keine sichtbaren Rillen oder Kratzspuren, des

Halbzeuges erreicht werden.

Vorteilhafterweise verfligt der Mulitlayer Uber eine gute Haftneigung zu dem Ziehdl,
insbesondere durch chemische und physikalische Vorgange, z. B. mit Hilfe
unterschiedlicher Polaritdt zwischen Mulitlayer, insbesondere den oberen Schichten des
Mulitlayers, und Anteilen des Ziehdls. Dadurch kann ein unmittelbarer Kontakt zwischen
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der Oberflaiche des Ziehstempels und/oder der Ziehmatrize und dem Blechzuschnitt
vermieden werden, so dass eine hohe Oberflachengiite des Halbzeuges erreicht werden

kann.

In einer weiteren Ausgestaltung wird als Material des Blechzuschnitts Blech gem&B einer
der DIN-Normen 1.4301 (Chrom-Nickel-Stahl), 1.4303 (Chrom-Nickel-Stahl) oder 1.4016
(Chrom-Stahl) gewahlt. Diese Materialien werden beispielsweise zur Herstellung von

Spilbehaltern in Geschirrsplilmaschinen verwendet.

Vorzugsweise verfligt das Halbzeug (ber eine glanzende Oberflache (Oberflachenglte
2R) bzw. glanzende geschliffene Oberfliche oder Uber eine matte Oberflaiche
(Oberflachenglte 2B).

In einem erfindungsgemaBen Umformwerkzeug, insbesondere Tiefziehwerkzeug, mit
einem Umformstempel, insbesondere Ziehstempel, und einer Umformmatrize,
insbesondere Ziehmatrize, zum Umformen, insbesondere Tiefziehen, eines flachigen
Blechzuschnitts zu einem Halbzeug sind Mittel vorhanden sind, um ein Ziehdl zum
Tiefziehen unmittelbar wenigstens teilweise auf die Oberflache des Blechzuschnittes

aufbringen zu kénnen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die Mittel Sprihdisen, Pump- und

Steuerungseinrichtungen.

Im Ausflhrungsbeispiel der Figur 1 sind flnf verschiedene Verfahrensschritte a) bis e)
dargestellt. In einem ersten Verfahrensschritt wird ein zu bearbeitender flachiger
Blechzuschnitt 10 mit einem Ziehél 11, vorzugsweise vor dem Einbringen des
Blechzuschnitts 10 in das Tiefziehwerkzeug 11, versehen (Figur 1a). Der Blechzuschnitt
10 wird derart in ein Tiefziehwerkzeug 1 eingelegt, dass die mit dem Ziehél 11 versehene
Oberflache einem Ziehstempel 2 zugewandt ist (Figur 1b).

Das Tiefziehwerkzeug 1 weist den Ziehstempel 2, Ziehmatrizen 3 und 6, einen
Niederhalter 4 sowie eine Aufnahme 5 auf, in welche der Blechzuschnitt 10 eingelegt ist.
Optional kann der Ziehstempel 2 mit einer Beschichtung 7 versehen sein, welche eine
gute Haftungsneigung zu dem Ziehdl 11 aufweist. Die Beschichtung weist idealerweise
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eine Harte gréBer als 2500 HV 0,01 auf. Die Haftungsneigung wird durch eine besonders
eingestellte Polaritét der oberen Atomlagen der Beschichtung geférdert. Die Beschichtung
ist vorzugsweise ein Multilayer (mehrere Schichten libereinander) aus einer Chrommatrix,
d. h. ein Grundgerlst aus Chromkarbid und anderen Elementen. Der Ziehstempel 2 ist
beispielsweise aus einem Stahl gemaB der DIN-Norm 1.2379 oder einem anderen
Schnellarbeitsstahl, wie z. B. gemaB DIN-Norm 1.3343, oder einer anderen

Kaltarbeitsstahlgite gefertigt.

Der Ziehvorgang findet in an sich bekannter Weise durch Niederdriicken des
Ziehstempels 2 in Richtung der Ziehmatrizen 3, 6 statt, wie dies in den Figuren 1b) bis 1d)
dargestellt ist. Das in Figur 1d) erzeugte Halbzeug kann weiteren Verarbeitungsschritten,
wie z.B. Stanzungen oder weiteren Tiefziehvorgangen, unterworfen werden, bevor das
Halbzeug in einem letzten Verfahrensschritt von dem Ziehdl befreit wird (Figur 1e). Dies
erfolgt bevorzugt in einem Waschvorgang, in dem das Halbzeug 12 in eine geeignete
Behandlungsflissigkeit eingetaucht wird. Dieser Vorgang kann vorteilhafterweise

automatisiert vorgenommen werden.
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Bezugszeichenliste

Tiefziehwerkzeug
Ziehstempel
Ziehmatrize
Niederhalter
Aufnahme
Ziehmatrize
Beschichtung
Blechzuschnitt
Ziehdl
Halbzeug
Kraft
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Patentanspriche

Verfahren zum Umformen, insbesondere Tiefziehen, eines flachigen
Blechzuschnitts (10) in einem Umformwerkzeug (1), insbesondere Tiefziehwerkzeug
(1), mit einem Umformstempel (2), insbesondere Ziehstempel (2), und einer
Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), zu einem Halbzeug (12),
insbesondere fiir Haushaltsgerate, z. B. eine Geschirrspllmaschine oder eine
Waschmaschine, wobei zum Umformen, insbesondere Tiefziehen, ein Schmiermittel
auf den Blechzuschnitt (10) aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schmiermittel ein Ziehél (11) ist, welches unmittelbar wenigstens teilweise auf die
Oberflache des Blechzuschnittes (10) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdél (11) lber
Feststoffpartikel mit einer sehr kleinen PartikelgréBe verflgt, vorzugsweise
zwischen 0,1 und 10 um, insbesondere im Bereich von ungefdhr 1 um, um einen
unmittelbaren Kontakt zwischen der Oberflache des Blechzuschnittes (10) und der
Oberflache des Umformstempels (2), insbesondere Ziehstempels (2), und/oder
Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), zu vermeiden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehél (11)
Uber eine hohe Haftfestigkeit zum Blechzuschnitt (10) aufweist, so dass die
Blechoberflaiche des Blechzuschnittes (10) beim Umformen, insbesondere
Tiefziehen, keinen unmittelbaren Kontakt mit der Oberflache des Umformstempels
(2), insbesondere Ziehstempels (2), und/oder Umformmatrize (3, 6), insbesondere
Ziehmatrize (3, 6), erfahrt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ziehdl (11) dber einen Putzeffekt flr das Umformwerkzeug (1),
insbesondere Tiefziehwerkzeug (1), verfigt, d. h. angelagerte Metallatome an dem
Umformstempel (2), insbesondere Ziehstempel (2) und/oder der Umformmatrize (3,
6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), insbesondere an der Biege- oder Ziehkante,
chemisch gebunden und abgebaut werden.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Putzeffekt des
Ziehdls (11) durch Chlorverbindungen bewirkt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ziehdl (11) durch Spriihen auf die Blechoberflache des Blechzuschnittes
(10) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ziehdl (11) eine Kohlenwasserstoffverbindung, vorzugsweise wenigstens
teilweise mit Fluorverbindungen, ist, z. B. eine Mischung mit Anteilen aus

Polyethylen und Polytetrafluorethylen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ziehdél (11) vor dem Aufbringen auf die Blechoberfliche des
Blechzuschnittes (10) mit demineralisierten Wasser verdlinnt wird, vorzugsweise in

einem Verhéaltnis von 1:1.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Gemisch aus
demineralisierten Wasser und Ziehél (11) durch Ultraschall homogenisiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ziehél (11) auf die Oberflache des Umformstempels (2), insbesondere
Ziehstempels (2), und/oder der Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3,

6), aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ziehél (11) nach dem Umformen, insbesondere Tiefziehen, und optional
weiteren Umform- oder Bearbeitungsschritten, von dem Halbzeug (12) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Entfernen des
Ziehéls (11) von Oberflache des Halbzeuges (12) durch einen Waschvorgang
erfolgt, z. B. mit einem vorzugsweise leicht alkalischen Reinigungsmittel (pH-Wert

ungefédhr 7 bis 8), beispielsweise ein Zweikomponentenreinigungsmittel, wobei
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vorzugsweise der Reinigungsvorgang von Ultraschall unterstitzt wird, d. h.
Ultraschall auf die Oberfldche des Halbzeuges (12) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) wahrend der Prifung einer Geschirrspllmaschine im Herstellungsvorgang
durch eine kurzzeitige probeweise Inbetriebnahme, vorzugsweise unter

Verwendung eines handelsiblichen Geschirrspiilmittels, entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflaiche des Umformstempels (2), insbesondere Ziehstempels (2),
und/oder der Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), mit einer
gemaB der DIN-Norm 1.2379 ausgebildeten Stahloberflache mit einer
Mikrooberflache von Ra < 1,0 um verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflaiche des Umformstempels (2), insbesondere Ziehstempels (2),
und/oder der Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), lber eine
Mindesthéarte von 2500 HV 0,01 verfligt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflache des Umformstempels (2), insbesondere Ziehstempels (2),
und/oder der Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), Uber einen
Multilayer (mehrere Schichten (ibereinander) aus einer Chrommatrix, d. h. ein

Grundgerust aus Chromkarbid und anderen Elementen, verfugt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Mulitlayer (iber
eine gute Haftneigung zu dem Ziehdl (11) verfliigt, insbesondere durch chemische
und physikalische Vorgange, z. B. mit Hilfe unterschiedlicher Polaritédt zwischen
Mulitlayer und Anteilen des Ziehéls (11).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Material des Blechzuschnitts (10) Blech gemaB einer der DIN-Normen
1.4301 (Chrom-Nickel-Stahl), 1.4303 (Chrom-Nickel-Stahl) oder 1.4016 (Chrom-
Stahl) gewahlt wird.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Halbzeug uber eine glanzende Oberflache (Oberflachenglite 2R) bzw.
glanzende geschliffene Oberfliche oder (lber eine matte Oberflache
(Oberflachengute 2B) verfligt.

Umformwerkzeug (1), insbesondere Tiefziehwerkzeug (1), mit einem
Umformstempel (2), insbesondere Ziehstempel (2), und einer Umformmatrize (3, 6),
insbesondere Ziehmatrize (3, 6), zum Umformen, insbesondere Tiefziehen, eines
flachigen Blechzuschnitts (10) zu einem Halbzeug (12), insbesondere zur
Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass Mittel vorhanden sind, um ein Ziehdl (11) zum
Umformen, insbesondere Tiefziehen, unmittelbar wenigstens teilweise auf die
Oberflache des Blechzuschnittes (10) aufbringen zu kénnen.

Umformwerkzeug nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
Spriihdlisen, Pump- und Steuerungseinrichtungen sind.

Umformwerkzeug nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 19 ausfiihrbar ist.
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LIMITED) 18. August 1987 (1987-08-18) 20
Anspruch 1
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Feld I Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1

Geman Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fiir bestimmte Anspriiche kein Recherchenbericht erstelit:

1. D Anspriiche Nr.
welil sie sich auf Gegenstinde beziehen, zu deren Recherche die Behorde nicht verpflichtet ist, namiich

2. m Anspriiche Nr. 22

weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen,
daB eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, ndmlich

siehe BEIBLATT PCT/ISA/210

3. l:] Anspriiche Nr.
well es sich dabei um abhéngige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind.

Feld Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Die internationale Recherchenbshérde hat festgestellt, daB diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthait:

—_

. D Da der Anmelder alle erforderlichen zusétzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

D Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der eine
’ zusdtzliche Recherchengebihr gerechtfertigt hétte, hat die Behérde nicht zur Zahlung einer solchen Gebilhr aufgefordert.

N

w

. D Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusétzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, flir die Gebiihren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriiche Nr.

4, D Der Anmelder hat die erforderlichen zusétziichen Recherchengebtihren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internationale Recher—
chenbericht beschrénkt sich daher auf die In den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese Ist in folgenden Anspriichen er—
fait:

Bemerkungen hinsichflich eines Widerspruchs Die zusatzlichen Gebtihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahit.
[¢] g

D Die Zahlung zusétzlicher Recharchengebiihren erfolgte chne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (Januar 2004)
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WEITERE ANGABEN PCTASA! 210

Fortsetzung von Feld II.2
Anspriiche Nr.: 22

Der Anspruch 22 bezieht sich auf eine extrem groBen Anzahl von mdglichen
Kombinationen von Merkmalen, wobei der Gegenstand des Schutzbegehrens
berhaupt nicht deutlich und klar definiert ist (Art. 6 PCT). Die
Verletzung der einschldgigen Erfordernisse des Artikels 6 PCT ist so
schwerwiegend, dass eine Bestimmung des Recherchenumfangs nicht moglich
ist.

Der Anmelder wird darauf hingewiesen, dass Patentanspriiche auf
Erfindungen, fir die kein internationaler Recherchenbericht erstellt
wurde, normalerweise nicht Gegenstand einer internationalen vorlaufigen
Pritfung sein konnen (Regel 66.1(e) PCT).In seiner Eigenschaft als mit,
der internationalen vorlaufigen Priifung beauftragte Behdrde wird das EPA
also in der Regel keine vorlaufige Priifung fiir Gegenstande durchflhren,
zu denen keine Recherche vorliegt.Dies gilt auch fiir den Fall, dass die
Patentanspriiche nach Erhalt des internationalen Recherchenberichtes
gedndert wurden (Art. 19 PCT), oder fiir den Fall, dass der Anmelder im
Zuge des Verfahrens gemdss Kapitel II PCT neue Patentanpriiche
vorlegt.Nach Eintritt in die regionale Phase vor dem EPA kann jedoch im
Zuge der Priifung eine weitere Recherche durchgefiihrt werden (Vgil.
EPA-Richtlinien C-VI, 8.5), sollten die Mangel behoben sein, die zu der
Erk1drung gemdss Art. 17 (2) PCT gefilihrt haben.
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