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Titel dex Erfindung

- Verfahren zur Hergtellung metallgedriickter Hohlkorper mit
kragenformigem Angata

Anwendungsgebiet der Erfindung

- Die Exfindung ist anwendbar zur Herstellung von rotationge
symmetrischen metallgedriickten Hohlkdirpern, die einen kragen—
fOrmigen Ansatz aufwelsen, ZeBe Bremszyl:.ndere

Charakieristik der bekannten technischen ISsungen

Bekannt sind Verfehren, bei denen bereits vorgeformbte und
gelochte Meta¢lhohlkorper durch nachfolgendes Kragenziehen

mit einem Ansatz versehen werden. Bekannt ist such ein Ver-
-fahren nach WP 102 608, bei dem durch Ziehen ein Nepf herge-
stellt wird, welcher nachfolgend in gleicher Aufspannung
fl&&ﬁgedvuckt wird. Weiterhin bekannt gind Schuittzugverfahren.

‘:?Nachtell der bekannten Vexrfsghren ist, daB die Herstellung von

Ansgtzen an metallgodruckten Teilen nur durch getrennt ablau-
fende Arbeitsginge erfolgu@ Diese Fertigung bedingt einen
hohen maschinen~ und werkzeugtechnlschcn Aufwand.

._ Ziel der Erfindung

 Das Ziel der Erilndung ist eg, die bestehenden Nachteile dex
bekannten ISsungen zu beseitigen. _

Metallgedriickte Teile mit kragenformigem Ansetz werden zur
Zeit in 2 oder 3 getrennt voneinsnder sblaufenden Arbeitge
géngen gefertigt, Die Anwendung der Erfindung soll die
-rafionelle Herstellung von metallgedriickten Teilen mi%
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kragenflrmigem Ansetz erméglichen und zur Stelgerung der
Arbeitsproduktivitat fithven, ' ’

- Dexlegung deg Wegens der Erfindung

Die Aufgabe, metallgedriickte Teile mit kregenfdrmigem Ane-
setz herzustellen, wird erfindungsgemif dadurch geldst, daf
eine Ronde oder ein vorgeformtes Teil gzuniichst gelocht, denn
mit einem Kragen versehen wird und unmittelbar denach metalle
- gedrlickt wird. Die einzelnen Verfahrensschritte exfolgen
umnittelber nacheinender in einer Aufspenuung.

Aunsfihruneshedsplel

In dexr zugehOrigen Zeichnung ist dargestellt, wle die einzele
nen Verfahrensschritte ablaufen. Als Ausgangstell kommen so-
wohl vorgeformte Teile als auch Ronden zum Einsatz.

"Pigur 1 zelgt den ersten Verfebrensschritt, bel dem der Zu-
schnitt 1 gelocht wirde Nachfolgend wird in Figur 2 dexr ge-
lochte Zuschnitt 2 durch Kragenziehen mit einem Kragen 3 |
versehen., Unmittelbar daran schlieBt sich, wie in Figur 3
dargestellt, der Metaslldrlickvorgang ane |
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Erfipdungsanspruch

Verfehren zur Herstellung metallgedriickter HoblkSrper mit
kragenfﬁrmigem Ansetz aus_der'honde oder bereits vorgeform=
ten Tellen dadurch gekermzeiélmet, daB die Verfehrengschrite-
te Schneiden, Kragenziehen und Metalldriicken unmittelbar
nacheinander in einer Aufspanmmung erfolgens

" Hierzu 4 Seite Zeid}twmc}en
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