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(57) Die Erfindung bezieht sich-auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Bearbeitung des Bodens von Drickteilen

- _mittels Driickmaschinen oderanderer geeigneter Werkzeugmaschinen. Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren und

‘eine Vorrichtung.zu schaffen, womit die Bearbeitung‘des Bodens von Drickteilen mittels Driickmaschinen oder

‘" anderer geeigneter Werkzeugmaschinen so verbessert wird, daR beliebige Umform- und/oder Schneidoperationen

ausgefiihrt werden kénnen — vor allem soliche, die den Verfahrensschritt Spannen vor dem Verfahrensschritt
-Umformen erfordern — und damit die Fertigung dieser Driickteile unter Ausnutzung vorhandener Baugruppen:der
Driickmaschine produktiver, genauer und automatisiert erfolgen kann. Dies erfolgt dadurch, da® unter Verwendung
bekannter Elemente von Umform- und Schneidwerkzeugen und bekannter Verfahrensschritte eine mittels
Zentriervorrichtung zentrierte Vorform von einem als Umform- und/oder Schneidmatrize ausgebildeten Vorsetzer

- gegen den Driickdorn gespannt wird und danach ein auf dem Auswerfer im Driickdorn befestlgter Umform- und/oder
Schneldstempel in Richtung Vorsetzer bewegt wird. :
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Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung des Bodeng
von Driickteilen

Anwendungsgebiet der Erfindung

'Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung des
"~ Bodens von Drucktellen mittels Driickmaschinen oder

anderer geeigneter Werkzeugmaschlnen und eine Vorrlch-,"
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens. Die Bearbeitung -

des Bodens kann Umform- und/oder Schneidoperationen um-
fassen, belsplelswelse die Herstellung von scharfkantlgen
Durchziigen. ' ‘

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Die bekannten technischeﬁ Losungen zur Bearbeitung des
Bodens von Driickteilen auf Driickmaschinen beschrénken
sich auf die Ausnutzung des Spannvorganges zur Durchfuh—

rung der Umformoperation, Da bei diesen technischen Lo-

- sungen die Umformung ohne dem Verfahrensschritt "Spannen‘
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erfolgen muB, ist deren Anwendung auf Vorformen beorenzt
die sich auf den Driickdorn formschliissig zentrieren las-
sen, um geitliches Verschieben infolge der wirkenden
Unformkraft zu vermeiden. Diese Forderung erfiillen nur
kreiszylindrische‘Vorformen. Bin weiterer Nachteil dieser
technischen Ldsungen besteht darin, daB infolge des feh-
lenden Verfahrensscnrﬂttes Spannen die Vorformen aguch
gegen ein Verschieben durch die Umformkraft in Richtung

Driickdornachse gesichert sein miissen. Das erfolgt bei
. : \ ‘
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'}Vorformen aus krelszyllndrlcchen Hohlkorpern zwangs-

léufig durch den Hohlteilboden. _
Dagegen muiB bel Vorformen aus rohrformlgen Teilen ein
zusatzllcher, ‘schwenkbarer Anschlag an die Driickmaschi-

“'ne angebaut werden, der das axiale Verschieben der Vor—v
formen im Moment des Umformens wihrend des Spannvor-

ganges verhlndert W1e das aus der sowgetlschen Patent-
schrift SU 422 500 (B 21.d 22/16) zu ersehen ist. Zin

"weltergr Nachteil dieser technlschen Losungen besteht
‘darin, da8 diese nur fiir wenige, einfache Unformaufga-

ben, wie das Herstellen konvex oder konkav gekriimmter

: Boden oder das partlelle\u1n21ehen von Rohrenden, ge-
‘eignet sind. Das Herstellen scharfkantiger Durchziige;’

das Schnelden, das &omblnlerte Umformen und Schneldon
und andere Umformaufcaben, die ein vornerlges Spannen

'_‘erfordern, sind mit den bekannten technischen Losungen

- nicht durchfuhrbar und milssen deshalb vor der Driickbe-

“arbeltung in einem oder mehreren zusdtzlichen Arbeitg-

- rgangen durcngefuhrt werden. Dadurch verringert sich die
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‘ Produktlvitat der Fertigung solcher Drucktelle._AuBer-g
" dem verrlngert gich oftmals durch die getreante Ferti-

gung von Bodenform und andform die Genaulgkelt der

v Drucktelle. Zin welterer wegentlicher Nachteil der vor-
‘herigen, getrannten Fertlgung der Bodenform besteht

darln, da8 gegebenenfalls dadurch die aatomatlsche
Handnabung der Vorform erschwert wird, wie dies bei-.

= splelswelse beim varherlgen Anbringen von Durcnzuvan
_Aln Ronden oder Platlnen dexr Fall ist.

Ziel der-Erfihdung

Ziei'der Erfinduﬁg ist es, ein Verfahren und eine Vor-
rlchtung zu- gchaffen, mit der die Bearbeitung des Bodens
von Driickteilen auf Driickmaschinen oder anderen geeig-

vneten‘wer&zeugmaschlnen 80 verbessert wird, daB belie-
fbige Unform~- und/oder Schneidoperationen ausgefiihrt
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werden kinnen und damit die Fertigung dieser Driickteile

.produktiver, génauér und automatisiert erfolgen kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Bearbeitung des Bodens von
Drﬁckteilen;fﬁr insbesondere die Anwendungsfélle zZu
schaffeﬁ,'wo vor dem Verfahrensschritt Umformen ein Ver-

: fahrenséchritt'Spannen erforderlich ist, wobei das an

gich bekannte Umformen auf Driickmaschinen und die an

‘Driickmaschinen bereits vorhandenen Baugruppen genutzt .

werden. ‘ : : .
Diege Aufgabe wird erfindungsgemiB unter Verwendung be-
kannter Elemente von Umform- bzw. Schneidwerkzeugen -

(Stempel, Matrize u.a.) und bekannter Verfahrensschritﬁe B

(Spannen, Umformen, Auswerfen) dadurch geldst, daB eine
mittels einer Zentriervorrichtung zum Driickdorn zen-
trierte Vorform, vorzugsweise Ronden, Platinen oder ro-

- tationssymmetrische HohlkSrper von einem als Unf orm-
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und/oder Schneidmatrize ausgebildeten Vorsetzer gegen
den Driickdorn gespannt wird und danach ein auf dem Aus-
werfer im Driickdorn befestigter Umform- und/oder Schneid-

. stempel eine Bewegung in Richtung Vorsetzer ausfiihrt.

Ist es im Hinblick auf die herzustellende Bodenform not-
wendig, daB der Umform- und/oder Schneidstempei'nach dem
Verfahrensschritt Spannen eine Bewegung in Richtung
Driickdorn ausfithrt, so wird hier ebenfalls zuerst die -

- Vorform von dem Vorsetzer gegen den Driickdorn gespannt.

Der Driickdorn ist dabei stirnseitig zusitzlich als
Unform~ und/oder Schneidmatrize ausgebildet. Danach wird
ein im Vorsetzer angeordneter Auswerfer, auf dem ein
Unform- und/oder Schneidstempel angeordnet ist, in Rich-
tung Drickdorn bewégt. |

Bei beiden Ausfﬁhrungsvariantén‘der Bearbeitung des _
Bodens von Driickteilen auf Driickmaschinen ist der Unform-

1
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und/oder Schneldstempel mittels eines nupplungsstackes

so an der Stirnseite des Jewelllgen Auswerfers oefestlgt
da8 der Umform- und/oder Schneldstempel zum Auswerfer
1nsbesondere drehbar angeordnet ist, Jedoch in ax1aler
Rlchtung mit dem Auswerfer verbunden ist. .

Zur Verbesserung der Genaglgkelt ‘der Bodenbearbeitung ist

- der Umform- und/oder Schneidstempel mit einem Zentrier-

ansatz versehen, mit dem die durch die an sich bekannte
Zéntriefvorrichtun zum Driickdorn vorzentrierte Vorform
vor Beglnn des Verfahrensachrlttes Spannen genau zum ’
Driickdorn ausgerlchtet wird. ' '

| . Adsfﬁhrungsbaispie1

15

20

_;25

30

,Die Erfindung soll nachfolgend durch ein Ausfihrungsbei-

~spiel anhand von zwei Zelchnungen fir das Herstellen ,
von nach auBen gerlchteten Durchzugen am Drickteilboden

" niher erlautert werden. In der zuvehorlgen Zelchnung

zelgen.
Flgf‘1:\Erf1ndungsgemaBe Vorrlchtung/Anordnang
~in Ausgangsstellung

Fig. 2= Vorrlchtung/Anordndng nach erfolgter ‘
: Umformung des Durchzuges

- BEine vorgelochte oder geoohrte Vorform”4 wird manuell

oder automatisch in die Zentriervorrichtung 6-einge-
bracht und dadurch zum Drickdorn 3 zentriert. Der Vor-
‘setzer 5 hat zur Stirnfliche des Driickdornes 3 elnen Ab=
stand von etwa der doopelten Dicke der Vorform 4, Danach
erd der Auswerfer 1 nur so weit in Richtung Vorsetzer 5 -
‘bewegt, daB die Vorform 4 auf dem Zentrieransatz 9 am
Umformstempel 2 znntrlert wird. Danach wird der Vorsetzer
5 gegen den Driickdorn 3 mit der notwendlgnn Kraft ge-
arucxt wobel die Vorform 4 auf dem Zentrieransatz 9
axial in Rlcntung Drickdorn 3 verschoben wird.

Nach dem Erreichen der erforderlichen Spannkraft zwi- -
schen Driickdorn 3 und Vorsetzer 5 wird der Auswerfer 1
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nit dem stirnseitig befestigten Umformstempel 2 in Rich-

. tung Vorsetzer 5 so weit bewegt, bis ein scharfkantiger

Durchzug hergestellt ist. Danach beginnt die éigentliche‘

Driickbearbeitung, d h. das Umformen der Vorform 1 zum -

Fertigteil 10, ‘
Nach AbschluB der Driickbearbeitung bewegen sich der Aus-
werfer 1 und der Vorsetzer 5 in ihre Ausgangsstellung.

. Das Pertigteil 10 kann manuell oder automatisch vom

10

Drﬁcﬁdorn 3 entfernt werden bzw. 18st sich allein vom
Druckdorn 3. '

- Der Auswerfer 7 braucht bei diesem Ausfuhrungsbelspiel
~nicht betatlgt werden. '
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1. Verfahren und Vorrlchtung zur Bearbeitung des Bodens .

von Driickteilen auf Druckmaschlnen oder anderer ge-
elgneter Werkzeugmaschlnen, die mit Druckdorn, Vor-
setzer und Auswerfe;/ausgestattet sind, unter Aug-
nutzung der an sich bekannten Verfahrensschritte
Spannen, Unformen und/oder Schneiden und Auswerfen
dadurch gekennzelchnet daf die mittels der Zentriar- -
vorrlch tung (6) zum Driickdorn (3) zentrierte Vor-
form (4), vorzugsweise Ronden, Platinen oder rota-

~ tionssymmetrische HohlkSrper von einem als Umform-

10

15
2,

20
25 3.
T

‘und/oder Schneldmatrlze ausgebildeten Vorsetzer (5)
gegen den Driickdorn (3) gespannt wird und danach ein
auf dem Auswerfer (1) befestigter Umform- und/oder
.'Scnneldstempel (2) eine Bewegung in Richtung Vor-
 setzer (5) ausfuhrt

\Verfahran und Vorrichtuno nach Punkt 1 dadurch D'ekenn--

zeichnet, daB die Vorform (4) von dem Vorsetzer (5)
gegen einen stirnseitig zusdtzlich als Unform-

~und/oder Schneidmatrlze ausgebildeten Driickdorn (3)

gespannt wird und danach ein im Vorsetzer (5) ange- |
- ordneter- Auswerfer (7), auf dem ein Umform- und/oder
Schneidstempel (2) angeordnst lst, eine Bewegung in -

Richtung Drickdorn (3) ausfilhrt.

Verfahren und Vorrlchtung nach Punkt 1 und 2 dadurch
gekennzelchnet daB an der Stirnseite des Auswer-

~fers (1) bazw, (7) mittels eines Kupplungselementes (8)

der: Unf orm- und/oder SchnerstemDel 1nsbesondeﬁe
drehbar angeordnet ist. ‘

Verfahren und Vor¢1catung nach Punkt 1...3 dadurch
gekennzeichnet, daB der Unform- und/oder Schneid-
stempel 2) mit einem Zentrieransatz (9)‘verseaen
ist. ‘ ' o

Hierzu ein Blatt Zeichnungen
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Cin 2
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