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üescnreiDung 

uie  brtindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  einer  schalenförmigen,  metallischen  Dichtungs- 
membran  großer  Abmessungen,  gemäß  dem  Oberbe- 
griff  des  Anspruches  1  sowie  eine  Presse  zur 
Durchführung  dieses  Herstellungsverfahrens,  ent- 
sprechend  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  5. 

Metallische  Dichtungsmembranen,  wie  sie  durch 
das  vorliegende  Verfahren  hergestellt  werden  sol- 
len,  werden  vor  allem  zu  Abdichten  von  Ofentüren 
von  Industrieöfen,  insbesondere  für  Koksofentü- 
ren  verwendet.  Diese  Dichtungsmembranen  können 
eine  beträchtliche  Größe  aufweisen,  beispielsweise 
eine  Länge  von  mehreren  Metern,  eine  Breite  etwa 
in  der  Größenordnung  von  einem  Meter  und  eine 
Tiefe  von  mehreren  Zentimetern.  Solche  Dichtungs- 
membranen  sind  etwa  schalenartig  bzw.  topfdeckel- 
förmig  gewölbt  ausgeführt  und  besitzen  eine  am 
Rand  umlaufende  Dichtleiste  mit  darin  eingearbeite- 
ter  durchgehender  Nut,  die  gegen  den  Rahmen  der 
Ofentür  gerichtet  ist.  Damit  die  Dichtungsmembran 
elastisch  gegen  den  Türrahmen  gedrückt  werden 
kann,  besteht  sie,  mit  Ausnahme  der  dicker  ausge- 
bildeten  Dichtleiste,  aus  relativ  dünnwandigem 
Blech  (beispielsweise  in  der  Größenordung  von  et- 
wa  5  mm),  wobei  im  Boden  des  schalenförmigen  Teils 
evtl.  eine  Öffnung  herausgeschnitten  sein  kann. 

Dichtungsmembranen  der  genannten  Art  werden 
in  der  Praxis  üblicherweise  aus  relativ  dicken  Ble- 
chen  in  eine  Schalenform  getrieben,  worauf  diese 
dann  weiterbearbeitet  wird,  um  die  Wanddicke  zu 
verdünnen,  wobei  ein  Umfangsrand  mit  größerer 
Dicke  belassen  wird,  um  dort  die  erwähnte  Nut  ein- 
zutonnen  und  dadurch  die  Dichtleiste  auszubilden. 
Diese  Verfahrensweise  bedingt  teure  und  zeitauf- 
wendige  Bearbeitungsvorgänge,  so  daß  eine  auf 
diese  Weise  hergestellte  Dichtungsmembran  relativ 
teuer  ist. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrunde, 
ein  Verfahren  der  im  Oberbegriff  des  Anspruches  1 
vorausgesetzten  Art  (und  eine  zu  dessen  Durch- 
führung  geeignete  Presse)  zu  schaffen,  durch  das 
die  erläuterte  metallische  Dichtungsmembran  auf 
verhältnismäßig  einfache  Weise  aus  relativ  dünnem 
Blech  lediglich  durch  eine  plastische  Verformung  in 
einer  Presse  hergestellt  werden  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  die 
im  Kennzeichen  des  Anspruches  1  angegebenen 
Verfahrensmerkmale  gelöst. 

Für  das  erfindungsgemäße  Herstellen  der  metal- 
lischen  Dichtungsmembran  sind  vor  allem  zwei  im 
wesentlichen  aneinander  anschließende  Formge- 
bungsschritte  von  Bedeutung,  die  in  der  Presse 
ausgeführt  werden  können,  nämlich  ein  erster 
Schritt,  in  dem  die  in  ihren  äußeren  Abmessungen 
zugeschnittene  Blechplatte  mit  Hilfe  der  angepaß- 
ten  Preßwerkzeuge  in  die  schalenartige  Form  gebo- 
gen  wird,  während  in  einem  zweiten  Schritt  die  Dicht- 
leiste  direkt  an  den  entsprechenden  Umfangsran- 
dabschnitten  der  zuvor  hergestellten  Schalenform 
angeformt  wird,  indem  diese  Umfangsrandabschnit- 
te  in  einem  kombinierten  Stauch-Schneid-Vorgang 
/erdickt  werden  und  dabei  gleichzeitig  die  durchge- 

hende  Nut  eingeformt,  d.h.  insbesondere  eingesch- 
nitten  bzw.  eingestanzt  wird.  Durch  diese  er- 
findungsgemäße  Verfahrensweise  kann  eine  ver- 
hältnismäßig  dünne  Ausgangsblechplatte  verar- 

5  beitet  werden,  deren  Dicke  bereits  der  endgültigen 
Wanddicke  der  herzustellenden  Dichtungsmembran 
entspricht,  wobei  dann  in  der  entsprechend  ausge- 
rüsteten  Presse  zunächst  das  Biegen  in  Schalen- 
form  und  gleich  anschließend  der  kombinierte 

10  Stauch-Schneid-Vorgang  (Ausbilden  der  Dichtlei- 
ste)  als  reine  und  verhältnismäßig  einfach  herzus- 
tellende  plastische  Verformungen  durchgeführt 
werden. 

Insbesondere  bei  Dichtungsmembranen,  die  eine 
15  relativ  langgestreckte  Form  aufweisen  (bei  denen 

also  die  Länge  deutlich  größer  ist  als  die  Breite),  ist 
es  erfindungsgemäß  besonders  vorteilhaft,  wenn 
der  Mittelteil  und  die  beiden  Endteile  der  Dichtungs- 
membran  in  gesonderten,  aufeinanderfolgenden 

20  Formgebungsabschnitten  hergestellt  und  in  jedem 
Formgebungsabschnitt  die  beiden  im  wesentlichen 
gleichartigen  Verfahrensschritte  gemäß  Anspruch 
1  aneinander  anschließend  ausgeführt  werden.  Dies 
bedeutet,  daß  auf  der  gleichen  Presse  im  wesentli- 

25  chen  die  gleichen  Verfahrensschritte  für  die  plasti- 
sche  Verformung  durchgeführt  werden  können,  wo- 
bei  dies  mit  zwei  Werkzeuggruppen  geschieht,  von 
denen  die  eine  zum  Formen  des  geraden  Mittelteiles 
(mit  den  an  den  gegenüberliegenden  Längsrändern 

30  angeformten  Dichtleistenabschnitten)  und  die  ande- 
re  zum  Formen  der  beiden  Endteile  angepaßt  ist,  so 
daß  die  fertig  preßgeformte  Dichtungsmembran  die 
gewünschte  schalenartige  Form  bzw.  topfdeckel- 
förmig  gewölbte  Form  mit  der  am  umlaufenden  Um- 

35  fangsrand  durchgehend  angeformten  Dichtleiste 
aufweist,  die  gegenüber  der  übrigen  Membranwand 
verdickt  ist  und  an  ihrer  der  Abdichtungsfläche  ge- 
genüberliegenden  Seite  die  durchgehende  Nut  auf- 
weist. 

40  Eine  Presse  zur  Durchführung  dieses  Herstel- 
lungsverfahrens  enthält  einen  eine  Matrize  tragen- 
den  Pressentisch  und  wenigstens  einen  auf-  und 
abbewegbaren  Pressenstößel,  der  an  seinem  freien 
Ende  einen  der  Form  der  Matrize  angepaßten  Stem- 

45  pel  trägt. 
Diese  Presse  ist  erfindungsgemäß  durch  die  im 

Kennzeichen  des  Anspruches  5  angegebenen 
Merkmale  gekennzeichnet.  Auf  diese  Weise  ergibt 
sich  ein  verhältnismäßig  einfacher  Pressenaufbau, 

50  so  daß  die  erläuterte  metallische  Dichtungsmembran 
auf  einfache  Weise  und  verhältnismäßig  kostenspa- 
rend  hergestellt  werden  kann. 

Die  Erfindung  sei  im  folgenden  anhand  der  Zeich- 
nung  und  einiger  Ausführungsbeispiele  näher  erläu- 

55  tert. 
In  der  Zeichung  zeigen 

Fig.  1  eine  Aufsicht  auf  die  fertige  Dichtungsmem- 
bran; 

30  Fig.  '  2  eine  Teil-Querschnittsansicht  entspre- 
chend  den  Schnittlinien  II-II  in  Fig.  1  ; 

Fig.  3A  bis  3D  ganz  schematisch  dargestellte 
Querschnittsansichten  durch  die  Presse  während 
der  plastischen  Verformung,  bei  der  Formgebung 

35  des  Mittelteiles  der  Dichtungsmembran  und  bei  Dar- 
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Stellung  von  vier  verschiedenen  Formgebungspha- 
sen; 

Fig.  4A  bis  4C  einige  Aufsichten  auf  das 
3lechwerkstück  in  verschiedenen  Verformungssta- 
Jien; 

Fig.  5  eine  Querschnittsansicht  von  einem  Teil 
ter  Presse  bei  der  Ausbildung  für  die  Formgebung 
der  Endteile  der  Dichtungsmembran; 

Fig.  6  eine  Teil-Schnittansicht  entsprechend  der 
Schnittlinie  Vl-Vl  in  Fig.  5; 

Fig.  7A  und  7B  schematische  Querschnittsan- 
sichten  durch  die  Presse  bei  deren  Ausbildung  zur 
Herstellung  der  Dichtungsmembrane  gemäß  einer 
srsten  Ausführungsvariante; 

Fig.  8  eine  schematische  Querschnittsdarstel- 
lung  der  Presse  zur  Erläuterung  einer  weiteren 
Ausführungsform  des  Stauch-Schneidwerkzeuges. 

Anhand  der  Fig.  1  und  2  sei  zunächst  eine  bevor- 
zugte  Ausführungsform  der  herzustellenden  metal- 
lischen  Dichtungsmembran  erläutert. 

Die  metallische  Dichtungsmembran  1  besitzt  ins- 
besondere  dann,  wenn  sie  als  Dichtungsmembran 
für  Industrieofentüren,  wie  vor  allem  für  Koksofen- 
türen,  verwendet  wird,  eine  verhältnismäßig  langge- 
streckte  Form,  deren  Länge  -  wie  in  Fig.  1  zu  erken- 
nen  -  im  allgemeinen  ein  Mehrfaches  der  Breite  be- 
trägt.  Diese  vorzugsweise  mit  symmetrischem 
Grundriß  ausgebildete  metallische  Dichtungsmem- 
bran  besitzt  -  wie  in  Fig.  2  angedeutet  -  eine  scha- 
lenartige  Form,  insbesondere  eine  topfdeckelartig 
gewölbte  Form  mit  einem  relativ  langen  Mittelteil  MT 
und  zwei  gleichartig  an  den  Enden  des  Mittelteiles 
einstückig  angeformten  Endteilen  ET  mit  vorzugs- 
weise  abgerundeten  Ecken. 

Wie  die  in  vergrößertem  Maßstab  dargestellte 
Teil-Querschnittsansicht  gemäß  Fig.  2  zeigt,  ist  die 
Dichtungsmembran  1  relativ  flach  gewölbt  mit  ver- 
hältnismäßig  niedriger  Tiefe  T.  Die  Wände  2  der  me- 
tallischen  Membran  können  aus  verhältnismäßig 
dünnem  Blech  (beispielsweise  etwa  im  Bereich  von  5 
mm  Dicke)  ausgeführt  sein,  während  am  ganzen  Um- 
fangsrand  eine  umlaufende  Dichtleiste  3  plastisch 
angeformt  ist  (wie  nachfolgend  noch  näher  erläutert 
wird),  die  eine  größere  Dicke  besitzt  als  die  Wände 
2  und  in  deren  gegen  eine  abzudichtende  Fläche 
weisende  Seite  (von  dem  eigentlichen  Membrankör- 
per  wegweisend)  eine  durchgehende  Nut  4  einge- 
formt  ist. 

Je  nach  dem  besonderen  Verwendungszweck 
dieser  Dichtungsmembran  1  können  deren  Wände  2 
vollkommen  geschlossen  sein,  oder  diese  Wände  2 
weisen  im  Bereich  des  Bodens  eine  durchgehende, 
vorzugsweise  rechteckige  Öffnung  5  auf,  die  aus 
dem  Bodenbereich  ausgeschnitten  ist. 

Anhand  Fig.  3A  seien  zunächst  die  wesentlichen 
Teile  der  für  die  Herstellung  der  Dichtungsmembran 
1  vorgesehenen  Presse  gemäß  einer  ersten  Aus- 
führungsform  erläutert,  wobei  es  sich  bei  dieser 
Presse  um  eine  Metallbiegepresse  mit  großer 
Druckkraft  handeln  kann. 

Gemäß  Fig.  3A  enthält  die  Presse  einen  vorzugs- 
weise  festen  Pressentisch  6,  der  eine  fest  darauf 
angeordnete  Matrize  7  trägt,  die  eine  Formge- 
bungsausnehmung  8  in  Anpassung  an  die  Form  der 

herzustellenden  Dichtungsmembran  1  besitzt,  r-er- 
ner  enthält  die  Presse  im  Bereich  oberhalb  des 
Pressentisches  6  einen  Pressenstößel  9,  der  me- 
chanisch  oder  hydraulisch  auf-  und  abbewegbar  ist 

5  und  an  seinem  unteren  freien  Ende  mittels  einer  Ba- 
sisplatte  1  0  einen  Stempel  1  1  trägt.  Dieser  Stempel  1  1 
ist  im  ganzen  so  ausgeführt,  daß  er  mit  seinen 
Außenabmessungen  unter  Zwischenlage  des  herzu- 
stellenden  Werkstückes  bzw.  unter  Einhaltung 

10  eines  der  Materialdicke  des  herzustellenden 
Werkstückes  (Dichtungsmembran)  entsprechenden 
Abstandes  in  die  Matrize  7  bzw.  deren  Formge- 
bungsausnehmung  8  paßt,  so  daß  in  einem  einzigen 
Drückvorgang  eine  ebene  Ausgangsblechplatte  1A 

15  in  die  gewünschte  Schalenform  gebogen  werden  • 
kann  (wie  im  einzelnen  noch  erläutert  wird). 

Das  Besondere  in  der  Ausbildung  des  Stempels  1  1 
ist,  daß  dieser  in  zwei  Stempelelemente  1  1a,  1  1b  un- 
terteilt  ist,  die  durch  einen  -  nur  schematisch  ange- 

20  deuteten  -  Verschiebeantrieb  12  miteinander  ver- 
bunden  und  mit  Hilfe  dieses  Verschiebeantriebs  in 
horizontaler  Richtung  (Doppelpfeil  13)  sowie  quer 
zur  Matrize  7  parallel  auseinander-  und  gegenein- 
ander  verschiebbar  sind.  Als  Verschiebeantrieb  12 

25  können  alle  geeigneten  mechanischen  und  druckmit- 
telbetriebenen  Einrichtungen  verwendet  werden, 
die  von  außen  her  bedienbar  sind.  Vorzugsweise 
wird  der  Verschiebeantrieb  12  durch  mehrere  dop- 
pelt  wirkende  (in  Richtung  des  Doppelpfeiles  13),  pa- 

30  rallel  zueinander  angeordnete  und  vorzugsweise 
synchron  arbeitende  hydraulische  Zylinder-Kolben- 
Einheiten  gebildet.  Die  beiden  Stempelelemente  11a, 
1  1  b  sind  ferner  an  der  Unterseite  der  Basisplatte  1  0 
des  Pressenstößels  9  so  aufgehängt  bzw.  angeord- 

35  net,  daß  sie  einerseits  in  horizontaler  Richtung 
(Doppelpfeil  13)  gleitbeweglich  und  andererseits  in 
vertikaler  Richtung  verstellbar  sind.  Hierfür  dienen 
zum  einen  nicht  näher  veranschaulichte  Aufhänge- 
elemente  (z.B.  Bolzen  oder  dgl.)  und  zum  andern  fe- 

40  derelastisch  zusammendrückbare  Drucksteuerele- 
mente  14,  die  zwischen  der  Basisplatte  10  und  den 
beiden  Stempelelementen  11a,  11b  angeordnet  sind 
und  deren  untere  Enden  mit  den  jeweils  zugehörigen 
Stempelelementen  11a  bzw.  11b  -  vorzugsweise 

45  durch  Gleitschuhe  oder  dgl.  -  in  Gleiteingriff  ste- 
hen.  Bei  diesen  Drucksteuerelementen  14  kann  es 
sich  um  Druckfedern,  hydraulische  Kissen  oder 
dgl.  handeln,  die  auf  einen  bestimmten  Druck  ein- 
stellbar  sind,  wie  es  nachfolgend  insbesondere  an- 

50  hand  Fig.  3C  noch  näher  erläutert  wird. 
Bei  diesem  ersten  Ausführungsbeispiel  werden 

von  derselben  Basisplatte  10  außerdem  noch  Preß- 
bzw.  Stauch-Schneidorgane  in  Form  von  Schneid- 
messerleisten  15  getragen,  die  an  ihrer  Unterseite 

55  nach  unten  vorstehende  (gegen  die  Matrize  7  wei- 
sende),  angeformte  Schneidkanten  16  in  der  Weise 
besitzen,  daß  diese  Unterseiten  beiderseits  neben 
der  Schneidkante  16  außerdem  noch  verbreiterte 
Stauchflächen  17  besitzen.  Diese  Schneidmesser- 

60  leisten  15  liegen  den  Umfangsrandabschnitten  der 
Matrize  7  bzw.  der  Formgebungsausnehmung  8  die- 
ser  Matrize  gegenüber,  an  denen  die  verdickten 
Umfangsrandabschnitte  für  die  Dichtleiste  3  der 
herzustellenden  Dichtungsmembran  1  geformt  wer- 

65  den  sollen,  d.h.  in  der  Formgebungsausnehmung  8 

3 
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sind  nach  außen  zurückspringende  Absätze  8a  aus- 
gebildet,  wie  in  der  Zeichnung  zu  erkennen  ist  Die- 
se  Schneidmesserieisten  5  befinden  sich  dabei  im 
Bereich  neben  den  Außenrändem  des  Stempels  11 
bzw.  der  Stempelelemente  1  1  a,  1  1  b  und  besitzen  eine 
Länge,  die  im  wesentlichen  etwa  der  Länge  der  anzu- 
formenden  Dichtleiste  3  der  herzustellenden  Dich- 
tungsmembran  1  entspricht  (evtl.  kann  die  Länge  die- 
ser  Schneidmesserleisten  15  etwas  geringer  sein 
als  die  Länge  der  zu  formenden  Dichtleisten). 

Bei  den  nun  nachfolgend  zu  erläuternden  Form- 
gebungsvorgängen  sei  davon  ausgegangen,  daß 
mit  Hilfe  der  in  den  Fig.  3A  bis  3D  veranschaulich- 
ten  Ausbildung  der  Presse  zunächst  der  Mittelteil 
MT  der  herzustellenden  Dichtungsmembran  1  (vgl. 
auch  Fig.  1)  geformt  wird. 

Fig.  3A  zeigt  die  Presse  in  einer  Formge- 
bungsphase,  in  der  sich  der  Pressenstößel  9  und 
die  daran  aufgehängten  Formgebungswerkzeuge  1  1 
und  15  in  der  obersten  Stellung  oberhalb  der  Matri- 
ze  7  befinden  und  in  der  eine  in  ihren  äußeren  Ab- 
messungen  zugeschnittene  ebene  Blechplatte  1a 
zwischen  dem  Stempel  1  1  und  der  Matrize  7  einge- 
legt  ist. 

Fig.  3B  zeigt  die  Formgebungsphase,  in  der  der 
Pressenstößel  betätigt  und  so  weit  abwärts  bewegt 
ist,  daß  der  Stempel  1  1  in  seine  unterste  Lage  in  die 
Formgebungsausnehmung  8  der  Matrize  7  hineinbe- 
wegt  ist,  wodurch  das  Ausgangswerkstück 
(Blechplatte  1a)  -  im  Querschnitt  betrachtet  -  in  die 
gewünschte  Schalenform  gebogen  ist.  Bei  diesem 
ersten  Formgebungsschritt  werden  die  entspre- 
chend  abgestimmten  Drucksteuerelemente  14  ent- 
weder  nur  geringfügig  oder  gar  nicht  zusammenge- 
drückt.  Auf  diese  Weise  werden  bei  diesem  ersten 
Formgebungsschritt  die  Schneidmesserleisten  15 
noch  genügend  weit  von  den  Rändern  des  Werk- 
stückes  ferngehalten. 

In  der  Formgebungsphase  gemäß  Fig.  3C  ist  der 
Stößel  9  gegenüber  der  Phase  gemäß  Fig.  3B  noch 
etwas  weiter  nach  unten  bewegt  worden,  so  daß  un- 
ter  Überwindung  der  Federkraft  und  somit  unter  Zu- 
sammendrücken  der  Drucksteuerelemente  14  die 
Schneidkanten  16  und  die  Stauchflächen  17  der 
Schneidmesserleisten  15  gegen  die  entsprechenden 
Umfangsrandabschnitte  des  vorgebogenen  Werk- 
stückes  gepreßt  werden,  so  daß  in  diesem  zweiten 
Formgebungsschritt  die  entsprechenden  Umfangs- 
randabschnitte  des  zuvor  schalenförmig  geboge- 
nen  Werkstückes  1  durch  einen  kombinierten 
Stauch-Schneid-Vorgang  verdickt  und  dabei 
gleichzeitig  die  durchgehende  Nut  in  diese  verdick- 
ten  Umfangsrandabschnitte  eingeschnitten  bzw. 
eingestanzt  wird,  so  daß  dadurch  die  gewünschte 
Dichtleiste  3  mit  der  durchgehenden  Nut  4  (Fig.  1) 
ausgebildet  wird.  Der  Mittelteil  MT  der  Dichtungs- 
membran  1  ist  damit  in  den  zwei  unmittelbar  aneinan- 
der  anschließenden  Formgebungsschritten  durch 
eine  einfache  plastische  Verformung  mittels  der 
Presse  hergestellt. 

Während  dieser  anhand  der  Fig.  3A  bis  3C  ge- 
schilderten  Formgebungsphasen  nimmt  der  Stempel 
1  1  eine  Stellung  ein,  in  der  die  Stempelelemente  1  1  A 
und  11B  durch  den  Verschiebeantrieb  12  am  weite- 
sten  auseinandergedrückt  sind. 

Fig.  3D  zeigt  die  Phase,  bevor  der  Stempel  1  1  aus 
dem  Innenraum  des  fertiggeformten  Membran-Mit- 
telteiles  MT  durch  eine  Aufwärtsbewegung  des  Stö- 
ßels  9  herausbewegt  wird.  Mit  dem  Umschalten  der 

5  Stößelbetätigung  zum  Aufwärtsbewegen  des  Stö- 
ßels  9  kann  gleichzeitig  der  Verschiebeantrieb  12 
derart  eingeschaltet  werden,  daß  die  beiden  Stem- 
pelelemente  11a,  11b  gegeneinander,  d.h.  aufeinan- 
derzu  bewegt  werden,  so  daß  die  Gesamtbreite  des 

10  Stempels  11  verringert  und  dadurch  das  Herausbe- 
wegen  des  Stempels  1  1  aus  der  fertigen  Schalen- 
form  nach  oben  erleichtert  wird.  Wenn  der  Pressen- 
stößel  9  etwa  in  seiner  oberen  Stellung  (etwa 
Fig.  3A)  angekommen  ist,  können  die  Stempelele- 

15  mente  11a  und  1  1  b  wieder  in  ihre  Ausgangslage  aus- 
einandergeschoben  werden,  damit  die  Presse  für 
den  nächsten  Formgebungsvorgang  bereitsteht. 
Gleichzeitig  während  des  Hochfahrens  des  Stößels 
9  mit  den  daran  befestigten  Teilen  kann  die  so  weit 

20  gefertigte  Dichtungsmembran  1  senkrecht  zur  Zei- 
chenebene  herausgezogen  werden. 

Der  zuvor  anhand  der  Fig.  3A  bis  3D  geschilder- 
te  Formgebungsvorgang  bezog  sich  -  wie  erwähnt  -  
auf  das  Formen  des  Mittelteiles  MT  der  herzustel- 

25  lenden  Dichtungsmembran  1.  Dabei  wurde  von  einer 
ebenen,  auf  ihre  äußeren  Rohmaße  zugeschnitte- 
nen  Blechplatte  1a  ausgegangen,  wie  sie  in  Fig.  4A 
in  der  Aufsicht  gezeigt  ist.  Nach  Abschluß  des  an- 
hand  der  Fig.  3A  bis  3D  geschilderten  ersten  Form- 

30  gebungsvorganges  besitzt  die  herzustellende  Dich- 
tungsmembran  in  der  Aufsicht  etwa  die  in  Fig.  4B 
gezeigte  Form  1b;  ein  vergrößerter  Endabschnitt 
dieser  Form  1b  ist  in  Fig.  4C  veranschaulicht.  Es  ist 
hieraus  deutlich  zu  ersehen,  daß  lediglich  die  End- 

35  teile  ET  noch  nicht  in  die  gewünschte  Endform  ge- 
preßt  sind. 

Obwohl  es  grundsätzlich  möglich  wäre,  die  Dich-  ■ 
tungsmembran  1  aus  der  ebenen  Ausgangs-Blech- 
platte  in  einem  Formvorgang  herzustellen,  indem  al- 

40  so  Mittelteil  MT  und  Endteile  ET  gleichzeitig  in  der 
gewünschten  Weise  plastisch  verformt  werden, 
wird  es  doch  vorgezogen,  die  Endteile  ET  in  einem 
nachfolgenden  zweiten  Formgebungsabschnitt  ge- 
sondert  in  die  gewünschte  Endform  zu  pressen. 

45  Im  zweiten  Formgebungsvorgang,  in  dem  die  bei- 
den  Endteile  ET  der  zu  formenden  Dichtungsmem- 
bran  1  (Fig.  1)  hergestellt  werden,  werden  im  wesent- 
lichen  dieselben  Formgebungsschritte,  wie  sie  zu- 
vor  anhand  der  Fig.  3A  bis  3D  für  die  Fertigung  des 

50  Mittelteiles  MT  erläutert  worden  sind,  nacheinan- 
der  ausgeführt.  Hierfür  kann  die  Formgebungs- 
presse  mit  einem  gleichartigen  Stößel  9'  im  wesentli- 
chen  gleichartig  wie  zuvor  erläutert  aufgebaut  sein, 
wobei  die  wesentlichen  Preßwerkzeuge  lediglich  in 

55  Anpassung  an  die  zu  formenden  Membranendteile 
ET  angepaßt  sind.  Der  Einfachheit  halber  sind  da- 
her  in  den  Darstellungen  der  Fig.  5  und  6  die  ent- 
sprechenden  Pressenteile  bzw.  -Werkzeuge  mit 
denselben  Bezugszeichen  unter  Hinzufügung  eines 

60  Striches  bezeichnet,  so  daß  deren  nochmalige  aus- 
führliche  Erläuterung  sich  erübrigt. 

In  Fig.  5  ist  der  Einfachheit  halber  ferner  ledig- 
lich  der  Pressenstößel  9'  mit  den  an  seiner  Unter- 
seite  hängend  angeordneten  Preßwerkzeugen  ver- 

65  anschaulicht;  die  nicht  dargestellte  Matrize  kann 
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ebenfalls  in  gleichartiger  Weise  wie  oben  anhand 
der  Fig.  3A  bis  3D  erläutert  unterhalb  des  Stößels 
9'  auf  dem  Pressentisch  befestigt  sein,  und  zwar 
mit  entsprechend  ausgebildeter  Formgebungsaus- 
nehmung  für  die  Endteile  ET  der  zu  formenden  Dich-  5 
tungsmembran. 

Ein  Blick  auf  die  Teil-Grundriß-Schnittansicht  in 
Fig.  6  läßt  erkennen,  daß  die  Schneidmesserleisten 
15'  zur  Ausbildung  der  Dichtleistenabschnitte  an 
den  Membranendteilen  ET  im  Grundriß  etwa  U-för-  10 
mig  ausgebildet  sind  und  daß  die  Eckbereiche  so- 
wohl  der  Schneidmesserleisten  15'  als  auch  des 
Stempels  11'  in  Anpassung  aneinander  sowie  an  die 
herzustellende  Dichtungsmembran  abgerundet  sind. 

Anhand  der  Fig.  7A  und  7B  sei  eine  erste  Aus-  15 
führungsvariante  der  oben  beschriebenen  Presse 
erläutert.  In  diesem  Ausführungsbeispiel  besitzt  die 
Presse  einen  auf-  und  abbewegbaren  Stößel  21  ,  an 
dessen  Unterseite  der  Stempel  22  mit  seinen  Stem- 
pelelementen  22a  und  22b  direkt  angeordnet  ist  20 
(ohne  Zwischenschaltung  von  federelastischen 
Drucksteuerelementen).  Unterhalb  des  Stempels  22 
befindet  sich  die  Formgebungsausnehmung  23  der 
Matrize  24  in  etwa  gleicher  Ausbildung  wie  beim  er- 
sten  Ausführungsbeispiel  und  ebenfalls  bei  fester  25 
Anordnung  auf  dem  Pressentisch  25.  Dieser  Stem- 
pel  22  und  diese  Matrize  24  dienen  lediglich  dazu, 
die  Ausgangsblechplatte  in  die  Schalenform  der 
herzustellenden  Dichtungsmembran  zu  biegen,  d.h. 
für  die  Durchführung  des  ersten  Formgebungs-  30 
Schrittes  des  erfindungsgemäßen  Herstellungsver- 
fahrens. 

Die  nach  dem  ersten  Formgebungsschritt  gemäß 
Fig.  7A  hergestellte  Schalenform  1'  wird  dann  an- 
schließend  in  eine  zweite  Matrize  26  mit  einer  Form-  35 
gebungsausnehmung  27  hineingelegt,  die  an  ihrem 
oberen  Rand  einen  nach  außen  zurückspringenden 
Absatz  27a  für  das  Anformen  der  verdickten  Dicht- 
leiste  (vgl.  Dichtleiste  3  in  Fig.  2)  aufweist. 

Oberhalb  der  Formgebungsausnehmung  27  die-  40 
ser  zweiten  Matrize  26  ist  wiederum  ein  weitgehend 
gleichartig  ausgebildeter  Stempel  28  mit  zwei  Stem- 
pelelementen  28a,  28b  an  der  Unterseite  eines  wei- 
teren  -Pressenstößels  29  angeordnet.  Neben  den 
Außenrändern  dieses  Stempels  28  sind  an  der  Un-  45 
terseite  des  Stößels  29  wiederum  Stauch-Schneid- 
organe  in  Form  von  Schneidmesserleisten  15  ange- 
bracht,  die  mit  an  ihrer  Unterseite  angeformten 
schmalen  Schneidkanten  31  gegen  die  entsprechen- 
den  Umfangsrandabschnitte  der  Matrize  26  bzw.  50 
der  Formgebungsausnehmung  27  gerichtet  sind. 
Die  Ausbildung  und  Wirkungsweise  dieser  Schneid- 
messerleisten  30  ist  gleichartig  zu  der  gemä  den 
Schneidmesserleisten  15  des  ersten  Ausführungs- 
beispieies.  Wie  in  Fig.  7B  ferner  zu  erkennen  ist,  55 
besitzen  die  Außenränder  der  Stempelelemente 
28a,  28b  in  der  Nähe  der  Schneidkanten  31  nach  in- 
nen  einspringende  Absätze  32,  die  bei  ganz  herab- 
bewegtem  Stößel  29  bzw.  Stempel  28  auf  der  glei- 
chen  Höhe  wie  die  Absätze  27a  der  Formgebungs-  60 
ausnehmung  27  liegen,  so  daß  bei  dem  zweiten 
Verfahrensschritt  eine  beidseitige  Verdickung  zur 
Ausbildung  der  Dichtleiste  an  der  zu  bildenden 
Dichtungsmembran  1'  durch  Stauchen  angeformt 
wird.  65 

Bei  dieser  Ausführungsvariante  der  Presse  kön- 
nen  die  Stempel  22  bzw.  28  gegenüber  dem  ersten 
Ausführungsbeispiel  deutlich  einfacher  ausgeführt 
sein,  wobei  der  Stempel  22  zum  reinen  Biegen 
(erster  Formgebungsschritt)  wahlweise  mit  oder  oh- 
ne  zwischen  den  beiden  Stempelelementen  22a  und 
22b  angeordnetem  Verschiebeantrieb  ausgebildet 
sein  kann,  während  der  den  Stauch-Schneidvor- 
gang  (für  den  zweiten  Formgebungsschritt)  be- 
stimmte  zweite  Stempel  28  zwecks  vereinfachtem 
Herausbewegen  nach  der  Formgebung  zweckmäßig 
mit  einem  Verschiebeantrieb  33  zwischen  den  bei- 
den  Stempelelementen  28a  und  28b  ausgestattet  ist, 
so  daß  letztere  auseinander-  und  gegeneinander- 
bewegt  werden  können  (wie  beim  ersten  Ausfüh- 
rungsbeispiel).  Die  Stempelelemente  28a  und  28b 
müssen  dazu  jedoch  in  horizontaler  Richtung  gleit- 
beweglich  an  der  Unterseite  des  zugehörigen  Pres- 
senstößels  29  bzw.  einer  zwischengeschalteten  Ba- 
sisplatte  geführt  und  angeordnet  sein. 

Fig.  8  zeigt  schließlich  eine  weitere  Ausführungs- 
variante  der  Presse,  bei  der  der  Stößel  29',  die  Ma- 
trize  26'  und  der  Stempel  28'  mit  seinen  Stempelele- 
menten  28a'  und  28b'  gleichartig  wie  anhand  Fig.  7B 
geschildert  gestaltet  sein  können,  wobei  im  Falle  der 
Fig.  6  lediglich  noch  wiederum  eine  Basisplatte  34 
als  Verbindung  zwischen  der  Unterseite  des  Stö- 
ßels  29'  und  den  Stempelelementen  28a'  und  28b' 
angeordnet  sein  kann.  Diese  Stempelelemente  28a' 
und  28b'  sind  dann  wiederum  für  eine  Parallelfüh- 
rung  und  -Verschiebung  relativ  zueinander  an  der 
Basisplatte  34  geführt  und  gehaltert,  während  sie 
wiederum  durch  einen  Verschiebeantrieb  33'  mitein- 
ander  verbunden  sind.  Im  Unterschied  zu  den  vor- 
hergehenden  Ausführungsbeispielen  sind  in  diesem 
Falle  als  Stauch-Schneidorgane  keine  Schneidmes- 
serleisten,  sondern  Schneidrollen  35  vorgesehen, 
die  an  ihrem  Umfang  nach  außen  vorstehende, 
schmale  Schneidkanten  36  und  beidseitig  daneben 
vorhandene  Stauchflächen  37  aufweisen.  Diese 
Schneidrollen  werden  in  dem  zweiten  Formgebungs- 
schritt  entlang  der  als  Dichtleisten  mit  Nuten  auszu- 
bildenden  Ränder  des  im  ersten  Formgebungs- 
schritt  bereits  gebogenen  Werkstückes  1",  also  der 
herzustellenden  Dichtungsmembran  unter  Druck  -  
mittels  eines  nicht  näher  dargestellten,  geeigneten 
Antriebs  -  entlangbewegt.  Die  jeweils  oben  befindli- 
chen  Umfangsabschnitte  der  Schneidrollen  35  stüt- 
zen  sich  hierbei  an  Druck-  und  Führungsleisten  38 
ab,  die  an  der  Unterseite  der  Basisplatte  34  ange- 
bracht  sind.  Bei  der  Darstellung  gemäß  Fig.  8  wer- 
den  die  Schneidrollen  35  senkrecht  zur  Zeichenebe- 
ne  -  beispielsweise  mit  Hilfe  einer  nicht  veran- 
schaulichten  Hubvorrichtung  -  bewegt. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  schalenförmi- 
gen,  metallischen  Dichtungsmembran  großer  Ab- 
messungen  aus  einer  Blechplatte,  die  in  einer  Pres- 
se  gebogen  wird,  wobei  am  Umfangsrand  des  gebo- 
genen  Werkstückes  eine  Dichtleiste  mit  einer 
durchgehenden,  vom  Membrankörper  wegweisen- 
den  Nut  angebracht  wird, 
gekennzeichnet  durch  folgende,  im  wesentlichen  an- 

5 
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einander  anschließende  Formgebungsschritte  in 
der  Presse: 

-  In  einem  ersten  Schritt  wird  die  Blechplatte  in 
die  schalenartige  Form  gebogen  und 
-  in  einem  zweiten  Schritt  werden  die  entspre- 
chenden  Umfangsrandabschnitte  unter  Ausbil- 
dung  der  Dichtleiste  durch  einen  kombinierten 
Stauch-Schneid-Vorgang  verdickt,  wobei  gleich- 
zeitig  die  durchgehende  Nut  in  diese  verdickten 
Umfangsrandabschnitte  eingeformt  wird. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  wobei  die  Dich- 

tungsmembran  eine  langgestreckte  Form  aufweist, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Mittelteil  und  die 
beiden  Endteile  der  Dichtungsmembran  in  gesonder- 
ten,  aufeinanderfolgenden  Formgebungsabschnit- 
ten  hergestellt  und  in  jedem  Formgebungsabschnitt 
die  beiden  im  wesentlichen  gleichartigen  Verfah- 
rensschritte  gemäß  Anspruch  1  aneinander  an- 
schließend  ausgeführt  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  beiden  Verfahrensschritte  mit  Hil- 
fe  zweier  verschiedener  Werkzeuge  an  einem 
Pressenorgan  und  in  einem  einzigen  Preßvorgang 
unmittelbar  nacheinander  ausgeführt  werden. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  beiden  Verfahrensschritte  mittels 
zweier  verschiedener  Werkzeuge  ausgeführt  wer- 
den,  die  an  je  einem  gesonderten  Pressenorgan  an- 
geordnet  sind  und  damit  gegen  das  Werkstück  ge- 
preßt  werden. 

5.  Presse  zur  Durchführung  des  Herstellungs- 
verfahrens  nach  wenigstens  einem  der  Ansprüche 
1  bis  4,  enthaltend  einen  eine  Matrize  (7)  tragenden 
Pressentisch  (6)  sowie  wenigstens  einen  auf-  und 
abbewegbaren  Pressenstößel  (9),  der  an  seinem 
freien  Ende  einen  der  Form  der  Matrize  angepaß- 
ten  Stempel  (11)  trägt, 
gekennzeichnet  durch  folgende  Merkmale: 

a)  Der  Stempel  (11,  11',  22,  28')  ist  für  das  Biegen 
der  Blechplatte  (1a)  in  die  schalenartige  Form  aus- 
gebildet  und  enthält  zwei  Stempelelemente  (11a, 
1  1  b,  1  1  a'  ,  1  1  b'  ,  22a,  22b,  28a'  ,  28b'  ),  die  durch  ei- 
nen  Verschiebeantrieb  (12,  12',  33')  miteinander 
verbunden  und  mit  Hilfe  dieses  Antriebs  in  hori- 
zontaler  Richtung  sowie  quer  zur  Matrize  (7)  pa- 
rallel  auseinander-  und  gegeneinander  ver- 
schiebbar  sind; 
b)  wenigstens  im  Bereich  über  zwei  gegenüberlie- 
genden  Seitenrändern  der  Matrize  (z.B.  7)  sind 
für  die  Ausbildung  verdickter  Ränder  als  Dicht- 
leiste  (3)  und  für  das  Einformen  einer  durchge- 
henden  Nut  (4)  Stauch-Schneidorgane  (15,  15', 
30,  35)  angeordnet,  die  mit  Hilfe  des  Pressenstö- 
ßels  (9,  9',  29,  29')  gegen  die  zu  verformenden 
Ränder  des  Werkstückes  (1,  1a,  1b)  preßbar  sind. 
6.  Presse  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  beiden  Stempelelemente  (z.B.  11a, 
11b)  an  einer  an  der  Unterseite  des  Pressenstößels 
(9)  befestigten  Basisplatte  (10)  in  horizontaler  Rich- 
tung  (13)  gleitbeweglich  und  in  vertikaler  Richtung 
verstellbar  aufgehängt  ist. 

7.  Presse  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zwischen  der  Basisplatte  (10)  und  den 
beiden  Stempelelementen  (11a,  11b,  1  1a',  1  1b')  feder- 
elastisch  zusammendrückbare  Drucksteuerelemen- 

te  (14,  14')  angeordnet  sind,  deren  untere  Enden  mit 
den  Stempelelementen  in  Gleiteingriff  stehen.Oz 

8.  Presse  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Stauch-Schneidorgane  in  Form 

5  von  Schneidmesserleisten  (15,  15',  30)  ausgebildet 
sind,  die  von  einer  an  der  Unterseite  des  Pressen- 
stößels  (z.B.  9,  9')  befestigten  Basisplatte  (10)  ge- 
tragen  werden  und  mit  an  ihrer  Unterseite  ange- 
formten  Schneidkanten  (16,  31)  gegen  die  Matrize 

10  (7,  26)  weisen,  wobei  die  Unterseite  jeder  Schneid- 
messerleiste  beiderseits  neben  der  Schneidkante 
außerdem  verbreiterte  Stauchflächen  (17)  besitzt, 
die  verbreiterten  Umfangsrändern  (8a,  27a)  am 
oberen  Rand  der  Matrize  gegenüberliegen. 

15  9.  Presse  nach  den  Ansprüchen  6  bis  8,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Schneidmesserleisten  (15, 
15')  von  derselben  Basisplatte  (10)  getragen  werden 
wie  die  Stempelelemente  (1  1  ,  1  1  a)  wobei  sie  im  Bereich 
neben  den  Außenrändern  dieser  Stempelelemente 

20  angeordnet  und  in  der  Höhe  so  bemessen  sind,  daß 
ihre  Schneidkanten  (16)  erst  dann  mit  den  Rändern 
des  weiter  zu  verformenden  Werkstückes  in  Ein- 
griff  kommen,  wenn  der  Biegevorgang  durch  den 
Stempel  beendet  ist. 

25  10.  Presse  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schneidmesserleisten  (30)  an  der 
Unterseite  eines  Pressenstößels  (29)  angebracht 
sind,  der  vom  dem  den  Biegestempel  (22)  tragenden 
Stößel  (21)  gesondert  angeordnet  ist  und  einen  ge- 

30  sonderten  Stempel  (28)  zum  Festhalten  der  Schalen- 
form  der  herzustellenden  Dichtungsmembran  in  der 
Matrize  (26)  trägt. 

11.  Presse  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Stauch-Schneidorgane  in  Form 

35  von  Schneidrollen  (35)  ausgeführt  sind,  die  an  ih- 
rem  Umfang  vorstehende,  schmale  Schneidkanten 
(36)  aufweisen  und  entlang  der  als  Dichtleisten  mit 
Nuten  auszubildenden  Ränder  des  bereits  geboge- 
nen  Werkstückes  (1")  unter  Druck  entlangbeweg- 

40  bar  sind. 
12.  Presse  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  zwei  im  wesentlichen  gleichartig  auf- 
gebaute  und  arbeitende  Preßwerkzeugeinheiten 
vorgesehen  sind,  von  denen  jede  einen  aus  zwei 

45  Stempelelementen(1  1  a,1  1  bbzw.1  1  a'  ,1  1  b'  Zusammen- 
gesetzten  Biegestempel  (1  1  bzw.  11')  und  Preßschnei- 
dorgane  (15  bzw.  15')  aufweist  und  von  denen  die  ei- 
ne  für  die  Formgebung  des  Mittelteiles  (MT)  der 
Dichtungsmembran  (1)  und  die  andere  für  die  Form- 

50  gebung  der  Endteile  (ET)  der  Dichtungsmembran  an- 
gepaßt  ist. 

Claims 

55  1.  Method  of  producing  a  saucer-type  metallic 
sealing  membrane  with  large  dimensions  from  a 
sheet  metal  plate  which  is  bent  in  a  press,  in  which  a 
sealing  strip  with  a  continuous  groove  directed 
away  from  the  membrane  body  is  applied  to  the  pe- 

60  ripheral  edge  of  the  bent  workpiece,  characterised 
by  the  following  shaping  stages  which  essentially 
follow  one  another  in  the  press: 

-  in  a  first  stage  the  sheet  metal  plate  is  bent  into 
the  saucer  shape  and 

65  -  in  a  second  stage  the  corresponding  peripheral 
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edge  sections  are  thickened  to  form  the  sealing 
strip  by  a  combined  compression  and  cutting  Op- 
eration,  and  at  the  same  time  the  continuous 
groove  is  formed  in  these  thickened  peripheral 
edge  sections.  5 
2.  Method  as  claimed  in  Claim  2,  in  which  the  seal- 

ing  membrane  has  an  elongated  shape,  character- 
ised  in  that  the  central  part  and  the  two  end  parts  of 
the  sealing  membrane  are  produced  in  separate  suc- 
cessive  shaping  sections  and  in  each  shaping  sec-  10 
tion  the  two  substantially  similar  stages  of  the  meth- 
od  according  to  Claim  1  are  carried  out  one  after  the 
other. 

3.  Mehtod  as  claimed  in  claim  1  ,  characterised  in 
that  the  two  stages  of  the  method  are  carried  out  15 
with  the  aid  of  two  different  toois  on  a  pressing  de- 
vice  and  in  one  Single  pressing  Operation  immediate- 
ly  one  after  the  other. 

4.  Method  as  claimed  in  claim  1  ,  characterised  in 
that  the  two  stages  of  the  method  are  carried  out  by  20 
means  of  two  different  tools,  which  are  each  ar- 
ranged  on  a  separate  pressing  device  and  pressed 
thereby  against  the  workpiece. 

5.  Press  for  carrying  out  the  production  method 
as  claimed  in  at  least  one  of  Claims  1  to  4,  containing  25 
a  pressing  table  (6)  bearing  a  matrix  (7)  as  well  as  at 
least  one  press  ram  (9)  which  can  be  raised  and  low- 
ered  and  which  bears  a  stamp  (11)  adapted  to  the 
shape  of  the  matrix  at  its  free  end,  characterised  by 
the  following  features:  30 

a)  the  stamp  (11,  11',  22,  28')  is  constructed  for 
bending  the  sheet  metal  plate  (1a)  into  the  saucer 
shape  and  contains  two  stamp  elements  (11a,  11b, 
11a',  11b',  22a,  22b,  28a',  28b')  which  are  connected 
to  one  another  by  a  displacement  drive  (12,  12',  33')  35 
and  can  be  moved  parallel  away  from  and  towards 
one  another  in  the  horizontal  direction  and  at  right 
angles  to  the  matrix  (7)  with  the  aid  of  this  drive; 

b)  compression  and  cutting  devices  (15,  15',  30, 
35)  which  can  be  pressed  with  the  aid  of  the  press  40 
ram  (9,  9',  29,  29')  against  the  edges  of  the  work- 
piece  (1,  1a,  1b)  which  are  to  be  deformed  are  ar- 
ranged  at  least  in  the  region  above  two  opposing 
side  edges  of  the  matrix  (e.g.  7)  for  the  construction 
of  thickened  edges  as  a  sealing  strip  (3)  and  for  the  45 
formation  of  a  continuous  groove  (4)  therein. 

6.  Press  as  claimed  in  claim  5,  characterised  in 
that  the  two  stamp  elements  (e.g.  11a,  11b)  are  sus- 
pended  on  a  base  plate  (10)  fixed  on  the  underside 
of  the  press  ram  (9)  so  as  to  be  slidably  movable  in  50 
the  horizontal  direction  (13)  and  adjustable  in  the 
vertical  direction. 

7.  Press  as  claimed  in  claim  6,  characterised  in 
that  pressure  control  elements  (14,  14')  which  can 
be  pressed  together  in  a  sprung  fashion  and  have  55 
their  lower  ends  in  sliding  engagement  with  the 
stamp  elements  are  arranged  between  the  base 
plate  (1  0)  and  the  two  stamp  elements  (1  1  a,  1  1  b,  1  1  a', 
11b'). 

8.  Press  as  claimed  in  claim  5,  characterised  in  60 
that  the  compression  and  cutting  devices  are  con- 
structed  in  the  form  of  cutting  blade  Strips  (15,  15', 
30)  which  are  borne  by  a  base  plate  (1  0)  fixed  on  the 
underside  of  the  press  ram  (e.g.  9,  9')  and  point  to- 
wards  the  matrix  (7,  26)  with  cutting  edges  (16,  31)  65 

formed  on  their  undersides,  and  the  underside  of 
each  cutting  blade  strip  also  has  widened  compres- 
sion  surfaces  (7)  on  both  sides  adjacent  to  the  cut- 
ting  edge  which  lie  opposite  the  widened  peripheral 
edges  (8a,  27a)  on  the  upper  edge  of  the  matrix. 

9.  Press  as  claimed  in  Claims  6  to  8,  character- 
ised  in  that  the  cutting  blade  Strips  (15,  15')  are 
borne  by  the  same  base  plate  (10)  as  the  stamp  ele- 
ments  (11,  11a),  are  arranged  in  the  region  adjacent 
to  the  outer  edges  of  these  stamp  elements  and  of 
such  a  height  that  their  cutting  edges  (16)  only  come 
into  engagement  with  the  edges  of  the  workpiece 
which  is  to  be  further  deformed  when  the  bending 
Operation  by  means  of  the  stamp  is  ended. 

10.  Press  as  claimed  in  claim  8,  characterised  in 
that  the  cutting  blade  Strips  (30)  are  fixed  on  the  un- 
derside  of  a  press  ram  (29)  which  is  arranged  sepa- 
rately  from  the  ram  (21)  bearing  the  bending  stamp 
(22)  and  bears  a  separate  stamp  (28)  to  fix  the  sau- 
cer  shape  of  the  sealing  membrane  to  be  produced 
in  the  matrix  (26). 

1  1  .  Press  as  claimed  in  claim  5,  characterised  in 
that  the  compression  and  cutting  devices  are  con- 
structed  in  the  form  of  cutting  roilers  (35)  which 
have  narrow  cutting  edges  (36)  projecting  on  their 
periphery  and  can  be  moved  under  pressure  aiong 
the  edges  of  the  bent  workpiece  (1  ")  which  are  to  be 
constructed  as  sealing  strips  with  grooves. 

12.  Press  as  claimed  in  claim  5,  characterised  in 
that  two  pressing  tool  units  which  are  substantially 
similar  in  construction  and  in  Operation  are  provid- 
ed,  each  of  which  has  a  bending  stamp  (1  1  or  1  1  ')  com- 
posed  of  two  stamp  elements  (11a,  11b,  or  11a',  11  b') 
and  pressing  and  cutting  devices  (15  or  15')  and  of 
which  one  is  adapted  for  shaping  the  central  part 
(MT)  of  the  sealing  membrane  (1)  and  the  other  for 
shaping  the  end  parts  (ET)  of  the  sealing  membrane. 

Revendications 

1  .  Procede  de  fabrication  d'une  membrane  d'etan- 
cheite  metallique  en  forme  de  cuvette  de  grandes  di- 
mensions  ä  partir  d'une  töle  plane  repliee  dans  une 
presse,  un  rebord  d'etancheite  comportant  une  gor- 
ge  continue,  orientee  vers  Pexterieur  du  corps  de  la 
membrane,  etant  realise  le  long  du  bord  circonferen- 
tiel  de  la  piece  repliee,  caracterise  par  les  passes 
suivantes,  sensiblement  successives,  de  fagonna- 
ge  ä  la  presse: 

-  au  cours  de  la  premiere  passe,  la  töle  plane  est 
repliee  ä  la  forme  d'une  cuvette  et 
-  au  cours  d'une  seconde  passe,  les  sections 
correspondantes  du  bord  circonferentiel  sont  su- 
repaissies  par  un  Processus  combine  de  refouie- 
ment-estampage  de  maniere  ä  former  un  rebord 
d'etancheite,  la  gorge  continue  etant  fagonnee 
simultanement  dans  ces  sections  surepaissies  du 
bord  circonferentiel. 
2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  la  membrane 

d'etancheite  ayant  une  forme  allongee,  caracterise 
en  ce  que  la  partie  mediane  et  les  deux  extremites  de 
la  membrane  d'etancheite  sont  realisees  au  cours 
de  phases  separees  et  successives  de  fagonnage 
et  ä  chaque  phase  de  fagonnage,  les  deux  passes 
sensiblement  identiques  du  procede  selon  la  reven- 
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dication  1  sont  executees  successivement. 
3.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 

en  ce  que  les  deux  passes  de  fabrication  sont  exe- 
cutees  ä  l'aide  de  deux  outils  differents  montes  sur 
un  organe  d'emboutissage  et  se  succedent  directe- 
ment  en  un  unique  Processus  d'emboutissage. 

4.  Procede  selon  la  revendication  1,  caraterise 
en  ce  que  les  deux  passes  de  fabrication  sont  exe- 
cutees  au  moyen  de  deux  outils  differents  dont  cha- 
cun  est  monte  sur  un  organe  particulier  d'emboutis- 
sage  et  donc  comprime  contre  la  piece. 

5.  Presse  pour  la  mise  en  csuvre  du  procede  de 
fabrication  selon  au  moins  l'une  des  revendications 
1  ä  4,  comprenant  une  table  (6)  supportant  une  matri- 
ce  (7),  ainsi  qu'au  moins  un  coulisseau  (9)  mobile 
vers  le  haut  et  vers  le  bas  et  supportant  ä  l'extremi- 
te  libre  un  poingon  (11)  dont  la  forme  correspond  ä  la 
celle  de  la  matrice,  caracterisee  par  les  particulari- 
tes  suivantes: 

a)  le  poincon  (11,11',  22,  28')  est  conforme  pour  le 
eintrage  de  la  töle  plane  (1a)  ä  la  forme  de  cuvette 
et  comprend  deux  elements  (11a,  11b,  11a',  11b', 
22a,  22b,  28a',  28b')  relies  l'un  ä  l'autre  par  un 
dispositif  de  commande  de  translation  (12,  12',  33') 
et  translatables  horizontalement  au  moyen  de  ce 
dispositif  de  commande  en  pouvant  etre  ecartes 
et  rapproches  l'un  de  l'autre  parallelement  ainsi 
que  perpendiculairement  ä  la  matrice  (7); 
b)  des  organes  de  refoulement-estampage  (15, 
15',  30,  35)  pouvant  etre  comprimes  au  moyen  du 
coulisseau  (9,  9',  29,  29')  contre  les  bords  de  la 
piece  (1  ,  1  a,  1  b)  devant  etre  fagonnes  sont  montes 
au  moins  dans  la  region  situee  au-dessus  de  deux 
bords  lateraux  opposes  de  la  matrice  (par  exem- 
ple  7)  et  sont  destines  ä  la  realisation  de  bords 
surepaissis  devant  former  les  rebords  d'etan- 
cheite  (3)  et  au  fagonnnage  d'une  gorge  continue 
(4). 
6.  Presse  selon  la  revendication  5,  caracterisee 

en  ce  que  les  deux  elements  (par  exemple  1  1  a,  1  1  b)  du 
poingon  sont  suspendus  ä  un  plateau  de  base  (10) 
fixe  sur  la  surface  inferieure  du  coulisseau  (9),  de 
maniere  ä  pouvoir  coulisser  horizontalement  (13)  et 
ä  etre  reglables  verticalement. 

7.  Presse  selon  la  revendication  6,  caracterisee 
en  ce  que  des  elements  de  commande  de  compres- 
sion  (14,  14')  pouvant  eux-memes  etre  comprimes 
elastiquement  sont  montes  entre  le  plateau  de  base 
(10)  et  les  deux  elements  de  poingon  (1  1a,  1  1b,  11a', 
11b'),  l'extremite  inferieure  desdits  elements  de  com- 
mande  de  compression  attaquant  lesdits  elements 
de  poingon  de  maniere  ä  permettre  un  glissement. 

8.  Presse  selon  la  revendication  5,  caracterisee 
en  ce  que  les  organes  de  refoulement-estampage 
sont  realises  sous  forme  de  barres  en  lame  de  cou- 
teau  (15,  15',  30)  supportees  par  un  plateau  de  base 
(10)  fixe  sur  la  surface  inferieure  du  coulisseau  (par 
exemple  9,  9"),  leur  arete  en  lame  de  couteau  (16,  31) 
venue  de  fonderie  avec  leur  cöte  inferieur  etant 
tournee  vers  la  matrice  (7,  26),  le  cöte  inferieur  de 
chacune  de  ces  barres  en  lame  de  couteau  compor- 
tant  par  ailleurs,  de  part  de  d'autre  de  l'arete,  des 
elargissements  de  refoulement  (17)  situes  en  face 
de  rebords  circonferentiels  elargis  (8a,  27a)  du 
bord  superieur  de  la  matrice. 

9.  Presse  selon  les  revendications  6  ä  8,  carac- 
terisee  en  ce  que  les  barres  en  lame  de  couteau  (15, 
15')  sont  supportees  par  le  meme  plateau  de  base 
(1  0)  que  les  elements  de  poingon  (1  1  ,  1  1  a)  et  sont  dis- 

5  posees  dans  la  region  situee  ä  cöte  des  bords  exte- 
rieurs  de  ces  elements  de  poingon,  la  hauteur  de 
ces  barres  en  lame  de  couteau  etant  calculee  de  ma- 
niere  que  leur  arete  d'estampage  (1  6)  n'entre  en  con- 
tact  avec  les  bords  de  la  piece,  dont  le  fagonnage 

10  se  poursuit,  qu'au  moment  oü  le  eintrage  produit  par 
le  poingon  est  acheve. 

10.  Presse  selon  la  revendication  8,  caracterisee 
en  ce  que  les  barres  en  lame  de  couteau  (30)  sont 
montees  sur  la  surface  inferieure  d'un  coulisseau 

15  (29)  qui  est  monte  independamment  du  coulisseau 
(21)  supportant  le  poingon  de  eintrage  (22)  et  qui 
Supporte  un  poigon  independant  (28)  de  maintien  de 
la  forme  en  cuvette  de  la  membrane  d'etancheite  au 
cours  de  realisation  dans  la  matrice  (26). 

20  11.  Presse  selon  la  revendication  5,  caracterisee 
en  ce  que  les  organes  de  refoulement-estampage 
ont  la  forme  de  couteaux  circulaires  (35)  comportant 
ä  la  circonference  une  arete  etroite,  en  saillie,  d'es- 
tampage  (36)  et  deplagabies  sous  compression  le 

25  long  des  bords  de  la  piece  dejä  cintree  (1")  qui  doi- 
vent  former  les  rebords  d'etancheite  comportant 
une  gorge. 

12.  Presse  selon  la  revendication  5,  caracterisee 
en  ce  que  deux  groupes  d'outils  d'emboutissage  rea- 

30  lises  et  operant  de  maniere  sensiblement  identique 
sont  prevus,  chacun  comportant  un  poingon  de  ein- 
trage  (1  1  ou  1  1  ')  se  composant  de  deux  elements  (1  1  a, 
1  1  b  ainsi  que  1  1  a',  1  1  b')  ainsi  que  des  organes  d'estam- 
page  (15  ou  15'),  l'un  desdits  groupes  etant  prevu 

35  pour  le  fagonnage  de  la  partie  mediane  (MT)  de  la 
membrane  d'etancheite  (1)  et  l'autre,  pour  le  fagon- 
nage  des  parties  extremes  (ET)  de  cette  membrane. 
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