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(54) Tiefziehwerkzeug, insbesondere fiir kleine engtolerierte Teile

(57) Tiefziehwerkzeug, insbesondere fiir kleine engtolerierte Teile mit dem Pressenst6Bel zugewandten Flansch bzw.
Zargenrand. Ziel der Erfindung ist, durch hohe Standmenge des Ziehstempels die Zuveridssigkeit des Verfahrens zu
erhéhen, die Qualitditsmerkmale der zu fertigenden Teile wesentlich zu verbessern und den Aufwand an Reparatur-
und Wartungsarbeiten zu senken. Dabei steht die Aufgabe, dal der schlanke Stempel in unmittelbarer Nahe der .
Ziehmatrize bei Sicherung einer definierten Lage des Ziehteiles gefiihrt wird. Dazu ist der Niederhalter 13
verschiebbar in einer Fihrungsbohrung 15 des Abstreifers 12 zentrisch zur Ziehmatrize 10 angeordnet. In diesem
Niederhalter wird der Ziehstempel 2 exakt gefiihrt. Die Niederhalterkraft wird von einer am Ziehstempel 2 gefiihrten
sich federnd am Stempelschaft 4 bzw: der Stempelaufnahme 1 abstiitzenden Druckhiilse 5 aufgebracht. Dabei treten
die gegeniiberliegenden Stirnflaichen von Niederhalter 13 und Druckhiise 5 wahrend des StéRelhubes nur zeitweise
in Verbindung. Das Werkzéugprinzip kann auch fir den Anschiagzug und die Weiterbearbeitung von Tiefziehteilen
angepalt werden. Fig. 1
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Erfindungsanspruch: .

1. Tiefziehwerkzeug, insbesondere fiir kieine engtolerierte Teile mit am PressenstoBel befestigter Stempelaufnahme und darin
befestigtem Ziehstempel, auf dem Pressentisch angeordneter Matrizenaufnahme mit Ziehmatrize, darin befindlichem
AusstoRer, an der Matrizenaufnahme befestigtem Abstreifer sowie einem Niederhalter, gekennzeichnet dadurch, daf3 der
Niederhalter (13) verschiebbar in einer Fithrungsbohrung (15) des Abstreifers (12) zentrisch zur Ziehmatrize (10) angeordnet
ist und sich am Ziehstempel (2) eine am Stempelschaft (4) gefiihrte, am Stempelkopf (3) oder an der Stempelaufnahme (1)

 federnd abgestiitzte Druckhiilse (5) befindet. '

2. Tiefziehwerkzeug nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der Niederhalter (13) an seinem der Stempelaufnahme (1)
zugewandten Ende einen Bund {14) aufweist, zwischen dem sowie einem Absatz {16) der Fihrungsbohrung (15) sich eine
den Niedgrhalter {13) umfassende Druckfeder (17) befindet und auf der der Stempelaufnahme (1) zugewandten Flache des
Abstreifers (12) ein Stiitzbiech (18) angeordnet ist, welches zentrisch zum Niederhalter (13) einen Durchbruch (19} besitzt.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung _

Die Erfindung betrifft ein Teifziehwerkzeug, insbesondere fir kleine engtolerierte Teile mit dem Pressenstdf3el zugewandten
Flansch bzw. Zargenrand. ‘

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

.Bei allgemein bekannten Tiefziehwerkzeugen fiir oben genannte Werkstiicklage wird durch den am PressenstoBel befestigten
Ziehstempel der Niederhalter stindig gefiihrt. Der Niederhalter zentriert vor Ziehbeginn das vorgezogene Werkstlick und
streift dieses beim Riickhub vom Stempel ab. Er stiitzt sich dabei {iber federnde Einrichtungen direkt am Stempel oder an der
Stempelaufnahme ab. Im auf dem Pressentisch befestigten Unterwerkzeug sind nur die Ziehmatrize und evtl. der Ausstofier
angeordnet. Da beim Bearbeiten kleiner engtolerierter Teile ein Zentrieren schlanker Stempel in Ziehmatrizennghe nicht
méglich ist, treten-hiaufig-Stempelbriiche und groBe-MaRabweichungen der Werksticke auf.

In Prospekt CAT 207 ,Platarg-Transfer-Presses; Cam-C-Series” der Firma Platarg Engeneering Ltd., London, sind
Tiefziehwerkzeuge fiir die Bearbeitung von Werkstiicken in oben genannter Lage gezeigt. Ziehmatrize und AusstoBer sind im

-auf dem Maschinentisch angeordneten Unterwerkzeug untergebracht. Ein federnder Niederhalter ist auf dem, am StéBel der
Presse befestigten Ziehstempel gefilhrt. Sein Abfallen vom Ziehstempel verhindert eine Hinterdrehung des Stempelschafts.
Der Niederhaiter steht mit einem Abstreifer, bestehend aus Abstreifhiilse und daran befestigtem, schwenkbar angeordneten
Hebel in Verbindung. :

Auch hierbei wird das vorgezogene Werkstiick durch den Niederhalter vor Ziehbeginn zentriert. Das Abstreifen des
weitergezogenen Teils vom Niederhalter erfolgt durch die Abstreifhilse Gber den an einer einstellbaren Begrenzung
anschlagenden Hebel. Um die Lage der Abstreifhiilse zu definieren, muR der Niederhalter stets im Eingriff stehen.

Da der Niederhalter auf dem Stempel gefiihrt und gehalten wird, ist somit ein Maschinenhub zwingend erforderlich, der nicht
wesentlich gréRer als der erforderfiche Arbeitshub ist.

Beim Bearbeiten kieiner Teile ist ein Hinterdrehen des schlanken Stempels aus Festigkeitsgriinden nicht méglich. Der Stempel
kann bei diesem Prinzip ebenfalls nicht in der Nahe der Ziehmatrizen gefithrt werden. Damit sind die eingangs ausgeflihrten
Nachteile hier ebenfalls aufzuzeigen. :

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist ein Tiefziehwerkzeug, insbesondere fiir kleine engtolerierte Teile, welches durch eine hohe Standmehge
des schlanken Ziehstempels die Zuverlassigkeit des Verfahrens erhéht, den Aufwand an Reparatur- und Wartungszeiten senkt
und die Qualitatsmerkmale des zu fertigenden Teiles wesentlich verbessert. :

Darlegung des Wesens der Erfindung-

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Tiefziehwerkzeuges zur Bearbeitung insbesondere kieiner engtolerierter Teile
mit dem StdRel zugewandten Flansch bzw. Zargenrand, das eine definierte Lagesicherung des Ziehteiles gewahrleistet und
dessen schlanker Stempel unabhingig von der HubgréRe der Presse in unmittelbarer Nahe der Ziehmatrize gefihrt wird.
ErfindungsgemaR wird das dadurch geldst, indem der Niederhalter in einer Fihrungsbohrung des mit der Matrizenaufnahme
verbundenen Abstreifers verschiebbar angeordnet ist. Diese Filhrungsbohrung weist dabei eine genaue Lage zentrisch zur
Ziehmatrize auf. Am Ziehstempel befindet sich eine Druckhilise, die am Stempelschaft gefithrt und am Stempelkopf bzw. an
der Stempelaufnahme federnd abgestiitzt ist.

Insbescndere fiir automatisierten Teiletransport weist der Niederhalter an seinem der Stempelaufnahme zugewandten Ende
einen Bund auf, zwischen dem und einem Absatz der Fithrungsbohrung sich eine Druckfeder befindet, die den Niederhalter
umfaRt. Auf der der Stempelaufnahme zugewandten Flache des Abstreifers ist ein Stiiteblech angeordnet, in dem sich zentrisch
zum Niederhalter ein Durchbruch befindet. :

Wihrend der Bewegung des Stempels treten zu einem definierten Zeitpunkt die sich gegentberliegenden Stirnflachen des
Niederhalters und der Druckhilse kraftschliissig in Verbindung. Dadurch wird der Niederhalter in das bereitgestelite Teil
geschoben und das Ziehteil exakt zu Stempel und Matrize ausgerichtet. Nach Erreichen der Endlage des Niederhalters wirkt
die von der Druckhlse aufgebrachte Kraft als Niederhalterkraft. Wahrend des Ziehvorganges ist der Ziehstempel durch den
“Niederhalter bis unmittelbar an die Ziehmatrize genau und sicher gefiihrt. Damit wird Stempelbriichen wirksam begegnet, und
die Abmessungen der gezogenen Teile weisen eine sehr hohe Genauigkeit auf. Insbesondere bei kleinen engtolerierten Teilen
ist diese Anordnung die einzig effektive Mdglichkeit, die Forderungen hinsichtlich der Genauigkeit ohne Nachfolgearbeitsgéange
zu erfiillen. Durch die hohe Standmenge der schlanken Ziehstempel wird der Aufwand an Reparatur- und Wartungsarbgiten
gesenkt und eine hohere Effektivitat der Fertigung erreicht. .

Mit der StoRelriickbewegung wird das gezogene Teil durch den Niederhalter vom Ziehstempel abgestreift. Nach Erreichen der
Ausgangssteliung des Niederhalters kann der Ziehstempel noch einen beliebig grofsen Weg bis in seine Ruhestellung
zurlckiegen. )

Der StoBethub ist somit in der beschriebenen Anordnung nicht auf eine spezielle Grofe festgelegt und kann wesentlich grofier
als der erforderliche Arbeitshub sein. Damit ist dieses Werkzeugprinzip universell auf allen Pressen anwendbar, selbst wenn



Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung wird an Hand eines Ausfithrungsbeispieles néher erldutert. Es zeigen:
Fig.1 ein Tiefziehwerkzeug fur insbesondere automatisierten Teiletransport im Schnitt im oberen (links) und unteren (rechts)
Totpunkt des StoBels, und i
Fig.2 die spezielle Ausfiihrung des Niederhalters im Abstreifer fiir vorwiegend manuellen Teiletransport, im vergroRernden
Ma@Bstab.
Das in Fig. 1 dargestelite Tiefiiehwerkzeug wird eingesetzt zum Bearbeiten von Werkstiicken mit ca. 4mm AuRendurchmesser
und ca. 10mm Héhe, wobei enge Toleranzen beziiglich AuBendurchmesser, Wanddicke und des Rundlaufes gefordert werden.
Dazu wird eine Stufenpresse, die einen im Verhaltnis zum erforderlichen Arbeitshub groen Mindesthub des StéRels aufweist,
angewendet. Der Niederhalter 13 ist entgegen Ublicher Weise nicht am Ziehstempel 2 gefiihrt, sondern ist in einer °
~ Fihrungsbohrung 15 eines mit der Matrizenaufnahme 9 verbundenen Abstreifers 12 zentrisch zur Ziehmatrize 10 mit zweifacher
Fihrung angeordnet. Den Niederhalter 12 umfaRt eine Druckfeder 17, die sich zwischen einem Absatz 16 der Flihrungsbohrung
15 und dem Bund 14 des Niederhalters 13 abstiitzt. Damit.wird der Niederhalter 13 gegen ein auf der Oberseite des Abstreifers
12 angeordnetes Stiitzblech 18 hochgehalten. Die Unterkante des Niederhalters 13 muf in Ausgangsstellung dabei mindestens
einen Abstand zur Oberseite der Ziehmatrize 10 aufweisen, der geringfiigig gréRer ist als die Maximalhéhe des weitergezogenen
Teiles 21. Der Niederhalter 13 ist in der Fiihrungsbohrung 15 exakt gefiihrt und seine Innenmafe sind auf die Abmessungen
des Stempelschaftes 4 derart abgestimmt, daf® nur ein minimales Spiel zugelassen wird. Die Auenabmessungen des unteren
Teiles des Niederhalters 13 sind nur geringfiigig kleiner als die Innenabmessungen des vorgezogenen Teiles 20, so daR eine
exakte Lageorientierung des vorgezogenen Teiles 20 zur Ziehmatrize 10 und zum Ziehstempel 2 erfolgen kann.
In am St6Rel befestigten Oberwerkzeug ist der Ziehstempel 2 in der Stempelaufnahme 1 befestigt. Auf dem Stempelschaft 4 ist
eine Druckhillse 5 verschiebbar angeordnet, die sich (iber éine Druckfeder 8 an der Stempelaufnahme 1 abstiitzt. lhre
Verschiebbarkeit wird durch eine Gewindehiilse 7, die auf der Stempelaufnahme 1 aufgeschraubt ist, begrenzt.
Wihrend der StoRelabwértsbewegung taucht der Ziehstempel 2 zu einem bestimmten Zeitpunkt in den Niederhalter 13 ein.
Wenn der St6Rel einen weiteren Weg von weniger als die Niederhalterlange in Richtung Ziehmatrize 10 zurlickgelegt hat,
treten die gegeniiberliegenden Stirnflachen von Druckhiilse 5 und Niederhalter 13 in Verbindung.
Da die Kraft der den Niederhalter 13 umfassenden Druckfeder 17 wesentlich kleiner als die der Druckfeder 8 ist, wird der
Niederhalter 13 im Gleichlauf mit dem Ziehstempel 2 zur Ziehmatrize 10 und somit in das vom Transfersystem zugefihrte
vorgezogene Teil 20 gedriickt, bis dessen Boden erreicht ist.
Dabei wird dieses Teil exakt zu Ziehstempel 2 und Ziehmatrize 10 ausgerichtet. Beim Ziehvorgang tritt der Ziehstempel 2 aus
dem Niederhalter 13 aus und fiihrt die Arbeitsoperation durch. Die Niederhalterkraft wird beim Ziehen durch die von der
Druckhilse 5 aufgebrachte Kraft realisiert. Dabei ist der Ziehstempel 2 durch den Niederhalter 13 bis unmittelbar an die
Ziehmatrize 10 genau gefihrt. .
Der'wéhrend des Ziehvorganges in der Ziehmatrize 10 nach unten gedriickte AusstoGer 11 hebt bei StoRelaufwartsbewegung
das weitergezogene Teil 21 im Gleichlauf aus der Ziehmatrize 10 aus. Durch die von der Druckhiilse 5 (ibertragene Kraft wird
das weitergezogene Teil 21 vom Ziehstempel 2 abgestreift und kann vom Transfersystem ibernommen werden. Die Druckhiilse
5 hebt, nachdem der Niederhalter 13 am Stiitzblech 18 aniiegt, von diesem ab und der Ziehstempel 2 taucht aus dem Niederhalter
13 aus. Der St6Belhub kann mit dieser Anordnung wesentlich gréRer als der erforderliche Arbeitshub sein. Um unterschiedlich
hohe Teile mit einem Werkzeug herstellen zu kdnnen, ist es vorteilhaft, den Abstreifer 12 in StéRelbewegungsrichtung verstelibar
und in der Matrizenaufnahme 9 gefiihrt auszufiihren.
Das erfindungsgeméfe Werkzeugprinzip 188t sich gemaR Fig. 2 auch fur Einzelwerkzeuge mit manueller Werkstiickzu- und
-abflihrung anwenden. Um das vorgezogene Teil 20 vor Ziehbeginn zu zentrieren, kann am Niederhalter 13 eine Verlangerung
23 mit Griffelement 24 angebracht werden, die aus einer Aussparung 22 des Abstreifers 12 herausragt. Das vorgezogene Teil
20 kann somit von Hand vor Beginn der StRelbewegung exakt zentriert werden.
Das beschriebene Werkzeugprinzip wird insbesondere fiir das Weiterziehen von kleinen engtolerierten Ziehteilen angewandt,
1aBt sich jedoch auch fiir den Anschlagzug verwenden, wenn eine exakte Lage der geschnittenen Ronde gewihrleistet werden
kann.
Ein weiteres Anwendungsgebiet kann in der Weiterbearbeitung von Tiefziehteilen, beispielsweise zum Herstellen von
Bodenlochungen mit exakter Lage zu den Innenabmessungen gesehen werden.
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