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(57) Abstract

A fluid form that is used to produce deep—drawn parts (cf 10) on presses, consisting of an upper die (2), a holder (3) and a bottom
die (4) that can preferably be filled with water. The sheet metal (see 10) that is to be deep drawn is guided in a crosswise manner between
the bottom die (4) and the holder (3). Said fluid form is improved in such a way that no additional tools are required to cut the deep—drawn
part (see 10) and, optionally, for other work processes. The fluid form is configured as a combined tool (1) for deep drawing and other
work processes such as cutting, wall profiling, notching, punching or the like.




(87) Zusammenfassung

Eine Fluidform, die der Herstellung von Tiefziehteilen (vgl. 10) auf beliebigen Pressen dient und die aus einem Stempel (2), einem
Niederhalter (3) und einer bevorzugt mit Wasser befiillbaren Matrize (4) besteht, wobei das tiefzuziehende Blech (10) zwischen Matrize
(4) und Niederhalter (3) quer gefiihrt ist, soll dahingehend verbessert werden, daB fiir das Beschneiden des tiefgezogenen Teiles (vgl.
10) und ggf. fiir weiter erforderlich werdende Arbeitsginge keine zusitzlichen Werkzeuge bereitgestellt werden miissen. Dazu wird die
Ausbildung der jeweiligen Fluidform als Kombinationswerkzeug (1) fiir das Tiefziehformen und fiir weitere Arbeitsgéinge, wie Beschneiden,
Wandprofilieren, Ausklinken, Lochen od. dgl. vorgesehen.
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Fiuidform

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Fluidform, die der Herstellung von Tiefziehteilen in be-
liebigen Pressen dient und die aus einem Stempel, einem Niederhaiter und einer bevorzugt
mit Wasser beflllbaren Matrize besteht, wobei das tiefzuziehende Blech zwischen Matrize
und Niederhalter quer gefihrt ist.

Derartige Fluidformen sind seit geraumer Zeit bekannt und sie haben sich in der Praxis gut
bewahrt, insbesondere deshalb, weil mit ihnen im Gegensatz zu einfachen Tiefziehwerk-
zeugen verhaltnismalig grofle und in der Formgebung schwierige Tiefziehteile hergestellt
werden kdénnen, d. h., es sind Tiefziehteile herstellbar, die mit Tiefziehwerkzeugen ohne
Wasser od. dgl. nicht herstellbar waren. Da bei Tiefziehteilen wie auch bei FlieBprefBteilen
wegen des quer zur Fertigungsrichtung abstehenden Faltenrandes bzw. wegen des unre-
gelmaRigen Randes bei FlieBpreRteilen ein Beschneiden des jeweiligen Werkstlickes erfor-
derlich ist, fallt ein weiterer Arbeitsgang an, der zusatzliche Kosten mit sich bringt. Noch
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unglnstiger und unwirtschaftiicher wird es, wenn an den Wandflachen des tiefgezogenen
Teiles raumliche Veranderungen und/oder Aussparungen gefertigt werden mussen.

Demgegentiber liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Fluidform an-
zugeben, die derart ausgebildet ist, dal fur das Beschneiden des tiefgezogenen Teiles und

ggf. fiir weiter erforderlich werdende Arbeitsgange keine zuséatziichen Werkzeuge bereitge-
stellt werden mussen.

Mit dem Merkmal des Hauptanspruches 1aRt sich die gestellite Aufgabe vorteilhaft l6sen,
denn durch die Ausbildung der Fluidform als Kombinationswerkzeug kann nicht nur der tief-
gezogene Teil ohne Mehraufwand an Zeit und Werkzeugkosten von den zu beseitigenden
Randbereichen befreit, also beschnitten werden, sondern es kénnen mit ein und demselben
Werkzeug auch weitere Arbeitsgénge, wie das Profilieren von Wandbereichen, das Herstel-
len von Ausklinkungen, ein Lochen der Wande od. dgl. vollzogen werden.

Ein fir die Praxis bestens geeignetes Kombinationswerkzeug ergibt sich aus Anspruch 2.
Durch die Anordnung einer in der Teilungsebene der jeweiligen Fiuidform vorgesehen
Membran, die das tiefgezogene Material gegen trennende und/oder formende Gestaltungen
am oder im Stempel der Fluidform preft, lassen sich die zuvor erwahnten Arbeitsgange tat-
sachlich ohne zusatzliche Werkzeuge vollziehen. Die Unkosten fur die Membran und auch
die Kosten fiir eine besondere Gestaltung des jeweiligen Stempels bleiben bedeutungslos,
wenn man die erzielten Vorteile entsprechend wiirdigt oder beriicksichtigt, dafl Arbeitsgénge
in ein und derselben Fluidform vollzogen werden kénnen, fir die man friiher mehrere Werk-
zeuge zur Verfugung stellen muBte, ganz zu schweigen von dem erhohten Zeitaufwand, der
kostenmaRig heute besonders belastend ist.

Um insbesondere bei Tiefziehteilen mit verhaltnismaRig groen Tiefen und schwieriger
Formgebung die fir gewohnlich plane Membran nicht zu Gberlasten oder gar vorzeitig un-
brauchbar zu machen, empfiehlt es sich, nach Anspruch 3 vorzugehen.

Um den Tiefziehvorgang als solchen und/oder das Beschneiden od. dgl. regeln und steuern
zu kdnnen, wird vorgeschlagen, nach Anspruch 4 vorzugehen. Durch diese Mafinahme ist
es moglich, mit unterschiedlichen Driicken zu arbeiten, wodurch - wie schon angedeutet -
nicht nur der Tiefziehvorgang im Sinne der besonderen Gestaltung der herzustelienden
Teile, sondern auch weitere Arbeitsgange beeinfluRt werden kénnen.

GemaR Anspruch 5 ist eine trennende Stempelgestaltung von einer Art umlaufenden Soll-
bruchnut gebildet. Die Bezeichnung “Sollbruchnut” ist deshalb gewahlt, weil in dem einen
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oder anderen Fall mdglicherweise kein volistandiges Abtrennen des stérenden Faltenrandes
erfolgt, das Material aber mit Sicherheit soweit geschwécht ist, dal® der unbrauchbare Teil
bequem entfernt werden kann. Letzteres vor allem deshalb, weil bekanntlich schon verhéit-

nismafig geringe Oberflacheneinkerbungen mit Sicherheit zu Briichen an gewollten Stellen
fihren.

Um die Wirkung der Sollbruchnut zu verbessern, empfiehlt es sich, nach den Anspriichen 6
und 7 vorzugehen.

Fir das Entfernen des in der Solibruchnut verbleibenden Materials ist es von Vorteil, wenn
man nach Anspruch 8 vorgeht. Damit wird namlich der geschlossene Ring aufgeschnitten,
so daf} das Material bequem mit einem entsprechenden Werkzeug entfernt werden kann.
Dies schlief3t aber nicht aus, dal® man die Sollbruchnut nach Anspruch 9 ausbildet.

Um ein vollstandiges Durchtrennen des abzuscherenden Materials zu erreichen, wird emp-
fohlen, nach Anspruch 10 vorzugehen.

Wenn man eine Sollbruchnut vermeiden will, ist es fiir das Beschneiden zweckmaRig, sich
die Lehre des Anspruches 11 zunutze zu machen. Eine verbesserte Trennwirkung 4Rt sich
erzielen, wenn man nach den Angaben des Anspruches 12 vorgeht.

Auch bei der Kantentrennung ist es zweckmabig, die Starke des zu trennenden Materials zu
beriicksichtigen, wie sich dies aus Anspruch 13 ergibt.

Fir den Fall, daf neben dem Beschneiden noch weitere Arbeitsgange erforderlich sind, wird
vorgeschlagen, sich der Merkmale des Anspruches 14 zu bedienen.

Wenn durch besondere Formen das Rickfihren des Stempels Schwierigkeiten_bereitet
bzw. das tiefgezogene Teil nicht vom Stempel abgenommen werden kann, wird vorgeschla-
gen, nach Anspruch 15 vorzugehen. Eine hydraulische Betatigung der hier vorzusehenden
Schieber ist als bevorzugt anzusehen.

In der Zeichnung ist die Erfindung beispielsweise veranschaulicht; es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaf ausgestaltete Fiuidform im Schnitt bei nicht
eingefahrenem Stempel,
Fig. 2 die gleiche Fluidform bei eingefahrenem Stempel und nicht voll-

standig verformten Blech;
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Fig. 3 die Fluidform bei eingefahrenem Stempel und endgiltig verformten
Blech;

Fig. 4 eine Einzelheit im Bereich des Kreises in Fig. 3 in Form einer Soli-
bruchnut, gegeniber Fig. 3 stark vergrofert;

Fig. 5 eine gegenlber Fig. 4 geanderte Ausfihrungsform;

Fig. 6 eine Einzelheit in einer Sollbruchnut;

Fig. 7und 8 gegeniiber einer Sollbruchnut geanderte Beschneidemdglichkei-
ten;

Fig. 9 ein Beispiel fir eine Wandprofilierung und

Fig. 10 ein Beispiel fir das Lochen des tiefgezogenen Teiles.

Wie sich aus den Fig. 1 bis 3 ergibt, besteht eine Fluidform 1 aus einem Stempel 2, einem
Niederhalter 3 und aus einer Matrize 4, die auch Wasserkasten genannt wird. Die Matrize 4
ist zweiteilig ausgefihrt und die beiden Teile 5, 6 nehmen in der Teilungsebene 7 eine
Membran 8 auf, die mit umlaufenden Randprofilierungen 9 in den Teilen 5, 6 lagegesichert
ist. Zwischen dem oberen Teil 5 der Matrize 4 und dem Niederhalter 3 ist das tiefzuziehende
Blech 10 quer geflhrt.

Die von den Teilen 6, 8 und 10 gebildeten Raume 11, 12 sind mit steuer- und regelbaren
Anschilissen 13, 14 an ein Medium, z. B. Wasser angeschlossen, so dal® sie voneinander
unabhangig unter Druck gesetzt oder von Druck befreit werden kdénnen, was fiir den
Tiefziehvorgang von Bedeutung ist.

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, dall durch das Einfahren des Stempels 2 in die Matrize 4 und
durch Anderung der Wasserdriicke in den Rdumen 11 und 12 einmal das Blech 10 an das
Profil des Stempels 2 im wesentlichen zur Anlage gebracht wurde und zum anderen die
Membran 8 etwa die dargestellte Formanderung erfahren hat. Durch entsprechende Druck-
steigerung im Raum 12 und durch Verdrangung des Wassers aus dem Raum 11 schmiegt
sich die Membran 8, wie aus Fig. 3 ersichtlich, satt an das vorverformte Blech 10 an und
bringt letzteres in die endgliltige Form bei gleichzeitigem Trennen bzw. Beschneiden auf
Grund einer umlaufenden Sollbruchnut 15, die sich besonders gut aus den Fig. 4 und 5 er-
gibt.

Aus der Zeichnug ist deutlich zu erkennen, welche Bedeutung die steuer- und regelbaren
Anschliisse 13, 14 fir den Tiefziehvorgang haben, der wesentlich durch die zu erzeugende
Form beeinflut wird. Bezuglich der Belastung der Membran ist noch zu bemerken, dal}
diese, um zerstdrende Belastungen zu vermeiden, in etwa dem Hohlraum 12 angepal}t wer-
den kann, wozu auf Fig. 2 verwiesen wird. Es versteht sich, dal} durch diese Anpassung der
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Medienflul zu den vom Anschluf} entfernt liegenden Bereichen nicht behindert werden darf.
Ebenso soliten scharfe Kanten in der Matrize 4 vermieden werden, die unmittelbar mit der
Membran 8 in Berlihrung kommen.

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, dal® die vergrélert dargestellte Sollbruchnut 15 im Stempel 2 eine
obere Kante 16 und eine untere Kante 17 aufweist, so dal die von der Fliissigkeit im Raum
12 belastete Membran 2 einen umlaufenden Streifen 18 aus dem Blech 10 abzutrennen

vermag, also in ein und demselben WerkZeug ein Beschneiden des tiefgezogenen Teiles
erfolgt.

Gemal Fig. 5 ist die Sollbruchnut 156 am Grund derart gestaltet, dal der umiaufende Strei-
fen 18 durch den Druck der Membran 8 schmaéler wird, so dal die Reibung an den Soll-
bruchwéanden absinkt, wodurch das Entnehmen des Streifens 18 aus der Nut 15 erleichtert
wird.

Ein problemloses Entnehmen des umlaufenden Streifens 18 ist dann gegeben, wenn man
nach Fig. 6 in der umlaufenden Sollbruchnut 15 einen Trennsteg 19 vorsieht, der die Tiefe
der Nut ganz oder nahezu ausfiillt und dessen Schneide 20 in Stempelrichtung verlauft.

Die Fig. 7 und 8 zeigen zwei Bauarten zum Beschneiden ohne Sollbruchnut, d.h., eine sol-
che ist durch eine umlaufende Kante 21 ersetzt, die gegenuber darunter liegenden Stem-
pelbereichen 22 mindestens um die Starke des Bleches 10 vorspringt. Bei der Ausfiihrung

gemaR Fig. 8 ist die Kante 21 als Scneide ausgebildet, indem auf sie eine Hinterschneidung
23 folgt.

Der Fig. 9 ist eine Wandprofilierung 24 zu entnehmen, die nicht umlauft, sondern nur an ei-
ner einzigen Stelle oder in Mehrfachanordnung vorgesehen ist. Das Beschneiden des tief-
gezogenen Teiles, also des Bleches 10 erfolgt oberhalb der Wandprofilierung 24 und ist
nicht dargestellt. Da bei dieser Ausfilinrung der Stempel 2 nicht ausgefahren werden kann,
sind entsprechend der Anzahl der Wandprofilierungen 24 Schieber 25 vorgesehen, die
zweckmafig hydraulisch betatigt werden. Schieber 25 sind auch dann erforderlich, wenn
nach Fig. 10 Wandbereiche des tiefgezogenen Bleches 10 gelocht werden sollen bzw. mit
mindestens einem Loch 26 versehen werden soll. Dabei sind der oder die Schieber 25 als
Auswurfmittel fur die abgetrennten Teile 27 gedacht. Auch hier erfolgt das Beschneiden mit
einer Sollbruchnut 15 oder mit einer Kante 21, die nicht dargestelit sind.
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Patentanspriiche

Fiuidform, die der Herstellung von Tiefziehteilen auf beliebigen Pressen dient und die
aus einem Stempel, einem Niederhalter und einer bevorzugt mit Wasser befiillbaren
Matrize besteht, wobei das tiefzuziehende Blech zwischen Matrize und Niederhalter
quer geflhrt ist, gekennzeichnet durch die Ausbildung der jeweiligen Fluidform als
Kombinationswerkzeug (1) fir das Tiefziehformen und fir weitere Arbeitsgange, wie
Beschneiden, Wandprofilieren, Ausklinken, Lochen od. dgl..

Fluidform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Matrize des Kombinati-
onswerkzeuges (1) unterhalb der Auflageebene fir das tiefzuziehende Blech (10) ge-
teilt ist und in dieser Teilungsebene (7) eine in ihr lagegesicherte Membran (8) auf-
nimmt, die in der Endverformungsstufe Uber das tiefgezogene Material (10) auf tren-
nende und/oder formende Gestaltungen (z. B. 15, 21, 24, 26) am Stempel (2) der je-
weiligen Fluidform (1) einwirkt.
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Fluidform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die in der Teilungsebene
(7) der Matrize (4) lagegesicherte (vgl. 9) Membran (8) in ihrer Form entweder der
Ausnehmung im unteren Teil (6) der Matrize (4) oder der Form des Stempels (2) in
etwa angepal3t ist.

Fluidform nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR beide Teile (5,
6) der Matrize (4) des Kombinationswerkzeuges (1) mit steuer- und regelbaren An-
schlissen (13, 14) fir das jeweilige Medium, z. B. fiir Wasser ausgestattet sind.

Fluidform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal eine trennende Stempel-
gestaltung (vgl. 2) von einer Art umlaufenden Sollbruchnut (15) gebildet ist.

Fluidform nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da® die Sollbruchnut (15) eine
obere und eine untere Kante (16, 17) aufweist.

Fluidform nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf mindestens eine Kante (vgl.
16, 21) als Schneide ausgebildet ist. '

Fluidform nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal in der Sollbruchnut (15)

mindestens ein etwa in der Bewegungsrichtung des Stempels (2) verlaufender
Trennsteg (19) vorgesehen ist.

Fiuidform nach den Anspriichen 5 und 8, dadurch gekennzeichnet, dafl die Soll-
bruchnut (15) derart gestaltet ist, dal® sie selbstauswerfend wirkt.

Fluidform nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daf die Tiefe der Soll-
bruchnut (15) mindestens der Materialstéarke des tiefgezogenen Bleches (10) ent-
spricht.

Fluidform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal eine trennende Stempel-
gestaltung (vgl. 2) von einer umlaufenden, gegentiber darunter liegenden Bereichen
(22) vorspringenden Kante (21) gebildet ist.

Fluidform nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daf} die vorspringende Kante
(21) als Schneide ausgebildet ist, indem sie in einen hinterschneidenden unteren Ab-
satz (vgl. 22) Gbergeht.
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Fluidform nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daR die trennende und
umlaufende Kante (21) am Stempel (2) quer zu seiner Bewegungsrichtung einen Ab-
stand von den darunter liegenden Bereichen hat, der zumindest der Materialstarke des
tiefgezogenen Bleches (10) entspricht.

Fluidform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal unterhalb der umlaufenden
und trennenden Gestaltung (vgl. 15 oder 21) des Stempels (2) der Fluidform (1) an
einzelnen Stellen des Stempels (2) formende und/oder trennende Gestaltungen (vgl.
24 oder 26) vorgesehen sind.

Fluidform nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal® im Stempel (2) der for-
menden Gestaltung (vgl. 24) angepalite hydraulische Schieber (25) vorgesehen sind.
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