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(54) _ Verfahren zur Herstellung abg‘estufter Metallhohlkérper

(57).Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
abgestufter Metallhohlkdrper mit Hilfe von
Driickwerkzeugen. Durch eine spezielle Driickrolle wird ein
Vorzug im Durchmesser eingezogen, profiliert und
abgestreckt. Diese Kombination der Arbeitsginge erfolgt in
einer Werkstiickaufspannung. Anwendungsgebiet der
Erfindung: Herstellung von Haushaltgeréaten.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung abgestufter Metailhohlkérper mit Hilfe von Driickwerkzeugen, bestehend aus einem im
Durchmesser abgestuften formspeichernden Driickdorn und einer oder mehrerer am Umfang verteilter Driickrollen,
gekennzeichnet dadurch, daf in ununterbrochener Arbeitsfolge in gleicher Werkstiickaufspannung vom Boden des Teils
beginnend der Vorzug (iber einen bestimmten Zargenbereich im Durchmesser eingezogen oder eingezogen und abgestreckt
wird, indem mit Hilfe einer speziellen abgestuften Driickrolle die Umformzone des Einziehbereiches vorwiegend )
kurvenférmig oder keglig ausgebildet wird und bei Errelchen der Abstufung am Druckdorn der Zargenbereich unter Zug-
Druckspannung profiliert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf unmittelbar nachfolgend im nachsten Verfahrensschritt der
Metallhohlkdrper in der Zarge weiter eingezogen und oder abgestreckt wird,

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellu ng abgestufter Metallhohlkérper aus vorgeformten, vorzugsweise zylindrischen
Teilen mit Hilfe von Driickwerkzeugen.
Die Erfindung ist anwendbar fiir die Herstellung von Haushaltgeréten, insbesondere von Kochgeschirren und Fruchtentsaftern.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Bekannt ist die Herstellung von abgestuften Metallhohikérpern durch Formstempeltiefziehen. Nachteil dieser Losung sind die
relativ hohen Werkzeugkosten, insbesondere, wenn die Zarge zusétzlich in der Wanddicke abgestreckt werden muR.

Des weiteren ist die Herstellung derartiger Teile durch Metalldrlicken bekannt. Bei den bekannten Verfahren wird ein Vorzug
durch entsprechende Driickrollen im Durchmesser eingezogen bzw. eingezogen und abgestreckt. Um eine Abstufung in Form
einer Profilierung in die Zarge einzubringen, ist eine zusitzliche Vorrichtung mit Profilierrolle erforderlich.

Der zusétzliche Arbeitszeitaufwand, der fiir den Profilierarbeitsgang notwendig ist, und die hohen Vorrichtungskosten sind
Nachteile der bekannten Losung.

Ziel der Erfindung ) o

Das Ziel der Erfindung besfeht darin, die Nachteile der bekannten technischen Losungen zu beseitigen und einen stdrungsfreien
automatischen Ablauf bei der Herstellung von abgestuften Metallhohlkérpern zu erméglichen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die technische Aufgabe der Erfindung besteht darin, abgestufte Metallhohikérper durch eine Kombination von Driickverfahren
und rotatorischem Profilieren mit geringem Werkzeugaufwand herzustellen.
Die Merkmale der Erfindung werden dadurch charakterisiert, dafl im ersten Verfahrenschritt der vorgeformte kreiszylindrische
Metaithohlkdrper im Gleichlaufverfahren im Durchmesser eingezogen oder eingezogen und abgestreckt wird. Bei diesem
Einziehvorgang kommt eine abgestufte Driickrolle zum Einsatz. Die Umformzone des Einziehbereiches entspricht nicht der
Kontur der Driickrolle, sondern weicht wesentlich davon ab.
Im 2. Verfahrensschritt, beim Erreichen der Abstufung am formspeichernden Driickdorn, wird die Zarge rotatorisch unter
Zug-Druckspannung profiliert. Nachfolgend kann im 3. Verfahrensschritt in gleicher Aufspannung die Zarge weiter mit Hilfe der
gleichen Driickrolle im Durchmesser eingezogen und oder abgestreckt werden.
‘Die profilierte Gestaltung der Driickroile erméglicht einen zwischen Driickrolle und Umformzone formschluRfreien
Umformbereich, der auf Grund der verminderten Beriithrungsfliche verbesserte Retbungsverhaltnlsse und somit héhere
Umformgrade zur Folge hat.

Ausfﬁhrungsbeispiel

Figur 1 zeigt das auf dem Driickdorn 2 lagefixierte Rohteil 1 vor der Umformung mit Hilfe der Driickrolle 3.

In Figur 2 ist eine Zwischenstufe und speziell die Einzieh- und Abstreckphase 4 dargestellt. Dabei wird vor der Driickrolle eine
WerkstofffluBkontur erzeugt, die nicht mit der Kontur der Driickrolle tibereinstimmt.

Bei Erreichen des im formspeichernden Driickdorn eingearbeiteten Absatzes bzw. der Proftllerung wird mit Hilfe der
obengenannten Driickrolle die Profilierung der Zarge 5 durchgefiihrt (Fig. 3). .

Figur 4 zeigt die weitere Bearbeitung der Zarge durch Abstreckdriicken des zylindrischen Bereiches 6 mit Hilfe der gleichen
Driickrolle.
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