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{57) Das Verfahren zum aAushalsen vorher gelochter Blechteile dient

vor allem fily die Fertigung von Verpackungsnitteln und Apparateteilen
aus Mvha‘&, wie z.B. Weithalskannenoberteile. Diese werden herkdmmlich
aus zwei Teilen hergestellt, Durch die Anwenduang der Erfindung kann
das Werkstiick in kurzer 7eit und mit hoher Form- und Ma8genaniakeit
einteilig gefertigt werden. Durch das neue Verfahren kann eine aroBe
axiale Formidnderung erreicht worden, wodurch es mdglich ist, Blechteile
mit relativ langen zylindrischen Ansitzen zu fertigen. Dies wird
erfindungsgenaf dadurch crreicht, da8 durch rotatorische Unformurng mit
Hilfe von umlaufenden WilzkSrpzrn cin vorher gelochter ebener
Zuschnitt durch die Verfahrensschritte formdriicken, auswalzen und
abstrecken, mit einen zylindrischem Ansatz versehen wird.
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Beschreibung der Erfindung
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Titel der Erfindung
Verfahren zum Aushalsen vorher gelochter Blechteile

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aushalsen vorher
gelochter Bleche zur Herstellung von Teilen mit zylindri-
schen Ans&atzen.

Die Anwendung der Erfindung ist hauptsdchlich mdglich und
zweckmdfBig fir die Fertigung von Verpackungsmitteln und
Apparateteilen aus Metall, z.B. Weithalskannenoberteile.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Es sind in "Unformen und Schneiden" S.60 VEB Verlag Technik
Berlin, Verfahren bekannt, mit deren Hilfe ein ebener Zu-
schnitt durch translatorische Umformung mittels Ziehstempel
mit einem zylindrischen Ansatz versehen wird. Diese Ver-
fahren weisen Mangel auf, da nur geringe Formanderungen in
axialer Richtung realisiert werden konnen., Mit diesen Ver-
fahren ist es nicht mdglich, eine gezielte Beeinflussung der
Wanddicke zu erreichen, sowie mit hoher Form- und MaBgenauig-
keit zu fertigen. Diese Verfahren beziehen sich nur auf die
Herstellung relativ enger Kragen. Zur Herstellung weiter Kra-
gen sind Formdriickverfahren bekannt, mit deren Hilfe ein
ebener Zuschnitt durch rotatorische Umformung mit einem
zylindrischen Ansatz mittels Drickrolle versehen wird. Diese
Technologie ist sehr zeit- und kostenaufwendig, da die Umfor-
mung in mehreren Stufen erfolgen muB. Is ist in DT - AS
1931897 eine Aushalsvorrichtun~ zum Formen won Randon ar
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als aktive Verkzeugelemente verwendet werden. Bei diesem
Verfahren findet kedin Auswalzen und keine Wanddicken-
schwdchung als Folge einer Druckumformung des entstehenden
Kragens statt, so daB auch hier nur geringe Formdnderungen
in axialer Richtung erreicht werden konnen.

Ziel der Erfindung

Der nilitzliche Effekt der Erfindung besteht im Vergleich zu
den bereits bekannten Losungen darin, daB durch die Reali-
-sierung hoher Formidnderungen Blechteile mit relativ langen
wanddickenreduzierten zylindrischen Ansidtzen in kurzer
Zeit gefertigt werden konnen, wobei hohe Form- und MaBgenau-
igkeit erreicht wird,

Erzeugnisse mit langen zylindrischen Ansidtzen, z.B. Weit-
halskannenoberteile, werden zur Zeit aus zwel Teilen ge-
fertigt, wobei der zylindrische Ansatz, welcher aus einem
ebenen Zuschnitt hergestellt, mit Hilfe einer Falzverbine
dung angebracht wird. Durch die Anwendung der Erfindung
ist es moglich, derartige Erzeugnisse einteilig herzustel-
len, was zur Einsparung von Material und zusdtzlichen
Arbeitsgédngen, wie Schweif-, Bordel-, Falz- und Biegear-
beiten, zur Senkung der Fertigungszeit und zur Rationali-
sierung des Fertigungsablaufes und somit zur Steigerung
der Arbeitsproduktivitat fiuhrt.

Darlegunz des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe, Teile mit relativ langen zylindrischen An-
satzen herzustellen, wird erfindungsgemdB dadurch erreicht,
daB durch rotatorische Umformung mit Hilfe wvon umlaufenden
Walzkorpern, hauptsdchlich Kugeln, ein vorher gelochter
ebener Blechzuschnitt durch die Verfahrensschritte form-
driicken, auswalzen, abstreckdriicken, mit einem 2ylindri-
schen Ansatz versehen wird. Durch den Auswalz- und Ab-
streckvorgang wird der tangentislen Zugspannung, hervorge-
rufen durch den Aufweitvorgang, eine radiale Druckspannung
iiberlagert, was eine VergrdBerung der axialen Formdnderung
zur Folge hat, wodurch es moglich ist, Blechteile mit rels-
tiv langen zyl. Ansatzen zu fertigen.
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Bei kleinen Aufweitverhiltnissen kann auf den Auswalz-
prozell verzichtet werden, da hier die tangentialen Zug-
spannungen geringer sind.

Ausfiihrungsbeispiel

Anhand eines Ausfilhrungsbeispieles wird das Verfahren zur
Herstellung zylindrischer Ansatze aus einem ebenen Zu-
schnitt dargestellt.

Fige1 zeigt einen gelochten ebenen Blechzuschnitt 1 vor
dem Unformvorgang. Den FormdrickprozeB, hervorgerufen
durch die Vorschubbewegung des umlaufenden Kugelkranzes 2,
zeigt Fige2. Nach Anlage an einen unter Vorspannung stehen-
den Walzring 3 wird der entsprechende kragenformige Ansatz
unter Durchmessererweiterung und Wanddickenschwdchung aus-
gewalzt und gleichzeitig im Bereich eines zylindrischen
Futters 4 abgestreckt, Fig.3. TFig.l4 zeigi das umgefornmte
Blechteil,



Erfindungsanspruch

Verfahren zum Aushalsen vorher gelochter Blechteile mit Hilfe
von umlaufenden Wilzkorpern, vornehmlich Kugeln, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Aushalsvorgang durch einen Formdriick-
prozeB eingeleitet und nach Anlage des entstehenden kragen-
formigen Ansatzes an einen Walzring unter Durchmessererwei-
terung und Wanddickenschwdchung ausgewalzt und / oder gleich-
zeitig im Bereich eines zylindrischen Futters abgestreckt wird.

Hierzu 1Seite Zeichnungen
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