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Fig.1

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a collar on a
workpiece. The object of the invention, to simply produce large collar lengths
of good quality and of high-strength metals, in particular high-strength steel, is
achieved in that the method comprises the following steps: deep-drawing the
workpiece (2) in a deep-drawing direction by means of a drawing punch (6),
having a first drawing punch part (8) and a second drawing punch part (10)
that moves in relation to the first drawing punch part (8), wherein the deep-
drawn workpiece (2) has a flange region (26) and a deep-drawn region (28)
connected to the flange region (26), and the deep-drawn region (28) has a wall
region (30) and a drawing base (3) connected to the wall region (30); piercing
the drawing base (3) using a relatively counter-directional movement of a
drawing punch part (8) and a counter-punch (16) arranged opposite the
drawing punch (6), such that an opening is formed in the drawing base (3), and
a drawing base section (34) is connected to the wall region (30); and widening
the drawing base section (34). The invention also relates to a device for
producing a collar on a workpiece.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die vorliegende Erfindung betritft ein Verfahren zur Herstellung eines Kragens an einem Werkstiick. Die Aufgabe, grofie
Kragenlidngen bei guter Qualitédt auch bei hochfesten Metallen, insbesondere hochfesten Stihlen auf einfache Weise zu erreichen,
wird dadurch gelést, dass das Verfahren die folgenden Schritte umfasst: Tiefziehen des Werkstiicks (2) in eine Tiefziehrichtung
mittels eines Ziehstempels (6), welcher einen ersten Ziehstempelteil (8) und einen relativ zu dem ersten Ziehstempelteil (8)
beweglichen zweiten Ziehstempelteil (10) aufweist, wobei das tiefgezogene Werkstiick (2) einen Flanschbereich (26) und einen
sich an den Flanschbereich (26) anschielenden tiefgezogenen Bereich (28) aufweist und der tiefgezogene Bereich (28) einen
Zargenbereich (30) und einen sich an den Zargenbereich (30) anschlieenden Ziehboden (3) aufweist, Lochen des Ziehbodens (3)
unter relativer gegenldufiger Bewegung eines Ziehstempelteils (8) und eines dem Ziehstempel (6) gegentiiberliegend angeordneten
Gegenstempels (16), sodass eine Offhung im Ziehboden (3) entsteht und sich an den Zargenbereich (30) ein Ziehbodenteilbereich
(34) anschliefit, und Weiten des Ziehbodenteilbereichs (34). Zudem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Kragens an einem Werkstiick.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Kragens an einem Werkstiick

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung

eines Kragens an einem Werkstiick.

Kragen, auch Halse genannt, werden an Werkstiicken, wie etwa Platinen oder anderen
Fertigteilen, zu unterschiedlichen Zwecken benétigt, etwa als Fliihrungstrager, als
Versteifungstrager oder als Gewindetrager. Der hierzu notwendige Kragen wird
beispielsweise mittels eines Umformverfahrens, dem sogenannten Kragenziehen oder

Aushalsen, an dem Werkstiick hergestellt.

Sofern eine exakte Form des Kragens, etwa dessen Lange oder dessen Durchmesser,
von Bedeutung ist, kann beispielsweise zundchst eine Lochung des Werkstlicks
vorgenommen werden. Anschlieféend kann mittels eines teilweise kegeligen, spitzen
oder abgerundeten Kragenstempels ein Weiten des zuvor erzeugten Lochs erfolgen,
wobei sich in der Regel senkrecht zum Werkstiick ein Kragen ausbildet. Das Maf der
Aufweitung kann dabei von der zu erreichenden Kragenlange und/oder der zu

erzielenden Grofie der Aufweitung abhdngig gemacht werden.

Flr den Fall, dass die Kragenldnge und/oder die Rander des Kragens keinen
besonderen Qualitdtsanspriichen genligen missen, ist es alternativ bekannt, ohne
vorherige Lochung des Werkstlicks eine Ausformung des Kragens durchzufiihren,
etwa mittels Flowdrill oder Durchdriicken. Im Fall des Flowdrills ist es moglich, die
Lange des Kragens aufgrund einer lokalen Massivumformung und des damit erhohten
Materialvorrats und einer inkrementellen Umformung zu vergréfdern, worunter

jedoch teilweise die Formtreue und Prazision der Aushalsung leidet.

Allerdings ist bei der Herstellung des Kragens ohne lokale Massivumformung zu
beachten, dass das Weiten von Material fiir den jeweiligen Werkstoff eine erhebliche

Belastung darstellt, da insbesondere die Kantenbereiche extrem gedehnt werden.
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Wird die Dehnungsfahigkeit des Materials dabei tiberschritten, kommt es lokal
entweder zu grenzwertigen Dehnungen mit herabgesetzten Einsatzmoglichkeiten
oder zu Materialversagen und der Werkstoff reifdt im Bereich des Kragens auf oder

ein.

Somit ist das Lochaufweitungsvermdégen nicht nur vom anfanglichen oder zu
erzielenden Lochabmessung, sondern auch vom Material selbst abhédngig, was der
erzielbaren Kragengrofée und/oder Kragenldnge Grenzen setzt. So besitzen etwa
weiche, tiefziehfahige Stihle ein gutes Lochaufweitungsvermégen. Entsprechend ist
das Lochaufweitungsvermogen bei hochfesten Stahlen geringer, sodass als Folge
insbesondere die mit diesen Werkstoffen erzielbare Kragenldnge stark eingeschriankt

sein kann.

Um jedoch dennoch die erzielbare Kragenldange zu vergrofiern, ist beispielsweise aus
der Druckschrift US 1,613,961 bekannt, zur Vermeidung von Rissen bei der
Herstellung von Aushalsungen zunichst ein Loch oder eine Offnung in ein ebenes
Blech zu formen. Anschliefdend wird das Blech in ein Werkzeug eingelegt und die
Offnung des gelochten, ebenen Blechs mittels eines kegeligen Stempels geweitet und
ein Kragen ausgeformt. Dabei soll das Material um das Loch herum ausreichend sein,

um den Kragen der gewlinschten Lange auszuformen.

Aus der Druckschrift DE 10 2006 029 124 A1 ist ebenfalls eine Verfahren und eine
Vorrichtung zum Aushalsen von Blechen unter Benutzung eines Stempels und eines
Gegenhalters bekannt, wobei die Ausformhohe des Aushalskragens prozesssicher
erreicht werden soll. Dabei wird ein ebenes, mit einem Loch versehenes Blech in eine
Vorrichtung eingelegt und dort mittels eines Stempels und eines Gesenks ein Kragen
ausgeformt. Eine Verbesserung der Prozesssicherheit soll dadurch erreicht werden,
dass ein Gegenhalter gelenkig ausgebildet wird, um besser am Blech anliegen zu

koénnen.

Allerdings ermoglichen die bisherigen Ansatze die Ausformung von Kragen,

insbesondere in Hinblick auf deren Lange, entweder nicht in zufriedenstellendem
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Mafie oder die Umsetzung ist vergleichsweise aufwendig, beispielsweise durch die
Implementierung von Hydroformen. Daher besteht weiterhin der Bedarf, vergrofierte
Kragenldngen auch bei hochfesten und anderen Metallen bzw. hochfesten Stidhlen zu
ermoglichen, ohne jedoch auf aufwendigere Verfahren wie etwa Hydroformen

ausweichen zu miussen.

Somit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Kragens an einem Werkstiick zur Verfligung zu
stellen, wobei grofde Kragenlangen bei guter Qualitat auch bei hochfesten Metallen,

insbesondere hochfesten Stihlen auf einfache Weise erreicht werden kénnen.

Die Aufgabe wird gemafs einer ersten Lehre der vorliegenden Erfindung bei einem
gattungsgemafien Verfahren dadurch gelost, dass das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst: Tiefziehen des Werkstiicks in eine Tiefziehrichtung mittels eines
Ziehstempels, welcher einen ersten Ziehstempelteil und einen relativ zu dem ersten
Ziehstempelteil beweglichen zweiten Ziehstempelteil aufweist, wobei das
tiefgezogene Werkstiick einen Flanschbereich und einen sich an den Flanschbereich
anschiefdenden tiefgezogenen Bereich aufweist und der tiefgezogene Bereich einen
Zargenbereich und einen sich an den Zargenbereich anschliefenden Ziehboden
aufweist, Lochen des Ziehbodens unter relativer gegenlaufiger Bewegung eines
Ziehstempelteils und eines dem Ziehstempel gegeniiberliegend angeordneten
Gegenstempels, sodass eine Offnung im Ziehboden entsteht und sich an den
Zargenbereich ein Ziehbodenteilbereich anschliefdt, und Weiten des

Ziehbodenteilbereichs.

Es hat sich gezeigt, dass es beim Auskragen oder Aushalsen vorteilhaft ist, den durch
mindestens einen Tiefziehvorgang erzeugten Zargenbereich in Kombination mit
einem geweiteten Ziehbodenteilbereich dazu zu verwenden, bei Bedarf langere und
prazise Kragen auszuformen, da sowohl der Zargenbereich als auch der geweitete
Ziehbodenteilbereich zumindest einen Teil des Kragens bilden. Anders ausgedrtickt
umfasst der Kragen den Zargenbereich und den geweiteten Ziehbodenteilbereich.

Besonders vorteilhaft ist, dass das Verfahren einfach in bestehende pressengestiitzte
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Verfahrensschritte implementiert werden kann. Insbesondere durch das Vorsehen
eines Ziehstempels, welcher einen ersten und einen zweiten Ziehstempelteil aufweist,
kann ein besonders vorteilhaft zu implementierendes Verfahren bereitgestellt
werden. Bilden der erste und der zweite Ziehstempelteil den Ziehstempelboden des
Ziehstempels, kann der Ziehstempelboden im Ergebnis durch eine relative Bewegung
des ersten und des zweiten Ziehstempelteils an den jeweiligen Verfahrensschritt
angepasst werden kann. Somit konnen Prozessschritte zur Erzielung einer grofden
Kragenldnge von zufriedenstellender Qualitét in einer Vorrichtung durchgefiihrt

werden.

Bevorzugt erfolgt daher zunichst das Einlegen des Werkstiicks in eine Vorrichtung,
das heifst das Werkstiick wird zwischen den Ziehstempel und Gegenstempel gebracht.
Anschliefdend erfolgen die Verfahrensschritte Tiefziehen, Lochen und Weiten
insbesondere in ein und derselben Vorrichtung. Schlief3lich kann das Werkstiick mit

ausgebildetem Kragen der Vorrichtung entnommen werden.

Unter einer relativen gegenldufigen Bewegung wird verstanden, dass sich
beispielswiese entweder der Ziehstempelteil oder der Gegenstempel auf den jeweils

anderen Stempel zubewegt oder dass sich beide Stempel aufeinander zu bewegen.

Das Werkstiick besteht vorzugsweise aus Metall, insbesondere aus Stahl. Als Stahl
kommen nicht nur weiche tiefziehfahige Stahle in Betracht, sondern auch hoherfeste
bzw. hochfeste Stahle. Das Werkstiick kann beispielsweise eine im Wesentlichen
ebene, insbesondere ungelochte Platine oder ein Halbzeug sein. Mit dem Verfahren
kann dann sehr effizient ein Kragen direkt an der Platine angeformt werden. Ebenfalls
ist denkbar, dass das Werkstiick bereits ein geformtes, beispielsweise ein
tiefgezogenes Werkstlick ist, beispielsweise ein Fertigteil. Das Tiefziehen kann somit
mehrstufig beispielsweise in unterschiedlichen Werkzeugen durchgefiihrt werden,
um die Kragenlange weiter zu vergroféern bzw. die einzelnen Verfahrensschritte
flexibel durchzufiihren. Das Tiefziehen im Rahmen des Verfahrens stellt dann

beispielsweise den letzten Tiefziehschritt dar.
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Das Verfahren kann beispielsweise Teil einer Kaltumformung oder Warmumformung
sein, oder in eine solche integriert sein. Beispielsweise kann das Tiefziehen, das

Lochen und/oder das Weiten als Warmumformung oder Kaltumformung erfolgen.

Zur Erhohung der Prozesssicherheit und der Kragenqualitat entspricht die Breite des
Ziehbodenteilbereichs in radialer Richtung vorzugsweise hochstens der maximalen

Aufweitbreite des Werkstoffs.

Der Ziehstempel kann beispielsweise an ein Gesenk angepasst sein, welches ebenfalls
zumindest abschnittsweise einen entsprechenden Querschnitt aufweist.
Beispielsweise ist das Gesenk ein Aushalsgesenk mit einer Aushalskontur, in welche
der Zargenbereich eingeformt werden kann, wodurch das Tiefziehen wiahrend des

Auskragens prozesssicher erfolgen kann.

Grundsatzlich kénnen die Stempel in Tiefziehrichtung gesehen unterschiedliche
Querschnittsformen aufweisen, beispielsweise runde, ovale oder eckige Querschnitte.
Besonders gute Ergebnisse bezlglich der Kragenqualitat werden jedoch erzielt, wenn
der erste Ziehstempelteil, der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel
einen im Wesentlichen runden Querschnitt aufweisen oder rotationssymmetrisch
ausgebildet sind. Beispielsweise ist der zweite Ziehstempelteil konzentrisch im ersten
Ziehstempelteil angeordnet. Beispielsweise kann zunachst ein napfformiger
tiefgezogener Bereich mittels des Tiefziehens erzeugt werden und anschliefiend durch
das Lochen beispielsweise ein nabenférmiger Kragen entstehen. Der Ziehboden kann
grundsatzlich parallel oder schrag zum Flanschbereich des Werkstiicks ausgeformt
sein. Zudem kann die Berandungslinie des Ziehbodens linear, wellenférmig oder

andersformig ausgeformt sein.

Beispielsweise kann eine kreisformige Offnung in den Ziehboden gelocht werden.
Allerdings sind auch hier andere geometrische Querschnitte, welche sich zum Lochen
eignen, verwendbar, etwa ovale oder eckige Querschnitte. Dabei kénnen die

verwendeten Querschnittsformen beim Tiefziehen und beim Lochen im Wesentlichen,
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etwa bis auf einen Offset, ibereinstimmen oder es konnen unterschiedliche Formen

verwendet werden.

Gemalf? einer besonders bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafien
Verfahrens erfolgt das Lochen des Ziehbodens unter relativer gegenlaufiger
Bewegung des ersten Ziehstempelteils und des Gegenstempels, sodass die Offnung im
Ziehboden im Bereich des zweiten Ziehstempelteils und der verbleibende

Ziehbodenteilbereich im Bereich des ersten Ziehstempelteils entstehen.

In diesem Fall erfiillt der Gegenstempel die Funktion eines Lochstempels, etwa eines
Schneid- oder Stanzstempels. Gleichzeitig erfiillt der Ziehstempel, insbesondere der
erste Ziehstempelteil die Funktion einer Lochmatrize, indem dieser einen
Matrizenbereich aufweist. Im Ergebnis kdnnen somit lange Kragenbereiche sehr
effizient in ein pressengestiitztes Verfahren integriert werden. Der zweite
Ziehstempelteil ist dabei beispielsweise an den Matrizenbereich angepasst, sodass der
zweite Ziehstempelteil in dem Matrizenbereich beweglich angeordnet werden kann
und diesen ausfiillen kann. Dadurch, dass der erste Ziehstempelteil und der zweite
Ziehstempelteil relativ zueinander beweglich sind, kann der Gegenstempel
beispielsweise im Bereich des zweiten Ziehstempelteils relativ zu dem ersten
Ziehstempelteil gesehen in diesen eingreifen oder einfahren. Das heifdt, dass der
Gegenstempel beispielsweise an den im ersten Ziehstempelteil vorgesehenen
Matrizenbereich angepasst ist, beispielsweise zumindest abschnittsweise den gleichen

Querschnitt wie der zweite Ziehstempelteil aufweist.

Gemaf? einer weiteren besonders bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafien
Verfahrens bilden der erste Ziehstempelteil und der zweite Ziehstempelteil wahrend
des Tiefziehens einen im Wesentlichen kantenfreien Ziehstempelboden. Dadurch
kann ein flachiger Kontakt des Ziehstempels sowohl im Bereich des ersten
Ziehstempelteils als auch im Bereich des zweiten Ziehstempelteils mit dem Werkstiick
erzielt werden. Es hat sich gezeigt, dass hierdurch wahrend des Tiefziehens die
Qualitat der spateren Kragenwandung weiter optimiert werden kann. Es kann

namlich vermieden werden, dass bei dem Verfahren ein Ziehstempel eingesetzt
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werden muss, welcher bereits wihrend des Tiefziehvorgangs beispielsweise eine
vorstehende Schneidkante aufweist, um die spatere Lochung durchzufiihren. Es hat
sich gezeigt, dass hierdurch Einkerbungen am Material entstehen kénnen, welche die
spatere Qualitat der Kragenwandung stark herabsetzen wiirden. Zudem hat sich
gezeigt, dass durch Kanten im Bereich des Ziehstempelbodens ein zwischenzeitlich
gewolbter Ziehboden mit relativ hohen Zugspannungen entstehen kann, was die

Weitung des Ziehbodenteilbereichs einschranken wiirde.

Gemaf? einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemafien
Verfahrens bewegt sich der erste Ziehstempelteil wahrend des Lochens des
Ziehbodens und wahrend des Weitens des Ziehbodenteilbereichs relativ zum zweiten
Ziehstempelteil in Tiefziehrichtung. Auf diese Weise kann das Verfahren besonders
einfach realisiert werden, da sich der erste Ziehstempelteil lediglich in
Tiefziehrichtung zu bewegen braucht und so nach dem Tiefziehvorgang nacheinander
das Lochen und das Weiten erfolgt. Durch die relative Bewegung gibt der zweite
Ziehstempelteil beispielsweise den Matrizenbereich im ersten Ziehstempel frei,
sodass der erste Ziehstempelteil ungehindert zum Lochen und Weiten in

Tiefziehrichtung verfahren kann.

Dabei ist aufgrund der relativen Bewegung grundsatzlich denkbar, dass sich der erste
Ziehstempelteil in Tiefziehrichtung bewegt oder der zweite Ziehstempelteil entgegen

der Tiefziehrichtung bewegt.

Bevorzugt bewegt sich der erste Ziehstempelteil wahrend des Lochens des
Ziehbodens und wahrend des Weitens des Ziehbodenteilbereichs ebenfalls relativ
zum Gegenstempel in Tiefziehrichtung. Beispielsweise kdnnen der zweite
Ziehstempelteil und der erste Ziehstempelteil fixiert sein, sodass sich lediglich der
erste Ziehstempelteil in Tiefziehrichtung bewegen muss, um das Lochen und das
Weiten durchzufiithren. Wie bereits ausgefiihrt, kann dadurch ein effizientes Lochen in

einem pressengestiitzten Verfahren erfolgen.
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Gemaf? einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens sind der
zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel mit einem Gegendruckelement
versehen, sodass der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel zumindest
zeitweise eine Kraft auf das Werkstiick ausiiben. Der zweite Ziehstempelteil tibt dabei
eine Kraft in Tiefziehrichtung aus, wahrend der Gegenstempel eine Kraft entgegen der
Tiefziehrichtung auf das Werkstiick, insbesondere den Ziehboden ausiibt. Sind sowohl
der zweite Ziehstempelteil als auch der Gegenstempel mit einem Gegendruckelement
versehen, kann hierdurch der Ziehboden des Werkstlicks beispielsweise zwischen
dem zweiten Ziehstempelteil und dem Gegenstempel eingeklemmt werden.
Beispielweise bewegen sich der zweite Ziehstempelteil und der Gegenstempel dann
relativ zueinander im Wesentlichen nicht. Hierdurch wird erreicht, dass das
Werkstiick im Bereich des Ziehbodens durch den zweiten Ziehstempelteil bzw. den
Gegenstempel gestiitzt werden kann, sodass unerwiinschte Verformungen und das
Einbringen von Spannungen vermieden werden konnen. Ebenfalls kann der
Materialfluss im Bereich des Ziehbodens durch die Kraftbeaufschlagung optimiert
werden. Beispielsweise sind als Gegendruckelemente Federelemente vorgesehen,
sodass der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel federnd gelagert sind.
Beispielsweise ist der zweite Ziehstempelteil in dem ersten Ziehstempelteil federnd
gelagert. Beispielsweise ist der Gegendruckstempel in dem Aushalsgesenk federnd

gelagert.

Gemalfs einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens tibt der
zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel wahrend des Tiefziehens des
Werkstiicks eine Kraft auf den Ziehboden aus. Dabei kann die Kraft beispielsweise
zeitweise oder wahrend des gesamten Tiefziehvorgangs ausgelibt werden. Dadurch
kann erreicht werden, dass die Prozesssicherheit wahrend des Tiefziehens und damit
die Kragenqualitat verbessert werden, da dies wie ausgefiihrt unerwiinschte
Verformungen und Spannungen im Werkstiick wahrend des Tiefziehens reduziert

oder unterbindet.

Es ist gemafd einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens

bevorzugt, wenn der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel wiahrend des
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Lochens des Ziehbodens eine Kraft auf den Ziehboden austiben. Dadurch kann die
Prozesssicherheit wahrend des Lochens und damit wie bereits ausgefiihrt die

Kragenqualitit verbessert werden.

Vorzugsweise ist die durch den Gegenstempel auf den Ziehboden des Werkstiicks
ausgelibte Gegenkraft wahrend des Tiefziehens geringer als wiahrend des Lochens,
sodass zundchst ein Tiefziehen des Werkstiicks einfach ermoéglicht wird und

anschlieflend eine ausreichend hohe Kraft zum Lochen des Ziehbodens erreicht wird.

Gemalf? einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens bilden
der erste Ziehstempelteil und der zweite Ziehstempelteil wahrend des Tiefziehens

einen im Wesentlichen ebenen oder einen gewdlbten Ziehstempelboden.

Wird durch den ersten Ziehstempelteil und den zweiten Ziehstempelteil ein im
Wesentlichen ebener Ziehstempelboden gebildet, wird der Ziehboden wahrend des
Tiefziehens nur geringfligig vorgedehnt. Entsprechend ist auch nach abgeschlossenem
Tiefziehvorgang der Ziehboden im Wesentlichen nicht ausgediinnt und der
Ziehbodenteilbereich kann entsprechend viel Material fiir die Weitung zur Verfliigung
stellen, inshesondere ohne dass Reifder auftreten. Der Ziehboden kann sich im
Langsschnitt gesehen beispielsweise im Wesentlichen rechtwinkelig an den

Zargenbereich anschlief3en.

Wird durch den ersten Ziehstempelteil und den zweiten Ziehstempelteil ein gewolbter
Ziehstempelboden gebildet, kann ein tiefgezogener Bereich erzielt werden, welcher
im Vergleich zur Verwendung eines ebenen Ziehstempelbodens keinen ausgepragten
Radienbereich beim Ubergang vom Ziehboden zum Zargenbereich aufweist. Dadurch,
dass weniger ausgepragte Kanten vorhanden sind, kann der Ziehboden beim
Tiefziehen ebenfalls vorgestreckt werden. Dies hat den Vorteil, dass das Material vom
Ziehboden in den Ubergangsbereich zwischen Ziehboden und Zargenbereich flieRen
kann, sodass eine Ausdiinnung in dem beanspruchten Ubergangsbereich reduziert
oder vermieden werden kann. Zudem kann dadurch die Kragentiefe weiterhin erhéht

werden, da beim Lochen des Ziehbodens nunmehr bereits ausgediinnter Ziehboden
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entfernt wird. Das zusatzliche Material, das in den Ziehbodenteilbereich, den
Zargenbereich oder den Ubergangsbereich geflossen ist, kann sowohl die mégliche
Ziehtiefe als auch die Aufweitung vergrofdern. Beispielsweise ist der
Ziehstempelboden konvex gewolbt. Bevorzugt ist der Ziehstempelboden
tonnenformig gewdlbt. Grundsatzlich kann der Ziehstempelboden jedoch auch

andersformig gewolbt sein.

Die dem Ziehstempel gegeniiberliegende Flache des Gegenstempels kann in beiden
Fillen an die Form des Ziehstempelbodens, insbesondere des zweiten

Ziehstempelteils, angepasst sein.

Gemalf? einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens wird die
Bewegung des Gegenstempels in Tiefziehrichtung nach dem Tiefziehen gehemmt.
Dadurch wird erreicht, dass der Gegenstempel dem Werkstiick nach dem Tiefziehen
eine ausreichend hohe Kraft entgegensetzen kann, sodass das Lochen des Werkstiicks
auf einfache Weise erreicht werden kann. Wie bereits ausgefiihrt, kann der
Gegenstempel als Lochstempel dienen, wahrend der erste Ziehstempelteil als
Lochmatrize dienen kann und durch eine weitere Bewegung in Tiefziehrichtung in
Zusammenwirken mit dem Lochstempel das Lochen des Ziehbodens erreichen kann.
Beispielsweise wird das Hemmen durch einen am Gegenstempel vorgesehenen
Endlagenabsatz realisiert, welcher nach erfolgtem Tiefziehen mit einem
entsprechenden Endlagenabsatz beispielsweise am Gesenk korrespondiert, sodass

eine weitere Bewegung des Gegenstempels in Tiefziehrichtung unterbunden wird.

Gemalf? einer zweiten Lehre der vorliegenden Erfindung wird die eingangs genannte
Aufgabe durch eine Vorrichtung zur Herstellung eines Kragens an einem Werkstlick,
insbesondere zur Durchfithrung des erfindungsgemafien Verfahrens gelost, mit
Mitteln zum Fixieren des Werkstiicks, mit einem Ziehstempel, welcher einen ersten
Ziehstempelteil und einen relativ zu dem ersten Ziehstempelteil beweglichen zweiten
Ziehstempelteil aufweist, mit einem an den Ziehstempel angepassten Gesenk mit einer
Aushalskontur und mit einem dem Ziehstempel gegentiberliegend angeordneten

Gegenstempel, wobei der Ziehstempel und das Gesenk zum Tiefziehen des
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Werkstlcks in eine Tiefziehrichtung mittels einer relativen gegenlaufigen Bewegung
von Ziehstempel und Gesenk eingerichtet sind, wobei der Ziehstempel und der
Gegenstempel dazu eingerichtet sind, einen im tiefgezogenen Bereich des Werkstiicks
befindlichen Ziehboden unter relativer gegenlaufiger Bewegung eines
Ziehstempelteils und des Gegenstempels zu lochen, und wobei der erste
Ziehstempelteil zum Weiten eines nach der Lochung entstehenden

Ziehbodenteilbereichs eingerichtet ist.

Wie bereits in Bezug auf das Verfahren ausgefiihrt, hat sich gezeigt, dass mit einer
solchen Vorrichtung lange und prazise Kragen ausgeformt werden kénnen,
insbesondere in einem einzigen Tiefziehschritt, an welchen sich das Lochen und das
Weiten unmittelbar anschliefdt. Insbesondere durch das Vorsehen eines Ziehstempels,
welcher einen ersten und einen zweiten Ziehstempelteil aufweist, kann eine
besonders vorteilhafte Vorrichtung bereitgestellt werden, da der Ziehstempelboden
des Ziehstempels im Ergebnis durch relative Bewegung des ersten und des zweiten
Ziehstempelteils in oder entgegen der Tiefziehrichtung an den jeweiligen
Verfahrensschritt angepasst werden kann. Somit kdnnen Prozessschritte zur
Erzielung einer grofden Kragenlange von zufriedenstellender Qualitat in einer einzigen

Vorrichtung durchgefiihrt werden.

Beispielsweise sind die Mittel zum Fixieren des Werkstiicks derart ausgebildet, dass
das Werkstiick mit seinem Flanschbereich in der Vorrichtung fixiert werden kann.
Insbesondere sind der Ziehstempel und das Gesenk derart eingerichtet, dass durch
Tiefziehen ein sich an den Flanschbereich des Werkstiicks anschliefdender
tiefgezogener Bereich mit einem sich entlang der Aushalskontur erstreckenden
Zargenbereich und mit einem sich an den Zargenbereich anschlief3enden Ziehboden

entsteht.

Durch eine relative Bewegung des Ziehstempels, insbesondere des ersten
Ziehstempelteils und des Gesenks konnen insbesondere das Tiefziehen und das

Aufweiten des Kragens erfolgen.
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Die Breite des Ziehbodens des ersten Ziehstempelteils in radialer Richtung entspricht
vorzugsweise hochstens der maximalen Aufweitbreite des Werkstoffs des

Werkstlcks, um ein prozesssicheres Weiten zu ermoglichen.

Bevorzugt ist die Vorrichtung fiir eine relative gegenlaufige Bewegung des ersten
Ziehstempelteils und des Gegenstempels zum Lochen des Ziehbodens eingerichtet,
sodass die Offnung im Ziehboden im Bereich des zweiten Ziehstempelteils und der

Ziehbodenteilbereich im Bereich des ersten Ziehstempelteils entstehen.

Um die Qualitiat der spateren Kragenwandung weiter zu optimieren, weist gemaf3
einer Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrichtung der Ziehstempel wahrend
des Tiefziehens einen im Wesentlichen kantenfreien Ziehstempelboden auf.
Beispielsweise weisen der erste und der zweite Ziehstempelteil hierzu wahrend des

Tiefziehens eine entsprechende Ausrichtung zueinander auf.

Ist die Vorrichtung zur Bewegung des ersten Ziehstempelteils relativ zum zweiten
Ziehstempelteil in Tiefziehrichtung wihrend des Lochens und wahrend des Weitens
des Ziehbodenteilbereichs eingerichtet, kann ein besonders einfacher Aufbau der
Vorrichtung erreicht werden. Gleichzeitig kann erreicht werden, dass der
Ziehstempelboden nach dem Tiefziehen durch die relative Bewegung der

Ziehstempelteile an das Lochen und Weiten angepasst wird.

Gemaf? einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrichtung wird der
zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel mit einem Gegendruckelement
versehen, sodass zumindest zeitweise mit dem zweiten Ziehstempelteil und/oder
Gegenstempel eine Kraft auf das Werkstiick ausgelibt werden kann. Im Ergebnis kann
eine unerwiinschte Verformung und das Einbringen von Spannungen vermieden
werden. Wie bereits ausgefiihrt, kann das Gegendruckelement beispielsweise als
Federelement ausgefiihrt sein. Bevorzugt uibt der zweite Ziehstempelteil und/oder der
Gegenstempel dabei wiahrend des Lochens des Ziehbodens eine Kraft auf den

Ziehboden aus. Weiter bevorzugt iibt der zweite Ziehstempelteil und/oder der
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Gegenstempel wahrend des Tiefziehens des Werkstiicks eine Kraft auf das Werksttick

aus.

Gemaf? einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrichtung weist der
Ziehstempel wahrend des Tiefziehens einen im Wesentlichen ebenen oder einen
gewolbten Ziehstempelboden auf. Ist ein im Wesentlichen ebener Ziehstempelboden
vorgesehen, kann wie bereits ausgefiihrt durch eine Vermeidung eines Materialflusses
in den Zargenbereich viel Material im Ziehbodenteilbereich fir die Weitung zur
Verfiigung gestellt werden. Ist ein gewdlbter Ziehstempelboden vorgesehen, kann das
Material vom Ziehboden in den Ubergangsbereich zwischen Ziehboden und
Zargenbereich fliefden, sodass eine Ausdiinnung in dem beanspruchten

Ubergangsbereich reduziert oder vermieden werden kann.

Weist gemaf? einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrichtung die
Vorrichtung Mittel zur Hemmung der Bewegung des Gegenstempels in
Tiefziehrichtung nach dem Tiefziehen auf, kann der Gegenstempel eine ausreichend

hohe Gegenkraft aufbringen, sodass eine prozesssichere Lochung erfolgen kann.

Bezlglich weiterer vorteilhafter Ausgestaltungen der Vorrichtung wird auf die

Beschreibung der Ausgestaltungen des Verfahrens und deren Vorteile verwiesen.

Durch die vorherige oder folgende Beschreibung von Verfahrensschritten gemaf3
bevorzugter Ausfihrungsformen des Verfahrens sollen auch entsprechende Mittel zur
Durchfiihrung der Verfahrensschritte durch bevorzugte Ausfilhrungsformen der
Vorrichtung offenbart sein. Ebenfalls soll durch die Offenbarung von Mitteln zur
Durchfiihrung eines Verfahrensschrittes der entsprechende Verfahrensschritt

offenbart sein.

Im Weiteren soll die Erfindung anhand von Ausfithrungsbeispielen in Verbindung mit

der Zeichnung naher erldutert werden. Die Zeichnung zeigt in
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Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6 - 10

ein erstes Ausfithrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfiihrung
eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens in schematischer

Ansicht in einem Teil-Langsschnitt zum Zeitpunkt vor dem Tiefziehen;

eine schematische Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1 nach dem

Tiefziehen;

eine schematische Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1 nach dem

Lochen;

eine schematische Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1 nach dem

Weiten;

eine schematische Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1 nach dem

Auswerfen; und

ein zweites Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfithrung
eines zweiten Ausfithrungsbeispiels eines Verfahrens in schematischer

Ansicht in einem Teil-Langsschnitt zu verschiedenen Zeitpunkten.

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung 1 zur Durchfiihrung

eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens in schematischer Ansicht in einem

Teil-Langsschnitt zum Zeitpunkt vor dem Tiefziehen. Die Vorrichtung 1 ist in diesem

Fall rotationssymmetrisch um die Achse A aufgebaut. In die Vorrichtung 1 wird

zunichst ein Werkstiick 2 eingelegt, welches als im Wesentlichen ebene, im

tiefzuziehenden Bereich ungelochte Platine ausgebildet ist. Die Vorrichtung weist mit

dem Niederhalter 4 Mittel zum Fixieren des Werkstiicks 2 auf. Zudem weist die

Vorrichtung 1 einen Ziehstempel 6 auf, welcher einen ersten Ziehstempelteil 8 und

einen in Tiefziehrichtung 7 gesehen relativ zu dem ersten Ziehstempelteil 8

beweglichen zweiten Ziehstempelteil 10 aufweist. Der Bereich des (spateren)

Ziehbodens 3 des Werkstlicks 2 ist im Bereich des Ziehstempelteils 8 positioniert.
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Weiterhin weist die Vorrichtung 1 einen an den Ziehstempel 6 angepasstes Gesenk 12
mit einer Aushalskontur 14 auf. In das Gesenk integriert ist ein dem Ziehstempel 6
gegeniiberliegend angeordneter Gegenstempel 16 vorgesehen. Der Gegenstempel 16
weist mit einem sich radial vorstehenden Endlagenabsatz 18 Mittel zur Hemmung der
Bewegung des Gegenstempels 16 in Tiefziehrichtung 7 auf. Der Endlagenabsatz 18
tberlappt hierzu in Tiefziehrichtung 7 gesehen mit dem Endlagenabsatz 20 des
Gesenks 12. Der zweite Ziehstempelteil 10 und der Gegenstempel 16 weisen eine im

Wesentlichen gleiche Breite in radialer Richtung auf.

Der zweite Ziehstempelteil 10 und der Gegenstempel 16 sind jeweils mit einem
Gegendruckelement 22, 24 versehen, welche als Druckfederelemente ausgebildet sind.
Dadurch ist der zweite Ziehstempelteil 10 federnd im ersten Ziehstempelteil 8
gelagert. Der Gegenstempel 16 ist federnd im Gesenk 12 gelagert. Die
Gegendruckelemente 22, 24 ermoéglichen durch den zweiten Ziehstempelteil 10 eine
Kraftbeaufschlagung des Werksttlicks 2 in Tiefziehrichtung 7 und durch den
Gegenstempel 16 eine Kraftbeaufschlagung des Werkstiicks 2 entgegen der

Tiefziehrichtung 7.

Der erste Ziehstempelteil 8 weist zudem einen Matrizenbereich 25 mit einer
Schneidkante auf. In dem Matrizenbereich 25 ist zu diesem Zeitpunkt der zweite
Ziehstempelteil 10 angeordnet. Dadurch weist der Ziehstempel 6 einen im
Wesentlichen kantenfreien Ziehstempelboden auf, welcher in Kontakt mit dem
Ziehboden 3 ist. Der erste Ziehstempelteil 8 und der zweite Ziehstempelteil 10 sind in
diesem Fall so ausgebildet, dass der Ziehstempelboden des Ziehstempels 6 im

Wesentlichen eben ist und sich quer zur Tiefziehrichtung 7 erstreckt.

Die radiale Breite 9 des ersten Ziehstempels 8 entspricht dabei hochstens der

maximalen Aufweitbreite des Werkstoffs.

Fig. 2 zeigt nun eine schematische Darstellung der Vorrichtung aus Fig. 1 nach dem

Tiefziehen. Da der Ziehstempel 6 und das Gesenk 12 fiir eine relative gegenlaufige
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Bewegung von Ziehstempel 6 und Gesenk 12 eingerichtet sind, kann ein Tiefziehen

des Werkstiicks 2 in eine Tiefziehrichtung 7 erfolgen.

Durch das Tiefziehen des Werkstiicks bildet sich ein Flanschbereich 26 und ein sich an
den Flanschbereich 26 anschiefiender tiefgezogener Bereich 28 aus. Der tiefgezogene
Bereich 28 weist wiederum einen Zargenbereich 30 und den sich an den
Zargenbereich 30 anschliefdenden Ziehboden 3 auf. Wie zu erkennen ist, wird
wahrend des Tiefziehens hauptsichlich Material aus dem Flanschbereich 26
verwendet, um den Zargenbereich 30 auszubilden, wahrend der Ziehboden 3 des
Werkstlcks 2 im Wesentlichen nicht ausdiinnt. Auch entstehen keine unerwtiinschten
Einkerbungen im Ziehboden 3, da der Ziehstempel 6 einen im Wesentlichen

kantenfreien Ziehstempelboden aufweist.

Wahrend des Tiefziehens wird durch die Bewegung des Ziehstempels 6 in
Tiefziehrichtung 7 zudem der Gegenstempel 16 in Tiefziehrichtung 7 gedriickt und
dadurch das Druckfederelement 24 gespannt, sodass der Gegenstempel 16 wahrend
des Tiefziehens des Werkstucks 2 eine Kraft auf das Werkstiick 2 ausubt. Dadurch,
dass der zweite Ziehstempelteil 10 vorgesehen ist, welcher gegeniiber dem ersten
Ziehstempelteil 8 ebenfalls federgelagert ist und dadurch eine Kraft in
Tiefziehrichtung 7 auf das Werkstiick 2 ausiiben kann, verformt oder wolbt sich das
Werkstlick 2 im Bereich des Ziehbodens 3 im Wesentlichen nicht. Dadurch werden
keine unerwiinschten Spannungen im Bereich des Ziehbodens 3 in das Werkstiick 2
eingebracht. Da der zweite Ziehstempelteil 10 der Gegenkraft des Gegenstempels 16
wahrend des Tiefziehens standhalten soll, weist das Druckfederelement 24 eine

hohere Federsteifigkeit auf als das Druckfederelement 22.

In Fig. 2 ist der Gegenstempel 16 in seiner Endposition angelangt. Eine weitere
Bewegung in Tiefziehrichtung 7 wird dadurch verhindert, dass der Endlagenabsatz 18

des Gegenstempels 16 an den Endlagenabsatz 20 des Gesenks 12 anstofit.
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Durch weitere Bewegung des ersten Ziehstempelteils 8 in Tiefziehrichtung 7, fungiert
der erste Ziehstempelteil 8 nun als Lochmatrize und der Gegenstempel 16 als

Lochstempel.

Fig. 3 zeigt hierzu eine schematische Darstellung der Vorrichtung 1 aus Fig. 1 nach
dem Lochen. Durch eine relative gegenldaufige Bewegung des ersten Ziehstempelteils 8
und des dem zweiten Ziehstempelteil 10 gegeniiberliegenden Gegenstempels 16
wurde der im tiefgezogenen Bereich 28 des Werkstiicks 2 befindliche Ziehboden 3
gelocht. Dabei wird die relative gegenlaufige Bewegung durch eine Bewegung des
ersten Ziehstempelteils 8 in Tiefziehrichtung 7 realisiert, wahrend der Gegenstempel
16 in seiner Bewegung in Tiefziehrichtung 7 gehemmt ist. Dies ist moglich, da sich der
erste Ziehstempelteil 8 wahrend des Lochens des Ziehbodens 3 relativ zum zweiten
Ziehstempelteil 10 in Tiefziehrichtung 7 bewegen kann. Sowohl der zweite
Ziehstempelteil 10 als auch der Gegenstempel 16 iiben wihrend des Lochens des
Ziehbodens 3 eine Kraft auf den Ziehboden 3 aus. Durch die Hemmung des
Gegenstempels 16 schneidet dieser in Kombination mit dem ersten Ziehstempelteil 10
eine Schneidbutzen 32 aus dem Ziehboden 3. Dadurch verbleibt ein
Ziehbodenteilbereich 34 an dem Werkstiick 2. Damit entsteht die Offnung im
Ziehboden 3 im Bereich des zweiten Ziehstempelteils 10 und der

Ziehbodenteilbereich 34 im Bereich des ersten Ziehstempelteils 8.

Im Anschluss wird der erste Ziehstempelteil 8 weiter in Tiefziehrichtung 7 verfahren.
Dies ist moglich, da sich der erste Ziehstempelteil 8 weiterhin relativ zum zweiten
Ziehstempelteil 10 in Tiefziehrichtung 7 bewegen kann. Dadurch wird der nach der
Lochung entstehende Ziehbodenteilbereich 34 geweitet, sodass der geweitete
Ziehbodenteilbereich 34 zusammen mit dem Zargenbereich 30 den Kragen bildet. Fig.

4 zeigt eine schematische Darstellung der Vorrichtung 1 aus Fig. 1 nach dem Weiten.

Das Verfahren ist deshalb besonders einfach durchzufiihren, da lediglich eine Kraft in
Tiefziehrichtung 7 auf den Ziehstempel 6, insbesondere nur auf den Ziehstempelteil 8,
ausgelibt werden muss, um einen automatisierten Ablauf des Tiefziehens, Lochens

und Weitens zu erreichen.
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Anschliefdend verfahren der Ziehstempel 6 und der Niederhalter 4 entgegen der
Tiefziehrichtung, dargestellt durch Pfeil 36, um das Werkstiick 2 mit ausgebildetem
Kragen entnehmen zu kdnnen. Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung der
Vorrichtung 1 aus Fig. 1 nach dem Auswerfen des Werkstiicks 2. Der Endlagenabsatz
18 des Gegenstempels 16 wirkt dabei vorteilhaft als Auswerfer fiir das Werkstiick 2.
Zudem driickt der zweite Ziehstempel 10 aufgrund des Druckfederelements 22 den
Schneidbutzen 32 aus dem Matrizenbereich 25 des ersten Ziehstempelteils 8 heraus,

sodass dieser wie in Fig. 5 gezeigt auf dem Gegenstempel 16 zu liegen kommt.

Die Fig. 6 — 10 zeigen ein zweites Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung 1‘ zur
Durchfiihrung eines zweiten Ausfiilhrungsbeispiels eines Verfahrens in schematischer

Ansicht in einem Teil-Langsschnitt zu verschiedenen Zeitpunkten.

Die Vorrichtung 1‘ist ahnlich zu der Vorrichtung 1 aufgebaut und fithrt das Verfahren
im Wesentlichen wie in Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 5 beschrieben durch.
Insofern wird zunachst auf die Beschreibung der Fig. 1 bis 5 verwiesen. Die
Vorrichtung ist wiederum rotationssymmetrische um die Achse A aufgebaut, sodass
nur ein Teil-Langsschnitt gezeigt ist. Im Folgenden soll lediglich auf die Unterschiede

zu der Vorrichtung 1 und dem damit durchgefiihrten Verfahren eingegangen werden.

Im Unterschied zu dem Ziehstempel 6 ist der Ziehstempel 6" mit einem gewodlbten,
konvexen, tonnenformigen Ziehstempelboden ausgebildet. Hierzu sind der erste
Ziehstempelteil 8° und der zweite Ziehstempelteil 10‘ entsprechend in ihrem
Ziehstempelboden angepasst. Wie im Vergleich zum Ziehstempel 6 der Vorrichtung 1
zu sehen ist, weist insbesondere der erste Ziehstempelteil 8 keinen ausgepragten

Kanten- oder Radienbereich mehr auf.

Der Gegenstempel 16‘ der Vorrichtung 1° weist im Unterschied zum Gegenstempel 16
der Vorrichtung 1 eine an den Boden des zweiten Ziehstempelteils 10‘ angepasste
Flache auf. Das heifdt, dass die dem zweiten Ziehstempelteil 10 gegeniiberliegende

Flache des Gegenstempels 16‘in diesem Fall eine konkave Wolbung aufweist.
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Im Unterschied zu dem Verfahren der Vorrichtung 1, wird wahrend des Tiefziehens
mit der Vorrichtung 1°, wie in der Fig. 7 gezeigt, ein tiefgezogener Bereich 28 erzielt,
welcher im Vergleich zur Verwendung eines ebenen Ziehstempelbodens keinen
ausgeprigten Kanten- oder Radienbereich beim Ubergang vom Ziehboden 3 zum
Zargenbereich 30 aufweist. Der Ziehboden 3 wird beim Tiefziehen daher ebenfalls
vorgestreckt. Dadurch fliefd3t zusatzliches Material vom Ziehboden 3 in den
Ubergangsbereich zwischen Ziehboden 3 und Zargenbereich 30. Dies reduziert eine
Ausdiinnung in dem beanspruchten Ubergangsbereich. Zudem kann die Kragentiefe
weiterhin erhoht werden, da beim Lochen des Ziehbodens 3 nunmehr bereits
ausgediinnter Ziehboden 3 entfernt wird. Das zusadtzliche Material, das in den
Ziehbodenteilbereich 34, den Zargenbereich 30 oder den dazwischenliegenden
Ubergangsbereich geflossen ist, kann sowohl die mogliche Ziehtiefe als auch die

Aufweitung vergrofdern.

Wie bereits in Zusammenhang mit den Fig. 3 bis 5 beschrieben, zeigen nun die Fig. 8
bis 10 schematische Darstellungen der Vorrichtung 1‘ aus Fig. 6 nach dem Lochen,
nach dem Weiten und nach dem Auswerfen des mit einem Kragen versehenen

Werkstucks 2.
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20

Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Kragens an einem Werkstlick, umfassend die
Schritte:

Tiefziehen des Werkstiicks in eine Tiefziehrichtung mittels eines Ziehstempels,
welcher einen ersten Ziehstempelteil und einen relativ zu dem ersten
Ziehstempelteil beweglichen zweiten Ziehstempelteil aufweist, wobei das
tiefgezogene Werkstiick einen Flanschbereich und einen sich an den
Flanschbereich anschiefdenden tiefgezogenen Bereich aufweist und der
tiefgezogene Bereich einen Zargenbereich und einen sich an den Zargenbereich
anschlieffenden Ziehboden aufweist,

Lochen des Ziehbodens unter relativer gegenlaufiger Bewegung eines
Ziehstempelteils und eines dem Ziehstempel gegeniiberliegend angeordneten
Gegenstempels, sodass eine Offnung im Ziehboden entsteht und sich an den
Zargenbereich ein Ziehbodenteilbereich anschlief3t, und

Weiten des Ziehbodenteilbereichs.

Verfahren nach Anspruch 1,

wobei das Lochen des Ziehbodens unter relativer gegenlaufiger Bewegung des
ersten Ziehstempelteils und des Gegenstempels erfolgt, sodass die Offnung im
Ziehboden im Bereich des zweiten Ziehstempelteils und der

Ziehbodenteilbereich im Bereich des ersten Ziehstempelteils entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
wobei der erste Ziehstempelteil und der zweite Ziehstempelteil wahrend des

Tiefziehens einen im Wesentlichen kantenfreien Ziehstempelboden bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei sich der erste Ziehstempelteil wahrend des Lochens des Ziehbodens und
wihrend des Weitens des Ziehbodenteilbereichs relativ zum zweiten

Ziehstempelteil in Tiefziehrichtung bewegt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel mit einem
Gegendruckelement versehen sind, sodass der zweite Ziehstempelteil und/oder

der Gegenstempel zumindest zeitweise eine Kraft auf das Werkstiick ausiiben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel wiahrend des

Tiefziehens des Werkstiicks eine Kraft auf das Werkstick austiben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei der zweite Ziehstempelteil und/oder der Gegenstempel wihrend des

Lochens des Ziehbodens eine Kraft auf den Ziehboden ausuben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei der erste Ziehstempelteil und der zweite Ziehstempelteil wahrend des
Tiefziehens einen im Wesentlichen ebenen oder einen gewdlbten

Ziehstempelboden bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei die Bewegung des Gegenstempels in Tiefziehrichtung nach dem Tiefziehen

gehemmt wird.

Vorrichtung (1, 1) zur Herstellung eines Kragens an einem Werkstlick (2),
insbesondere zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 9,

mit Mitteln (4) zum Fixieren des Werkstiicks (2),

mit einem Ziehstempel (6, 6°) , welcher einen ersten Ziehstempelteil (8, 8) und
einen relativ zu dem ersten Ziehstempelteil (8, 8°) beweglichen zweiten
Ziehstempelteil (10, 10°) aufweist,

mit einem an den Ziehstempel (6, 6°) angepassten Gesenk (12) mit einer
Aushalskontur (14),

mit einem dem Ziehstempel (6, 6) gegenliberliegend angeordneten

Gegenstempel (16, 16,
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wobei der Ziehstempel (6, 6°) und das Gesenk (12) zum Tiefziehen des

Werkstiicks (2) in eine Tiefziehrichtung (7) mittels einer relativen gegenlaufigen
Bewegung von Ziehstempel (6, 6°) und Gesenk (12) eingerichtet sind,

wobei der Ziehstempel (6, 6°) und der Gegenstempel (16, 16) dazu eingerichtet
sind, einen im tiefgezogenen Bereich des Werkstiicks (2) befindlichen Ziehboden
(3) unter relativer gegenlaufiger Bewegung eines Ziehstempelteils (8, 8°, 10, 10)
und des Gegenstempels (16, 16) zu lochen, und

wobei der erste Ziehstempelteil (8, 8°) zum Weiten eines nach der Lochung

entstehenden Ziehbodenteilbereichs (34) eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,
wobei der Ziehstempel (6, 6) wahrend des Tiefziehens einen im Wesentlichen

kantenfreien Ziehstempelboden aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

wobei die Vorrichtung zur Bewegung des ersten Ziehstempelteils (8, 8) relativ
zum zweiten Ziehstempelteil (10, 10°) in Tiefziehrichtung (7) wahrend des
Lochens und wahrend des Weitens des Ziehbodenteilbereichs (34) eingerichtet

ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

wobei der zweite Ziehstempelteil (10, 10°) und/oder der Gegenstempel (16, 16°)
mit einem Gegendruckelement (22, 24) versehen sind, sodass zumindest
zeitweise mit dem zweiten Ziehstempelteil (10, 10°) und/oder Gegenstempel (16,

16) eine Kraft auf das Werkstiick (2) ausgelibt werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
wobei der Ziehstempel (6, 6) wahrend des Tiefziehens einen im Wesentlichen

ebenen oder einen gewolbten Ziehstempelboden aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
wobei die Vorrichtung Mittel (18, 20) zur Hemmung der Bewegung des

Gegenstempels (16, 16°) in Tiefziehrichtung (7) nach dem Tiefzieher ~--~~*
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