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Verfahren zum Herstellen von ahnlichen Tiefziehblechen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von dhnlichen Tiefziehteilen geméaB dem
ersten Teil des Anspruchs 1. Ein soiches Ver-
fahren ist bekannt.

Ahnliche Tiefziehbleche fiir doppelwandige
Bauteile werden entweder in zwei ahnlichen un-
abhéngigen Werkzeugen oder in einem einzigen
Werkzeug unter Verwendung eines jeweils zwi-
schengelegten Formbleches geformt. Im ersten
Fall entstehen doppelte Werkzeug- und Betriebs-
kosten, und durch unterschiedlichen VerschleiB
an den Werkzeugen kommt ein ungleichméaBiger
Wandabstand zustande. Im zweiten Fall ist insbe-
sondere bei sehr dinnem Zwischenraum und
entsprechend diinnem Formblech dieses durch
standige elastische Verformung und sténdigem
OberflachenverschieiB einer unzuidssig hohen
Verbrauchsrate unterworfen. Die Herstellung des
Formbleches erfordert ebenfalls ein weiteres
Werkzeug.

Es liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ahnliche Tiefziehbleche in einem einzigen Werk-
zeug unter Vermeidung eines intensivem Ver-
schleiB ausgesetzten Zwischenblechs vorzu-
schiagen. Die Aufgabe wird durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale geldst.

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird
hierdurch in materialschonender Weise das In-
nenblech in zwei Arbeitsstufen in seine Endform
gebracht. Durch Verwendung des spdteren In-
nenbleches als Zwischenform wird erfindungsge-
maB ein gleichméBig starker Zwischenraum ge-
schaffen.

Die nach dem erfindungsgeméaBen Verfahren
hergesteliten &hnlichen Tiefziehbleche werden je
nach Erfordernissen durch PunktschweiBen oder
NahtschweiBen an ihren Radern zu doppelwandi-
gen Bauteilen verbunden, wobei ggfs. ein Rand-
blechstreifen zwischen Innen- und AuBenblech
eingelegt werden kann. Findet diese Verbindung
nur an zwei gegeniiberliegenden, nicht miteinan-
der verbundenen Linien statt, so kann das
doppelwandige Bauteil zu Kiihl- oder Aufwédrm-
zwecken von einem Medium durchstromt
werden. Eintritts- und Austrittséffnungen kénnen
dabei durch entsprechende Gestaltung der
Rénder der Bleche bzw. durch ihre GroBe im
Verhaltnis zum Werkzeug erzeugt werden. Durch
Ausbildung einer Ausrundung am Werkzeug am
Rande des Formteils kann eine Bérdelung am
Rande des Innenteils erzeugt werden, die im
Winkel an den Rand des” AuBenbleches stoBt,
womit ohne Nacharbeit die Voraussetzungen fir
eine RandverschweiBung gegeben sind.

In besonderer erfindungsgemaBer Anwendung
kénnen zwei doppelwandige Halbschalen zu ein-
em Hohlkdrper verbunden werden, der selber
wiederum von einem weiteren Medium durch-
stromt sein kann. Die Herstellung solcher Teile
kann in zwei Schritten erfolgen, besonders glin-
stig jedoch durch eine gemeinsame Randver-
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schweiBung von zwei Innen- und zwei AuBentei-
len in einem einzigen Arbeitsgang. Besonders
vorteilhaft sind derartig hergestelite Rohr-
krimmer als isolierende oder kiihlbare Gaskanale
in Zylinderképfe einzugie3en.

Die Abbildungen zeigen nach dem erfindungs-
geméBen Verfahren hergestellte Bauteile sowie
eine Situation des Herstellungsverfahrens.

In Figur 1 ist ein nach dem Verfahren
hergestelltes Bauteil in Form eines doppelwandi-
gen Hohlkdrpers im Schnitt dargestelit.

In Figur 2 ist das Werkzeug mit aufgelegten
Blechen in der Ausgangssituation vor dem
Tiefziehen gezeigt und

Figur 3 =zeigt in einer Ansicht und einem
Schnitt ein nach dem Verfahren hergestelltes
Bauteil in Form eines in einem MetallguBteil
vergossenen doppelwandigen Rohrkrimmers.

In den Figuren ist jeweils mit 1 ein Innenblech
und mit 2 ein AuBenblech eines doppelwandigen
Bauteiles dargestelit, die in einer Randverschwei-
Bung 3 miteinander verbunden sind. In Fig. 1 sind
zwei derartige doppelwandige, im Querschnitt
gleichartige Teile in Form von Halbschalen 13
langs ihrer RandverschweiBungen 3 zu einem
doppelwandigen Rohrstiick 14 verbunden. Sie
bilden dadurch zwei voneinander getrennte Zwi-
schenrdume 4. Die Innenbleche 1 weisen jeweils
eine Bordelung 12 auf, die jeweils an der Rand-
verschweiBung 3 einen Winkel mit dem Rand der
AuBenbleche 2 bildet.

In Figur 2 ist andeutungsweise der Stempel 5
und das Unterteil 6 des Werkzeuges in der Aus-
gangsstellung mit Materialbeschickung dar-
gestellt. Auf dem Unterteil 6 liegen ein AuBen-
blech 2 und ein Fiillblech 1a auf, das wiederum
ein vorgeformtes, Gber den Stempel 5 gestliptes
Innenblech 1 trégt. Dieses vorgeformte Innen-
blech 1 hat in einem vorhergegangenen
Tiefziehvorgang als Flllblech 1a gedient und wird
in dem bevorstehenden Tiefziehvorgang ebenso
wie das aufliegende AuBenblech 2 fertig geformt.
Das aufgelegte Fillblech 1a wird in dem dann
nachfolgenden Tiefziehvorgang die Rolle des vor-
geformten Innenbleches 1 spielen. Stempel § und
Unterteil 6 des Werkzeugs weisen Abrundungen
11 am Rande des Formteils zur Erzeugung einer
Bérdelung 12 am Innenblech 1 auf.

In Figur 3 ist in der linken Darstellung ein aus
zwei Innen- und zwei AuBenblechen 1, 2 bzw. aus
zwei Halbschalen 13 zusammengefiigter Rohr-
kriimmer 14, der mit einer Bodenplatte 8 verse-
hen ist, in der Ansicht dargestellt. Die rechte
Darstellung zeigt den gleichen Rohrkriimmer 14
in einem links angedeuteten Schnitt, jedoch ein-
gegossen in einem MetaliguBteil 10. Hierbei ist
mit 9 ein eingesetzter Ventilsitzring bezeichnet. In
besonderer Nacharbeit am Rohrkriimmer ist an
einer Stelle 7 die AuBenschale 2 durchbrochen

-und an den Randern mit der Innenschale 1 zu-

sammengeflgt, um so eine Méglichkeit zum Ein-
satz einer Ventilfiihrung zu schaffen.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von aus ahnlichen
Tiefziehteilen bestehenden doppelwandigen ein-
en Zwischenraum mit gleichméBigem Wandab-
stand aufweisenden Bauteilen mit Randver-
schweiBung, wobei jeweils ein AuBenblech (2),
ein Fillblech (1a) und ein Innenblech (1) in ein
Tiefziehwerkzeug eingelegt und gemeinsam ver-
formt werden, dadurch gekennzeichnet, daB bei
jedem Tiefziehvorgang jeweils ein ebenes, auf ein
Werkzeugunterteil (6) aufgelegtes AuBenblech (2)
und ein Fillblech (1a) sowie ein vorgeformtes,
dem Werkzeugstempel (5) ibergestilptes Innen-
blech (1) gemeinsam verformt werden, wobei das
vorgeformte Innenblech (1) und das AuBenblech
(2) ihre endgiiltige Form erhalten und das Fiili-
blech (1a) zum vorgeformten Innenblech (1) fir
einen nachfolgenden Tiefziehvorgang verformt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Werkzeugstempel (5) und
das Werkzeugunterteil (6) Abrundungen (11) zur
Ausbildung einer Bdrdelung (12) am Rande des
Innenblechs aufweisen.

3. Doppelwandige Bauteile nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die RandverschweiBung (3) sich an
einem Winkel zwischen den Randern des AuBien-
blechs (2) und Bérdelung (12) des Innenblechs (1)
befindet.

4. Doppelwandige Bauteile nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei Innenbleche (1) und zwei
AuBenbleche (2) in einer gemeinsamen Randver-
schweiBung (3) an Randlinien zu einem
doppelwandigen Rohrstiick (14) verbunden sind.

5. Doppelwandige Bauteile nach dem Ver-
fahren nach Anspruch 1 oder nach einem der
Anspriiche 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
daB doppelwandige Halbschalen (13) oder Rohr-
stiicke (14) in einem MetallguBteil (10), insbe-
sondere einem Zylinderkopf, zur Bildung von
isolierenden oder kiihibaren Hohlrdumen ver-
gossen sind.

Claims

1. A method of manufacturing a double-walled
component of similar deep-drawn component
parts, in which the two walls of the component
are spaced at an even distance from yet welded at
their edges to each other and in which for each
drawing operation an outer sheet (2), a spacing
sheet (1a) and an inner sheet (1) are put into a
drawing tool and are shaped jointly, charac-
terized in that during each drawing operation one
each, flat, outer sheet (2) and a spacing sheet
(1a), both of which are placed on the lower die (6)
of the tool, and the, pre-shaped, inner sheet (1),
which is placed over the upper die (5) are shaped
jointly, and in that the pre-shaped inner sheet (1)
and the outer sheet (2) are finish-shaped while the
spacing sheet (1a) is formed into the pre-shaped
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inner sheet (1) to be used during a subsequent
drawing operation. :

2. A method according to claim 1, charac-
terized in that the upper die (5) and the lower die
(6) are each provided with a chamfer (11) serving
to form a flange (12) at the edge of the inner
sheet.

3. A double-walled component manufactured
by a method according to claim 1 or claim 2,
characterized in that the edge weld (3) is located
at the angle formed between the edges of the
outer sheet (2) and the flange (12) of the inner
sheet.

4. A double-walled component manufactured
by a method according to claim 1 or claim 2,
characterized in that two inner sheets (1) and two
outer sheets (2) are joined by the edge weld (3),
which is common to the two sets of sheets and
extends along the lines of their edges, to consti-
tute a double-walled tube (14).

5. A double-walled component manufactured
by a method according to claim 1 or according to
any of the claims 2, 3 or 4, characterized in that a
double-walled half-tube (13) or the double-walled
tube (14) is combined with a metal casting (10),
particularly a cylinder head, while the latter is
being cast to form an insulating or coolable
hollow space.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer des éléments de
construction a double paroi présentant un inter-
valle de distance uniforme entre les parois avec
des éléments d’emboutissage similaires, une téle
extérieure (2), une tole de remplissage (1a) et une
tole intérieure (1) étant respectivement introdui-
tes dans un outil d’emboutissage et fagonnées
conjointement, caractérisé en ce qu'a chaque
opération d’'emboutissage, une tble extérieure
plane (2) posée sur une partie inférieure d’outil (6)
et une tle de remplissage (1a) ainsi qu’'une tole
intérieure (1) préformée, engagée sur le poingon
d’outil (5) sont fagonnées conjointement, la tole
intérieure préformée (1) et la tdle extérieure (2)
prenant leur forme définitive et la tole de remplis-
sage (1a) étant fagonnée, suivant une tble inté-
rieure préformée (1) pour une opération
d'emboutissage suivante.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le poingon d'outil (5) et la partie
inférieure d’outil (6) présentent des arrondis (11)
pour former un bord rabattu (12) sur le bord de la
tole intérieure.

3. Eléments de construction & double paroi
suivant le procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisés en ce que la soudure de bordure (3)
se trouve suivant un angle entre les bords de la
tole extérieure (2) et le bord rabattu (12) de la tole
intérieure (1).

4. Eléments de construction a double paroi
suivant le procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisés en ce que deux tlles intérieures (1)
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et deux toles extérieures (2) sont assemblées par
une soudure de bordure commune (3) suivant des
lignes de bordure pour constituer une piéce
" tubulaire (14) a double paroi.

5. Eléments de construction a double paroi
suivant le procédé selon la revendication 1 ou
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selon I'une des revendications 2, 3 ou 4, caractéri-
sés en ce que des demi-coquilles & double paroi
{(13) ou des piéces. tubulaires {14) sont incorpo-
rées dans une piéce métallique moulée (10),
notamment une culasse, pour former des cavités
isolantes ou pouvant étre refroidies.
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