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(54}  VERFAHREN FUER DIE HERSTELLUNG DUENNWANMDIGER, AUS EINEM STUECK GEFERTIGTER HOHLER
METALLKOERPER

(87) Ein Umformungsverfahren fir die Herstellung von Hohlkdrpern aus metailischen Werkstoffen,
insbesondere aus Aluminiumlegierungen, das auf einer geeigneten Kombination von
mechanischen Arbeitsgédngen basiert und Tiefziehen, Streckziehen, Profilverjiingung durch
Einziehen sowie spanende Bearbeitung umfaR®t und durch dessen Anwendung es méglich ist, im
wesentlichen zylindrische, aus einem Stlick gefertigte Metallkorper mit einem konkaven gewdlbten
Boden und einem glockenférmigen Kopfteil, das mit einer Offnung mit einem Bdrdelrand versehen
ist, herzustellen; wobei die genannten aus einem Stlick bestehenden Hohlkdrper dadurch
gekennzeichnet sind, daf? die Zylinderwandungen sehr diinn sind, einem hohen MaR an
Kaltverfestigung unterliegen und hohe mechanische Kennwerte erreichen und das Verfahren
daher geeignet ist, entsprechend dem Ziel der Erfindung eine bemerkenswerte Verminderung
der Metallwerkstoffmenge zu erreichen, welche fur die Herstellung der vorstehend genannten,
aus einem Stuck gefertigten Hohlkdrper eingesetzt wird, die hauptséchlich fiir die Verwendung
als Druckgefal3e, beispielsweise fiir Aerosol, vorgesehen sind. :
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Verfahren fiir die Herstellung diinnwandiger, aus einem
Stiick gefertigter, hohler Metallktrper

Anwendungsegebiet der Erfindung:

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren fir
die Herstellung diinnwandiger, aus einem Stlick gefertigter,
hohler Metallkdrper, die insbesondere flir die Verwendung

als Druckgefifle geeignet sind.
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Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen:

Wie bekannt ist, haben die Hersteller von MetallgefdlBen beson-
derg in den letzten Jahren in zunehmendem MaBe dem Problem ein
- mdglichen Kostenverringerung groBe Aufmerksamkeit gewidmet:; un
da sich die Kosten eines GefdBes zu annghernd finfzig Prozent

aus den Werkstoffkosten ergeben, versteht es sich von selbst,

die Bemithungen mit dem Ziel der Binschrinkung der Gesamtkosten
in erster Linie auf eine Verringerung der eingesetzten Metall-
menge gerichtet sind, welche im wesentlichen durch eine Reduzi
rung der Wgnddicke der zylindrischen Wandung des GefdBes zu er
reichen ist, die den iiberwiegenden Teil der Metallmenge susmac

Bemithungen dieser Art flihren jedoch nicht ohne Schwierigkeiten
zu einer zufriedenstellenden LOsung, da die Wandungen nicht nu
die inneren Betriebsdriicke aushalten milssen, sondern auBerdem

auch eine angemessene ¥Widerstandsfdhigkeit gegeniliber HuBeren m

4

nen Beangpruchungen

g oesitzen mlssen, die im Verlaufe de
denen Verwendungsphasen, wie beispielsweise wihrend de
5, de

e
ortes, des Flllen s VerschlieBlens und verschiedener

Ein weiteres Problem, das bei der Herstellung der genannten Ge
fdBe aus metallischen Werkstoffen auftritt, die trotz der er-
winschten hohen mechanischen Kennwerte ein hohes Forménderungs:
vermdgen aufweisen sollen, besteht darin, diese GefdBe - insbe.
sondere im Hinblick auf ihren Einsatz fiir Verwendungszwecke, b
denen hohe inmere Betriebsdriicke aufireten - in Form von aus
einenm Stick gefertigten HohlkSrpern ohne Verbindungssitellen un
Schweifnghte herzustellen, welche lediglich die eine enge Off-
nung flr die Anbringung des Schliefi~ und AuslaBventils am Kopf
teil besitzen, dem im allgemeinen ein halbkugelfdrmiges oder
spitzbogenfdrmiges Profil gegeben wird.

Verglichen mit den GefdBausfiihrungen, bei denen der Kopfteil'
durch eine Falzverbindung oder eine andere Art von Verbindung
angebracht wird, bietet der angefiihrte GefaBtyp den wesentlichs
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Vorteil eines hiheren MaBes an Sicherheit hinsichtlich des Auf-
tretens von Leckverlusten des GefdBinhaltes, die auch gefihrlich
sein konnen.

Gegeniliber der anderen angefihrten Ausiihrungsform weist der aus
einem Stiick gefertigte GefaBtyp zusitzlich zu dem vorstehend ge-
nennten Vorteil, der sich bel der Verwendung ergibt, den Vorteil
auf, dafBl der Werkstoffabfall Wéhrénd der spangebenden Bearbeitung
geringer ist.

Die génannten Vorteile erweisen sich als noch ausgeprédgter im
Hinblick auf Gef&dBe, bei denen auch in der Wandung und/oder am
Boden Verbindungsstellen vorgesshen werden.
Was die Herstellungsverfahren angeht, so ist bekannt, daf die
im vorstehenden angefiihrten DruckgefdBe aus Metall, insbesondere
'beispieiswe se diejenigen flir die FlUllung mit Aerosolen, zur
Zeilt im allgemeinen in der Weise gefertigt werden, dal zuerst
ein Zylinder mit-der gewlinschiten Wanddicke in einem Stick mit
’einem konkaven gewOlbten Boden hergestellt wird und daB die
ovbers Wandung dieses Zylinders anschliefiend einem einfachan Bdr-
delarbeitsgang oder einer Profilverjﬁngung durch Einziehen unter-
"ngen wird; je nachdem, ob ein Gef#B der Ausfilhrungsform mit an-
gesetztem Kopfteil oder ein aus einem Stiick bestehendes Gefas
hergestellt werden soll; wobei beide Ausfiihrungsvarianten in
ihrer Endform eine enge,ﬁffnung mit umgebdrdeltem Rand aufwei-
sen, die nach der Flillung der Aufnahme des Ventils dient.

Der vorstehend angefiihrte Zylinder kann unter Anwendung verschie-
dener Verfahrenstechnologlen hergestellt werden; doch in den
meisten Fillen erfolgt die Pertigung durch Ruckwartszlepressen
(indirektes FlieBpressen) oder durch ein Tiefzieh- und Streck-
ziehverfahren.

Im Falle der erstgenannten Verfahrenstechnologie Wifd der Zylin—
der in einem eﬂn216en Arbeitsgang gefertigt, dem jedoch zumindest
bei den modernsten Verfahren, ein Kalibrierarbeitsgang auf einer

@
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Ziehmaschine nachgeschaltet wird, wobei ein leichter Streckzug

und die Wolbung des Bodens erfolgt.

Dic geunannvte TFlicldpre chinclogie 1a31 sich vortellhaft an-
wenden bei metallischen Werkstoffen mit einem hohen Forminde-
rungsvermdgen, wie belspielsweise bei Aluminium, wohingegen sit
fir die Umformung anderer. Werkstoffe, wie beispielsweise der
unter der Bezeichnung 3004 H 19 bekannten Aluminiumlegierung,
wohl aufgrund der grofen technischen Schwierigkeiten, die mit
dem Hrreichen geringer Wanddicken verbunden sind, als.auch aus
Produktivitédtserwdgungen (Stlickzahlen pro Zeiteinheit) nicht
einsetzbar ist. |

Die an zwelter Stelle genannte Verfahrenstechnologie, welche
als auf einem hoheren Stand der Entwicklung befindlich einge-
schitzt erd basiert im wesentlichen auf einem (Rohlings-)Aus-
schneid~ und Tiefzieherbeitsgang - der im allgemeinen auf eine:
deppeltwirkendsn Tiefzienstufenpresse durchgefithrt wird, welche
das Ausgangsmaterial in der Form von Mevallblech zugefinrt

wird - und einem Streckziehen des auf diese Weigse erhaltienen
ngpfchenfdrmigen Zylinders suf einexr Zlenmaschine, deren in ge-
eigneter Welse ausgebildeter Stempel das genannte zylindrische"
Nepfchen durch zwei oder drei in reziprokem Abstand angeordnete
kalibrierte Ringe mit einem geringen MaBe kleiner werdenden In-
nendurchmessern driickt. Auf diese Weise wird die Wandung des
népfchenfdrmigen Zylinders durch das Sireckziehen betrdchtlich
verléngert, und die Dicke der Wandung wird dementsprechend ver-
ringert; wobel die sich ergebenden Dimensionen eine sehr gute
Uberelnstlmmung mit den gewlnschten Wandungsabmessungen des Zy=
linders aufweisen.

Bei jeder der vorstehend genannten Verfahrenstechnologlen wexr-
den im HlnbllC£ auf die mechanische Bearbeitung ein Arbeits-
gang des Abgratens und Beschneidens in einer konstanten Hohe .
des Zylinders sowie eine geringfiigige Profilbearbeitung der
oberen Zylinderkante fiir das anschlieBSende Ansetzen des Kopf-
Teiles des Gef#Bes ebenfalls vorgesehen.

@
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Bei der Herstellung aus éinem Stlick gefertigter Gefdle besteht
die Mdglichkeit, den Arbeitsgang des FlieBpressens des Zylinders
mit dem Arbeitsgaﬁg des Verjlingens des Profiles des Zylinderkopf-
teiles zu kxombinieren; und zwar aufgrund der Tatsache, dal fir
die Umformung unter Anwendung der genannten Verfahrenstechnolo-
gie ~ aus den bereits erliduterten Griinden - metallische Werkstof-
fe vorgesehen werden, welche ein hohes Formé&nderungsvermdgen be-
sitzen und welche zum Zeitpunkt des Abschlusses des Umformvor-
ganges in der FlieBpreése kein solches MaB an Festigkeitssteige-
rung durch Kaltverfestigung aufweisen, daB der Arbeitsgang des
Verjlngens des Profiles dadurch schwierig oder ummdglich gemacht
wilrde.

Im Unterschied dazu ist die.genannte Arbeitsgangkombingtion bils-
her noch nicht realisiert wolrden im Falle der Verfahrenstechnolo-
gie, entsprechend welcher der Zylinder durch Tiefziehen und Streck-
ziehen auf einer Ziehmaschine herges®tellt wird und bei welcher

die Zylinderwandungen - und zwar insbesondere digjenigen mit oi-
ner geringen Wenddicke - ein sehr hohes MafB an Festigkeitssteige-

rung durch Keltverfestigung erfahren, wodurch die nachfolgenden
Unformvorginge besonders im Falle von metallischen Werksto

die gaufgrund ihres Gefligeaufbaus und ihrer physikalisch-mechani-
schen Eigenschaften gegeniiber Kaltverfesfigung durch Streckziehen
besonders anfdllig sind, sehr erschwert werden.

Ziel der Erfindung: : . »

Es dst ein_Ziél der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren fir
die Herstellung von aus einem Stiick gefertigten, hohlen Metall-
korpern mit einem konkaven gewdlbten Boden und einem glocken-
formigen, vorzugsweise mit einem halbkugelfdrmigen -oder spitz-
bogenférmigen Profil ausgebildeten Kopfteil, das mit einer Off-
nung mit einem BOrdelrand versehen ist, zur Verfligung zu stel-
len. ' '
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Darlegung des Wesens der Frfindung:

Das Wesen der vorliegenden Erfindungvbesteht darin,vdaﬁ die ge:
nennten, gus einem Stlick gefertigten Hohlkdrper mit sehr diinne:
Unfangswandungen hergestellt werden, welche ein hohes MaB an
Kaltverfestigung zusammen mit hohen mechanischen Kennwerte guf:
weisen. '

Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein
Verfahren flir die Herstellung von aus einem Stlick gefertigten
Metallkdrpern zur Verfligung zu stellen, welche den im vorange-
gangenen beschriebenén entsprechen und leichter sind, als diej:
nigen, welche mit Hilfe‘dex herkdmmlichen technischen Verfahre:
herstellbar sind, diesen aber im Hinblick auf die mechanischen
Eigenschaften gleichwertig sind.

Diese und noch weitere Ziele, welche Fachleuten auf diesem Ge-
biete der Technik offenkundiger sein werden, werden enisprecha:
der vorliegenden Erfindung verwirklich®, indem die belkannte Ve:
Tahrenstechnologie fiir die Herstellung des Zylinders durch Tie:
ichen und Streckziehen auf einer Ziehmaschine mit siner Techn:
logie flir das Verjlingen des Profiles des Zylinderkopfteiles kor
biniert wird, die auf mehreren, aufeinanderfolgenden Stufen de:
Einziehens des Profiles des genannten Zylinderkopfteiles basie:
wobel dieses Verfahren, wenn dies gewlinscht Wird} mit einer Er
WérmungAgekoppelt werden kann, welche im wesentlichen auf den
oberen Abschnitt des Zylinders begrenzt wird, an dem die Profi!
verjingung durch Einziehen vorgenommen werden soll, und wobei
elne solche Erxwirmung gwischen dem Streckzieharbeitsgang und d
Profilverjlingungsarbeitsgang erfolgt.

Bine derartige Profilverjiingungstechnologie flir aufeinanderfol-

gende Stufen des Einziehens des Profiles in Verbindung mit dem

angefiihrten Erwirmungsarbeitsgang ist unbedingt notwendig, un

einen aus einem Stiick bestehenden Kdrper zu erhalten, der als
ertigteil frei von Arbeitsfehlern ist.
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Entsprechénd einer bevorzugten, aber keineswegs AusschlieB8lich-
keitscharakter besitzenden Ausfihrungsform der vorliegenden Er-
findung wird das Ver fahren unter Verwendung einer automatisier-
fen Fertigungssirecke aurchgeiinrt, welche die - mit Hilfe von
Maschinen und Einrichtungen, die in der Technik bekannt sind,

ausgeflihrten - Arbeitsginge umfeBt, die in dieser Beschreibung
im folgenden in ihrer Reihenfolge und Kombingtion unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen, welche einen integralen Bestandteil
der vorliegenden Patentbeschreibung darstellen, kurz erléutert

werden:

e) = Zuflhrung eines Metallstreifens, der von einer Rolle abge-
wickelt wird,zu der in Vertikalbsuart ausgefilhrten, doppelt-
wirkenden Stufenpresse zum Ausschneiden des Werkstiickrohlings
und Tiefziehen mit Hilfe eines Mehrfachziehringes. Durch diesen
Arbeitsgang wird das Ausschneiden der Hetallscheiben und das Tief-
ziehen derselben in die Form von zylinderfdrmigen N&pfchen in der
Uhrt, wie dies in der Pigur 1 veranschaulicht worden
in welcher 1 den Schnitistempel und Hiederhalter, 2 da
zlehstempel, 3 den Hetallstreifen und 4 das tisfgezogsne
zylinderfdrmige Ndpfchen bezeichnet. Durch die Verwendung eines
Wehrfachziehringes ist die Mdglichkeit gegeben, mehr Ngpfchen
gleichzeitig zu fertigen, wie dies zum Zwecke der Ver renschaulichung
in der Figur 2 filir einen Dreifachziehring schematisch dargestellt
worden ist, wobei die Bezugszahl 5 die Blechscheiben bezeichne et,
welche aus dem Metallstreifen 3 ausgeschnitten und gleichzeitig
tiefgezogen werden.

b) - Zuflthrung der zylinderfdrmigen Népfchen 4 zu einer Drei-
Ring-PreBziehmaschine in Horizontalausfihrung zum Nachtiefziechen
und Streckziehen. Die Gestalténderung des zylinderfdrmigen Nipf-
chens bis zum Erreichen der geometrischen Gestalt eines diinnwan-
digen lénglichen Zylinders ist in der Figur 3 vefanschaulioht
worden, in welcher 4 das Nipfchen sumbolisiert, 6 das Wépfchen
nach dem Nachtiefziehen bezeichnet; 7, 8 und 9 die drei Zieh-
und Streckstufendurchgéinge durch die drei Ringe 10 symbolisie-
ren; und 11 schlieBlich den Arbeitsgang des Wolbens des konkaven
Bodens mit Hilfe eines Gegendruckstempels bezeichnet.
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¢c) - Abgraten und Beschneiden der aus einem Stiick gefertigten
zylindrischen Hohlkdrper mit gewdlbtem Boden 9 in der gewiinsch-
ten konstanten Hohe entsprechend der herkSmmlichen Verfahrens-

weise,

4) - Entfettungsbeizen zum Zwecke der Entfernung der Schmiermit
tel, die wihrend der vorangegangenen mechanischen Arbeitsgénge
angewendet worden sind.

e) - Erwirmen der Kopfabschnitte der aus einem Stlick hergestell
ten, zylindrischen Hohlkdrper, die auf einem Kettenforderer an-
geordnet worden sind, mit Hilfe von Brenngasflammen, wobel die
Brwirmung im wesentlichen auf den Bereich beschrénkt wird, dess
Profil durch Einziehen verjlngt werden soll. Mit dem Ziel, die
Brwirmung in der richtigen Weise zu bewirken, werden zZUVOr SOW(
die Anzahl als auch die Intensitdt der Brenngasflammen in Abh&x
igkeit von der Durchlaufgeschwindigkelt de s KettenfOrderers s«

OQ

ewshl? beziehungsweise eingestellt, daB die von den Kopfabschr

O()

-
m

n der Zylinder angsnommene Tempe:aub? hoch genug ist, um den

Jerkstoff in den Tir die mechanischen Arbeitsginge des stulenw:

]
k

£

sen Binziehens und des BOrdelns geeigneien Zustand zu versetze:
und deB andererseits verhindert wird, daB der Abschnitt der Zy-
linder, welcher sein zylindriches Profil wihrend des genannten
Profilverjiingungsarbeitsganges beibehalien muB, irgendeine ins
Gewicht fallende Verschlechterung seiner mechanischen Eigensclu
ten erleidet. Um dies zu gewdhrleisten, wird das Verfahren {ibe:
wacht, indem die Temperaturen der betroffenen Bereiche in rege.
méfigen Zeitabsténden mit Hilfe von Koantaktthermometern oder a
deren, technisch gleichwertigen Einrichtungen kontrolliert wer

Der Brwidrmungsarbeitsgang ist in der Figur 4 schematisch darge:
stellt worden, in welcher 12 die Brenngasflammen bezeichnet; m
der Bezugszahl 13 die Zylinderkopfabschnitte 9 angedeutet wer-
den, die erwdrmt werden; und 14 den Kettenflrderer bezeichneft.

Der Arbeitsgang des Brwdrmens kenn entsprechend einer grofien
Zahl anderer Verfahrensweisen ausgefilhrt werden, die unter dem
Aspekt der erzielten Ergebnisse technisch gleichwertig sind, w
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beispielsweise mit Hilfe bestimmier Arfen von gasbehelzten Ofen,
mit Hilfe von Induktionsdfen oder Ofen mit elektrischer Wider-
standsheizung.

Die Lokalisierung der Erwidrmung kann, wenn diese gewlinscht wird,

in strikterer Form gesteuert werden, indem der Abschnitt der Zy-
linder, dessen Profil nicht eingezogen werden soll, in geeigne-

ter Weise gekiihlt wird, falls sich eine solche Kihlung als not-
wendig erweist, die beispielsweise durch das Auftreffenlassen eines
Druckluftstrahles bewirkt werden kann.

f) - Innerer und ZuBerer Farbiiberzug sowie Aufdrucken der Be-
schriftungen.

il

g) - Umformen des Kopfabschnittes des Zylinders auf einem Profil-
g eo

einziehantomaten mit kreisféxmiger ietrischer Gestall und Ar-

g
beitsbewegung, welcher, entsprechend der vorliegenden Zriindung,

Vierunlz,anzig Arbeitsstellungen oesitzt und au em der obere
Zylinderabschnitt das gewinschte, Zsthetigch ansprechends, und
der Funk t ion gem&le - im allgemeinen spitzb

Die Profileinziehmaschine ist in der Figur 5 schematisch dar-
gestellt worden, in der "x" und "y" die Beschickungsstation be-
ziehungsweise die Schmisrstation symbolisieren; die Buchstaben
"a" bis "s'" die achizehn Arbeitsstellungen flir ebensoviele auf-
einanderfolgende Profilverjingungsarbeitsginge mit Einziehwerk-
zeugen symbolisieren, in welchen bel Jjedem Werkzeugdurchlsuf eine
Profilverjlingung mit Einzelabmessungsverringerungen in der Groélen-
ordnung von zwel bilis vier MillimeTern erzielt wird; die drei
Buchstaben "t", "u" und "v" die umlaufenden Spindeln fiir das
Uberdrehen des Halses beziehungsweise den erforderlichen Bdrdel-
arbeitsgang sowie flir das abschlieBende Anflichen der Xante der
Offnung andeuten; und der Buchstabe "z" gchlieBlich die Entnahme-
station symbolisiert. Die Figur 6 veranschaulicht in schemati-~
sierter Weise die Profilformen, welche der Kopfabschnitt des Zy-

linders nach den im vorangegasngenen beschriebenen Einzieharbeits-
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géngen schrittweise gnnimmt. In dieser Figur bezeichnet 15 den
Kopfabschnitt des Zylinders, dessen Profil durch Einziehen zu

verjingen ist; wihrend 16 die diinne Wandung andeutet, die ihre
Abmessungen unvergZndert beibehaltan soll; 17 bezieht sich auf

den Zylinderkopfabschnitt mit Hals nach dem letzten Einziehwer
zeug; 18 deutet den Arbeitsgang des Uberdrehens des Halses an;
und 19 symbolisiert das Umbdrdeln und Anfléchen des Randes. De
letzte Arbeitsgang wird durchgefilhrt, um zum Zwecke der sicher
Anbringung des Ventiles im AnschluB an die Flillung eine vollko

men ebene Offnungskante zu gewihrleisten.

Ausfihrungsbeispiel:

Das verfahrensméBige Ziel der vorliegenden Erfindung wird auf

der Grundlage des Ausfiihrungsbeispieles noch besser verstindli
werden, das hier im folgenden ausschlieBlich zum Zwecke der Ve
enschaulichung und nicht zum Zwecke der Begrenzung beschrieben
wird, und sich suf zwel Jjeweils aus einem Siiick gefertigts
kOrper bezieht, deren AuBendurchmesser 53 mm bezishungsweise

T4 mm betragen.

Bezugnehmend auf die Beschreibung der im vorangegangsnen ange-—
flihrten bevorzugten Ausfihrungsform und auf die beigefiigten
Zeichnungen, so wurde das in Rollenform eingesetzte Blechmate-
rial aus einen unter der Bezeichnung 3004 H 19 bekannten Alumi-
‘niumlegierung hergestellt. Die Zuilhrungsgeschwindigkeit des I
tallstreifens wurde der Arbeitsgeschwindigkeit der in Vertiksl-
bauart ausgefihriten Stufenpresse mit Dreifachziehring angepaBt.
auf welcher das Ausschneiden des Werkstlickrohlings und das Tie:
zighen erfolgte, dessen Ergebnis die zylinderfdrmigen N&pfchen
waren, welche zu der Ziehmaschine transportisrt wurden, auf de:
Sie nachgezogen und drei Kaltziehstufen unterzogen wurden, wobe
der Stempel der Ziehmaschine in einer solchen Art und Weise ge-
staltet worden war, daB der Zylinderendabschnitt, welcher der
Profilverjlingung durch Einziehen unterzogen werden sollte, eine
etwas groéfBere Wanddicke erhielt als die diinne Wandung der {ibri-
gen Zylinderlinge. Die Hauptabmessungswerte im zusammenhang mit
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den genennten Tiefzieh- und Streckzieharbeitsgéngen sind in der
Tabelle 1 aufgefilhrt worden. Die Tabellenwerte beziehen sich auf
die beiden jeweils‘aus ginem Stiick gefertigten Hohlkdrper mit

53 mm how., 74 mm AuBendurchmesser.

0ffnung

Tabelle 1 ?
Typ des aus einem Stilick gefertigﬁeh
Hohlkorpers
Parame t er 53 mm 74 mm
Abmessungen in Millimevern
Ausgangsblechdicke 0,6 0,8
Durchmesser-der ausge- 147,2 - 208,0
gchnittenen Blechschelbe ' o
Nepfchendurchmesser ‘ 88,3 125,0
TEpfchenhihe 39,3 55,3
Durchmesser des nachge- 53,5 : 75,5
zogenen Honlkdrpers
. Hohe des nachgezogenen 87,8 : 124, 4
HohlkOrpers _
Hohe nach dem Kaltziehen 190,0 312,0
Dicke der diinnen Wandung 0,23 0,30
Dicke des Bodens 0,6 0,8
Hohe des aus elnem Stick 175,0 287,90
hergestellten, fertigen
HohlkOrpers ‘
Durchmesser der fertigen 25,4 25,4

Das Erwirmen wurdé zwischen dem Streckziehen und der Profilver-
Jingung durch Einziehen durchgefithrt, und zwar genau nach denm
Entfettungsbeizen und vor dem Aufbringen des Farbliberzuges. Im

Verlaufe einer derartigen Erwdrmung betrug die Temperatur, welche
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die aus einem Stlick bestehenden Hohlkdrper im heiBesten Abschn
des duBersten oberen Randeé erreichten, 320 bis 350 Grad Celsi
Der Profilverjingungssrbeltsgang wurde im wesentlichen so durc
gefihrt, wie dleS'berelts flr den PFall der bevorzugten Ausfith-
rungsform veranschaulicht Worden ist, Wébei die Anzahl der ver
wendeten Einziehwerkzeuge bei der Herstellung der beiden angef
ten, Jeweils aus einem Stiick gefertigten HohlkOrper, deren Off
hohen und -durchmesser, die im fertigen Zustand der KohlkSrper
vorliegen, in der vorstehend angefilhrten Tabelle 1 angegeben w
den sihd, zwOlf bezlehungsweise achtzehn betrug.

Die Tabelle 2 schlieBlich weist die Jewelligen Massewerte der

aus elnem Stlick gefertigten Hohlk®rper sus, welche unter Anwen
dung des bekannten FlieBpréBverfahrens (ergénzt‘duroh Kalibrie:
- in dexr-Tabelle 2 ist dies als "Verfahren E" bezecichnet worde:
bezilehungsweise unter Anwendung des Tiefzieh- und Streckziehve:
Tahrens, das den Gegenstand der vorliegenden Erfindung bildet 1
im vorangegangenen exemplifiziert worden igt, = in der Tebelle
ist dies als "Verfahren I & S" bezeichnet worden -
wurden.

i

ergesiell

[

Die Abmessungen der aus einem Stiick gefertigten HohlkSrper, we:
che in der genannten Tabelle engefihrt worden sind, reprisenii:
ren jeweills-den Durchmesser nultlpllzlefu mit der Hohe, ausge-
driickt in Millimetern. Die aus einem Stlick gefertigten Hohlksr-
per, welche jeweils entsprechend einer der beiden Verfahrens-

technologien hergestellt worden gind, werden auf der Basis des

gleichen Widerstandes gegenuber inneren Betriebsdriicken vergli-
Cchen. '
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Tabelle 2

Maesse der aus einem Stilick herge-

Abmessungen der aus einem stellten HohlkOrper im fertigen
Stiuck gefertigten Hohl- Zustand in Gramm
kOrper _
Verfahren E _Verfehren I & S
53 x 175 | | 35 26
T4 x 287 88 68
Werkstoff Aluminium 99.9 % Legierung 3004
: H 19

Die in der Tabelle 2 angefithrten Werte demonstrisren deutlich
die Vorteile hinsichtlich der Metallwerkstoffeinsparung, die im
Falle der aus einem Stlick gefertigten Hohlkdrper erzielt werden,
welche unter Anwendung des Verfshrens, das Gegensiend der vor=

ung ist, hﬁd entsprechend der Ziele diessr Erfin-

indu
.dung hergestellt worden sind,

Die vorliegende Erfindung, wie sie in der vorangegangenen Be-
schreibung und in den beigefiigten Zeichnungen veranschaulich
worden ist, 188% ohne Schwierigkeiten Modifikationen und Aus-—
fllhrungsvarianten zu, die alle in den Gegenstandsbereich des
Prinzips dé}'Erfindung Tallen; und die Verfshrens- und Erzeug-
niseinzelheifen konnen durch andere, technisch gleichwertige
Elemente ersetzt werden. ' '
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Brfindungsanspruch

ot

Verfahren flir die Herstellung aus einem Stiick gefertigter, -
hohler Metallkdrper, hauptséchlich bestimmt fiir die Ver-

wendung als DruckgeféBe; bestehend aus einem dinnwandigen,

zylindfisohen mittleren KOrperabschnitt, einem konkaven
gewdlbten Boden und einem in ausgeprégter Weise glockenfor-
mig ausgebildeten Kopftell, der vorzugsweise ein halbkugel-
formiges oder spitzbogen fo“mlges Profil hat und mit einer
Offnung mit umgebSrdeltem Rand versehen ist; gekennzeichnet
dadurch, daB das Verfahren darin besteht, den genannten zy-
lindrischen Hohlkdrper mit gewdlbtem Bodan unter Anwendung
der Tiefzieh~ und Streckziehverfshrenstechnologie, ausgehen
von einer Blechtafel oder einem Blechstreifen aus einem
Werkstoff, der dazu neigt, wihrend des Tiefziechens und des

L

Svreckziehens ein hohes MaB an Kaltverfestigung und darau
resulvierende hohe mechanische Kennwerte anzunehmen, herzu-

ng des Kopfabschniiies des ge-
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¥0rpers durch eine Anzghl aufein-
ander:olgender stufenweiser Einzicharbeitsginge ip Werkzeu-
gen der bekannten Ausfihrungsform durchzufiihren, Wobei die
Anzahl der Einziehstufen nicht geringer .als zwdlf ist und
vorzugsweise zwischen 2ZwSlf und achtzehn liegt; und abschlis
Bend die Ublichen mechanischen bezichungsweise spanenden Ar-
beltsganga auszufithren.

Verfahren nach Punkt 1; gekennzeichnet dadurch, daf zwischer
dem Tiefziehen und Streckziehen des Zylinders einerseits
und der Umformung des Kopfabschnittes desselben durch Profil
verjlingung durch Einziehen andererseits eine Erwdrmung be-
wirkt wird, die im wesentlichen den oberen Zylinderabschniti
betrifft, welcher der Profilverjﬁngung durch Einziehen untea
worfen werden soll.

Verfahren nach Punkt 1; gekennzeichnet dadurch, daB im Ver-
laufe des Profilverjlingungsarbeitsganges die Durchmesser-
verminderung als Ergebnis der einzelnen Einziehstufen einer
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Wert von vier Millimeternm nich?t liberschreitet; wobei dieser
Wert vorzugsweise zwischen zwel Millimetern und vier Milli-~
meters liegt. )

Verfahren nach Punkt 1; gekennzeichnet dadurch, dal der metal-
lische Werkstoff eine Aluminiumlegierung ist, und zwasr vorzugs-
welge die Legierung 3004 H 19.

Verfahren nach Punkt 1; gekennzeichnet dadurch, daB die Ab-
megsungen der aus einem Stlck gefertigten Hohlkdrper hingichi-
lich der Durchmesser vorzugsweise im Bereich von 22 mm bis 80 mm,
und hinsichtlich dexr HChen vorzugsweise im Bereich von 65 mm

bis 300 mm liegen.

Aus einem Stlick gefertigte, hohle Metallkirper fiir Druckge-
TéBe; gekennzeichnet dadurch e
Tahren nach Punkt 1 hergest

- S A AT 1 P P e s o - D matg -~
gzylindrischern, aus sinem Stlick gefsrivigte
Boden und einem zlockentornm e
en und einem glockenidrm
ke 247 T R
ausgebildeten Kopfabschniist

Destehen; wobel ein derartiges R :
nehme von Irzeugnissen geeignet ist, die unter Druck stehen

wie beispielsweise Aeroscle, Feuerldschmittel und dergleichen.

Hohle Metallkdrper nach Punkt 6; gekennzeichnet dadurch, dalB
der verwendete metallische Werkstoff eine Aluminiumlegierung

ist, und zwar vorzugsweise die Legierung 3004 H 19.

(Hierzu 2 Blatt Zeichnungen)
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