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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DUENNWANDIGER BLECHTEILE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung diinnwandiger Blechteile, bei denen zur
Stabilisierung entsprechende Stabilisierungselemente in Form von Sicken, Rippen u. 4.
eingebracht werden. Mit der Erfindung wird das Ziel verfolgt, ein Verfahren zur Herstellung von
Blechteilen zu schaffen, mit dem eine gréRere Stabilitat von Blechziehteilen erreicht wird — bzw.
um eine Reduzierung der Ausgangsmaterialdicke zu ermdglichen. Die technische Aufgabe, die
durch die Erfindung geldst werden soll, besteht darin, da beim Ziehen diinnwandiger Blechteile
zur Stabilisierung Sicken, Rippen u. 4. Stabilisierungselemente eingebracht werden und diese in
ihren Ziehradien keine kritischen Stellen hinsichtlich der Belastbarkeit darstellen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB beim Anschlagzug die fiir die in den
nachfolgenden Arbeitsgangen zur vollstdndigen Ausbildung der Stabilisierungselemente
erfordertichen Materialreserven vorzugsweise durch Ziehen einer von der Peripherie zum
Teilzentrum hin sich verjlingenden Ausbauchung geschaffen werden und dal das Ausbilden der
Stabilisierungselemente im Ziehteil vorzugsweise durch Formstanzen entgegen der
Ausbauchungsrichtung aus der im Anschlagzug geschaffenen Materialreserve unter Beibehaltung
der Materialdicke in den Ziehradien erfolgt. Mogliche Anwendungsgebiete sind die Herstellung
ddnnwandiger Blechteile, bei denen auf Grund der Belastung, trotz eines hohen Umformgrades,
in den Ziehradien keine Materialdickenreduzierungen auftreten dirfen. Fig. 1
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Titel der Erfindung |
Verfahren zur Herstellung diinnwandiger Blechteile

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung diinn-
wandiger Blechteile, insbesondere von dlinnwandigen Zieh-
teilen wie Trommelwénde fir Wasch—'und“WaSOhvollautomaten,
bei denen zur Stabilisierung entsprechende Stabilisierungs-
elemente in Form von Sicken, Rippen u. &. eingebracht wer-
dene

Charakteristik der bisher bekannten technischen ISsungen
AMllgemein ist in der Umformbtechnik bekannt, daB zur Stabili-
sierung relativ diinnwandiger Blechteile Sicken oder Rippen
aus der ebenen Fliche eingezogen werden.

Dieses Einzishen von Sicken hat den Nachteil, daB im Be-
reich der Ziehradien HaterialdickenreduZierungen entstehen,
diese Bereiche somit kritische Stellen hinsichtlich der
Festigkeit darstellen, welche bei entsprechenden Belastungs-
fdllen, wie sie beispielsweise beim Schleudern von Wische

in Waschvollaubtomaten zu verzeichnen sind, zu vorzeitigen
Zerstdrungen fiihren kSnnen. (Fachbuch "Konstruktionsricht-
linien fiir die Blechbearbeitung" Zentralinstitut fir Ferti-
gungstechnik Karl-Marx-Stadt 1961 S. 65)

Weiterhin ist aus der DE-0S 26 01 423 ein Verfahren zur
Herstellunz von tiefgezogenen Hohlteilen bekannt, bei dem
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am Ende des ersten Zuges zur Schaffung elner Matérialreéer-
ve fiir den nachfolgenden Fertigzug der Bodenabschnitt ent=-
gegen der Ziehrichtung durchgewdlbt wird,

Neben dem positiven Effekt, daB aus der geschaffenen Mate-
rialreserve eine groBe Ziehtiefe erreicht wird, ist jedoch
der Mangel zu verzeichnen, daB in den Ziehradien Material-

dickenreduzierungen zu verzeichnen sind, wodurch bei dyna-

mischen Belastungen, wie im Falle von Trommeln fiir Wasch-
vollautomaten mit Drehzahlen von 800 min™ ' und mehr, Zer-
stdrungen auftreten kdnnen, bzw., um diese auszuschalten,

. die Ausgangsmaterialdicke entsprechend starker und damit
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materialdkonomisch unglinstiger gewdhlt werden muB.

Eine Mdglichkeit der Verstédrkung dieser kritischen Stellen
besteht darin, daB entsprechende Verstidrkungstelile durch
verschiedenartige Verfahren form= bzw. kraftschliissig an-
gebracht werden. '

Dies hat jedoch negative Auswirkungen hinsichtlich des
Bigengewichtes der Teile sowle eines erhfhten Fertigungs-
aufwandes zur Folge,

Ziel der Erfindung

Mit der Erfindung wird das Ziel wverfolgt, ein Verfahren
zur Herstellung diinowandiger Blechteile zu- schaffen, mit
dem eine grdéBere Stabilitit von Blechziehteilen, insbeson-
dere von Trommelwdnden fiir Trommeln von Waschvollautomaten,
bzw. damit eine Reduzierung der Ausgangsmaterialien dieser
Teile ermdglicht wird. B

Darlesung des Wesens der Erfindung

Die technische Aufgabe, die durch die Erfindung geldst Wer=
den soll, besteht darin, daB beim Ziehen diinmwandiger Blech-
teile, insbesondere von Trommelwinden f£iir Trommeln von
Wasch~ und Waschvollautomaten, Sicken, Rippen und Zhnliche
Stabilisierungselemente eingebracht werden und diese in ih-
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- ren Ziehradien keine kritischen Stellen hinsichtlich der
/ Belastbarkeit darstellen.
Das Merkmal der Erfindung besteht darin, daB beim Anschlag-
zug in dem auszubildenden Stabilisierungsbereich die fiir die
5 in den nachfolgenden Arbeitsgingen zur vollstindigen Ausbil-
‘dung der Stabilisierungselemente erforderlichen lMaterial-
reserven vorzugsweise durch Ziehen einer aus der horizonta-
‘len Ebene heraustretenden, von der Peripherie zum Teilzen-
trﬁm hin sich verjlingenden Ausbauchung geschaffen werden.
10 _
Das Ausbilden der Stabilisierungselemente im Ziehtell er-
folgt vorzugswelse durch Formstanzen entgegen der Aus-
bauchungsrichtung in einer oder mehreren Arbeitsfolgen aus
der im Anschlagzug geschaffenen Materlalreserve unter Bei=
15 behaltung der Materialdicke.

Ansfiihrungsbeigpiel
Die Erfindung soll an Hand eines Au5¢ahrunvsbe1sp1°ls néher

erlidubtert werden.
20 In den Zeichnungen zelgen
' Tig, 1 die prinzipmiBige Darstellung eines Ausschnittes
eines Ziehwerkzeuges fiir den Anschlagzug, in
welchem im Stabiiisierungsbereich die zur voll-
stidndigen Ausbildung der Stabilislerungselemente
25 erforderlichen Materialreserven geschaffen werden

die prinzipmiBige Darstellung eines Ausschnittes
eines Ziehwerkzeuges, in welchem in einem nach-
folgenden Arbeitsgang die Stabilisierungselemente
30 aus den im Anschlagzug geschaffenen Material-
reserven ausgebildet werden, r

b
o
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Nach dem Binlegen des Bleches 5 in das Ziehwerkzeug des
Anschlagzuges und Zusldsen des Arbeitshubes greifen beinm
35 Aufsetzen des Ziehringes 2 auf das Blech 5 die zur Her-
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stellung der Materialreserven dienenden Konturen des

Ziehringes 2 zuerst an, Bei fortschreitendem Arbeitshub

tritt zwischen dem Ziehring 2 und dem Blechhalter 3 die

durch geeignete und in der Zeichnung nicht dargestellte
5 Federung erzeugte notwendige Blechhaltekraft auf.,

Der Arbeitshub und damit der Ziehvorgang wird durch das

Bingreifen des Zlehstempels 1 bis zur Ausbildung der

Form des Anschlagzuges weltergefiihrt,

Das Ziehteil 5a bleibt beim Mufwirtshub durch die Wirkung
10 des Auswerfers 4 auf dem Ziehstempel 1 und wird an-

schlieBend durch den Blechhalter 3 ausgehoben.,

Bei dem in Pig. 2 dargestellten nachfolgenden Arbeits-
gang, welcher in einem anderen Ziehwerkzeug ausgefiihrt
15 wird, sitzt nach dem Einlegen des Ziehteiles 5a und Aus-
l5sen des Arbeitshubes der Auswerfer 14 auf dem durch
den Anschlagzug hergestellten Ziehteil 5a im Bereich der
fir die Ausbildung der Stabilisierungselemente geschaffenen
Materialreserven zuerst auf, AnschlieBend tritt zwischen
20 dem Ziehring 12 und dem Blechhalter 13 eine durch geeignete
- und in der Zeichnung nicht dargestellte Federung erzeugte
notwendige Blechhaltekraft zum Zichen des Randes am Teil 15a
auf. Beim Aufsitzen des Auswerfers 14 werden im Zusammenwir—
ken mit dem Ziehgtempel 11 die funktionsbedingten Stabilisie-
25 rungselemente aus den im Anschlagzug geschaffenen Material- -
~ reserven, ohne dafl eine Materialdickenreduzierung eintritt,
ausgeprigt.
Beim Aufwdrtshub der Presse bleibt das so ausgebildete
Teil 15a durch die Wirkung des Auswerfers 14 auf dem Zieh~
30 stempel 11 und wird anschliefend durch den Blechhalter 13
ausgehoben. '
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Herstellung dlinnwandiger Blechteilé, insbeson=-
debe Trommelwidnde fiir Wasch- und Waschvollautomaten, bel
denen Stabilisierungselemente in Form von Rippen, Sicken

U. &. vorzugsweise durch Tiefziehen eingebracht werden,
gekennzeichnet dadurch, daB beim Anschlagzug in dem auszubil-
denden Stabilisierungsbereich die f£lr die in den nachfolgen4
den Arbeitsgingen Zur vollstindigen Ausbildung der Stabili-
sierungselemente erforderlichen Materialreserven vorzugs-—

‘weise durch Ziehen einer aus der horizontalen Ebene heraus-

tretenden, von der Peripherie zum Teilzentrum hin sich ver-
jingenden Ausbauchung geschaffen werden und daB das Ausbil-
den der Stabilislerungselemente im Ziehteil vorzugswelse
durch Formstanzen entgegen der Ausbauchuncsrlchuung in eiper
oder mehreren Arbeitsfolgen aus der im Anschlagzug geschaf-
fenen Materialreserve unter Beibehaltung der Materialdicke:
erfolth
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