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(54) VORRICHTUNG MIT EINEM WERKZEUG ZUR HERSTELLUNG VON HOHLKURPERN

(57) Die Erfindung betrifft eine Vormichtung (1) mit einem
Werkzeug zur Herstellung, insbesondere zum Abstreckzie-
hen von Hohlkdrpern (2), insbesondere von Dosenkorpem,
aus tiefziehfahigem Werkstoff wie Aluminium, Kupfer, Stahl
und dergleichen, bestehend im wesentiichen aus einem
Stempel (3), gegebenenfalls einem Niederhalter (4) und
Nachziehring (41), mindestens einer Matrize, insbesondere
mindestens einem Abstreckziehring (5,5', 5"), einem Bom-
bierwerkzeug (6) sowie gegebenenfalls sinem Abstreifer (7),
wobei zumindest Teile des Werkzeuges aus Harimetall
gebildet sind. Erfindungsgeman ist vorgesehen, daf zumin-
dest der oberflichennahe, im wesentlichen zylindrische
Arbeitsbereich (31) des Stempels (3) aus einem leichten
Hartmetali mit einer Dichte bzw. einem spezifischen Gewicht
von 5,5 bis 8,0 g/em® bzw. von (5,5 bis 8,0)x 10* N/m°,
einem sogenannten Cermet, gebildet ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einem Werkzeug zur Herstellung, insbesondere zum
Abstreckziehen von Hohlk&rpern, insbesondere von Dosenk&rpern, aus tiefziehfdhigem Werkstoff wie
Aluminium, Kupfer, Stahl und dergleichen, bestehend im wesentlichen aus einem Stempel, gegebenenfalls
einem Niederhalter und Nachziehring, mindestens einer Matrize, insbesondere mindestens einem Abstreck-
ring, einem Bombierwerkzeug sowie gegebenenfalls einem Abstreifer, wobei zumindest Teile des Werkzeu-
ges aus Hartmetall gebildet sind.

Ein Tiefziehen von HohikSrpern stellt eine bekannte Fertigungstechnik fur Behélinisse, insbesondere
Einwegdosen und dergl. fiir die GenuBmittelindustrie, dar. Prinzipiell unterscheidet man zwischen zwei
unterschiedlichen Tiefziehverfahren, woraus sich auch zwei verschieden gestaltete Werkzeuge ergeben:
Zum einen erfoigt ein Ziehen ohne gewollte Verdnderung der Dicke des Vormateriais bzw. Bleches, wobei
die Matrize eine Bohrung mit einer Schleppkurve bzw. Radiusziehkante aufweist; zum anderen wird ein
Ziehen, bei welchem Ziehfalten durch ein gleichzeitiges Abstrecken mit einer Wandstirkenverringerung, ein
sogenanntes Abstreckziehen, vorgenommen, wobei die Matrize eine kegelige Eingangsdffnung mit einem
Ubergangsradius zum Kaliberteil besitzt. Den unterschiedlichen Verfahren und Werkzeugformen entspre-
chend werden auch verschiedenartige VerschleiBerscheinungen an den Matrizen beobachtet. Bei sogenann-
ten Schiepptiefziehen kommen fast ausschlieBlich Oberflichenspannungen und Oberflichenkrifte zur
Wirkung, die PreBschweiBung, MitreiBen von Kristallen des Werkstoffen, gegebenenfalls des Hartmetallgefu-
ges und damit Riefenbildung am Produkt zur Folge haben. Bei einem Abstreckziehring hingegen tritt
oberhalb des Ubergangsradius von der kegeligen Eingangs6ffnung in den Kalibrierteil ein ringférmiger
VerschleiB wie beispielsweise bei einem Ziehstein auf. Durch Nacharbeit kann der Ring zumeist einige Male
repariert werden.

Mehrfachmatrizen, welche eine Kombination obiger Tiefziehringarten darstellen, werden zumeist fir eine
Getrankedosen- und dergleichen Herstellung eingesetzt. Mit diesem Werkzeug wird tiefgezogen und
gleichzeitig kalibriert. Am Stempel treten dabei hohe Haft- und Abstreifkrdfte auf, die oft besondere
Abstreifer flr die Rohdosen erforderlich machen.

Der Reibungswert zwischen Hartmetall und den zu verarbeitenden Werkstoffen ist geringer als zwischen
diesen und Werkzeugstahl, so daB flr Ziehringe bzw. die AuBenwerkzeugteile meist Hartmetail eingesetzt
wird. Der zentrale Innenteil bzw. der Ziehstempe! besteht jedoch zumeist aus zdhfestem Werkzeugstahl,
weil beim Tiefziehvorgang an der Stempeloberfliche keine groBe Relativbewegung zur Werkstlickoberfla-
che eintritt und zumeist hohe Biegekréfte wirksam sind. Trotz eines gleichsam Auf- bzw. Anlegens des
Behiltniswerkstoffes an den Stempel weist dieser nur beschrankte Haitbarkeit auf.

Um die Haltbarkeit von Tiefziehstempeln zu vergréB8ern, wurde schon versucht, statt Werkzeugstahl
Hartmetall als Werkstoff zu verwenden. Bei einem Einsatz von Hartmetall-Tiefziehstempeln konnte zwar
zumeist eine Verringerung des Verschisisses erreicht werden, die Belastungen der Vorrichtung jedoch, die
Bruchgefahr und Gewichtsprobleme mit einem fast doppelt so schweren Stempel stellen wesentliche
Nachteile dar.

Die Erfindung setzt sich zum Ziel, die Nachteile der bekannten Vorrichtungen mit Werkzeugen zur
Herstellung von Hohlkdrpern zu beseitigen und Werkzeugteile mit erhShter Haltbarkeit sowie verbesserten
Gebrauchseigenschaften zu schaffen und damit die Qualitdt der Produkte und die Wirtschaftlichkeit der
Herstellung anzuheben.

Dieses Ziel wird bei einer Vorrichtung mit einem Werkzeug der eingangs genannten Art dadurch
erreicht, daB zumindest der oberflichennahe, im wesentlichen zylindrische Arbeitsbereich des Stempels
aus einem leichten Hartmetail mit einer Dichte bzw. einem spezifischen Gewicht von 5,5 bis 8,0g/cm? bzw.
von (5,5 bis 8,0)x10*N/m3, einem sogenannten Cermet, gebiidet ist. Die durch die Erfindung erreichten
Vorteile sind im wesentlichen darin zu sehen, daB der Oberfldchenverschiei stark gemindert und die
Einsatzdauer derartiger Stempel wesentiich erhéht sind. Weiters wird verbesserte Qualitdt der HohlkGrper
mit gleichmé8iger Wandstirkenausbildung bei verminderter PreBkraft und Belastung der Vorrichtung
erreicht, wodurch weitere wirtschaftliche Vorteile gegeben sind. Es kdnnen kleinere Kantenradien an den
Ziehteilen gewihlt werden, wobei auch die RiBgefahr am Bodenrand wesentlich verringert ist. Diese
vorteilhaften Wirkungen waren fiir den Fachmann h&chst Uberraschend, weil es bekannt ist, daB leichte
Hartmetalle im Vergleich mit den Ublichen Materialien sehr spréde und riB- sowie bruchempfindliche
Werkstoffe darstellen und den stoBweisen Belastungen nicht standhalten k&nnen. Es muBte auch befirchtet
werden, daB durch eine Verringerung des Reibungswertes zwischen dem Stempel und dem Ziehteil ein
Anlegen des Werkstoffes an der Stempeloberfidiche mit vergréBerter Gleitwirkung erfoigt und daher ein
Materialstau in der kegeligen Eingangséffnung der Matrize und eine unglinstige Umformstruktur bei
vergréBerter RiBgefahr am Bodenrand des Ziehtsiles entstehen. Bei Uberwindung dieser Vorurteile wurde
mit dem erfindungsgemaBen Werkzeugteil nicht nur eine wesentliche ErhShung der Standzeit des Stempels
festgestellt, sondern es wurde Uberraschend auch eine VerschleiBminderung der Ziehringe bzw. der
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Matrizen gefunden.

Bevorzugt ist, wenn der Stempel, wie an sich bekannt, zumindest aus einem im wesentlichen
zylindrischen Abstreckziehteil sowie einem Nasenteil, weiche Teile miteinander [8sbar verbunden sind,
besteht und daB der Abstreckziehteil aus einem leichten Hartmetall bzw. Cermet gebiidet ist. Wenn gemas
einer bevorzugten Form der Nasenteil des Stempels aus zdhfestem und verschileiBfestem Werkstoff mit
einer Harte von gréBer als 56 HRC, zum Beispiel aus verglitetem Werkzeugstahl oder aus schwerem
Hartmetall mit einer Dichte bzw. einem spezifischen Gewicht von 10,0 bis 15,6 g/cm3 bzw. von (10,0 bis
15,6)x10* N/m3 gebildet ist, kann eine Gefahr von Kantenausbriichen des den Bodenring des PreBlinges
formenden Werkzeugteiles weiter vermindert werden.

Sowohl fiir einen raschen Umbau zur Herstellung von PreBlingen mit unterschiedlichen Bodenformen,
die als Markenzeichen dienen kdnnen, als auch zur Verkleinerung des Werkzeuglagers sowie einer
Erhdhung der Einsatzflexibilitdt hat es sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, wenn die im Zusam-
menwirken im wesentlichen pragenden Teile und zwar Bombierwerkzeug und Nasenteil des Stempeis durch
einfach I6sbare Verbindungen in der Vorrichtung befestigt sind.

im Sinne einer gesteigerten Haltbarkeit der duBeren Werkzeugteile hat es sich weiters als glinstig
erwiesen, wenn die Abstreckringe und gegebenenfalls der Nachziehring als an sich bekannte Verbundmatri-
zen mit mindestens einem Arbeitsteil und einem diesen haltenden StlitzkSrper ausgebildet sind, wobei der
Arbeitsteil aus Hartmetall, insbesondere aus leichtem Hartmetall, besteht.

Materialtechnisch , jedoch auch hinsichtlich der Belastung der Vorrichtung beim Tiefziehhub ist von
Vorteil, wenn das leichte Hartmetall im wesentlichen kubische Kristallstruktur der Hartstoffphasen mit
mindestens 40 Gew.-%, vorzugsweise mit mindestens 48 Gew.-% Titannitrid und/oder Titankarbid und/oder
Titankarbonitrid aufweist. Weiters kann es giinstig sein, wenn zumindest die Arbeitsbereiche der Werkzeug-
teile aus leichtem Hartmetall gebildet sind.

SchlieBlich ist es von Vorteil, wenn zumindest ein Teil der Oberfliche zumindest eines Teiles des
Werkzeuges bzw. dessen Arbeitsflache(n) mit Hartstoff(en), zum Beispiel Titannitrid, Titankarbonitrid oder
dergleichen, mittels eines PVD-oder (Plasma)-CVD-Verfahrens beschichtet ist. Dadurch wird eine weitere
VerschleiBminderung der Werkzeugtsile verbunden mit besonders glinstigen Reibwerten bei einer Hohik&r-
perpressung erreicht, wodurch auch die Problematik siner Schmiermittelverankerung an den Werkzeugober-
flichen verringert ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung, welche prinzipiell eine bekannte Vorrichtung
mit Mehrfach-Tiefziehwerkzeugen zur Getrdnkedosen-Herstellung darstellt, erldutert.

Es zeigen
Fig. 1 eine Vorrichtung im Schnitt
Fig. 2 einen Ausgangsteil eines Hohlkdrpers
Fig. 3 ein Bombierwerkzeug
Fig. 4 einen abstreckgezogenen Hohlk&rper

Die Vorrichtung 1 besitzt einen Stempel 3 , welcher einen Abstreckziehteil 31, erfindungsgemas aus
Cermet gefertigt, aufweist. Frontseitig ist auf diesem ein Nasenteil 32 angeordnet, welcher mit einem
Bombierwerkzeug 6, einen Bodenteil prigend, zusammenwirken kann. Der Stempel weist eine zentrale
Bohrung 33 flr eine Druckluftzufiihrung auf. Beim Tiefziehvorgang wird ein Ausgangsteil 02 zwischen sinem
Nachziehring 41 und einem Niederhalter 4, welche gemiB einer Ausfihrungsform der Erfindung aus
leichtem Hartmetall bestehen kénnen, eingespannt und mittels eines Stempels 3 durch Abstreckziehringe
5,5',5" geschoben und ein Hohlkdrper 2 geformt. Die Ziehringe sind dabei als Verbundmatrizen mit, gemas
einer weiteren Ausflhrungsform der Erfindung, aus Cermet gebildeten Arbeitsteilen ausgefiihrt. Im Gehduse
11, welches eine Zufiihrung 12 fUr Schmierstoffzufiihrung und -verteilung aufweist, befindet sich austragsei-
tig ein Abstreifer 7, welcher einen gegebenenfalls verstidrkten Bordelrand aufweisenden Dosenk&rper 21
freisetzt.

Mit einer wie oben prinzipiell beschriebenen Vorrichtung mit einem Mehrfach-Tiefziehwerkzeug aus
schwerem Hartmetall und einem Stempel aus vergitetem Werkzeugstahl mit einer Zusammensetzung
gemaB DIN Werkstoff Nr. 1.2379 wurden 1.003.475 Dosen mit einer Wandstérke von 0,12 mm fir eine
Fillmenge von 0,33 | gefertigt. Danach war ein Wechsel des Stempels erforderlich. Mit einem im Austausch
einesetzten Stempel aus Cermet mit einer Zusammensetzung von ca. in Gew.-% 46 TiC, 11 TiN, 1 WC, 27
MO2C, 0,5 TaC, Rest Ni und einem spezifischem Gewicht von ca. 6.1 g/cm3 konnten Uber 14 Mio.
gleichartige Dosen hergestellt werden, wobei deren Wandstdrkenunterschiede verkleinert waren und die
Ziehvorginge geringere Vibrationen verursachten. Mit weiteren erfindungsgemiB ausgestaiteten, in den
Unteranspriichen gekennzeichneten Werkzeugteilen konnten zusitzliche Standzeitverbesserungen bei ei-
nem Abstreckzishen von Hohlkdrpern erreicht werden, wobei eine Optimierung der Ziehkantenausbildung
der Matrizen eine nochmalige Steigerung erwarten 148t.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) mit einem Werkzeug zur Herstellung, insbesondere zum Abstreckziehen von Hohikdr-
pern (2), insbesondere von Dosenkdrpern, aus tiefziehfahigem Woerkstoff wie Aluminium, Kupfer, Stahl
und dergleichen, bestehend im wesentlichen aus einem Stempel (3), gegebenentalls einem Niederhal-
ter (4) und Nachziehring (41), mindestens einer Matrize, insbesondere mindestens einem Abstreckzieh-
ring ( 5,5',5"), einem Bombierwerkzeug (6) sowie gegebenenfalls einem Abstreifer (7), wobei zumindest
Teile des Werkzeuges aus Hartmetall gebildet sind, dadurch gekennzeichnet, da8 zumindest der
oberflichennahe, im wesentlichen zylindrische Arbeitsbereich (31) des Stempels (3) aus einem leichten
Hartmetall mit einer Dichte bzw. einem spezifischen Gewicht von 5,5 bis 8,0 g/cm? bzw. von ( 5,5 bis
8,0)x 10*N/m3, einem sogenannten Cermet, gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichent, dag der Stempel (3), wie an sich bekannt,
zumindest aus einem im wesentlichen zylindrischen Abstreckziehteil (31) sowie einem Nasenteil (32),
welche Teile miteinander I5sbar verbunden sind, besteht und daB der Abstreckziehteil (31) aus einem
leichten Hartmetall bzw. Cermet gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Nasenteil (32) des Stempels aus
zahfestem und verschieiBfestem Werkstoff mit einer Harte von groBer als 56 HRC, zum Beispiel aus
Werkzeugstahl oder aus schwerem Hartmetall mit einer Dichte bzw. einem spezifischen Gewicht von
10,0 bis 15,6 g/cm3 bzw. von ( 10,0 bis 15,6) x10*N/m3 gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, da die im Zusammen-
wirken im wesentlichen prigenden Teile und zwar Bombierwerkzeug (6) und Nasenteil (32) des
Stempels (3) durch einfach 18sbare Verbindungen in der Vorrichtung (1) befestigt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Abstreckringe (
5,5'5") und gegebenenfalls der Nachziehring (41) als an sich bekannte Verbundmatrizen mit minde-
stens einem Arbeitsteil und einem diesen haltenden Stiitzk&rper ausgebildet sind, wobei der Arbeitsteil
aus Hartmetall, insbesondere aus leichtem Hartmetall, besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf das leichte Hartmetall
im wesentlichen kubische Kristallstruktur der Hartstoffphasen mit mindestens 40 Gew.-%, vorzugsweise
mindestens 48 Gew.-% Titannitrid und/oder Titankarbid und/oder Titankarbonitrid aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , daB zumindest die
Arbeitsbereiche der Werkzeugteile aus leichtem Hartmetall gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der
Oberfliche zumindest eines Teiles des Werkzeuges bzw. dessen Arbeitsfidche(n) mit Hartstoff(en),
2um Beispiel Titannitrid, Titankarbonitrid oder dergleichen, mittels eines PVD- oder (Plasma-) CvD-
Verfahrens beschichtet ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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