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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umfor-
men, insbesondere Tiefziehen eines flachigen Blechzu-
schnitts in einem Umformwerkzeug, insbesondere Tief-
ziehwerkzeug, mit einem Biegestempel, insbesondere
Ziehstempel, und einer Umformmatrize, insbesondere
Ziehmatrize, zu einem Halbzeug, insbesondere fir
Haushaltsgerate, z. B. eine Geschirrspilmaschine oder
eine Waschmaschine , gemal dem Oberbegriff des An-
pruchs 1 (siehe z.B. FR-A- 2 819 204).

[0002] Um Halbzeuge aus Stahl in einer hohen Ober-
flachengiite ohne mechanische Oberflaichenbeschadi-
gungen (Spurrillen, Kratzer) in der Oberflachengiite 2R
(glénzend) oder 2B (matt) bzw. glanzend geschliffen, ins-
besondere fur Haushaltsgerate, z. B. eine Geschirrspil-
maschine oder eine Waschmaschine, herstellen zu kon-
nen, wird als Umform/Tiefziehhilfe und Oberflachen-
schutz fur den zu verformenden Blechzuschnitt eine auf
diese aufgewalzte Polyethylen (PE)-Folie (Tiefziehfolie)
verwendet. Zusatzlich wird ein Schmiermittel aufge-
bracht, jedoch nicht unmittelbar auf den Blechzuschnitt,
weil die Oberflache des Blechzuschnittes von der Tief-
ziehfolie bedeckt ist. Die Tiefziehfolie weist eine Starke
von ca. 60 um auf. Die Tiefziehfolie senkt den Reibwert
wahrend des Umform/-Tiefziehvorganges auf u<0,1 und
verhindert eine Berilihrung der Oberflache des Blechzu-
schnitts und des Ziehstempels des Ziehwerkzeuges. Da-
durchwird die hochwertige Oberflache des zu verformen-
den Blechzuschnitts nicht durch Verschleifs geschadigt,
was bei der geforderten Oberflachengiite ansonsten zu
einer manuellen Nacharbeit oder zu einem Ausschuss
des bearbeiteten Teils fiihren wirde.

[0003] Da das Aufbringen und Abziehen der Tiefzieh-
folie in einem Fertigungsprozess mit hohen Kosten ver-
bundenist, besteht das Bedirfnis, im Rahmen eines Um-
form-/Tiefziehverfahrens auf eine derartige Tiefziehhilfe
verzichten zu kénnen. Ein weiterer, ebenfalls die Her-
stellungskosten erhéhender Faktor ist der Umstand,
dass die Standzeit des Tiefziehwerkzeugs gegeniber ei-
nem Verfahren, das auf die Tiefziehhilfe verzichtet, ge-
ringer ist. AuRerdem fallen fur die Anschaffung der nicht
wieder verwendbare Tiefziehfolie erhebliche Kosten an.
[0004] AusderUS 6,655,181 B2 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung bekannt, bei der die Ziehmatrize mit ei-
ner Beschichtung aus Chromcarbid versehen ist. Das
dort beschriebene Verfahren betrifft jedoch nicht ein Tief-
ziehen mit Werkzeugen, sondern ein Verfahren, das Wir-
kenergie in Form eines Gases verwendet. Ein derartiges
Verfahren ist beispielsweise fir die Herstellung von In-
nentlren fir eine Geschirrspllmaschine auf Grund der
grof3en zu verformenden Flache nicht geeignet.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
stehtdarin, ein Verfahren zum Umformen eines flachigen
Blechzuschnitts mit einem Tiefziehwerkzeug anzuge-
ben, mit dem eine hohe Oberflachengiite ohne Verwen-
dung einer Tiefziehfolie méglich ist.

[0006] Diese Aufgabe wird mit dem Verfahren gemaf
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den Merkmalen des Patentanspruches 1 gel6st. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den abhangi-
gen Patentanspriichen.

[0007] In einem erfindungsgemafien Verfahren zum
Umformen, insbesondere Tiefziehen, eines flachigen
Blechzuschnitts in einem Umformwerkzeug, insbeson-
dere Tiefziehwerkzeug, mit einem Umformstempel, ins-
besondere Ziehstempel, und einer Umformatrize, insbe-
sondere Ziehmatrize, zu einem Halbzeug, insbesondere
fur Haushaltsgerate, z. B. eine Geschirrspiilmaschine
oder eine Waschmaschine, wird zum Umformen, insbe-
sondere Tiefziehen, ein Schmiermittel auf den Blechzu-
schnitt aufgebracht, wobei das Schmiermittel ein Ziehdl
ist, welches unmittelbar wenigstens teilweise auf die
Oberflache des Blechzuschnittes aufgebracht wird.
Durch die Verwendung eines Ziehdls verfiigt das Halb-
zeug nach dem Tiefziehen Uber eine hohe Oberflachen-
glte ohne Verwendung einer Tiefziehfolie. Das Ziehdl
verfligt somit Gber Eigenschaften, d. h. ist derart ausge-
staltet, dass eine hohe Oberflachengiite ohne Verwen-
dung einer Tiefziehfolie erreicht werden kann. Das Ziehdl
kann auch nur partiell (wenigstens teilweise) auf die
Oberflache des Blechzuschnittes aufgebracht werden,
in denen grof3e Verformungen auftreten. Dadurch kann
Ziehdl eingespart werden und der Aufwand zum Entfer-
nen des Ziehdls nach dem Tiefziehen reduziert werden.
Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die bei der Ver-
wendung einer Tiefziehfolie entstehenden feinen Folien-
partikel, die zu einer starken Verunreinigung des Tief-
ziehwerkzeugs und anderer Bearbeitungsmaschinen
fUhren, nicht anfallen, wodurch die ansonsten notwendi-
gen hohen Instandhaltungskosten vermieden werden
kdénnen. Unter Umformen wird insbesondere Tiefziehen,
Biegen, z. B. Biegen im U- oder V-Gesenk, Tangential-
streckziehen, oder Durchdricken, z. B. Verjingen,
Strangpressen, FlieBpressen verstanden. Der Umform-
stempel istim Allgemeinen beweglich und bringt dadurch
die erforderliche Kraft, z. B. Zug-, Druck- oder Scherkréaft,
zum Verandern der Form des Blechzuschnittes auf den
Blechzuschnitt auf. Die Umformmatrize ist normalerwei-
se das formgebende Werkzeug, wobei jedoch auch der
Umformstempel eine Funktion der Formgebung Uber-
nehmen kann.

[0008] Erfindungsgemal verfligt das Ziehdl tber Fest-
stoffpartikel mit einer PartikelgroRen zwischen 0,1 und
10 wm, insbesondere im Bereich von ungefahr 1 pm, um
einen unmittelbaren Kontakt zwischen der Oberflache
des Blechzuschnittes und der Oberflache des Ziehstem-
pels zu vermeiden. Die Feststoffpartikel verhindern den
unmittelbaren Kontakt zwischen der Blechoberflache
des Blechzuschnittes und der Oberflache des Ziehstem-
pels unter anderen auch deshalb, weil ein Abrolleffekt
zwischen dem Ziehstempel und dem Blechzuschnitt ein-
tritt, d. h. ein kleiner Reibwert . ist vorhanden, so dass
eine hohe Oberflachengiite des Halbzeuges erreicht
werden kann.

[0009] In einer weiteren Ausflhrungsform ist das
Schmiermittel ein Ziehdl und weist eine hohe Haftfestig-
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keit zum Blechzuschnitt auf, so dass die Blechoberflache
des Blechzuschnittes beim Umformen, insbesondere
Tiefziehen, keinen unmittelbaren Kontakt mit der Ober-
flache des Umformstempels, insbesondere Ziehstem-
pels, erfahrt. Die Materialeigenschaften des Ziehdls sind
somit derart beschaffen, dass keine VerschleiRspuren
an dem Ziehstempel auftreten. Hierdurch kann die ge-
forderte hohe Oberflachenqualitat auch Giber eine grofie
Anzahl an Tiefziehzyklen aufrechterhalten werden. Die
Standzeitdes Tiefziehwerkzeugs kann gegeniiber einem
konventionellen Tiefziehvorgang unter Verwendung ei-
ner Tiefziehfolie dadurch verlangert werden.

[0010] In einer ergdnzenden Ausfihrungsform verfiigt
das Ziehdl Uber einen Putzeffekt fir das Umformwerk-
zeug, insbesondere Tiefziehwerkzeug, d. h. angelagerte
Metallatome an dem Umformstempel, insbesondere
Ziehstempel, und/oder der Umformatrize, insbesondere
Ziehmatrize, insbesondere an der Biege- oder Ziehkan-
te, werden chemisch gebunden und abgebaut. Hierdurch
kénnen sich keine gréfReren Teilchen an der Oberflache
des Tiefziehwerkzeuges aufbauen, wodurch die Ober-
flachenqualitat positiv beeinflussbar ist. Vorzugsweise
wird der Putzeffekt des Ziehdls durch Chlorverbindungen
bewirkt.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird das Ziehdl
durch Sprihen auf Blechoberflache des Blechzuschnit-
tes aufgebracht.

[0011] In einer ergdnzenden Ausflihrungsform ist das
Ziehdl eine Kohlenwasserstoffverbindung, vorzugswei-
se wenigstens teilweise mit Fluorverbindungen, z. B. eine
Mischung mit Anteilen aus Polyethylen und Polytetraf-
luorethylen.

[0012] In einer weiteren Ausflihrungsform wird das
Ziehdl vor dem Aufbringen auf die Blechoberflache des
Blechzuschnittes mit demineralisierten Wasser ver-
dinnt, vorzugsweise in einem Verhaltnis von 1:1. Da-
durch kann eine gleichmaRige Beschichtung mit unge-
fahr konstanter Schichtdicke des Ziehdls auf dem Blech-
zuschnitt einfach erreicht werden, wodurch eine hohe
Oberflachengute des Blechzuschnittes mdglich ist.
[0013] Bevorzugt wird das demineralisierte Wasser
und Ziehdl durch Ultraschall homogenisiert, um die volle
Wirkung des Ziehdls zu erreichen. Das Gemisch aus rei-
nem Ziehol (Kohlenwasserstoffverbindung) und demine-
ralisierten Wasser wird auch als Ziehdl bezeichnet.
[0014] In einer ergdnzenden Ausfuhrungsform wird
das Ziehdl auch auf die Oberflache des Umformstem-
pels, insbesondere Ziehstempels und/oder der Umform-
matrize, insbesondere Ziehmatrize, aufgebracht.
[0015] Vorteilhafterweise wird das Ziehdl nach dem
Umformen, insbesondere Tiefziehen, und optional wei-
teren Umform- oder Bearbeitungsschritten, von dem
Halbzeug entfernt. Dadurch ist die Oberflache des Halb-
zeuges nicht mit Ziehdl behaftet.

[0016] In einer weiteren Ausfiihrungsform erfolgt das
Entfernen des Ziehdls von der Oberflache des Halbzeu-
ges durch einen Waschvorgang, z. B. mit einem vorzugs-
weise leicht alkalischen Reinigungsmittel (pH-Wert un-
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gefahr 7 bis 8), beispielsweise ein Zweikomponentenrei-
nigungsmittel, wobei vorzugsweise der Reinigungsvor-
gang von Ultraschall unterstitzt wird, d. h. Ultraschall auf
die Oberflache des Halbzeuges aufgebracht wird.
[0017] In einer weiteren Ausfihrungsform wird das
Zieholwahrend der Priifung einer Geschirrspilmaschine
im Herstellungsvorgang durch eine kurzzeitige probe-
weise Inbetriebnahme, vorzugsweise unter Verwendung
eines handelsiiblichen Geschirrspllmittels, entfernt. Bei
der Herstellung einer Geschirrsplilmaschine wird fiir
Prifzwecke die Geschirrsplilmaschine unter Verwen-
dung eines Geschirrspulmittels kurzzeitig in Betrieb ge-
nommen. Der Spllbehéalter ist aus Halbzeugen, herge-
stellt durch das erfindungsgemafRe Verfahren, zusam-
mengesetzt. Dadurch ist kein zusatzlicher Reinigungs-
aufwand fiir das Entfernen des Ziehols erforderlich, weil
die probeweise Inbetriebnahme ohnehin erfolgt und so-
mit alle sichtbaren Oberflachen im Inneren des Spllbe-
hélters gereinigt werden.

[0018] Vorzugsweise wird eine Oberflaiche des Um-
formstempels, insbesondere Ziehstempels, und/oder
der Umformmatrize, insbesondere Ziehmatrize, mit einer
gemaf der DIN-Norm 1.2379 ausgebildeten Stahlober-
flache mit einer Mikrooberflache von Ra < 1,0 um ver-
wendet.

[0019] Vorteilhafterweise verfugt die Oberflache des
Umformstempels, insbesondere Ziehstempels, und/oder
der Umformmatrize, insbesondere Ziehmatrize, tber ei-
ne Mindestharte von 2500 HV 0,01.

[0020] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform verfiigt
die Oberflache des Umformstempels, insbesondere
Ziehstempels und/oder der Umformmatrize, insbeson-
dere Ziehmatrizelber einen Multilayer (mehrere Schich-
ten Ubereinander) aus einer Chrommatrix, d. h. ein
Grundgerist aus Chromkarbid und anderen Elemente.
Mit diesem Oberflachenmaterial kann eine hohe Ober-
flachengite, d. h. z. B. keine sichtbaren Rillen oder Kratz-
spuren, des Halbzeuges erreicht werden.

[0021] Vorteilhafterweise verfigt der Mulitlayer tber
eine gute Haftneigung zu dem Ziehdl, insbesondere
durch chemische und physikalische Vorgange, z. B. mit
Hilfe unterschiedlicher Polaritat zwischen Mulitlayer, ins-
besondere den oberen Schichten des Mulitlayers, und
Anteilen des Ziehdls. Dadurch kann ein unmittelbarer
Kontakt zwischen der Oberflache des Ziehstempels und/
oder der Ziehmatrize und dem Blechzuschnitt vermieden
werden, so dass eine hohe Oberflachenglite des Halb-
zeuges erreicht werden kann.

[0022] In einer weiteren Ausgestaltung wird als Mate-
rial des Blechzuschnitts Blech gemaR einer der DIN-Nor-
men 1.4301 (Chrom-Nickel-Stahl), 1.4303 (Chrom-Nik-
kel-Stahl) oder 1.4016 (Chrom-Stahl) gewahlt. Diese Ma-
terialien werden beispielsweise zur Herstellung von
Spllbehaltern in Geschirrsplilmaschinen verwendet.
[0023] Vorzugsweise verfiigt das Halbzeug tber eine
glanzende Oberflache (Oberflachengute 2R) bzw. glan-
zende geschliffene Oberfliche oder iUber eine matte
Oberflache (Oberflachengiite 2B).
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[0024] Ineinem Umformwerkzeug, insbesondere Tief-
ziehwerkzeug zur Durchfihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens, mit einem Umformstempel, insbeson-
dere Ziehstempel, und einer Umformmatrize, insbeson-
dere Ziehmatrize, zum Umformen, insbesondere Tiefzie-
hen, eines flachigen Blechzuschnitts zu einem Halbzeug
sind Mittel vorhanden, um ein Ziehol zum Tiefziehen un-
mittelbar wenigstens teilweise auf die Oberflache des
Blechzuschnittes aufbringen zu kénnen.

[0025] In einer bevorzugten Ausflihrungsform sind die
Mittel Sprihdisen, Pump- und Steuerungseinrichtun-
gen.

[0026] Im Ausflhrungsbeispiel der Figur 1 sind finf

verschiedene Verfahrensschritte a) bis e) dargestellt. In
einem ersten Verfahrensschritt wird ein zu bearbeitender
flachiger Blechzuschnitt 10 mit einem Ziehdl 11, vorzugs-
weise vor dem Einbringen des Blechzuschnitts 10 in das
Tiefziehwerkzeug 11, versehen (Figur 1a). Der Blechzu-
schnitt 10 wird derartin ein Tiefziehwerkzeug 1 eingelegt,
dass die mit dem Ziehdl 11 versehene Oberflache einem
Ziehstempel 2 zugewandt ist (Figur 1 b).

[0027] Das Tiefziehwerkzeug 1 weist den Ziehstempel
2, Ziehmatrizen 3 und 6, einen Niederhalter 4 sowie eine
Aufnahme 5 auf, in welche der Blechzuschnitt 10 einge-
legt ist. Optional kann der Ziehstempel 2 mit einer Be-
schichtung 7 versehen sein, welche eine gute Haftungs-
neigung zu dem Ziehdl 11 aufweist. Die Beschichtung
weist idealerweise eine Harte groRer als 2500 HV 0,01
auf. Die Haftungsneigung wird durch eine besonders ein-
gestellte Polaritat der oberen Atomlagen der Beschich-
tung gefordert. Die Beschichtung ist vorzugsweise ein
Multilayer (mehrere Schichten Uibereinander) aus einer
Chrommatrix, d. h. ein Grundgerist aus Chromkarbid
und anderen Elementen. Der Ziehstempel 2 ist beispiels-
weise aus einem Stahl gemafR der DIN-Norm 1.2379 oder
einemanderen Schnellarbeitsstahl, wie z. B. gemaR DIN-
Norm 1.3343, oder einer anderen Kaltarbeitsstahlgiite
gefertigt.

[0028] Der Ziehvorgang findet in an sich bekannter
Weise durch Niederdriicken des Ziehstempels 2 in Rich-
tung der Ziehmatrizen 3, 6 statt, wie dies in den Figuren
1b) bis 1d) dargestelltist. Das in Figur 1d) erzeugte Halb-
zeug kann weiteren Verarbeitungsschritten, wie z.B.
Stanzungen oder weiteren Tiefziehvorgangen, unterwor-
fen werden, bevor das Halbzeug in einem letzten Ver-
fahrensschritt von dem Ziehdl befreit wird (Figur 1 e).
Dies erfolgt bevorzugt in einem Waschvorgang, in dem
das Halbzeug 12 in eine geeignete Behandlungsflissig-
keit eingetaucht wird. Dieser Vorgang kann vorteilhafter-
weise automatisiert vorgenommen werden.

Bezugszeichenliste
[0029]
1 Tiefziehwerkzeug

2 Ziehstempel
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3 Ziehmatrize
4 Niederhalter
5 Aufnahme

6 Ziehmatrize
7 Beschichtung

10  Blechzuschnitt

11 Ziehdl

12 Halbzeug

F Kraft
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umformen, insbesondere Tiefzie-
hen, eines flachigen Blechzuschnitts (10) in einem
Umformwerkzeug (1), insbesondere Tiefziehwerk-
zeug (1), mit einem Umformstempel (2), insbeson-
dere Ziehstempel (2), und einer Umformmatrize (3,
6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6), zu einem Halb-
zeug (12), insbesondere fiir Haushaltsgerate, z. B.
eine Geschirrspilmaschine oder eine Waschma-
schine, wobei zum Umformen, insbesondere Tief-
ziehen, ein Schmiermittel auf den Blechzuschnitt
(10) aufgebracht wird, wobei das Schmiermittel ein
Ziehol (11) ist, welches unmittelbar wenigstens teil-
weise auf die Oberflache des Blechzuschnittes (10)
aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ziehdl (11) Uber Feststoffpartikel mit einer Par-
tikelgroRe zwischen 0,1 und 10 wm, insbesondere
im Bereich von ungefahr 1 pm verflgt, um einen
unmittelbaren Kontakt zwischen der Oberflache des
Blechzuschnittes (10) und der Oberflache des Um-
formstempels (2), insbesondere Ziehstempels (2),
und/oder Umformmatrize (3, 6), insbesondere Zieh-
matrize (3, 6), zu vermeiden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ziehdl (11) tber eine hohe Haft-
festigkeit zum Blechzuschnitt (10) aufweist, so dass
die Blechoberflache des Blechzuschnittes (10) beim
Umformen, insbesondere Tiefziehen, keinen unmit-
telbaren Kontakt mit der Oberflache des Umform-
stempels (2), insbesondere Ziehstempels (2), und/
oder Umformmatrize (3, 6), insbesondere Ziehma-
trize (3, 6), erfahrt.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) Gber einen Putzeffekt fir das Umformwerkzeug
(1), insbesondere Tiefziehwerkzeug (1), verfigt, d.
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h. angelagerte Metallatome an dem Umformstempel
(2), insbesondere Ziehstempel (2) und/oder der Um-
formmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6),
insbesondere an der Biege- oder Ziehkante, che-
misch gebunden und abgebaut werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Putzeffekt des Ziehdls (11)
durch Chlorverbindungen bewirkt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) durch Sprihen auf die Blechoberflache des
Blechzuschnittes (10) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) eine Kohlenwasserstoffverbindung, vorzugs-
weise wenigstens teilweise mit Fluorverbindungen,
ist, z. B. eine Mischung mit Anteilen aus Polyethylen
und Polytetrafluorethylen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) vor dem Aufbringen auf die Blechoberflache des
Blechzuschnittes (10) mit demineralisierten Wasser
verdlinntwird, vorzugsweise in einem Verhaltnis von
1:1.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gemisch aus demineralisierten
Wasser und Ziehol (11) durch Ultraschall homoge-
nisiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) auf die Oberflache des Umformstempels (2),
insbesondere Ziehstempels (2), und/oder der Um-
formmatrize (3, 6), insbesondere Ziehmatrize (3, 6),
aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ziehdl
(11) nach dem Umformen, insbesondere Tiefziehen,
und optional weiteren Umform- oder Bearbeitungs-
schritten, von dem Halbzeug (12) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Entfernen des Ziehdls (11) von
Oberflaiche des Halbzeuges (12) durch einen
Waschvorgang erfolgt, z. B. mit einem vorzugsweise
leicht alkalischen Reinigungsmittel mit pH-Wert un-
gefahr 7 bis 8, beispielsweise ein Zweikomponen-
tenreinigungsmittel, wobei vorzugsweise der Reini-
gungsvorgang von Ultraschall unterstitzt wird, d. h.
Ultraschall auf die Oberflache des Halbzeuges (12)
aufgebracht wird.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ziehdl (11) wahrend der
Prifung einer Geschirrspllmaschine im Herstel-
lungsvorgang durch eine kurzzeitige probeweise In-
betriebnahme, vorzugsweise unter Verwendung ei-
nes handelsiblichen Geschirrspilmittels, entfernt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che des Umformstempels (2), insbesondere Zieh-
stempels (2), und/oder der Umformmatrize, (3, 6),
insbesondere Ziehmatrize (3, 6), mit einer geman
der DIN-Norm 1.2379 ausgebildeten Stahloberfla-
che mit einer Mikrooberflache von Ra < 1,0 pm ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che des Umformstempels (2), insbesondere Zieh-
stempels (2), und/oder der Umformmatrize (3, 6),
insbesondere Ziehmatrize (3, 6), Gber eine Mindest-
héarte von 2500 HV 0,01 verfigt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che des Umformstempels (2), insbesondere Zieh-
stempels (2), und/oder der Umformmatrize (3, 6),
insbesondere Ziehmatrize (3, 6), Uber einen Mul-
tilayer d.h. mehrere Schichten Gbereinander aus ei-
ner Chrommatrix, d. h. ein Grundgertiist aus Chrom-
karbid und anderen Elementen, verfigt.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mulitlayer tber eine gute Haft-
neigung zu dem Ziehdl (11) verfiigt, insbesondere
durch chemische und physikalische Vorgénge, z. B.
mit Hilfe unterschiedlicher Polaritdt zwischen Mulit-
layer und Anteilen des Ziehdls (11).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Material
des Blechzuschnitts (10) Blech gemafl einer der
DIN-Normen 1.4301, d.h. Chrom-Nickel-Stahl,
1.4303 d.h. Chrom-Nickel-Stahl oder 1.4016, d.h.
Chrom-Stahl gewahlt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halbzeug
Uber eine glanzende Oberflache z.R. Oberflachen-
glte 2R bzw. glanzende geschliffene Oberflache
oder Uber eine matte Oberflache z.R3. Oberflachen-
glte 2B verfugt.

Claims

1.

Method of reshaping, particularly deep-drawing, a
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flat sheet metal blank (10) in a forming tool (1), par-
ticularly deep-drawing tool (1), with a forming male
die (2), particularly drawing male die (2), and a form-
ing female die (3, 6), particularly drawing female die
(3, 6), to form a semi-finished product (12), particu-
larly for domestic appliances, for example a dish-
washer or a washing machine, wherein for the re-
shaping, particularly deep-drawing, a lubricantis ap-
plied to the sheet metal blank (10), wherein the lu-
bricant is a drawing compound (11) which is applied
directly at least partly to the surface of the sheet met-
al blank (10), characterised in that the drawing
compound (11) has solid material particles with a
particle size between 0.1 and 10 microns, particularly
in the region of approximately 1 micron, in order to
avoid direct contact between the surface of the sheet
metal blank (10) and the surface of the forming male
die (2), particularly drawing male die (2), and/or form-
ing female die (3, 6), particularly drawing female die
(3, 6).

Method according to claim 1, characterised in that
the drawing compound (11) has a high adhesion
strength with respect to the sheet metal blank (10)
so that the sheet metal surface of the sheet metal
blank (10) during reshaping, particularly deep-draw-
ing, does not experience any direct contact with the
surface of the forming male die (2), particularly draw-
ing male die (2), and/or forming female die (3, 6),
particularly drawing female die (3, 6).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the drawing compound (11)
has a cleaning effect for the forming tool (1), partic-
ularly deep-drawing tool (1), i.e. deposited metal at-
oms at the forming male die (2), particularly drawing
male die (2), and/or forming female die (3, 6), par-
ticularly drawing female die (3, 6), particularly at the
bending or drawing edge, are chemically bound and
broken down.

Method according to claim 3, characterised in that
the cleaning effect of the drawing compound (11) is
produced by chlorine compounds.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the drawing com-
pound (11) is applied by spraying onto the sheet met-
al surface of the sheet metal blank (10).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the drawing com-
pound (11) is a hydrocarbon compound, preferably
at least partly with fluorine compounds, for example
a mixture of components of polyethylene and poly-
tetrafluoroethylene.

Method according to any one of the preceding

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

14.

15.

claims, characterised in that the drawing com-
pound (11) is diluted with demineralised water, pref-
erablyinaratio of 1:1, prior to application to the sheet
metal surface of the sheet metal compound (10).

Method according to claim 7, characterised in that
the mixture of demineralised water and drawing com-
pound (11) is homogenised by ultrasound.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the drawing com-
pound (11) is applied to the surface of the forming
male die (2), particularly drawing male die (2), and/or
forming female die (3, 6), particularly drawing female
die (3, 6).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the drawing com-
pound (11) is removed after the reshaping, particu-
larly deep-drawing, and optionally further reshaping
or processing steps, from the semi-finished product
(12).

Method accordingto claim 10, characterised in that
the removal of the drawing compound (11) from the
surface of the semi-finished product (12) is carried
out by a washing process, for example with a pref-
erably slightly alkaline cleaning agent with a pH value
of approximately 7 to 8, for example a two-compo-
nent cleaning agent, wherein preferably the cleaning
process is assisted by ultrasound, i.e. ultrasound is
applied to the surface of the semi-finished product
(12).

Method according to claim 10 or 11, characterised
in that the drawing compound (11) is removed dur-
ing inspection of a dishwasher in the production proc-
ess by a temporary test commissioning, preferably
with use of a commercially available dishwashing
agent.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the surface of the
forming male die (2), particularly drawing male die
(2), and/or forming female die (3, 6), particularly
drawingfemale die (3, 6), is used with a steel surface,
which is formed in accordance with DIN Standard
1.2379, with a micro-surface of Ra < 1.0 micron.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the surface of the
forming male die (2), particularly drawing male die
(2), and/or forming female die (3, 6), particularly
drawing female die (3, 6), has a minimum hardness
of 2500 HV 0.01.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the surface of the



16.

17.

18.
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forming male die (2), particularly drawing male die
(2), and/or forming female die (3, 6), particularly
drawing female die (3, 6), has a multi-layer construc-
tion, i.e. several layers one above the other, of a
chromium matrix, i.e. a basic structure of chromium
carbide and other elements.

Method accordingto claim 15, characterised in that
the multi-layer construction has a good tendency to
adhesion to the drawing compound (11), particularly
through chemical and physical processes, for exam-
ple with the help of a different polarity between multi-
layer construction and components of the drawing
compound (11).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that as material of the
sheet metal blank (10) selection is made of sheet
metal according to one of the DIN Standards 1.4301,
i.e. chromium-nickel steel, 1.4303, i.e. chromium-
nickel steel or 1.4016, i.e. chromium steel.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the semi-finished
product has a shiny surface, for example a surface
quality 2R or a surface ground to be shiny or a matt
surface, for example surface quality 2B.

Revendications

Procédé de fagonnage, notamment emboutissage,
d’'une découpe de tdle plane (10) dans un outil de
fagconnage (1), notamment outil d’emboutissage (1),
comprenant un poingon de fagonnage (2), notam-
ment poingon d’emboutissage (2), et une matrice de
fagonnage (3, 6), notamment matrice d’emboutissa-
ge (3, 6), de fagon a obtenir un produit semi-fini (12),
notamment pour des appareils électroménagers, par
exemple un lave-vaisselle ou un lave-linge, un lubri-
fiant étant appliqué sur la découpe de tdle (10) pour
le fagconnage, notamment I'emboutissage, le lubri-
fiant étant un lubrifiant d’emboutissage (11) qui est
déposé directement, au moins en partie, sur la sur-
face de la découpe de tole (10), caractérisé en ce
que le lubrifiant d’emboutissage (11) contient des
particules solides ayant une granulométrie entre 0,1
pm et 10 pm, notamment voisine de 1 wm environ,
pour éviter un contact direct entre la surface de la
découpe de tdle (10) et la surface du poingon de
fagconnage (2), notamment poingon d’emboutissage
(2), et/ou de la matrice de fagonnage (3, 6), notam-
ment matrice d’emboutissage (3, 6).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le lubrifiant d’emboutissage (11) fait preuve
d’une forte adhérence avec la découpe de tdle (10),
de maniere a ce que la surface en téle de la découpe
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10.

12

de tole (10) n’ait aucun contact direct avec la surface
du poingon de fagonnage (2), notamment poingon
d’emboutissage (2), et/ou de la matrice de fagonna-
ge (3, 6), notamment matrice d’emboutissage (3, 6),
lors du fagonnage, notamment de I'emboutissage.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lubrifiant d’emboutis-
sage (11) posséde un effet nettoyant pour I'outil de
fagonnage (1), notamment outil d’emboutissage (1),
c’est-a-dire que les atomes métalliques déposés sur
le poingon de fagonnage (2), notamment poingon
d’emboutissage (2), et/ou la matrice de fagonnage
(3, 6), notamment matrice d’emboutissage (3, 6), en
particulier au niveau de I'aréte de pliage ou d’em-
boutissage, sont liés chimiquement et dégradés.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que I'effet nettoyant du lubrifiant d’emboutissage
(11) est obtenu grace a des composés du chlore.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lubrifiant d’emboutis-
sage (11) est appliqué par pulvérisation sur la sur-
face en tdle de la découpe de tole (10).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lubrifiant d’emboutis-
sage (11) est un composé de type hydrocarbure,
comprenant de préférence, au moins en partie, des
composeés du fluor, par exemple un mélange avec
des parties en polyéthyléne et en polytétrafluoroé-
thyléne.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lubrifiant d’emboutis-
sage (11) est dilué avec de I'eau déminéralisée, de
préférence dans un rapport de 1:1, avant d’étre ap-
pliqué sur la surface en téle de la découpe de tole
(10).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le mélange d’eau déminéralisée et de lubri-
fiant d’emboutissage (11) est homogénéisé au
moyen d’ultrasons.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lubrifiant d’emboutis-
sage (11) est appliqué sur la surface du poingon de
fagonnage (2), notamment poingon d’emboutissage
(2), et/ou de la matrice de fagonnage (3, 6), notam-
ment matrice d’emboutissage (3, 6).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le lubrifiant d’'emboutis-
sage (11) est enlevé du produit semi-fini (12) aprés
le fagonnage, notammentI’emboutissage, etd’éven-
tuelles étapes supplémentaires de fagonnage ou de
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traitement.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'enlevement du lubrifiant d’emboutissage
(11) de la surface du produit semi-fini (12) se fait
grace a un processus de lavage, par exemple au
moyen d’un détergent, de préférence légérement al-
calin, de pH entre 7 et 8 environ, par exemple un
détergent a deux composants, le processus de net-
toyage étant assisté, de préférence, par des ultra-
sons, c’est-a-dire que la surface du produit semi-fini
(12) est exposée a des ultrasons.

Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que le lubrifiant d’'emboutissage (11) est
enlevé pendant la phase d’épreuve d’un lave-vais-
selle en cours de fabrication, par une bréve mise en
service a titre d’essai, de préférence en utilisant un
produit de lavage pour la vaisselle du commerce.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface du poingon
de fagonnage (2), notamment poingon d’emboutis-
sage (2), et/ou de la matrice de fagonnage (3, 6),
notamment matrice d’emboutissage (3, 6), est utili-
sée avec une surface en acier de réalisation confor-
me a la norme DIN 1.2379 avec une microsurface
de rugosité Ra < 1,0 pm.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface du poingon
de fagonnage (2), notamment poingon d’emboutis-
sage (2), et/ou de la matrice de fagonnage (3, 6),
notamment matrice d’emboutissage (3, 6), a une du-
reté minimale de 2 500 HV 0,01.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface du poingon
de fagonnage (2), notamment poingon d’emboutis-
sage (2), et/ou de la matrice de fagonnage (3, 6),
notamment matrice d’'emboutissage (3, 6), comporte
une multicouche, c’est-a-dire plusieurs couches su-
perposées, formée d’'une matrice a base de chrome,
c’est-a-dire une structure de base formée de carbure
de chrome et d’autres éléments.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que la multicouche fait preuve d’une bonne ad-
hérence avec le lubrifiant d’emboutissage (11), ob-
tenue notamment grace a des processus chimiques
et physiques, par exemple grace a une polarité dif-
férente entre la multicouche et des parties du lubri-
fiant d’emboutissage (11).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on choisit, en tant que
matériau pour la découpe de tdle (10), une tdle con-
forme a l'une des normes DIN 1.4301, c’est-a-dire
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18.

en acier au chrome-nickel, DIN 1.4303, c’est-a-dire
en acier au chrome-nickel, ou DIN 1.4016, c’est-a-
dire en acier au chrome.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le produit semi-fini pos-
séde une surface brillante, état de surface 2R par
exemple, resp. brillante et polie ou une surface mat-
te, état de surface 2B par exemple.
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