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(57) Abstract: The invention relates to a
method for producing flanged drawn parts from
a metal blank (10, 12) by using a drawing
punch (1) with at least one cutting edge (9) or
rounded portion (91), a blank holder (7) and a
drawing die (2), wherein the drawing die (2)
has a wall region (4), a flange region (3) and a
supporting region (6) for the blank (10, 12), the
blank (10, 12) is placed on the supporting
region (6) of the drawing die (2) and is shaped
into the drawn part and trimmed at the flange
region (3) by moving the drawing punch (1)
into the drawing die (2). The object of
providing such a method and such a device that
allow a simpler construction of the tool, a self-
centring system and at the same time a reliable,
dimensionally accurate production of flanged
drawn parts is achieved by the supporting
region (6) being formed in an elevated and
stationary manner with respect to the flange
region (3), the difference in height (4)
corresponding at least to the wall thickness of
the blank (10, 12), and the cutting edge (9) or
rounded portion (91) provided on the drawing
punch (1) engaging with a rounded portion (8)
or cutting edge (81) provided at the transition

Fig.2

between the supporting region (6) and the flange region (3) while the drawing punch (1) is moving into the drawing die (2), and so
regions of the blank (10, 12) that project beyond the flange region (3) are cut off during the further drawing operation.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von flanschbehatteten Zichteilen aus einer Platine (10, 12) aus Metall unter
Verwendung eines Ziehstempels (1) mit mindestens einer Schneidkante (9) oder Rundung (91 ), eines Niederhalters (7) und eines
Ziehgesenks (2), wobei das Ziehgesenk (2) einen Zargenbereich (4), einen Flanschbereich (3) sowie einen Auflagebereich (6) fiir
die Platine (10, 12) autweist, die Platine (10, 12) aut den Auflagebereich (6) des Zichgesenks (2) aufgelegt und durch Einfahren
des Ziehstempels (1) in das Ziehgesenk (2) in das Ziehteil umgeformt und am Flanschbereich (3) beschnitten wird. Die Aufgabe,
ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung zur Verfiigung zu stellen, welches bzw. welche einen einfacheren Autbau des
Werkzeugs, ein sich selbstzentrierendes System und gleichzeitig eine prozesssichere, maligenaue Herstellung von
flanschbehafteten Ziehteilen erméglicht, wird dadurch geldst, dass der Auflagebereich (6) gegeniiber dem Flanschbereich (3)
erhoht und feststehend ausgebildet ist, wobei die Hhendifferenz (4) mindestens der Wanddicke der Platine (10, 12) entspricht,
wihrend des Einfahrens des Zichstempels (1) in das Ziehgesenk (2) die am Zichstempel (1) vorgesehene Schneidkante (9) oder
Rundung (91 ) mit einer am Ubergang zwischen Auflagebereich (6) und Flanschbereich (3) vorgesehenen Rundung (8) oder
Schneidkante (81) in Fingriff kommt, so dass {iber den Flanschbereich (3) {iberstehende Bereiche der Platine (10, 12) wéhrend des
weiteren Zichvorgangs abgetrennt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung flanschbehafteter

Ziehteile mit gleichzeitigem Beschnitt

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
flanschbehafteten Ziehteilen aus einer ebenen und/oder
vorgeformten Platine aus Metall unter Verwendung eines
Ziehstempels mit mindestens einer Schneidkante oder Rundung,
eines Niederhalters und eines Ziehgesenks, wobei das
Ziehgesenk einen Zargenbereich, einen Flanschbereich sowie
einen Auflagebereich fir die Platine aufweist, die Platine
auf den Auflagebereich des Ziehgesenks aufgelegt und durch
Einfahren des Ziehstempels in das Ziehgesenk in das Ziehteil
umgeformt und gleichzeitig am Flanschbereich beschnitten
wird. Daneben betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Herstellung von flanschbehafteten Ziehteilen mit einem
Ziehstempel, welcher mindestens eine Schneidkante oder
Rundung aufweist, mindestens einem Niederhalter und einem
Ziehgesenk mit einem Flanschbereich, in welchem der Flansch
geformt wird, einem Zargenbereich und Bodenbereich, in
welchem Zargen- und Bodenbereich geformt werden sowie einem

Auflagebereich fir die Platine vor dem Ziehvorgang.

Aus dem Stand der Technik sind Verfahren und Vorrichtungen
zur Herstellung von flanschbehafteten Ziehteilen bekannt, mit
welchen aus einer ebenen Platine Ziehteile durch Tiefziehen
und Beschneiden in einem Arbeitshub hergestellt werden
kénnen. So ist aus dem Fachbuch ,Schnitt-, Stanz- und
Ziehwerkzeuge"“, Ohler und Kaiser, 8. Auflage (2001) bekannt,
das Ziehgesenk, welches den Bodenbereich, Zargenbereich und

Flanschbereich des herzustellenden Ziehteils umfasst,
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hohenverschiebbar auszufiithren, um nach dem durchgefihrten
Ziehvorgang das fertige Ziehteil am Flansch zu beschneiden,
so dass im Ergebnis das gewlinschte, flanschbehaftete Ziehteil
in einem Arbeitshub des Ziehstempels gefertigt werden kann.
Ein entsprechendes Ziehgesenk ist in dem genannten Fachbuch
auf Seite 429 dargestellt. Aufgrund des hoéhenverschiebbaren
Ziehgesenks ist der Aufbau des aus dem Stand der Technik
bekannten Schneid-Zug-Werkzeugs Jjedoch relativ komplex.
Ferner gibt es bereits im Stand der Technik Verfahren und
entsprechende Vorrichtungen zur Herstellung von Ziehteilen
mit integriertem Beschnitt, welche zur Vermeidung eines
Schabens des Flanschbereichs an der Schneidkante des
Ziehstempels den Schneidvorgang in einem Streckziehschritt
der Platine durchfiihren, so dass beim Schneidvorgang das
Material unter starker Zugbelastung steht und der
Flanschbereich nach dem Schnitt entsprechend nachlauft.
Aufgrund des relativ unkontrollierten Nachlaufens des
Flanschbereichs k&énnen so hergestellte Ziehteile nicht mit
hoher Prozesssicherheit maRgenau gefertigt werden.
Schliefllich besteht ein weiteres Problem darin, dass der
Flanschbereich zusdtzlich schrdg zum Zargenbereich verlaufen
muss, um ein Schaben an der scharfen Schneidkante zu
vermeiden. Ein oft gewlinschter rechtwinkliger Verlauf des
Flanschbereichs zum Zargenbereich ist nicht in einem

Verfahrensschritt herstellbar.

Tiefziehpressen haben keine hochgenaue Werkzeugfiihrung, so
dass Beschnittoperationen in solchen Pressen nicht moglich
gind oder nur sehr schwierig und aufwendig durchgefihrt

werden konnen.
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Die vorliegende Erfindung hat sich daher zur Aufgabe
gestellt, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von flanschbehafteten Ziehteilen mit prozessintegriertem
Beschneiden zur Verfigung zu stellen, welches bzw. welche
einen einfacheren Aufbau des Werkzeugs, ein sich
selbstzentrierendes System und gleichzeitig eine
prozesssichere, malBgenaue Herstellung von flanschbehafteten

Ziehteilen ermdglicht.

GemdR einer ersten Lehre der vorliegenden Erfindung wird die
Aufgabe fir ein Verfahren dadurch geldst, dass der
Auflagebereich gegeniiber dem Flanschbereich erhsht und
feststehend ausgebildet ist, wobel die Hbhendifferenz
mindestens der Wanddicke der umzuformenden Platine
entspricht, wahrend des Einfahrens des Ziehstempels in das
Ziehgesenk die am Ziehstempel vorgesehene Schneidkante oder
Rundung mit einer am Ubergang zwischen Auflagebereich und
Flanschbereich vorgesehenen Rundung oder Schneidkante in
Fingriff kommt, so dass Uber den Flanschbereich Uberstehende
Bereiche der Platine wahrend des weiteren Ziehvorgangs

abgetrennt werden.

Im Unterschied zu dem aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahren wird erfindungsgemdl der Auflagebereich gegeniber
dem Flanschbereich erhtht und feststehend ausgebildet, so
dass das Werkzeug insgesamt deutlich vereinfacht aufgebaut
sein kann. Dadurch, dass die Hohendifferenz zwischen
Auflagebereich und Flanschbereich des Gesenks mindestens der
Dicke der Platine entspricht, kann ein einwandfreier
Schneidprozess mit der Schneidkante des Ziehstempels oder des
Ziehgesenks gewdhrleistet werden. Zusdtzlich wird dadurch,

dass die mindestens eine am Ziehstempel vorgesehene
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Schneidkante oder Rundung mit der zwischen dem Auflagebereich
und Flanschbereich vorgesehenen Rundung oder Schneidkante vor
Beendigung des Ziehvorgangs in Eingriff kommt, erméglicht,
dass im Gegensatz Zu dem konventionellen Verfahren der
Flanschbereich vor Beendigung des Ziehvorgangs beschnitten
wird. Das Verfahren erméglicht insofern einen besonders
einfachen Aufbau des Werkzeugs, welches ohne
hdhenverschiebbare Bereiche auskommt und bietet hohe
Flexibilitat der Anordnung des Flansches. Uber den
Hohenunterschied zwischen Auflagebereich und Flanschbereich
sowlie Uber die Flanschbereichsbreite kann dariiber hinaus der
Einzug der Platine wdhrend des Ziehvorgangs gesteuert bzw.

eingestellt werden.

Gleichzeitig wird durch das Zusammenwirken zwischen der
Schneidkante beispielsweise am Ziehstempel und der
gegeniiberliegender Rundung am Ziehgesenk nicht nur positiv
Einfluss auf das Schnittergebnis genommen, sonder aufgrund
des Selbstzentrierungseffektes der Vorteil erreicht, dass das
Werkzeug in konventionellem Tiefziehpressen eingesetzt werden
kann, die Ublicherweise keine exakte und genaue
Stempelfihrung aufweisen und dadurch der Aufbau des Werkzeugs

einfach gehalten werden kann.

Gem&dl einer ersten Ausgestaltung des Verfahrens wird der
Materialfluss wdhrend des Ziehvorgangs und des Beschneidens
dadurch gut steuerbar, dass der Niederhalter den
abzutrennenden Bereich der Platine w&hrend des Ziehvorgangs
und des Beschneidens der abzutrennende Bereich der Platine
auf den Auflagebereich des Ziehgesenks drickt. Insbesondere
kann die Zugbelastung der Platine wdhrend des Beschneidens

hierdurch eingestellt und damit Einfluss auf die
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Schneidgualitdt gencmmen werden. Bei Verwendung eines breiten
Niederhalters sowie einer breiten Auflageflidche des
Ziehgesenks kann das Halbzeug insbesondere faltenfrei

geklemmt und abgestreckt werden.

Gemdl einer nachsten Ausgestaltung des Verfahrens weist die
Rundung entlang der Schnittlinie eine variierende
Eingriffshothe mit der Schneidkante des Ziehstempels oder des
Ziehgesenks auf, wobei die Platine ausgehend von den zuerst
mit der Schneidkante des Ziehstempels oder des Ziehgesenks in
Eingriff stehenden Bereichen der Rundungen fortlaufend
wdhrend des Einfahrens des Ziehstempels in das Ziehgesenk
beschnitten wird. Im Unterschied zu dem aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren, bei welchem das Beschneiden der
Platine nach dem Ende des Ziehvorgangs auf der gesamte Lange
der Schnittlinie gleichzeitig durchgefihrt wird, kénnen die
Schnittkridfte und der Schnittschlag deutlich reduziert
werden. Die entlang der Schnittlinie variierende
Eingriffshthe mit der Schneidkante des Ziehstempels oder des
Ziehgesenks der Rundung gewdhrleistet na&mlich, dass die
Schneidkante des Ziehstempels zu unterschiedlichen
Zeitpunkten bzw. Positionen des Ziehstempels in Eingriff mit
der Rundung kommt, so dass das Beschneiden der Platine
jewells zundchst in den zuerst in Eingriff stehenden
Bereichen der Rundung beginnt und sich dann fortlaufend in
Richtung der weiteren Bereiche fortpflanzt. Die durch die
Rundung mit der Schneidkante gebildete Schnittlinie kann dann
beispielsweise einen wellenfdrmigen Verlauf oder einen

geneigten Verlauf aufweilsen.

Bevorzugst welst die Rundung einen Radius von mindestens

0,5 mm auf. Um die Prazision des Beschneidens der Platine
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wdhrend des Ziehvorgangs zu erhdhen, ist es vorteilhaft, wenn
eine Schneidkante mit einem Radius von maximal 0,5 mm

verwendet wird.

Gleiches gilt auch flr eine ndchste Ausfiihrungsform des
erfindungsgemdlben Verfahrens, bel welchem ein Schneidspalt
von 0,05 mm bis maximal 0,2 mm zwischen Rundung und
Schneidkante des Ziehstempels oder des Ziehgesenks

eingehalten wird.

Aufgrund der Zusammenwirkung der Schneikante (scharfe Kante)
mit der Rundung, unabh&ngig davon ob diese am Ziehstempel
oder vorzugsweilse am Ziehgesenk vorgesehen ist, ist das
Werkzeug selbstzentrierend aufgebaut und beeinflusst dadurch

positiv die Schnittqgqualitat.

Die MaBhaltigkeit der hergeStellten, flanschbehafteten
Ziehteile kann gemdB einer weiteren Ausgestaltung des
erfindungsgemdfien Verfahrens dadurch weiterverbessert werden,
dass die Platine vor dem Ziehen im Ziehgesenk in einem
Vorziehgesenk in eine Vorform gezogen wird und die
vorgeformte Platine einen Materialliberschuss bereitstellt, so
dass bel Erreichen der Endposition des Ziehstempels die
fertig geformte und beschnittene Platine kalibriert wird. Der
Materialiliberschuss kann bevorzugt im Bodenbereich und/oder im
Ziehradius zur Verfigung gestellt werden. Im Ergebnis kann
durch diese zwel Arbeitsschritte, namlich Vorformen und
Endformen und Beschneiden ein hochmaRhaltiges,
flanschbehaftetes Ziehteil mit einfachen Mitteln

bereitgestellt werden.
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Schlieblich kann das Verfahren weiter dadurch verbessert
werden, dass die Platine im Ziehgesenk warmumgeformt wird.
Dies gilt selbstverstidndlich auch optional fir den
Vorformprozess. Beim Warmumformen werden die Platinen auf
Austenitisierungstemperatur erwdrmt, warm umgeformt und dabei
schnell abgekiihlt so dass das Ziehteil pressgehdrtet ist.
Beim Warmumformen generell ergeben sich einerseits geringere
Umformkrafte, andererseits ein flir die Umformung
vorteilhaftes Geflige, welches grolie Umformgrade zul&sst.
Insbesondere wird die Warmumformung bei Platinen aus hdher-
bzw. hochstfesten Stdhlen, beispielsweise vom Typ 22MnB5,

verwendet.

Alternativ ist es auch gemidR einer weitern Ausgestaltung des
erfindungsgeméfen Verfahrens mdéglich, entlang der
Schnittlinie bereichsweise Material, vorzugsweise in Form wvon
Stegen, stehen zu lassen, d.h. eine unterbrochene
Schnittlinie zu erzeugen, wodurch das Ziehteil zumindest
teilweise noch mit dem Beschnittbereich verbunden ist und
zugleich aus dem Werkzeug entnommen werden kann
(Schrottabfuhr iber Stegen). In einem welteren Trennprozess

kann der Beschnittbereich von dem Gut-Teil abgetrennt werden.

Gemdh einer welteren Ausgestaltung des erfindungsgemdlen
Verfahrens kann ein ,geschlitztes Halbzeug eingesetzt werden,
das im Beschnittbereich mindestens einen Schlitz,
vorzugswelse mindestens zwei Schlitze, aufweist, der von
einer Kante des Halbzeugs bis zur Schnittlinie verlauft,
wodurch wdhrend des Beschnitts der Beschnittbereich in
mehrere Einzelteile zerfdllt (Schrottzerteilung) und dadurch
der Schlecht-Teil einfacher aus dem Werkzeug, beispielsweise

Uber Schrottrutschen, entfernt werden kann.
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Gemdfh einer zweiten Lehre der vorliegenden Erfindung wird die
aufgezeigte Aufgabe durch eine Vorrichtung dadurch gelost,
dass der Auflagebereich gegeniber dem Flanschbereich erhoht
und feststehend ausgebildet ist, wobel die Hbhendifferenz
zwischen dem Auflagebereich und dem Flanschbereich des
Ziehgesenks mindestens der Wanddicke der umzuformenden
Platine entspricht, zwischen dem Auflagebereich und dem
Flanschbereich eine Rundung oder Schneidkante vorgesehen ist,
welche mit einer am Ziehstempel vorgesehenen Schneidkante
oder Rundung in Eingriff steht und ein Beschneiden der
Platine wahrend des Ziehvorgangs erm&glicht. Die
erfindungsgeméfBe Vorrichtung kommt insofern ohne
hohenverschiebbares Ziehgesenk aus, so dass die Kosten fur
die Erstellung des Werkzugs deutlich verringert werden
kdnnen. Dariber hinaus erlaubt die Hbohendifferenz zwischen
dem Auflagebereich der Platine und dem Flanschbereich, dass
der Flansch des Ziehteils sehr prédzise in den Flanschbereich
geformt werden kann, nachdem dieser beschnitten wurde.
Zusdtzlich ermdglicht die Vorrichtung, dass eine grdBere
Flexibilitdt hinsichtlich der Ausrichtung des Flanschbereichs
gegeniiber dem Zargenbereich erzielt wird. Das kostenglnstige
Werkzeug mit seinem einfachen Aufbau verringert Verschleif
und damit auch die Kosten zur Herstellung von prdzisen,

flanschbehafteten Ziehteilen.

Entspricht die die Hbhendifferenz zwischen dem Auflagebereich
und dem Flanschbereich des Ziehgesenks mindestens der
Wanddicke der umzuformenden Platine, kann der Einzug des
Flanschbereichs des Ziehteils Uber die Hohendifferenz oder
Uber die Flanschbereisbreite gesteuert bzw. eingestellt

werden. Eine groBere Hohendifferenz zwischen Auflagebereich
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und Flanschbereich ermdglicht, dass hier mehr Material
bereitgestellt werden kann und der Flanschbereich einen
geringeren Einzug aufweist. Selbstverstidndlich muss ein
minimaler Einzug gewdhrleistet sein, so dass das gezogene

Ziehteil noch aus dem Werkzeug entfernt werden kann.

Umn die Schnittqualitédt bei Eingriff der Rundung mit der
Schneidkante zu verbessern und um eine verbesserte
Selbstzentrierung des Systems am Ziehstempel/Ziehgesenk zu
erreichen, ist es vorteilhaft, wenn die Rundung einen

Finlaufradius von mindestens 0,5 mm aufweist.

Gemdal einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemidBen
Vorrichtung wird die Prédzision des Beschneidens des Flansches
des Ziehteils dadurch verbessert, dass die Schneidkante des
Ziehstempels oder des Ziehgesenks einen Radius von maximal

0,5 mm aufweist.

Gleiches gilt auch fir eine ndchste Ausfihrungsform der
erfindungsgemdlen Vorrichtung, gemidl welcher ein Schneidspalt
zwischen der Schneidkante und der Rundung wvon 0,05 mm bis
maximal 0,2 mm vorgesehen ist. Die Schneidkante und die
Rundung koénnen dabei entweder am Ziehstempel oder im

Ziehgesenk vorgesehen sein.

Um die Schneidkrdfte aber auch den Schnittschlag wdhrend des
Ziehvorgangs zu verringern, welist gemdl einer weiteren
Ausfihrungsform der erfindungsgemédBen Vorrichtung die Rundung
entlang der Schnittlinie eine variierende Eingriffsh&he mit
der Schneidkante auf, so dass die Schneidkante zu Beginn des
Schneidvorgangs nur punkt-~ oder bereichsweise mit der Rundung

in Eingriff steht. Wiederum kann die Rundung oder die
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Schneidkante entweder am Ziehstempel oder im Ziehgesenk
vorgesehen sein. Wie bereits zum Verfahren ausgefihrt,
ermdglicht beispielsweise die in ihrer Eingriffshdhe mit der
Schneidkante variierende Rundung einen fortlaufenden
Beschnitt entlang der Schnittlinie durch Einfahren des
Ziehstempels in das Ziehgesenk. Im Ergebnis werden die
Schneidkrdafte und der Schnittschlag wdhrend des Ziehvorgangs

deutlich wverringert.

Schliefflich kann die erfindungsgemdfe Vorrichtung dadurch
welterverbessert werden, dass der Auflagebereich mit dem
Ziehgesenk hoch prédzise, beispielsweise iber eine
Verstiftung, verbunden ist oder einstickig mit dem Ziehgesenk
ausgebildet ist. Ist der Auflagenbereich einstiickig mit dem
Ziehgesenk ausgebildet, kann das Ziehgesenk besonders
kostenglinstig hergestellt werden. Andererseits ergeben sich
deutliche Vorteile bei der Verstiftung des Auflagebereichs
mit dem Ziehgesenk in Bezug auf die Wartung. In diesem Fall
besteht nédmlich die Moglichkeit, den Auflagebereich
auszutauschen und eventuell die Rundung oder Schneidkante des

Ziehgesenks auf einfache Weise nachzuarbeiten.

Die Erfindung soll nun anhand von Ausfihrungsbeispielen in
Verbindung mit der Zeichnung ndher erldutert werden. In der

Zeichnung zeigt

Fig. 1 in einer schematischen Schnittansicht eine H&lfte
eines ersten Ausfithrungsbeispiel einer
erfindungsgemében Vorrichtung bei noch nicht

abgeschlossenem Ziehvorgang,
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11
das Ausfihrungsbeispiel aus Fig. 1 beil Erreichen

der Endposition des Ziehstempels,

in einer schematischen Schnittansicht eine H&alfte
eines Ausfihrungsbeispiels einer Vorrichtung zur
Erzeugung einer Vorform in Endposition des

Vorziehstempels,

in einer schematischen Schnittansicht eine H&lfte
eines zweliten Ausfihrungsbeispiels einer
erfindungsgemélen Vorrichtung bei Verwendung der

vorgeformten Platine aus Fig. 3,

das Ausfihrungsbeispiel aus Fig. 4 bei Erreichen

der Endposition des Ziehstempels,

in einer schematischen Schnittansicht den Verlauf
der Rundung des Auflagebereichs gemidB einem dritten

Ausfthrungsbeispiel und

in einer schematischen Schnittansicht ein viertes
Ausfihrungsbeispiel einer Einlaufkontur mit

variierender Form.

Zundchst zeigt Fig. 1 ein erstes Ausfilhrungsbeispiel einer

erfindungsgemidfen Vorrichtung zur Herstellung von

flanschbehafteten Ziehteilen mit einem Ziehstempel 1, einem

Ziehgesenk 2 mit einem Flanschbereich 3, in welchem der

Flansch geformt wird, einem Zargenbereich 4 und einem

Bodenbereich 5, in welchen die Zargen- bzw. Bodenbereiche des

Ziehteils geformt werden sowie einem Auflagebereich 6 zur

Auflage der Platine vor dem Ziehvorgang. Daneben weist die
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Vorrichtung einen Niederhalter 7 sowie eine Rundung 8
zwischen Auflagebereich 6 und dem Flanschbereich 3 auf. Die
Rundung weist einen Einlaufradius von mindestens 0,5 mm auf,
so dass das Material aus dem Auflagebereich 6 ungehindert in
den Flanschbereich flieflen kann. Der Auflagebereich 6 ist
gegeniiber dem Flanschbereich 3 erhdht und feststehend
ausgebildet. h zeigt die Hbhendifferenz zwischen dem
Auflagebereich fur die Platine des Ziehgesenks 6 und dem
Flanschbereich 3 des Ziehgesenks an. In dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel ist h etwas groBer als die Platinendicke.
Die Richtungspfeile zeigen jeweils die Bewegungsrichtung des

Niederhalters 7 und des Ziehstempels 1 an.

Der Ziehstempel 1 weist zudem noch eine Schneidkante 9 auf,
welche vorzugsweise einen Radius von 0,05 mm aufweist. Wie in
Fig. 1 dargestellt, wird bei dem Ziehvorgang die Platine 10
in das Ziehgesenk gezogen, bis die Schneidkante 9 mit der
Rundung 8 in Eingriff kommt. Vorzugswelise wird zu Beginn des
Ziehvorgangs der Niederhalter heruntergefahren, so dass
dieser die Platine 10 gegen den Auflagebereich 6 der Platine
driickt. Durch diese MaBnahme kann der Materialfluss wahrend

des Ziehvorgangs zusédtzlich gesteuert werden.

Fahrt der Ziehstempel 1, wie in Fig. 2 gezeigt, in die
Endposition, so wird aufgrund des Eingriffs der Schneidkante
9 des Ziehstempels 1 mit der Rundung 8 des Auflagenbereichs 6
die Platine beschnitten, so dass Uber den Flanschbereich 3
lberstehende Teile der Platine 10 von dieser abgetrennt
werden. Wie in Fig. 1 und 2 zu erkennen ist, ist das
Ziehgesenk 2 besonders einfach aufgebaut und erlaubt dennoch
ein Tiefziehen mit gleichzeitigem Beschnitt der Platine. Der

Auflagebereich 6 ist in dem vorliegenden Ausfihrungsbeispiel
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einstlckig mit dem Ziehgesenk ausgebildet, was einer
besonders einfachen Ausgestaltung entspricht. Allerdings ist
auch denkbar, den Auflagebereich 6 Uber einen austauschbaren
Einsatz, welcher hoch prazise, beispielsweise liber eine
Verstiftung, mit dem Ziehgesenk verbunden ist, zu
realisieren. In diesem Fall gelingt das Austauschen und
Nacharbeiten der Rundung 8, welche selbstverstandlich
Verschleil unterworfen ist, auf besonders einfache Art und

Weise.

Fig. 3 zeigt nun in einer schematischen Schnittansicht eine
Hélfte einer Vorrichtung 11 zur Herstellung einer
vorgeformten Platine 12, welche beispielsweise im
Bodenbereich einen Materialiiberschuss bereitstellt. Die
Vorrichtung 11 zur Herstellung einer vorgeformten Platine
besteht ebenfalls aus einem Gesenk 13 und einem Ziehstempel

14 sowie einem Niederhalter 15.

Wird, wie in Fig. 4 und 5 schematisch dargestellt, die so
vorgeformte Platine 12 in der Vorrichtung gemdl einem zweiten
Ausfthrungsbeispiel eingelegt, so kann die vorgeformte
Platine 12 nicht nur zur Endform gezogen, sondern auch
gleichzeitig beschnitten und kalibriert werden. Hierfiir sorgt
der im Bodenbereich 5 des Ziehgesenks vorgesehene
Materialiberschuss der vorgeformten Platine. Der Unterschied
gegenlber der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Vorrichtung
besteht darin, dass am Ziehgesenk 2 zwischen Auflagebereich 6
und Flanschbereich 3 eine Schneidkante 8’ und am Ziehstempel

1 eine Rundung 9’ vorgesehen sind.

Wie in Fig. 4. zeigt, dass der Eingriff der Schneidkante mit

der Einlaufkontur vor Abschluss des Ziehvorgangs erfolgt.
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Fig. 5 zeigt schematisch das Ausfihrungsbeispiel einer
erfindungsgemdben Vorrichtung in Endposition des Ziehstempels
mit kalibrierter, vorgeformter Platine 12. Der Einzug der
Platine in den Flanschbereich ist minimal und das so

hergestellte Ziehteil damit sehr malgenau.

In Fig. 6 ist die Rundung 8 zwischen Auflagebereich 6 und
Flanschbereich 3 entlang ihrer Schnittlinie 8b schematisch
dargestellt. Die Schnittlinie 8b der Rundung 8 hat einen
wellenfdrmigen Verlauf, so dass die Schneidkante 9 des
Ziehstempels bei Beginn des Schneidvorgangs nur punkt- oder
bereichsweise mit der Rundung 8 in Eingriff kommt und die
Platine fortlaufend durch Einfahren des Ziehstempels in das
Ziehgesenk beschnitten werden kann. Mit 8a ist die
Sollschnittkontur der Rundung 8 bezeichnet, welche dem
gewlinschten Mal der Platine entspricht. Die Darstellung in
Fig. 6 ist nicht maBstabsgerecht. Uber ein Kalibrieren, wie
beispielsweise in Fig. 4 und 5 dargestellt, kann die Rundung

auf einfache Welise in einem Arbeitsschritt korrigiert werden.

Ferner sind auch andere Verldufe der Rundung mdglich.
Beispielsweise kann ein sdgezahnfdrmiger oder auch ein
linearer Verlauf der Eingriffshdhe der Rundung verwendet
werden. Dies zeigt beispielsweise Fig. 7 schematisch. In Fig.
7 weist auf der linken Seite die Rundung 8 einen kleinen
Finlaufradius, beispielsweise 1 mm auf. Auf der rechten Seite
dagegen ist der Einlaufradius deutlich grober, beispielsweise
5 mm. Die Schneidkante kommt demnach zun&chst mit der linken
Seite zuerst in Eingriff und setzt ihren Schnitt zur rechten
Seiten durch Einfahren des Ziehstempels in das Gesenk weiter

fort.
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Die Schneidspalte, welche zwischen Schneidkante 9, 8’ und
Rundung 8, 9’ vorgesehen sind, betragen vorzugsweise 0,05 mm
bis maximal 0,2 mm, um einen besonders prazisen Beschnitt der
Platine zu gewdhrleisten. DarlUber hinaus weist die
Schneidkante des Ziehstempels oder des Ziehgesenks
vorzugsweise einen Radius von maximal 0,5 mm auf, um
ebenfalls einen besonders prdzisen Schneidvorgang zu
gewdhrleisten. Im Ergebnis kann mit der erfindungsgemédfien
Vorrichtung besonders prédzise flanschbehaftete Ziehteile mit
geringen Investitionskosten fir das Gesenk bereitgestellt

werden.



10

15

20

25

30

WO 2012/146602 PCT/EP2012/057527

16

Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung von flanschbehafteten
Ziehteilen aus einer ebenen und/oder vorgeformten Platine
(10,12) aus Metall unter Verwendung eines Ziehstempels
(1) mit mindestens einer Schneidkante (9) oder Rundung
(97), eines Niederhalters (7) und eines Ziehgesenks (2),
wobei das Ziehgesenk (2) einen Zargenbereich (4), einen
Flanschbereich (3) sowie einen Auflagebereich (6) fur die
Platine (10) aufweist, die Platine (10) auf den
Auflagebereich (6) des Ziehgesenks (2) aufgelegt und
durch Einfahren des Ziehstempels (1) in das Ziehgesenk in
das Ziehteil umgeformt und am Flanschbereich (3)
beschnitten wird,

dadurzrch gekennzedichneHt, d a s s
der Auflagebereich (6) gegenilber dem Flanschbereich (3)
erhdht und feststehend ausgebildet ist, wobei die
Hohendifferenz (h) zwischen Auflagebereich (6) und
Flanschbereich (3) mindestens der Wanddicke der
umzuformenden Platine (10,12) entspricht und w&hrend des
Einfahrens des Ziehstempels (1) in das Ziehgesenk (2) die
am Ziehstempel (1) vorgesehene mindestens eine
Schneidkante (9) mit einer am Ubergang zwischen
Auflagebereich (6) und Flanschbereich (3) vorgesehenen
Rundung (8) oder die am Ziehstempel (1) vorgesehene
mindestens eine Rundung (9’) mit einer am Ubergang
zwischen Auflagebereich (6) und Flanschbereich (3)
vorgesehenen Schneidkante (8’) in Eingriff kommt, so dass
Uber den Flanschbereich (3) Uberstehende Bereiche der
Platine (10,12) wahrend des weliteren Ziehvorgangs

abgetrennt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzedichnet, da s s
wahrend des Ziehvorgangs und des Beschneidens der Platine
(10,12) der Niederhalter (7) den abzutrennenden Bereich
der Platine (10,12) auf den Auflagebereich (6) des
Ziehgesenks (2) drickt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, d a s s
die Rundung (8) entlang der Schnittlinie eine variierende
Eingriffshbhe mit der Schneidkante (9) aufweist und die
Platine (10, 12) ausgehend von den zuerst mit der
Schneidkante (9, 8’) in Eingriff stehenden Bereichen der
Rundung (8, 9') fortlaufend wahrend des Einfahrens des

Ziehstempels (1) in das Ziehgesenk (2) geschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennwzedilichnet, d a s s
eine Schneidkante (9, 8’) mit einem Radius von maximal

0,5 mm verwendet wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4,
dadurch gekennzedichnet, d a s s
ein Schneidspalt von 0,05 mm bis maximal 0,2 mm zwischen

Rundung (8,9’) und Schneidkante (9,8’) eingehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 5,

dadurch gekennzedlichnet, da s s
die Platine (10, 12) vor dem Ziehen im Ziehgesenk (2) in
einem Vorziehgesenk (11) in eine Vorform gezogen wird und

die vorgeformte Platine (12) einen Materialtiberschuss
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bereitstellt, so dass bei Erreichen der Endposition des
Ziehstempels (1) die fertig geformte und beschnittene

Platine (12) kalibriert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzedichnet, da s s
die Platine (10, 12) im Ziehgesenk (2) warm umgeformt

wird.

Vorrichtung zur Herstellung von flanschbehafteten
Ziehteilen mit einem Ziehstempel (1), welcher mindestens
eine Schneidkante (9) oder Rundung (9’) aufweist,
mindestens einem Niederhalter (7) und einem Ziehgesenk
(2) mit einem Flanschbereich (3), in welchem der Flansch
geformt wird, einem Zargenbereich (4) und Bodenbereich
(5), in welchem Zargen- und Bodenbereich geformt werden
sowie einem Auflagebereich (6} fir die Platine (10,12)
vor dem Ziehvorgang,

dadurch ge kennwzeilichneHt, da s s
der Auflagebereich (6) gegenliber dem Flanschbereich (3)
erhdht und feststehend ausgebildet ist, wobei die
Hohendifferenz (h) zwischen dem Auflagebereich (6) und
dem Flanschbereich (3) des Ziehgesenks (2) mindestens der
Wanddicke der umzuformenden Platine (10,12) entspricht,
zwischen Auflagebereich (6) und Flanschbereich (3) eine
Rundung (8) vorgesehen ist, welche mit einer am
Ziehstempel (1) vorgesehenen Schneidkante (9) oder
zwischen Auflagebereich (6) und Flanschbereich (3) eine
Schneidkante (8’) vorgesehen ist, welche mit einer am
Ziehstempel (1) vorgesehenen Rundung (9') in Eingriff
steht und ein Beschneiden der Platine (10,12) wdhrend des

Ziehvorgangs ermdglicht.
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Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, da s s
die Rundung (8, 9’) einen Einlaufradius von mindestens

0,5 mm aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeilichnet, das s
die Schneidkante (9, 8’) einen Radius von maximal 0,5 mm
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da s s
ein Schneidspalt zwischen der Schneidkante (9, 8’) und
der Rundung (8, 9’) von 0,05 mm bis maximal 0,2 mm

vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzedilchnet, da s s
die Rundung (8, 9’) entlang der Schnittlinie eine
variierende Eingriffshdhe mit der Schneidkante (9, 87)
aufweist, so dass die Schneidkante (9, 87) zu Beginn des
Schneidvorgangs nur punkt- oder bereichsweise mit der

Rundung (8, 9’) in Eingriff steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeilchneHt, da s s
der Auflagebereich (6) mit dem Ziehgesenk (1) hoch
prézise verbunden oder einstickig mit dem Ziehgesenk (2)

ausgebildet ist.
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