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(54) Verfahren zur Herstellung von Deckeln

(65) Apparatebau, Blechverformung, Deckel, Formdriicken,
Geratebau, Konsumgiiterindustrie, Metalldriicken, O m
PlanflieRdriicken, Projizierdriicken, zylindrische Vertiefung
(67) Die Erfindung hezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von Deckeln mit zylindrischer Vertiefung.
Maégliche Anwendungsgebiete sind die
Konsumgiiteri.idustrie und der Gerétebau. Dis
wesentlichen technischen Merkmale bestehen in der
Uberlagerung der Verfahrensschritte freies

Projizier iriicken, PlanflieBdriicken, Formdriicken und
Glattwalzen. Fig. 3
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Verfahren zur Herstellung von Deckeln mit anndhernd zylindrischen Vertiefungen unter Anwendung
des Metalldriickens, fiir das vorzugsweise Ronden oder napfférmige Metallhohlkdrper als Rohteilo
verwendet werden, gekennzeichnet dadurch, daB das lagefixierte Rohteil (1) durch freies
Projizierdriicken in ein konisches schisseldhnliches Hohlteil (2) umgeformt und nachfolgend durch
PlanflieBdriicken im Bodenbereich die konische Zarge in eine kurvenférmige Zarge (3)und
anschlieBend durch Formdriicken in eine nahezu zylindrische Zarge (4) mit reduzierter Wa nddicke
iberfuhrt wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Dio Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Decksln mit annahernd zylindrischer Vertiefung mit Hilfe des
Metalldriickens. Die Anwendung der Erfindung ist besonders fiir die Herstellung von Teilen des Apparate- und Geritebaues
sowie fiir die Herstellung von Erzeugnissen der Konsumgiiterindustrie geeignet.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bekannt ist die Herstellung von Deckelis mit zylindrischer Vertiefung durch Tiefziehtechnologien. Dabei wird 2unéchstim
Anschlagzug aus einer Ronde ein napffiirmiger Vorzug hergestellt. Durch Stiilpziehen wird danach die zylindrische Vertiefung in
die Bodenfliche des Werkstiickes eingsbracht. Bei einem groBen Ziehverhiltnis treten Falten auf, die eine weitere Bearheitung
durch Planieren oder Hohlprigen erfordern. Der hohe Fertigungsaufwand sowie ein groRer Materialeinsatz sind Nachteilo
dieses Fertigungsverfakrens.

Bekannt ist auch dis Herstellung derartiger Werkstiicke durch Metalldriickverfahren. Ausgehend von einer Ronde wird in einer
Vielzahl von Umformstufen zunichst die zylindrische Vertiefung durch Formdriicken hergestelit. Nachfolgend muBl mit einem
weiteren Werkzeug die AuBenform durch Form-und Abstreckdriicken umgeformtwerden. Nachteile dieses Verfahrens sind der
hohe Fertigungsaufwand sowie insbesondere die groe Umformazeit und der hohe Materialeinsatz.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, deckelférmige Teile mit zylindrischen Vertiefungen durch Verfahren des Metalldriickens
unter effektiver Materialausnutzung und hoher Arbeitsproduktivitét herzustellen. Dabei sind die Nachteile der bekannten
technischen Losungen zu beseitigen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfaliren zu entwickeln, mit dessen Hilfe in "/orziige oder Ronden durch
Metalldriicken zylindrische Vertiefungen mit hohem Umformgrad eingebracht werden, w bei sich der AuBendurchmesser des
Rohteils nicht verringern darf.

Erfindungsgeman wird die Aufgabe dadurch gelést, daB ein napfférmiger Metalthohlkérper oder eine Ronde durch freies
Projizierdriicken mit einer schiisseldhnlichen Vertiefung versehen wird, die anschlieBend durch PlanflieBdriicken im
Bodenbereich und Innenabstrecken oder Formdriicken der Zarge nahezu zylindrisch mit reduzierter Wanddicke umgeformt wird.
Dabei wird das fur die Ausbildung der zylindrischen Zarge erforderliche Werkstoffvolumen aus dem Boden reduziert und radial,
méglichst vom Zentrum beginnend, zum Umfang hin unter radialer Zugspannung verschoben. Im Zargenbereich dagegen liegt
eine axiale Druckspannung vor, die eine RiBbildung im Bereich der Mantelflache verhindern soll. Eine gezielte Beeinflussung der
Reduktion der Bodendlicke erzielt eine Kompensation der Versagenskriterien Ri- und Faltenbildung. Eine axiale Verldngerung
der zylindrischen Mantelfléche ist durch nochmalige Reduktion der Zargenwanddicke durch anschlieBendes InnenflieRdriicken
méglich. Durch den Verfahrensschritt Formdriicken wird die endgiiltige zylindrische Zargenform erreicht.

Ausfiihrungsbeispiel

Nachfolgend wird die Erfindung an einem Ausfiihrungsbeispiel néher erldutert.

Fig. 1 zeigt ein auf dem Futter & lagefixiertes Rohteil 1, welches, in Fig. 2 ersichtlich, durch frr.ies Projizierdriicken in ein
schiisselihnliches Hohlteil 2 umgeformt wird, wobei der Boden am Futter zur Anlage komint.

Fig.3 zeigt den PlanflieBdriickvorgang. Durch Abstrecken des Bodens mittels der Driickrolle 6 wird eine Materialanhaufung
erzielt, die fiir die Ausbildung der zylindrischen Zarge erforderlich ist. Dabei nimmt die Reduktion der Bodendicke nach auBBen
hin, also in Richtung Zarge, zu, wobei sie im Zentrur den Wert 0 annimmt. Der Woert der Reduktion wird so gewahit, daB die
entstehende kurvenfdrmige Zarge 3 bereits in diesem Verfahrensschritt einer zylindrischen Kontur nahekommt.

Im letzten Verfahrensschritt wird diese Kontur, in Fig.4 ersichtlich, an die gew?inschte zylindrische Zarge 4 durch
Innenabstreckdriicken oder Formdriicken angeglichen. Dabei kann mit einer Verlingerung der Zarge gerechnet werden.
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