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@ Verfahren zum Herstellen von ahnlichen Tiefziehblechen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
dhnlichen Tiefziehteilen fir doppelwandige Bauteile mit
gleichméaRigem Wandabstand und RandverschweiRung. Bei
diesem werden bei jedem Tiefziehvorgang jeweils ein ebe-
nes, auf ein Werkzeugunterteil {6) aufgelegtes AuRenblech
(2) und ein Fillblech (1a) sowie ein vorgeformtes, dem
Werkzeugstempe! (5) tibergestiilptes Innenblech (1) gemein-
sam verformt. Dabei erhalten das vorgeformte Innenblech
(1) und das AuRenblech (2) ihre endgiiltige Form und das
Fuliblech (1a) wird zum vorgeformten Innenblech (1) fir
einen nachfolgenden Tiefziehvorgang verformt.
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Verfahren zum Herstellen wvon éhniichen

Tiefziehblechen
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
dhnlichen Tiefziehteilen filir doppelwandige Bauteile mit
-gleichmdpigem Wandabstand und Randvérschweiﬁung. Mit
derartigen Bauteilen-kénnen z. B. isolierende Ver-

5 kleidﬁngen oder durchstrémte Kiihlmintel gebildet

werden.

Ehnliche Tiefziehbleche fiir doppelwandige Bauteile k&nnen
entweder in zwei &hnlichen unabhingigen Werkzeugen oder
40  in einem einziéen Werkzeug unter Verwendung eines je-
weils zwischengelegten Formbleches geformt werden. Im ersten
Fall entstehen doppelte Werkzeug—~ und Betriebskosten, und
durch unterschiedlichen Verschleif3 an den Werkzeugen kommt
ein ungleichmipiger Wandabstand zustande. Im zweiten Fall
15 1ist insbesondere bei sehr dlinnem Zwischenraum und ent-
sprechend dinnem Formblech dieses durch st3dndige elastische
Verformung und stdndigem Oberfl8chenverschleifl einer unzu-
l3ssig hohen Verbrauchsrate unterworfen. Die Herstellung

des Formbleches erfordert ebenfalls ein weiteres Werkzeug.

.20 i
Es liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, dhnliche
Tiefziehbleche in einem einzigen Werkzeug unter Ver-
meidung eines intensivem VerschleiB ausgesetzten
Zwischenblechs vorzuschlagen. Die Aufgabe wird dadurch
25

geldst, daB bei jedem Tiefziehvorgang ein ebenes, auf das

Werkzeugunterteil aufgelegtes AuBenblech und ein Fiillblech
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sowie ein vorgeformtes, dem Werkzeugsteﬁpel tiberge-
stiilptes Innenblech gemeinsam verformt werden, wobei
das vorgeformte Innenblech und das AuBenblech ihre
endgliltige Form erhalten und das Fiillblech zum vorge-

5 formten Innenblech fiir einen nachfolgenden Tiefzieh- -
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vorgang verformt wird.

Nach dem erfindungsgemdBen Verfahren wird hierdurch in
materialschonender Weise das Innenblech in zwei Arbeits-
stufen in seine Endform gebracht. Durch Vérwendung des
spdteren Innenbleches als Zwischenform wird erfindungs-
gemdB ein gleichm&Big starker Zwischenraum geschaffen.

ﬁas verwendete Prefwerkzeug ist erfindungsgemdB so ge-
staltet, daB der geringste Abstand zwischen den Werkzeug-
teilen der Dicke zweier Innenbleche und eines AuBenbleches
entspricht. Die nach dem erfindungsgemdBen Verfahren
hergestellten dhnlichen Tiefziehbleche werden je nach Er-
fordernissen durch PunktschweiBen oder NahtschweiBen an
ihren Rddern zu doppelwandigen Bauteilen verbunden, wobei
ggfs. ein Randblechstreifen zwischen Innen- und AuBenblech
eingelegt werden kann. Findet diese Verbindung nur an zwei
gegeniiberliegenden, nicht miteinander verbundenen Linien
statt, so kann das doppelwandige Bauteil zu Kiihl- oder Auf-
warmzwecken von einem Medium durchstrdmt werden. Eintrittis-
und Austrittsdffnungen kdnnen dabei durch entsprechende .
Gestaltung der Rinder der Bleche bzw. durch ihre Grége im
Verhdltnis zum Werkzeug erzeugt werden. Durch Ausbildung
einer Ausrundung am Werkzeug am Rande des Formteils kann
eine Bdrdelung am Rande des Innenteils erzeugt werden,

die im Winkel an den Rand des AuBenbleches stotBRt, wo-

mit ohne Nacharbeit die Voraussetzungen fﬁrréine Rand-
verschweiBung gegeben sind.
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In besonderer erfindungsgemiBer Anwendung k&nnen zwei
doppelwaﬁdige Halbschalen zu einem Hohlktrper verbunden“
werden, der selber wiederum von einem weiteren Medium
durchstrémt sein kann. Die Herstellung solcher Teile kann
in zwei Schritten erfolgen, besonders glinstig jedoch
durch eine gemeinsame Randverschweifiung von zwei Innen~
und zwei AuBenteilen in einem einzigen Arbeitsgang.
Besonders vorfeilhaft sind derartig hergestellte Rohr-
krimmer als isolierende oder kiihlbare GaskanZle in '

Zylinderkopfe einzugieBenf

Die Abbildungen zeigen nach dem erfindungsgemidBen Ver-
fahren hergestellte Bauteile sowie eine Situation des
Herstellungsverfahrens. '

=

In Fig. 1 ist ein nach dem Verfahren hergestelltes Bau-

"teil in Form eines doppelwandigen Hohlk®rpers im Schnitt

dargestellt.

In Fig. 2 ist das Werkzeug mit aufgelegten Blechen in der

Ausgangssituation ver dem Tiefzlehen gezeigt und

Fig. 3 zeigt in einer Ansicht und einem Schnitt ein nach
dem Verfshren hergestelltes Bauteil in Form eines in einem

MetallguBteil vergossenen doppelwandigen Rohrkriimmers.

In den Figuren ist jewéiis mit 1 ein Innenblech uadmit 2
ein AuBenblech eines doppelwandigen Bauteiles dargestellt,
die in einer Randﬁefschweibung 3 miteinander verbunden sind.
In Fig. 1 sind zwei derartige doppelwandige, im Querschnitt
gleichartige Teile ir Form von Halbschalen 13 lings ihrer

RandverschweiBungen 3 zu einem doppelwandigen Rohrstick 14

F 36071
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verbunden. Sie bilden dadurch zwei voneinander getrennte
Zwischenrdédume 4. Die Innenbleche 1 welsen jeweils eine
Btrdelung 12 auf, die jeweils an der RandverschweiBung

3 einen Winkel mit dem Rand der AuBenbleche 2 bildet.

In Fig. 2 ist andeutungsweise der Stempel 5 und das Unter-
teil 6 des Werkzeuges in der Ausgangsstellung mit Material-
beschickung dargestellt. Auf dem Unterteil 6 liegen ein Aufien-

blech 2 und ein Fillblech 1a auf, das wiederum ein vorge-

- formtes, iliber den Stempel 5 gestililptes Innenblech 1 trdgt.

Dieses vorgeformte Innenblech 1 hat in einem vorherge—~
gangenen Tiefziehvorgang als Fiillblech 1a gedient und wird
in dem bevorstehenden Tiefziehvorgang ebenso wie das auf-
liegende AuBenblech 2 fertig geformt. Das aufgelegte Fiill-
biech 1a wird in dem dann nachfolgenden Tiefziehvorgang
die Rolle des vorgeformten Innenbleches 1 spielen. Sitempel
S uhd Unterteil 6 des Werkzeugs weisen Abrundungen 11 am
Rande des Formteils zur Erzeugung einer Bdrdelung am Innen-
blech 1 auf.

In Fig. 3 ist in der linken Darstellung ein aus zwei Innen-
und zwel AuBenblechen 1, 2 bzw. aus zwei Halbschalen 13 zu-
sammengeigter Rohrkrimmer 14, der mit einer Bodenplatte &
versehen ist, in der Ansicht dargestellt. Die rechte Dar-
stellung zeigt den gleichen Rohrkriimmer 14 in einem links
angedeuteten séhnitt, ‘jedoch eingegossen in einem Metall-
guBteil 10. Hierbeil ist mit 9 ein eingesetzter Ventilsitz-
ring bezeichnet. In besonderer Nacharbeit am Rohrkriimmer
ist an einer Stelle 7die AuBenschale 2 durchbrochen und an
den R&ndern mit der Innenschale 1 zusammengefligt, um so
eine M&glichkeit zum Einsatz einer Ventilfiihrung zu schaffen.

F 3501
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1. Verfahren zum Herstellén von dhnlichen Tiefzieh-
teilen fiir doppelwandige Bauteile mit gleichmiBigem
Wandabstand und Randvérschweiﬁung,
dadurch-gekennzeichnet, daB bei jedem Tiefziehvorgang
jeweils ein ebenes, auf ein Werkzeugunterteil (6) aufge-
legtes AuBenblech (2).und ein Fiillblech (1a) sowie
ein vorgeformtes, dem Werkzeugstempel (5) iiberge-
stiilptes Innenblech (1) gemeinsam verformt werden,
wobei das vorgeformte Innenblech (1) und das AuRen-—
blech (2) ihre endgililtige Form erhalten und das
Flillblech (1a) zum vorgeformten Innenblech (1) fiir
einen nachfolgenden Tiefziehvorgang verformt wird. -

2. Doppelwandige Bauteile nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, _

dadurch gekennzeichnet, daB die RandverschweiBung (3)
sich an einem Winkel zwischen den Rdndern des
AuBenblechs (2) und einer Bdrdelung (12) des Innenblechs
(1) befindet.

3. Doppelwandige Bauteile nach dem Verfahren nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB zwei Innenbleche (1) und
zwel AuBenbleche (2) in einer gemeinsamen Randver-—
schweiBung (3) an Randlinien zu einem doppelwandigen
Rohrstiick (14) verbunden sind.
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4. Doppelwandige Bauteile nach dem Verfahren nach
Anspruch 1 oder nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB doppelwandige Halbschalen
(13) oder Rohrstlicke (14) in einem MetallguBteil (4C),

Ainsbesondere einem Zylinderkopf, zur Bildung von

isolierenden oder kiihlbaren HohlrHdumen vergossen sind.

5. Werkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach

Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB der geringste Abstand zwischen

Werkzeugstempel (5) und Werkzeugunterteil (6) der Gesamt-
dicke zweier Innen- (1) und eines AuBenbleches (2) ent-—

spricht.

6. Werkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB Werkzeugstempel (5) und
Werkzeugunterteil (6) am Rande des Formteils Ab-
rundungen (11) zur Ausbildung einer Bdrdelung (12)

am Innenblech (1) aufweisen.
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