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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Verformung von Edelstahimembranen fir Vakuum-Warmeiso-
lations-Elemente in einer Presse, die eine einen Prefdruck aufnehmende Grundplatte und einen in Richtung
auf diese verfahrbaren und PreRdruck ausiibenden Deckplatte aufweist. Die Erfindung betrifft ferner ein Ver-
fahren zur Verformung von Edelstahimembranen fiir Vakuum-Isolations-Elemente. Derartige
Waérmeisolations-Elemente sind ausfiihrlich in der Européischen Patentschrift EP 0 263 928 B 1 beschrieben.
Diese Warmeisolations-Elemente sind in der Regel plattenférmige metallische Vakuumhiillen, deren stirnsei-
tige Randbereiche unerwiinschte Warmebriicken zwischen Bodenblech und Deckblech ausbilden. Um die
durch diese Warmebriicken erzeugten Verluste zu minimieren, reduziert man die Wanddicke der Hiille in die-
sem Bereich und verldngert die Verbindung zwischen Bodenblech und Deckblech, in der man stirnseitige Mem-
branen als umlaufenden Faltenbalg ausfiihrt.

Um das Vakuum an den Stirnseiten sicherzustellen, ist es erforderlich, daf® die Edelstahimembranen aus
ringférmig verschweillten Edelstahl-Metallstreifen hergestellt werden. Fertigungstechnisch hat es sich aller-
dings als aulerordentlich schwierig erwiesen, derartige faltenbalgartige Membranen mit der erforderlichen
Prézision herzustellen. Insbesondere die Verwendung von Rollformern fiihrte nicht zu dem gewiinschten Er-
gebnis, da auch die Randbereiche der Edelstahimembranen glatt und homogen ausgebildet sein missen, um
ohne Fehlstellen mit den Platten der Warmeisolation-Elemente verbunden werden zu kénnen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art fir ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem einfach, prézise und kostengiinstig Edelstahlmem-
branen hergestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, dal benachbart zu einem zu verformenden Rohling
ein die PreRkréfte in Querrichtungen zur Bewegungsrichtung des PreRstempels umlenkender Gummistempel
vorgesehen ist.

Durch die Verwendung des Gummistempels, der aufgrund seiner Elastizitat , seiner Volumenkonstanz und
seiner Verformbarkeit den aus einem Edelstahlstreifen zu einem Endlosband verschweilten Rohling in seinem
ganzen Umfang gleichzeitig verformt, kommt man ohne komplizierte und mechanisch aufwendige PreRvor-
richtungen aus. Der Gummistempel ist vergleichsweise preiswert in der Herstellung und kann viele Male wieder
verwendet werden. Es ist auch méglich, ohne Anderung des Gummistempels unterschiedlich geformte Form-
matrizen zu verwenden.

Weitere Einzelheiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden ausfiihrlichen Be-
schreibung und den beigefiigten Zeichnungen, in denen eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung bei-
spielsweise veranschaulicht ist.

In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1: eine schematische Darstellung eines Presswerkzeuges in teilweise geschnittener Seitenan-
sicht;

Figur 2: eine Draufsicht auf eine Formmatrize oberhalb eines Pressentisches;

Figur 3: einen Querschnitt durch eine Formmatrize mit aufgeformter Membrane.

Die Vorrichtung zur Verformung von Edelstahimembranen besteht im wesentlichen aus einem Presswerk-
zeug, die eine einen PreRdruck aufnehmende Grundplatte 1 und einen in Richtung auf diese verfahrbaren und
Prefdruck ausiibenden Deckplatte 12 aufweist und in der benachbart zu einem zu verformenden Rohling 3
auf seiner einen Seite eine Formmatrize 4 und auf der gegeniiberliegenden Seite des Rohlings 3 ein Gummi-
stempel 5 vorgesehen sind. Die Formmatrize 4 weist eine einer herzustellenden Edelstahimembran entspre-
chende faltenbalgartige Oberflache 6 auf, auf die der Rohling 3 bei seiner Verformung aufgepref3t wird. Der
Gummistempel 5 weist eine zentrale Prel}flache 7 auf, die dem Rohling 3 zugekehrt ist und der jeweils zwei
entgegen der Prefrichtung abgeschragte Flankenfladchen 8, 9 benachbart sind. Diese Flankenflachen 8, 9 wei-
sen jeweils groRere Abmessungen aus als die zentrale Pre3flache 7 des Gummistempels 5.

Die Formmatrize 4 ist in Bewegungsrichtungen des PreRstempels zwischen einer unteren Matrizentrager-
platte 10 und einer oberen Matrizenabdeckplatte 11 eingespannt. Zwischen der Grundplatte 1 und der Matri-
zentrégerplatte 10 sowie zwischen der Matrizenabdeckplatte 11 und der von dem Preflstempel 2
beaufschlagten Deckplatte 12 erstrecken sich Gummifedern 13, 14, liber die die Matrizentrégerplatte 10, die
Matrizenabdeckplatte 11 und die zwischen ihnen angeordnete Formmatrize 4 bei einem PreRvorgang, in ihrer
Lage gehaltert werden, wenn die Deckplatte 12 in Richtung auf die Grundplatte 1 herabgedriickt wird. Die
Grundplatte 1 und die Deckplatte 12 sind jeweils mit aufeinander gerichteten Stempeln versehen, zwischen
denen und jeweils einer Auflagerflache 17, 18 des Gummistempels 5 sich PreRkréfte Gbertragende Platinen
19, 20 erstrecken Diese Platinen 19, 20 sind aus einem volumenkonstanten elastischen Kunststoff, der bei-
spielsweise ein Urelastkunststoff sein kann, gefertigt. Die Platinen 19, 20 sind in horizontalen Richtungen an
der Matrizentrégerplatte 10, der Matrizenabdeckplatte 11 und einem diesen gegeniiberliegendenAbstiitzblock
21 abgestiitzt. Auch der Gummistempel 5 ist an seiner dem Rohling 3 abgewandten Riickflache 22 an dem
Abstiitzblock 21 abgestiitzt. Zwischen dem Gummistempel 5 im Bereich der zentralen PreRflache 7 und der
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Flankenflachen 8, 9 und der Oberfldche 6 der Formmatrize 4 ist ein Hohlraum 23 ausgebildet, der bei Been-
digung eines PreRvorganges vollstandig von dem Gummistempel 5 und der Edelstahimembrane 24 ausgefiillt
ist Der Rohling 3 besteht aus einem zu einem Endlosstreifen verschweiten Edelstahlblechstreifen, der vor-
zugsweise eine Stérke 0,15 mm aufweist. Diese Materialstarke hat sich als einerseits hinreichend stabil er-
wiesen und ist andererseits durch Einsatz des Gummistempels 5 ausreichend prézise verformbar.

Das erfindungsgemale Verfahren wird mit der erfindungsgemafen Vorrichtung wie folgt durchgefiihrt:

Nachdem zunachst der Rohling 3 in den Hohlraum 23 eingelegt und die Vorrichtung fiir ihren Einsatz zu-
sammengesetzt ist, Gbt der PreRstempel 2 Druckkréfte auf die Deckplatte 12 aus, wodurch die Deckplatte 12
in Richtung auf die Grundplatte 1 bewegt wird. Dabei werden die Stempel 15, 16 ebenfalls aufeinander zube-
wegt und die Gummifedern 13, 14 zusammengeprelt, so dal die Matrizentragerplatte 10 und die Matrizen-
deckplatte 11 die Formmatrize 4 festlegen. Uber die Platinen 19, 20 werden die Druckkréfte in den Gummi-
stempel 5 eingeleitet Da dieser auf seiner der Formmatrize 4 abgewandten Riickflache 22 so abgestiitzt ist,
dall das Gummimaterial des Gummistempels 5 in diese Richtung nicht ausweichen kann, wird die zentrale
Prelflache 7 des Gummistempels 5 in den Hohlraum 23 vorgeschoben und prel3t bei fortschreitender Druck-
beaufschlagung den Rohling 3 auf die faltenbalgartige Oberflache 6 der Formmatrize 4. Die Randstreifen 25
des Rohlings 3 legen sich zun&chst an die Flankenfldchen 8, 9 des Gummistempels 5 an. Bei weiterer Druck-
beaufschlagung wird jedoch das Gummimaterial des Gummistempels 5 soweit in den Hohlraum 23 hineinge-
preft, dal die Randstreifen 25 von den Flankenflachen 8, 9 auf die Seitenflachen 26, 27 der Formmatrize 4
aufgeprefRt werden und der Hohlraum 23 vollstdndig von dem Gummimaterial des Gummistempels 5 und der
dann fertiggestellten Edelstahimembrane 24 ausgefiillt ist. Nach Beendigung der Druckbeaufschlagung gibt
der Gummistempel 5 den Hohlraum 23 wieder frei, so daR dieser gedffnet und die Edelstahimembrane 24 ent-
nommen werden kann

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verformung von Edelstahimembranen fiir Vakuum-Warmeisolations-Elemente in einer
Presse, die eine einen PrefRdruck aufnehmende Grundplatte (1) und einen in Richtung auf diese verfahr-
baren und PreRdruck ausiibenden Deckplatte (12) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dal® benachbart
zu einem zu verformenden Rohling (3) ein die PreRkrafte in Querrichtungen zur Bewegungsrichtung der
Deckplatte (12) umlenkender Gummistempel (5) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf® der Rohling (3) zwischen den Gummistempel
(5) und einer eine Negativform ausbildenden Formmatrize (4) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Formmatrize (4) eine einer herzu-
stellenden Edelstahimembrane entsprechende faltenbalgartige Oberflache (8) aufweist, auf die der Roh-
ling (3) nach bzw. wéhrend seiner Verformung aufgepreft ist

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal® der Gummistempel (5) eine zentrale,
dem Rohling (3) zugekehrte PrefRflache (7) aufweist, der jeweils zwei entgegen der Prefirichtung abge-
schrégte Flankenflachen (8, 9) benachbart sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die Flankenflachen (8, 9) jeweils gro-
Rere Abmessungen aufweisen als die zentrale Prelflache (7).

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Formmatrize (4) in Bewegungsrich-
tungen des Deckplatte (12) zwischen einer unteren Matrizentrégerplatte (10) und einer oberen Matrizen-
abdeckplatte (11) eingespannt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf sich zwischen der Grundplatte (1) und
der Matrizentréagerplatte (10) sowie zwischen der Matritzenabdeckplatte (11) und der von dem PreRRstem-
pel (2) beaufschlagten Deckplatte (12) Gummifedern (13, 14) erstrecken, lber die die Matrizentrager-
platte (10) und die Matrizenabdeckplatte (11) bei einem PreRvorgang in ihrer Lage gehaltert sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Grundplatte (1) und die Deckplatte
(12) miteinander zugekehrten Stempeln (15, 16) versehen sind, zwischen denen und jeweils einer Auf-
lagerflache (17, 18) des Gummistempels (5) sich PreRkrafte Gibertragende Platinen (19, 20) befinden.
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Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal die Platinen (19, 20) aus einem volumen-
konstanten elastischen Kunststoff, vorzugsweise Urelastkunststoff, bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dalk die Platinen (19, 20) in horizontalen
Richtungen an der Matrizentragerplatte (10), der Matrizenabdeckplatte (11) und einem diesen gegen-
tiberliegenden Abstiitzblock (21) abgestiitzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR der Gummistempel (5) an seiner dem
Rohling (3) abgewandten Riickflache (22) an dem Abstiitzblock (21) abgestiitzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen dem Gummistempel (5) und
der Oberflache (6) der Formmatrize (4) ein Hohlraum (23) ausgebildet ist, der bei Beendigung eines Prel3-
vorganges vollstédndig von dem Gummimaterial des Gummistempels (5) und der fertiggestellten Edelstahl-
membrane (24) ausgefiillt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daR der Rohling (3)aus einem zu einem
Endlosstreifen verschweiten Edelstahlblechstreifen besteht

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da der Edelstahlblechstreifen eine Starke
von etwa 0,10 mm aufweist.

Verfahren zur Verformung von Edelstahimembranen in einer mit einer Grundplatte (1) und einem in Rich-
tung auf diese verfahrbaren und PreRkrafte ausiibenden Deckplatte (12) versehenen Presse, dadurch
gekennzeichnet, daR die von dem Prel3stempel (2) ausgeiibten PrefRkrafte tiber einen Gummistempel (5)
in Querrichtungen zu den Bewegungsrichtungen des Pre3stempels (2) umgelenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daR die umgelenkten Druckkréfte zunachst von
der zentralen Pref3flache (7) des Gummistempels (5) in den Rohling (3) eingeleitet und dieser in die fal-
tenbalgartigen Vertiefungen der Oberflache (6) der Formmatrize (4) hineingeprel3t wird.

Verfahren nach Anspruch 15 und 16, dadurch gekennzeichnet, dal} die von der zentralen Prel¥flache (7)
des Gummistempels (5) nicht beaufschlagten Randstreifen (25) des Rohlings (3) zun&chst in Richtung
auf die Flankenflachen (8, 9) des Gummistempels (5) verformt und dann bei weiterer Druckbeaufschla-
gung von diesen um Aullenflachen (26, 27) der Formmatrize (4) herumgelegt werden.
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