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(54) Tiefziehwerkzeug mit einer austauschbaren Formschale

(57)  Ein Tiefziehwerkzeug weist eine in die Trager-
formhalfte (1) eingelegte diinnwandige Formschale (3)
auf, wobei bei der Negativiorm der Tragerformhalfte die
Formschalendicke im Hinblick auf das durch Tiefziehen
herzustellende Blechteil (5) bertcksichtigt ist. Die Form-
schale soll austauschbar sein und ist hierzu mit mehre-
ren an deren Randbereich (4) angreifenden, I6sbaren
Verbindungselementen (6) an der Tragerformhélfte
befestigt. Insbesondere sind die Verbindungselemente
als Schrauben-Bolzen-Verbindungen ausgebildet.

Fig. 1
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Tiefziehwerkzeug mit
einer Tragerformhalfte sowie mit einer in diese einge-
legten dinnwandigen Formschale, die austauschbar
ist, wobei die Tragerformhalfte unter Berlcksichtigung
der Formschalendicke eine den durch Tiefziehen herzu-
stellenden Blechteilen entsprechende Negativform auf-
weist. Ein derartiges Tiefziehwerkzeug bildet zumindest
internen Stand der Technik.

Insbesondere flr das Tiefziehen von Aluminium-
Blechteilen kommen Tiefzieh-Werkzeuge zum Einsatz,
deren Werkzeug-Oberflache beschichtet ist, beispiels-
weise durch PVD. Die Beschichtung wird dabei dahin-
gehend optimiert, daB Ober eine lange Werkzeug-
Standzeit eine hohe Oberflachenqualitat der tiefzuzie-
henden Blechteile erzielt wird. Insbesondere beim Tief-
ziehen von Aluminium werden namlich durch die sog.
ReibaufschweiBung die Kantenbereiche in der Negativ-
form des Tiefziehwerkzeuges besonders hoch bean-
sprucht. Da jedoch auch die Beschichtung einem
stetigen Verschlei3 unterliegt, ist nach einer gewissen
Einsatzdauer eines derartigen Tiefzieh-Werkzeuges
eine Neubeschichtung erforderlich, was insbesondere
bei GroBwerkzeugen auBerst aufwendig ist. Eine Abhil-
femaBnahme bestiinde darin, anstelle der Beschich-
tung in die sog. Tragerformhélfte des Tiefzieh-
werkzeuges eine austauschbare Formschale einzule-
gen. Diese Formschale kénnte relativ dinnwandig sein
und vollflachig auf der in der Tragerformhalfte unter
Beriicksichtigung der Formschalendicke vorgesehenen
Negativform, die im wesentlichen den durch Tiefziehen
herzustellenden Blechteilen entspricht, aufliegen. Bei
Verschleif3 kénnte diese Formschale dann einfach aus-
getauscht werden.

Grundsatzlich erscheint eine derartige Tragerform-
halfte mit einer austauschbaren Formschale viele Vor-
teile zu besitzen, jedoch ist daftir Sorge zu tragen, daB
diese Formschale einerseits unverriickbar an der Tra-
gerformhalfte fixiert ist, um qualitativ hochwertige Tief-
zieh-Blechteile formen zu kénnen, daB jedoch
andererseits diese Formschale auch wieder einfach von
der Tragerformhélfte entfernt werden kann, wenn dies
beispielsweise aufgrund von Verschlei oder auch auf-
grund anderer Gegebenheiten erwlinscht ist.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, an einem Tief-
ziehwerkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
MaBnahmen aufzuzeigen, mit Hilfe derer die eben
genannten Anforderungen erfiillt werden. Zur Lésung
dieser Aufgabe ist vorgesehen, daB die Formschale mit
mehreren an deren Randbereich angreifenden, I6sba-
ren Verbindungselementen an der Tragerformhalite
befestigt ist. Insbesondere kénnen die Verbindungsele-
mente als an die Formschale angeschweite Bolzen
ausgebildet sein, die in angepaBte Aufnahmen in der
Tragerformhalfte einsetzbar und mit dieser verschraub-
bar sind.

Eine Lésung der weiteren Aufgabe, ein vorteilhai-
tes Herstellverfahren fir eine Formschale eines Tief-
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ziehwerkzeuges nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1 aufzuzeigen, ist im dritten Patentanspruch angegeben
und besteht darin, daB in der Tragerformhalfte ohne ein-
gelegte Formschale unter Mitwirkung der entsprechen-
den Gegenformhélfte Ubereinanderliegend zwei Bleche
tiefgezogen werden, von denen eines die Formschale
und das andere das im Tiefziechwerkzeug herzustel-
lende Blechteil ergibt.

Naher erlautert wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausflhrungsbeispiels, das in der beigeflg-
ten Prinzipskizze vereinfacht dargestellt ist. Dabei zeigt

Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungsgemaBes
Tiefziehwerkzeug, sowie
Fig. 2 die Ansicht X aus Fig. 1.

Mit der Bezugsziffer 1 ist eine Tragerformhélfte
eines Tiefziehwerkzeuges bezeichnet, das eine im
wesentlichen den durch Tiefziehen herzustellenden
Blechteilen entsprechende Negativform 2 aufweist. Auf
die Werkzeugoberflache ist im Bereich der Negativform
2 sowie darUber hinausgehend und diesen Bereich
dabei Uberlappend eine dinnwandige Formschale 3
aufgelegt.

Im Gbrigen ist auch die Negativiorm 2 der Trager-
formhalfte 1 im Hinblick auf die eingelegte Formschale 3
ausgebildet, d. h. bei der Bemessung dieser Negativ-
form 2 wird berlcksichtigt, daB das nur bruchstiickhaft
dargestellie, unter Einsatz dieser Tragerformhalfte 1
durch Tiefziehen herzustellende Blechteil 5 nicht direkt
auf der Tragerformhalfte 1, sondern auf der Formschale
3 aufliegt.

Fur einen erfolgreichen Tiefziehvorgang des Blech-
teiles 5 muB die Formschale 3 einerseits sicher an der
Tragerformhalfte 1 befestigt sein, andererseits ist es
erwlnscht, die Formschale 3 einfach austauschen zu
kénnen. Vorgesehen sind daher mehrere am Randbe-
reich 4 der Formschale 3 angreifende Verbindungsele-
mente 6, die I6sbar entweder an der Formschale 3 oder
an der Tragerformhalfte 1 befestigt sind. Im einzelnen
bestehen diese Verbindungselemente 6, von denen in
den Figuren lediglich ein einziges dargestellt ist, jeweils
aus einem Bolzen 6a, der Uber den Rand der Form-
schale 3 hinausragend an dieser Formschale 3 ange-
schweift ist. Dieser Bolzen 6a ist in eine angepaBte
Aufnahme 6b in der Tragerformhalfte 1 eingesetzt und
weist ein Durchgangsloch auf, das es erméglicht, die-
sen Bolzen 6a mittels einer Schraube 6¢ an der Trager-
formhalfte 1 festzuschrauben. Der Bolzen 6a bzw. die
mehreren am Umfang der Formschale 3 angeordneten
Bolzen 6a bzw. Verbindungselemente 6 dienen dabei
nicht nur der Befestigung der Formschale 3 an der Tra-
gerformhdlfte 1, sondern stellen gleichzeitig deren
exakte Positionierung sicher.

Nach Lésen der Verbindungselemente 6 kann die
Formschale 3 aus der Tragerformhélfte 1 entnommen
und gegen eine neue Formschale 3 ausgetauscht wer-
den, die dann ebenfalls mit ihren Verbindungselemen-
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ten 6 wieder in die Negativform 2 eingesetzt werden
kann. Dabei kann dieser Austausch von Formschalen 3
nicht nur dann durchgefihrt werden, wenn eine Form-
schale 3 relativ hohe VerschleiBerscheinungen zeigt,
sondern auch dann, wenn fiir spezielle Tiefziehpro-
zesse unterschiedliche Werkzeug-Oberflachen benétigt
werden. So kénnen beispielsweise verschiedene Form-
schalen aus verschiedenen Materialien zum Einsatz
kommen. Auch ist es mégich, Formschalen 3 unter-
schiedlicher Dicke vorzusehen, wodurch Blechteile 5
unterschiedlicher Dicke von im wesentlichen gleicher
Form in der gezeigten Tragerformhalfte 1 bzw. dem ent-
sprechenden Tiefziehwerkzeug geformt, d. h. tiefgezo-
gen werden kdnnen.

Das beschriebene Ausfiihrungsbeispiel zeigt eine
Tragerformhalfte in Form einer Matrize, wobei selbstver-
stdndlich eine entsprechend angepaBte Ober-
form/Patrize erforderlich ist, um das Blechteil 5 zu
formen. Auch das Werkzeugoberteil, d. h. die Patrize
kann mit einer entsprechenden Formschale versehen
sein, es ist jedoch auch méglich, fir das Werkzeugober-
teil eine Ubliche Formhalfte ohne Formschale vorzuse-
hen.

Weiterhin wurde erkannt, wie die benétigte Form-
schale auf einfache Weise hergestellt werden kann.
Hierzu ist es namlich lediglich erforderlich, im Tiefzieh-
werkzeug unter Einsatz der Tragerformhalfte ohne ein-
gesetzte Formschale sowie mit der entsprechenden
Gegen-Formhalfte, d. h. der Oberform oder der Patrize
eine Lage von zwei Blechen tiefzuziehen, von denen
dann eines die Formschale 3 und das andere das im
Tiefziehwerkzeug herzustellende Blechteil 5 ergibt. Es
werden somit zwei Blechteile Gibereinanderliegend im
Tiefziehwerkzeug ohne Formschale 3 tiefgezogen. Soll
im Gbrigen auch die Gegenformhélfte eine Formschale
besitzen, so kénnen in einem einzigen Tiefzieh-Vor-
gang auch drei Bleche Ubereinanderliegend geformt
werden, wobei das untere Blechteil die Formschale der
unteren Formhalite, das obere Blechteil die Formschale
der oberen Formhélfte und das mittlere Blech das
eigentlich tiefzuziehende Blechteil 5 ergibt.

Jedoch kann dies sowie weitere Details durchaus
abweichend vom gezeigten Ausfihrungsbeispiel gestal-
tet sein, ohne den Inhalt der Patentanspriche zu verlas-
sen. Stets erhalt man ein Tiefziehwerkzeug mit einer
austauschbaren Formschale, das sich durch eine Reihe
von Vorteilen auszeichnet. So kann wegen der Form-
schale 3 bei geeigneter Auswahl derselben beispiels-
weise auch der Schmiermittelverbrauch drastisch
reduziert werden.

Patentanspriiche

1. Tiefziehwerkzeug mit einer Tragerformhélite (1)
sowie mit einer in diese eingelegten diinnwandigen
Formschale (3), die austauschbar ist, wobei die
Tragerformhalfte (1) unter Bertcksichtigung der
Formschalendicke eine den durch Tiefziehen her-
zustellenden Blechteilen (5) entsprechende Nega-
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tivform aufweist,

dadurch gekennzeichnet, daB3 die Formschale (3)
mit mehreren an deren Randbereich (4) angreifen-
den, lésbaren Verbindungselementen (6) an der
Tragerformhalite (1) befestigt ist.

Tiefziehwerkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungsele-
mente (6) als an die Formschale (3) angeschweif3te
Bolzen (6a) ausgebildet sind, die in angepafte Auf-
nahmen (6b) in der Tragerformhalfte (1) einsetzbar
und mit dieser verschraubbar sind.

Verfahren zur Herstellung einer Formschale (3) fiir
ein Tiefziehwerkzeug nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Tragerform-
halfte (1) ohne eingelegte Formschale (3) unter Mit-
wirkung der entsprechenden Gegenformhaélfte
Ubereinanderliegend zwei Bleche tiefgezogen wer-
den, von denen eines die Formschale (3) und das
andere das im Tiefziehwerkzeug herzustellende
Blechteil (5) ergibt.



Fig. 1
Fig. 2
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