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(57)  Es wird ein Verfahren zum FlieBpressen eines
napfférmigen Teils (10) aus einem etwa zylindrischen
Grundkérper (1) unter Einsatz eines flieBféhigen
Schmierstoffs angegeben, bei dem vor der Ausflihrung
des eigentlichen FlieBpreBvorgangs, ausgehend von
einem etwa zylindrischen Grundkérper (1) zur Ausfor-
mung eines napfférmigen Teils bis auf Endtiefe wenig-
stens eine Freisparung (3) an der Innenwandflache (4)
ausgeformt wird. Mittels der so gebildeten Freisparung
(3) oder vorzugsweise der Mehrzahl von in Umfangs-
richtung vorzugsweise regelmaBig verteilten Freispa-
rungen (3), welche insbesondere bis zum freien Rand
(5) des napfférmigen Teils (10) reichen, kann der spater
beim FlieBpreBvorgang eingesetzte flieBfahige
Schmierstoff in gezielter Weise nach auBen abgefihrt
werden. Hierdurch lassen sich Achsversetzungen und
Achsverdrangungen des FlieBpreB-Werkzeugs bei der
Bearbeitung bis auf Endtiefe vermeiden und dennoch
wird eine ausreichende Schmierfunktion durch den
flieBfahigen Schmierstoff sichergestellt. Vorzugsweise
wird oder werden die Freisparung(en) (3) mittels des
Stempels zur Ausbildung eines Zentrieransatzes (2)
zugleich ausgeformt. Als FlieBpreBbearbeitung kommt
RuckwartsflieBpressen, VorwartsflieBpressen, Quer-
flieBpressen oder Kombinationen hiervon beispiels-
weise in Betracht.

Verfahren zum Fliesspressen eines napfférmigen Teils

FIG.3
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Beschreibung

Die Erfindung befaBt sich mit einem Verfahren zum
FlieBpressen eines napfférmigen Teils aus einem etwa
zylindrischen Grundkérper unter Einsatz eines flieBfahi-
gen Schmierstoffs. Beim FlieBpressen kann es sich bei-
spielsweise um das RuckwartsflieBpressen,
VorwartsflieBpressen, Kombinationen hiervon oder
auch beispielsweise um das QuerflieBpressen handeln.

Bei der Ausformung von napfférmigen Teilen mittels
des FlieBpressens erfolgt das Napfziehen aus einem
etwa zylindrischen Grundkérper in vielen Fallen in
einem Arbeitsschritt und es werden bei diesem FlieB3-
preBvorgang flieBfahige Schmierstoffe, wie FlUssig-
schmierstoff oder auch Schmierstoff in pastdser
Konsistenz, eingesetzt. Da die beim Napftiefziehen
gebildete Hiilse &uBerst genau zentrisch sein muB,
bereitet der Einsatz der Schmierstoffe Schwierigkeiten,
da es durch die hohen aufiretenden PreBkrafte dazu
kommen kann, daB3 das PreBwerkzeug zum FlieBpres-
sen aus seiner exakt zentrischen Lage verdrangt wird.
Zum anderen besteht die Gefahr, daB die flieBfahigen
Schmierstoffe beim FlieBpressen Deformationen der
gebildeten Innenwandflachen bewirken kénnen, die zu
unerwlinschten Formabweichungen fiihren, deren
Beseitigung Nachbearbeitungen an der Innenwand des
gebildeten hilsenférmigen Teils erforderlich macht.

Die Erfindung zielt daher darauf ab, ein Verfahren
zum FlieBpressen eines napffdrmigen Teils bereitzu-
stellen, welches die Ausformung eines napfférmigen
Teils unter Einsatz von flieBfahigen Schmierstoffen der-
art gestattet, daB eine achszentrische Ausbildung des
halsenférmigen Teils mit hoher Prazision sichergestellt
ist und sich Nachbearbeitungen weitgehend vermeiden
lassen.

Nach der Erfindung wird hierzu ein Verfahren zum
FlieBpreBen eines napfférmigen Teils aus einem etwa
zylindrischen Grundkérper unter Einsatz eines flieBfahi-
gen Schmierstoffs bereitgestellt, welches sich dadurch
auszeichnet, daB vor dem PreBvorgang zum FlieBpres-
sen des napfférmigen Teils bis auf Endtiefe zuerst mit-
tels eines Stempels ein vertiefter Zentrieransatz derart
eingepreBt wird, daB zugleich wenigstens eine Freispa-
rung an der Innenwandflache ausgeformt wird.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren wird somit
ausgehend von dem zylindrischen Grundkérper zuerst
ein leicht vertiefter Zentrieransatz mittels eines Stem-
pels ausgeformt und zugleich wird auch eine Freispa-
rung an der Innenwandflache ausgeformt, Uber die
dann bei dem anschlieBenden FlieBpreBvorgang des
napfférmigen Teils bis zur Endtiefe der flieBféhige
Schmierstoff nach auBen ungehindert entweichen und
verdrangt werden kann. Durch diese gezielte Abfiihrung
des flieBfahigen Schmierstoffs wahrend des FlieBpreB-
vorganges wird zuverlassig verhindert, daB der Stempel
von seiner achszentrischen Lage verdrangt wird, und es
werden zugleich auch Deformationen der Innenwand-
flache des gebildeten hllsenférmigen Teils verhindert,
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so daB Nachbearbeitungen dieser Innenwandflache
entfallen kénnen, da diese qualitativ hochwertig und
genau mit hoher Prazision ausgebildet ist. Somit gestat-
tet das erfindungsgeméBe Verfahren die Herstellung
eines napfférmigen Teils umfassend eine zylindrische
Hiulse und einen Boden auf duBerst prazise und kosten-
gunstige Weise, ohne dafB nennenswerte Nachbearbei-
tungen an dem mittels FlieBpressen erzeugten
napfférmigen Teil erforderlich sind. Auch wird zugleich
eine zentrische Ausbildung der zylindrischen Huilse
hierbei sichergestellt. Wesentlich ist insbesondere, daB
vor der HauptflieBpreBbearbeitung wenigstens eine
Freisparung im Bereich der spateren Randzone des
napfférmigen Teils ausgebildet wird. Hierlber kann
dann der beim FlieBpressen eingesetzte Schmierstoff
entweichen.

Selbst wenn daher kein Zentrieransatz vorgesehen
ist, reicht(en) die Freisparung(en) aus, um das nach der
Erfindung gewiinschte Ziel zu erreichen.

Vorzugsweise reicht die Freisparung bis zum
Ansatzrand. Hierdurch kann der Schmierstoff entgegen
oder auch in der Stempelbewegungsrichtung gezielt
abgeleitet werden, wobei aber auch sichergestellt ist,
daB der Schmierstoff zuvor zuverlassig seine Schmier-
funktion erfallt hat und allseitig auch in Umfangsrichtung
gesehen durch Bildung eines Schmiermittelfiimes wirk-
sam gemacht worden ist.

Vorzugsweise werden mehrere Freisparungen in
Umfangsrichtung der Innenwand verteilt ausgeformt,
welche insbesondere in regelmaBigen Umfangsabstan-
den angeordnet sind. Hierdurch wird erreicht, dafB der
flieBfahige Schmierstoff vor seinem Austritt (ber die
Freisparungen gleichmaBig in Umfangsrichtung verteilt
zur zuverlassigen Erflllung seiner Schmierfunktion
strémen kann, und daB er Gber méglichst kurze Aus-
trittswege nach auBen Uber die Freisparungen entwei-
chen kann. Zugleich bilden die zwischen den
Freisparungen vorhandenen, in Richtung nach innen
vorspringenden Abschnitte eine zuverlassige Fihrung
bei der axial gerichteten Bewegung des FlieBpref-
Werkzeugs, welches fir den PreBvorgang zur Ausbil-
dung des napfférmigen Teils bis auf Endtiefe eingesetzt
wird. Durch die in Umfangsrichtung gleichférmige
Abfuhrung des flieBfahige Schmierstoffes tiber die Frei-
sparungen wird wirksam einer axialen Verdrangung des
FlieBpreB-Werkzeugs entgegengewirkt.

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die
oder sind die Freisparungen kanalférmig ausgebildet
und haben einen im wesentlichen halbkreisférmigen
Querschnitt. Hierdurch 1aBt sich eine Ableitung des
flieBfahigen Schmierstoffes (iber die Freisparungen mit
moglichst geringem Strémungswiderstand erzielen.

Vorzugsweise wird beim erfindungsgemaBen Ver-
fahren der Grundkérper zum FlieBpressen insbeson-
dere nach der Ausbidung des vertiefen
Zentrieransatzes vorgewarmt, so daB der abschlie-
Bende FlieBpreBvorgang nach dem sogenannten Halb-
warm-FlieBpressen durchgefahrt wird.
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Zusammenfassend ist es beim erfindungsgeméBen
Verfahren wesentlich, daB eine oder mehrere Freispa-
rungen an der Innenwandfléache derart ausgeformt wer-
den, daB ein spéater eingesetzter flieBfahiger
Schmierstoff beim FlieBpressen gezielt und zuverlassig
nach Erflllung seiner Schmiermittelfunktion derart
abgefuhrt werden kann, daB eine Verdrangung des
FlieBpreB-Werkzeuges wirksam verhindert wird und
auch verhindert wird, daB der flieBfahige Schmierstoff
zu Deformationen der Wandflache flhren kann. Hier-
durch kénnen auf wirtschaftlich kostenglnstige Weise
mittels FlieBpressen napfférmige Teile in hochpréaziser
Weise und ohne nennenswerte Nachbearbeitung her-
gestellt werden. Vorzugsweise wird die wenigstens eine
Freisparung zugleich bei der Ausbildung eines vertief-
ten Zentrieransatzes ausgeformt.

Die Erfindung wird nachstehend an Hand einer
bevorzugten Ausflihrungsform unter Bezugnahme auf
die beigefligte Zeichnung naher erlautert. Darin zeigt:
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines zylindri-
schen Grundkérpers,

Fig. 2 den in Figur 1 gezeigten Grundkérper nach
der Ausbildung eines vertieften Zentrieran-
satzes und der Ausformung einer oder meh-
rerer Freisparungen an der Innenwand-
flache, und

Fig. 3 eine schematische Ansicht eines nach dem
FlieBpressen, insbesondere beispielsweise
dem RuckwartsflieBpressen, erhaltenen
napfférmigen Teils.

An Hand den Figuren 1 bis 3 der Zeichnung werden
die bevorzugten Herstellungsschritte geman dem erfin-
dungsgemaBen Verfahren zum FlieBpressen verdeut-
licht. In Figur 1 ist der Ausgangskérper gezeigt, welcher
von einem etwa zylindrischen Grundkérper 1 gebildet
wird, welcher beispielsweise von einem Stangenmate-
rial mit vorbestimmter Lange zuvor abgeschnitten wor-
denist.

Ausgehend von diesem zylindrischen Grundkérper
1 kann mittels eines nicht ndher dargestellten Stempels
beispielsweise in einem ersten Schritt ein geringflgig
vertiefter ausgebildeter Zentrieransatz 2 ausgebildet
werden. Insbesondere werden aber, wie dargestellt,
mehrere Freisparungen 3 an der Innenwandflache 4
vorzugsweise zugleich mit dem Zentrieransatz ausge-
formt, welche vorzugsweise regelmaBig in Umfangsab-
stdnden angeordnet sind. Die so ausgebildeten
Freisparungen 3 sind vorzugsweise achsparallel zur
Mittelachse des zylindrischen Grundkérpers gerichtet
und reichen bis zum Ansatzrand 5. Zwischen den so in
Umfangsrichtung der Innenwandfléche 4 verteilt ausge-
bildeten Freisparungen 3 bleiben radial nach innen vor-
springende Abschnitt 6 stehen.

Unter Bezugnahme auf Figur 3 wird vorzugsweise
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in einem Arbeitsgang ausgehend von dem in Figur 2
gezeigten Grundkérper mit dem beispielsweise vorge-
sehenen Zentrieransatz 2 und insbesondere den Frei-
sparungen 3 unter Einsatz eines flieBfahigen
Schmierstoffs eine FlieBpreBbearbeitung mittels eines
entsprechenden Werkzeugs durchgefiihrt, so daB man
abschlieBend ein napfférmiges Teil 10 nach Figur 3
erhalt, welches ein hilsenférmiges Teil 11 und einen
geschlossenen Boden 12 umfaBt. Der bei diesem Flief3-
preBvorgang eingesetzte an sich auf diesem Gebiet
Ubliche flieBfahige Schmierstoff kann hierbei tber die
Freisparungen 3, welche bis zum Rand 5 reichen, ent-
weichen, nachdem er entgegen oder in der Werkzeug-
bewegungsrichtung beim FlieBpreBvorgang fir die
gewlinschte Schmierung gedient hat. Durch diese
gezielte Zwangsabfiihrung des Schmierstoffes (iber die
Freisparungen 3 kann zuverlassig und wirksam verhin-
dert werden, daB das nicht gezeigte FlieBpreB-Werk-
zeug aus einer achszentrischen Lage durch den
eingesetzten flieBfahigen Schmierstoff versetzt und ver-
drangt werden kann, und zugleich wird hierbei auch ver-
hindert, daB der flieBfahige Schmierstoff bei den hierbei
auftretenden hohen Temperaturen und Driicken Defor-
mationen der Innenwandflache 7 des ausgeformten hdl-
senférmigen Teils 11 und/oder des Bodens 12
verursachen kann, was zu unerwiinschten Formabwei-
chungen fiihren kénnte, die sich nur durch eine nach-
tragliche gesonderte Nachbearbeitung beseitigen
lassen kénnten.

Somit wird bei dem erfindungsgemaBen Verfahren
einerseits eine hochprazise Ausformung des napfférmi-
gen Teils 10 unter Einsatz des FlieBpressens sicherge-
stellt und zugleich hat die Innenwandflache 7 des
hilsenférmigen Teils 11 des hierbei ausgebildeten
napfférmigen Teils 10 eine flir den unmittelbaren Ein-
satz geeignete Oberflachengite, so daB Nachbearbei-
tungen weitgehend entbehrlich sind.

Obgleich nicht naher dargestellt ist, kann der bei-
spielsweise nach der Ausbildung des Zentrieransatzes
2 mit den Freisparungen 3 erhaltene Kérper oder allge-
mein der Kérper unmittelbar vor dem Anwenden des
FlieBpressens vorgewarmt werden, bevor der eigentli-
che FlieBpreBvorgang bis zur Ausformung des napffér-
migen Teils 10 bis auf die gewilinschte Endtiefe
durchgefiihrt wird, so daB sich auch das Halbwarm-
FlieBpressen hierbei in effektiver Weise einsetzen 1aBt.

Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf die
voranstehend beschriebenen bevorzugten Einzelheiten
beschrankt, sondern es sind zahlreiche Ab&nderungen
und Modifikationen méglich, die der Fachmann im
Bedarfsfall treffen wird, ohne den Erdindungsgedanken
zu verlassen. So wird die Anzahl der ausgeformten Frei-
sparungen 3 sowie deren Verteilung in Abhéngigkeit
von den jeweils gewlinschten Einsatzverhéltnissen ins-
besondere auch der GroBe und der geometrischen
Gestalt des herzustellenden napfférmigen Teils 10
gewahlt. Auch kann die Querschnittsform der Freispa-
rungen 3 unter Berlcksichtigung der jeweils vorhande-
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nen Einsatzbedingungen abweichend von der
dargestellten Gestalt gewahlt werden. Gleiches gilt
auch flr die axiale Ladnge der Freisparungen 3. Wesent-
lich vielmehr ist, daB diese so ausgeformten Freispa-
rungen 3 in zuverlassiger Weise sicherstellen, daB der
flieBfahige Schmierstoff nach seinem bestimmungsge-
maBen Einsatz nach auB3en abgefiihrt und entweichen
kann, ohne den eigentlichen FlieBpreBvorgang zu
beeintrachtigen und insbesondere eine Achsversetzung
oder Achsverdréangung des beim FlieBpreBvorgang ein-
gesetzten Werkzeugs wirksam zu vermeiden, ohne daf
die Wirkung des eingesetzten flieBfahigen Schmier-
stoffs herabgesetzt wird. Ferner kénnen die erfindungs-
geméBen MaBnahmen, insbesondere die Frei-
sparungen zur gezielten Abfuhrung des Schmierstoffs,
in gleicher oder ahnlicher Weise auch beispielsweise
beim VorwartsflieBpressen, RuickwartsflieBpressen,
kombinierten FlieBpreBbearbeitungen oder beim Quer-
flieBpressen verwirklicht werden. Die Aufzahlung der
Arten von FlieBpreBbearbeitungen erhebt keinen
Anspruch auf Vollstandigkeit.

Bezugszeichenliste

1 Zylindrischer Grundkorper

2 Zentrieransatz

3 Freisparungen

4 Innenwandflache

5 Ansatzrand

6 Vorspringende Abschnitte

7 Innenwandflache von hilsenférmigen Teil 11
10 Napfférmiges Teil

11 Hulsenférmiges Teil

12 Boden

Patentanspriiche

1. Verfahren zum FlieBpressen eines napfiérmigen
Teils (10) aus einem etwa zylindrischen Grundkér-
per (1) unter Einsatz eines flieBfahigen Schmier-
stoffs, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem
PreBvorgang zum FlieBpressen des napffdrmigen
Teils (10) bis auf Endtiefe zuerst mittels eines
Stempels wenigstens eine Freisparung (3) an der
Innenwandflache (4) ausgeformt wird, wobei vor-
zugsweise mittels des Stempels ein vertiefter Zen-
trieransatz (2) und zugleich die Freisparung (3)
ausgeformt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Freisparung (3) bis zum Ansatz-
rand (5) reicht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da mehrere Freisparungen in
Umfangsrichtung der Innenwand (4) verteilt ausge-
formt werden.
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4.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Freisparungen (3) in regelmaBi-
gen Umfangsabstanden ausgeformt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Freispa-
rungen (3) kanalférmig ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Freispa-
rungen (3) im Querschnitt im wesentlichen
halbkreisférmig ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkoér-
per zum RickwartsflieBpressen vorgewarmt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf als FlieBpreB-
bearbeitung ein  RuckwartsflieBpressen, ein
VorwartsflieBpressen, ein QuerflieBpressen oder
Kombinationen hiervon durchgefiihrt werden.
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