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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines topfférmigen Blechwerkstlickes mit einer
Nabe, an welcher eine ringférmige Umfangswand vor-
steht, wobei an einer AufRenseite der Umfangwand we-
nigstens eine Rille spanlos eingeformt wird, gemaR dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Topfférmige Blechwerkstiicke mit an der Au-
Renseite eingeformten Rillen sind hinldnglich bekannt,
etwa bei der Herstellung sogenannter Poly-V-Riemen-
scheiben. Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise in
der EP 2 339 217 A1 beschrieben.

[0003] Es ist bekannt, in ein topfférmiges Ausgangs-
werkstlick die aulRenliegenden Rillen durch sogenanntes
Driickwalzen einzuformen. Dabei wird das Werkstlick in
Rotation versetzt und eine entsprechend profilierte
Drickrolle an die AuRenseite zugestellt. Fir dieses Ver-
fahren ist ein zentrisches Einspannen des Werkstlickes
an der Spindel der Driickmaschine notwendig, wozu das
Bauteil eine bestimmte MindestgréRe aufweisen muss.
Firdas Zustellen, Spannen, Anlaufen der Rotation sowie
Zustellen der Druckrollen werden bestimmte Ristzeiten
bendtigt, so dass dieses Verfahren fir kleinere Bauteile
kaum wirtschaftlich ist. Derartige Verfahren gehen aus
der DE 4 220 152 A1 oder der EP 1 747 827 A1 hervor.
[0004] Beider Fertigung auf Pressen besteht die Pro-
blematik der Ausbildung von Hinterschnitten. Zudem
kénnen sich beim Pressen Pressgrate und elastische
Ruckformungen ausbilden, so dass die Formgenauigkeit
und Rotationssymmetrie des Werkstlickes beeintrachtigt
ist.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit welchem derartige Blech-
werkstlicke auch bei kleineren Bauteilgro3en wirtschaft-
lich und mit guter Formgenauigkeit hergestellt werden
kénnen.

[0006] Die Aufgabe wird nach der Erfindung durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
abhangigen Anspriichen angegeben.

[0007] Das erfindungsgemale Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass zum Einformen der Rille in einem
ersten Pressenschritt mindestens zwei Pressenwerk-
zeugsegmente mit jeweils einem teilringférmigen Vor-
sprung in einer ersten Zustellung an die Umfangswand
einer topfformigen Zwischenform zugestellt werden, wo-
bei die Umfangswand (14) umschlossen und eine Vor-
form der Rille gebildet wird und dass anschlieRend in
einem zweiten Pressenschritt mindestens zwei Pressen-
werkzeugsegmente mit jeweils einem teilringférmigen
Vorsprung an die Umfangswand in einer zweiten Zustel-
lung zugestellt werden, welche bezogen auf die Um-
fangswand um einen Verdrehwinkel verdreht zur ersten
Zustellung ist.

[0008] Ein Grundgedanke der Erfindung besteht darin,
derartige topfférmige Blechwerkstlicke in einer Umform-
presse zwischen Pressenwerkzeugsegmenten herzu-
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stellen. Vorzugsweise ist dabei eine Mitten- oder Rotati-
onsachse des topfférmigen Blechwerkstiickes quer und
insbesondere rechtwinklig zur Zustellrichtung der Pres-
senwerkzeugsegmente angeordnet. Im zusammenge-
fahrenen Zustand umschlieRen die Pressenwerkzeugs-
egmente einen Raum, durch welchen eine AuRenkontur
des topfformigen Blechwerkstlickes definiert ist. Dabei
weist jedes Pressenwerkzeugsegment einen teilringfor-
migen Vorsprung auf, welche zum Bilden der ringférmi-
genRille in die Umfangswand des Blechwerkstlickes ein-
gedriickt werden.

[0009] Um gemaR der Erfindung eine mdglichst gute
Formgenauigkeit des Werkstlickes unter weitgehender
Vermeidung von Pressgraten an den Werkzeugfugen
und elastische Riickverformungen des Materials zu ver-
meiden, wird ein zweiter Pressenschritt durchgefiihrt.
Dabei wird eine relative Verdrehung des Werkstlickes
durchgefiihrt, dass bei diesem zweiten Pressenschritt
die Pressenwerkzeugsegmente so versetzt zu dem er-
sten Pressenschritt an der Umfangswand angreifen,
dass sich bildende Pressgrate an den Trennfugen der
Werkzeughalften nicht aufeinanderliegen.

[0010] Auf diese Weise werden ein sich eventuell im
ersten Pressenschritt ausgebildeter Fugengrad wieder
eingeebnet und eine Formgebung des Blechwerkstiick-
es, insbesondere bei zylindrischen oder rotationssym-
metrischen Formen, durch zumindest teilweise Kompen-
sation elastischer Riickverformungen verbessert. Auch
die Ausformung der mindestens einen Rille wird form-
und dimensionsgenauer.

[0011] Das erfindungsgemafRe Verfahren lasst sich in
besonders effizienter Weise auf einer Umformpresse
durchfihren, welche mit einem Bearbeitungstakt von bis
zu unter 1 Sekunde gefahren werden kann. Es lassen
sich so ein hoher Ausstof3 und damit eine besonders wirt-
schaftliche Fertigung erzielen.

[0012] Besonders bevorzugt ist es, dass zum Einfor-
men der Rille in einem ersten Pressenschritt zwei Pres-
senwerkzeughalften mit jeweils einem halbringférmigen
Vorsprung entlang einer ersten Hubachse an die Um-
fangswand zugestellt werden, wobei eine Vorform der
Rille gebildet wird, und dass anschlielend in einem zwei-
ten Pressenschritt zwei Pressenwerkzeughalften mit je-
weils einem halbringférmigen Vorsprung an die Um-
fangswand entlang einer zweiten Hubachse zugestellt
werden, welche bezogen auf die Umfangswand um einen
Verdrehwinkel verdreht zur ersten Hubachse ist.

[0013] Grundsatzlichkanndierelative Verdrehung des
Werkstiickes zwischen den beiden Pressenschritten ge-
geniber den Pressenwerkzeugsegmenten nur wenige
Winkelgrade betragen. Eine besonders hohe Formge-
nauigkeit Iasst sich nach der Erfindung in bevorzugter
Weise dadurch erzielen, dass der Verdrehwinkel 90°
oder annahernd 90° betragt. Dies gilt insbesondere bei
zwei Pressenwerkzeughalften.

[0014] Die relative Verdrehung kann grundséatzlich da-
durch erfolgen, dass das Blechwerkstuck feststeht und
ein Pressenwerkstlick hierzu verdreht wird. Besonders
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effizient ist es nach der Erfindung, dass zwischen den
beiden Pressenschritten das Blechwerkstiick gedreht
wird, wobei die erste Zustellung in einem ersten Pres-
senschritt gleichgerichtet zu der zweiten Zustellung im
zweiten Pressenschritt erfolgt. Die Zustellung ist radial
zur Mittenachse der Umfangswand gerichtet.

[0015] Dabei kann nach einer vorteilhaften Variante
der Erfindung vorgesehen sein, dass flir den ersten Pres-
senschritt und den zweiten Pressenschritt dasselbe
Pressenwerkzeug eingesetzt wird. Hierbei wird also le-
diglich ein Pressenwerkzeug benétigt.

[0016] Fireine Fertigung in groRen Stiickzahlen ist es
nach der Erfindung bevorzugt, dass die Pressenwerk-
zeugsegmente flur den ersten Pressenschritt in einem
ersten Pressenwerkzeug und die Pressenwerkzeugseg-
mente fir den zweiten Pressenschritt in einem zweiten
Pressenwerkzeug angeordnet sind, wobei das Blech-
werkstlick von dem ersten Pressenwerkzeug zum Pres-
senwerkzeug transportiert wird. Bei diesem Transport-
schritt zwischen den beiden nebeneinander angeordne-
ten und gleichgerichteten Pressenwerkzeugen kann die
Drehung des Blechwerkstiickes erfolgen. Werden mehr
als zwei Pressenwerkzeugsegmente in einem Pressen-
werkzeug eingesetzt, wird die Hubbewegung der Presse
Uber eine Ubersetzung, etwa einen Keilschiebemecha-
nismus in die gewlinschte Zustellrichtung aufgeteilt.
[0017] Eine besonders wirtschaftliche Fertigung ergibt
sich nach der Erfindung dadurch, dass die beiden Pres-
senwerkzeuge in einer Transferstralle einer Presse an-
geordnet sind. Eine Transferstralle im Sinne der Erfin-
dung ist dabei eine Verkettung von Pressenwerkzeugen
in einer Presse, wobei nach jedem Bearbeitungsschritt
das Werkstuck in der Transferstralle eine Station weiter-
geférdert wird. Somit Iasst sich die erfindungsgemale
Herstellung des topfférmigen Blechwerkstiickes mit min-
destens einer Rilleinder Umfangswand in einfacher Wei-
se mit weiteren Stanz-, Biege-, Tiefzieh- oder sonstigen
Umformschritten kombinieren, die in einer Hubpresse
ausfihrbar sind.

[0018] Nach einer bevorzugten Variante der Erfindung
ist vorgesehen, dass mehrere Rillen gleichzeitig einge-
formt werden. Die Rillen kénnen dabei unterschiedliche
Rillenquerschnittsformen oder vorzugsweise gleiche
Formen aufweisen. Das Werkstlick kann zylindrisch, ro-
tationssymmetrisch oder auch eine eckige oder sonstige
polygonale Form besitzen.

[0019] Weiterhin ist es nach der Erfindung bevorzugt,
dass fir jede Einzelform der Rille zwei Pressenschritte
vorgesehen werden, wobei ein zweiter Pressenschritt
zum Endformen einer ersten Rille mit einem Pressen-
werkzeug ausgefuhrt wird, durch welches gleichzeitig ein
Vorformen einer zweiten Rille erfolgt. Bei einem Vorfor-
men der ersten Rille kann diese vorzugsweise noch nicht
vollstandig ausgeformt werden. Vielmehr wiirde ein End-
formen zu der endgiiltigen gewtiinschten Form der Rille
erst in dem zweiten oder einem weiteren Pressenschritt
erfolgen. Durch dieses stufenweise Ausformen wird eine
besonders hohe Formgenauigkeit erreicht, da fir das
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Material im Werkstiick mehr Zeit zum FlieBen gewahrt
wird.

[0020] Besonders wirtschaftlich ist es nach der Erfin-
dung, dass aus einem Blech die topfférmige Zwischen-
form geformt, insbesondere tiefgezogen wird.

[0021] Dies kann insbesondere dadurch geschehen,
dass ausgehend von einem Blechcoil in einer Presse in
einer TransferstralRe die Zwischenform geformt und das
topfférmige Blechwerkstlick endgefertigt werden. Aus-
gehend von dem aufgespulten Blechband wird diese von
dem Coil in die TransferstralRe einer Presse geleitet. Das
Blech wird dabei abgeléngt und zu der topfférmigen Zwi-
schenform mit einer sich radial erstreckenden Nabenfla-
che und einerin axialer Richtung verlaufenden Umfangs-
wand gebildet. In diese insbesondere durch Tiefziehen
hergestellte Umfangswand kann dann das Einformen der
Rille oder der Rillen gemaR der Erfindung erfolgen. Wei-
terhin kénnen in die Nabenflache ein Lochbild einge-
stanzt oder Einpragungen vorgenommen werden.
[0022] Einebevorzugte Variante des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besteht darin, dass mehr als zwei Werk-
zeugpressensegmente, insbesondere drei oder vier, mit
einem gleichen Winkelabstand zueinander an die Um-
fangswand zugestellt werden. Die Werkzeugpressen-
segmente sind dabei Ublicherweise auf einer Hubpresse
mit einer Hubrichtung angeordnet. Die Zustellung der
mehr als zwei Werkzeugpressensegmente erfolgt radial
zur Umfangswand oder zur Mittenachse des Werk-
stlicks. So kdnnen bei vier Werkzeugpressensegmenten
etwa zwei als Viertel ausgebildete Werkzeugpressen-
segmente am oberen Hubstempel der Presse und zwei
als Viertel ausgebildete Werkzeugpressensegmente am
unteren Pressentisch angeordnet sein. Die jeweils zu-
einander um 90° verdrehte radiale Zustellbewegung der
einzelnen Werkzeugpressensegmente kann durch einen
Umlenkmechanismus, insbesondere einen Keilschiebe-
mechanismus erfolgen. Dabei kénnen die Zustellbahnen
der einzelnen Werkzeugpressensegmente etwa jeweils
um 45° zu einer vertikalen Hubrichtung der Presse an-
geordnet sein. Es kénnen jedoch auch 3, 5, 6 oder mehr
Werkzeugpressensegmente angeordnet sein, wobei
dann der entsprechende Mechanismus zur Umsetzung
der Hubbewegung der Presse in die jeweils notwendige
radiale Zustellbewegung entsprechend angepasst sein
muss.

[0023] Vorzugsweise ist dabei der Winkelabstand zwi-
schen den einzelnen Zustellrichtungen jeweils gleich
ausgebildet, so dass sich eine symmetrische Kraftvertei-
lung um das Werkstlick ergibt.

[0024] Bevorzugt ist es nach der Erfindung, dass der
Verdrehwinkel dem halben Winkelabstand entspricht.
Die Anordnung und Anzahl der Werkzeugpressenseg-
mente bei einem ersten und einem zweiten Pressen-
werkzeug sind dabei vorzugsweise gleich, wobei die
Achsrichtungen der einzelnen Zustellrichtungen der
Werkzeugpressensegmente im zweiten Pressenschritt
gegeniber dem ersten Pressenschritt um den halben
Winkelabstand verdreht sind. Bei vier Werkzeugpres-
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sensegmenten mit einem Winkelabstand von 90° zuein-
ander ergibt sich somit ein Verdrehwinkel von 45°. Hier-
durch wird eine besonders symmetrische Umformung
und ein weitgehendes Vermeiden von Pressenfugen er-
reicht.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von be-
vorzugten Ausfihrungsbeispielen weiter erldutert, wel-
che schematisch in den beigefligten Zeichnungen dar-
gestellt sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  eine Querschnittsansicht durch ein erfindungs-
gemal hergestelltes Blechwerkstlick;

Fig. 2  eine Draufsicht auf das Blechwerkstiick gemaf
Fig. 1;

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht auf ein Pressen-
werkzeugsegment zur Herstellung eines Blech-
werkstlickes nach der Erfindung;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Ferti-
gungsablaufes nach dem erfindungsgeméafien
Verfahren mit zwei Pressenwerkzeugsegmen-
ten; und

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines weiteren
Fertigungsablaufs mit vier Pressenwerkzeugs-
egmenten.

[0026] Ein erfindungsgemal hergestelltes topfformi-
ges Blechwerkstlick 10 ist in vergroRerter Darstellung in
Fig. 1 gezeigt. Dieses Blechwerkstlick 10, welches etwa
einen Durchmesser von 4 cm und darunter aufweisen
kann, umfasst eine scheibenférmige Nabe 12. Entlang
des Aullenumfanges der Nabe 12, welche eine Vorpra-
gung aufweist, erstreckt sich konzentrisch zu einer Mit-
tenachse 11 eine trommelférmige Umfangswand 14. In
der AuBlenseite der Umfangswand 14 sind zwei kreis-
ringférmige Rillen 16 spanlos eingeformt.

[0027] Wie der Darstellung gemaR Fig. 2 zu entneh-
men ist, ist das Blechwerkstiick 10 zylindrisch und rota-
tionssymmetrisch zur Mittenachse 11 ausgebildet. Die
Darstellung von Fig. 1 ist ein Querschnitt gemal dem
Schnitt A-A von Fig. 2.

[0028] Derartige Blechwerkstlicke 10 mit einem relativ
kleinen Durchmesser von wenigen cm sind nicht oder
kaum wirtschaftlich durch herkdbmmliche Rotationsum-
formverfahren, wie etwa Driickverfahren, herstellbar.
Gemal der Erfindung wird zur Herstellung eines derar-
tigen Blechwerkstiickes 10 eine Umform- oder Hubpres-
se mit einem Pressenwerkzeug eingesetzt, von welchem
ein halbschallférmiges erstes Pressenwerkzeugseg-
ment 31 in Fig. 3 gezeigt ist.

[0029] Das blockférmige erste Pressenwerkzeugseg-
ment 31 weist in seinem Mittenbereich eine wannenfoér-
mige, halbzylindrische Formausnehmung 34 auf, an wel-
cher entsprechend den einzuformenden Rillen 16 halb-
ringférmige Vorspriinge 36 ausgebildet sind. Die wan-
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nenférmige Formausnehmung 34 wird seitlich durch die
Anschlagsflachen 38 begrenzt, an welchen entsprechen-
de Anschlagflachen der zweiten gegeniberliegenden
Pressenwerkzeughélfte zum Anschlag kommen.

[0030] Im geschlossenen Zustand umschlieRen die
beiden Pressenwerkzeughélften das Blechwerkstiick 10
und geben so eine AulRenkontur des topfférmigen Blech-
werkstlickes 10 unter Einformung der Rillen 16 vor. Bei
einem solchen Pressenvorgang ist die StoR3stelle zwi-
schen den beiden Pressenwerkzeughalften in der Regel
als einkleiner aber merklicher linienférmiger Pressengrat
an dem Blechwerkstiick 10 feststellbar. Auch kann die
axiale Hubbewegung, welche entlang nicht dargestellter
FlUhrungsbolzen, die in Fihrungsbohrungen 39 eingrei-
fen, aufgrund einer gewissen elastischen Riickfederung
des metallischen Blechmaterials zur Abweichung von
der Rotationssymmetrie flihren.

[0031] Nach der Erfindung wird dies durch einen bei-
spielhaftdargestellten Verfahrensablauf nach Fig. 4 weit-
gehend vermieden. GemaR dieser ersten erfindungsge-
maflen Verfahrensvariante erfolgt ein erster Pressen-
schritt an dem Blechwerkstiick 10 in einem ersten Pres-
senwerkzeug 30, welches ein erstes Pressenwerkzeugs-
egment 31 und ein zweites Pressenwerkzeugsegment
32 aufweist. Die beiden hélftigen Pressenwerkzeugseg-
mente 31, 32 sind vorzugsweise gleich beziehungsweise
spiegelsymmetrisch ausgebildet. Durch Schliefen der
beiden Pressenwerkzeugsegmente 31, 32 in einer er-
sten Hubrichtung H1 wird eine Zwischenform des Blech-
werkstiickes 10 gebildet. Nach dem Offnen des Pressen-
werkzeuges 30 wird das Blechwerkstiick 10 seitlich zu
einem zweiten Pressenwerkzeug 40 transportiert. Bei
diesem linearen Transportvorgang wird das Blechwerk-
stiick 10 verdreht, vorzugsweise um 90°.

[0032] In dieser gedrehten Position wird das Blech-
werkstlck 10 in das zweite Pressenwerkzeug 40 einge-
setzt. AnschlieRend werden das erste Pressenwerk-
zeugsegment 41 und das zweite Pressenwerkzeugseg-
ment 42 des zweiten Pressenwerkzeuges 40 in Hubrich-
tung H2 zusammengefahren und das zweite Pressen-
werkzeug 40 geschlossen. Hierbei wird der zweite Pres-
senschritt an dem Blechwerkstiick 10 durchgefiihrt. Bei
dieser Ausfiihrung sind die beiden Hubachsen oder Hub-
richtungen H1 und H2 parallel und gleichgerichtet.
[0033] Aufgrund der Verdrehung des Blechwerkstiick-
es 10 um 90° gegeniber dem ersten Pressenschritt
kann so ein gebildeter Pressengrat am Blechwerkstiick
10 wieder eingeebnet werden. Aufgrund der Vorformung
im ersten Pressenschritt bildet sich praktisch kein weite-
rer Pressengratbeim zweiten Pressenschrittaus. Zudem
wird eine gewisse Unrundheit, welche sich bei der linea-
ren Umformbewegung im ersten Pressenschritt am
Blechwerkstlick 10 ausbildet, aufgrund der Verdrehung
des Blechwerkstlckes 10 in dem zweiten Pressenschritt
weitgehend kompensiert.

[0034] Nach der Erfindung kénnen so auch bei einfa-
chen und relativ kleinen Werkstiicken in wirtschaftlich
effizienter Weise Rillen 16 am Auflenumfang eines vor-
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zugsweise rotationssymmetrischen Blechwerkstiickes
10 spanlos hergestellt werden.

[0035] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
weist gemal Fig. 5 zwei obere Pressenwerkzeugseg-
mente 31a, 31b und zwei untere Werkzeugpressenseg-
mente 32a, 32b auf. Die Werkzeugpressensegmente
31a, 31b sind dabei an einem oberen Hubstempel und
die unteren Werkzeugpressensegmente 32a, 32b an ei-
nem unteren Pressentisch radial zustellbar zur Mitten-
achse 11 des Blechwerkstlickes 10 angeordnet. Im vor-
liegenden Fall ist die Hubrichtung der Presse durch die
Pfeile P1 angedeutet, welche insbesondere vertikal sein
kann. Die vier Werkzeugpressensegmente 31a, 31b,
32a, 32b sind mit einem gleichen Winkelabstand von 90°
und mit einem Abschragungswinkel von 45° zur Hubrich-
tung P1 angeordnet. Die einzelnen Werkzeugpressen-
segmente 31 a, 31 b, 32a, 32b sind jeweils als Viertel-
kreissegmente zum Bilden der zylindrischen Umfangs-
wand 14 ausgebildet.

[0036] Nach dem ersten Pressenschritt wird das
Blechwerkstiick 10 um den halben Winkelabstand, also
um 45°, verdreht, so dass ein zweiter Pressenschritt mit
dieser Pressenwerkzeuganordnung wiederholt werden
kann. Aufgrund der einzelnen Zustellrichtungen 21, Z4
der einzelnen Werkzeugpressensegmente 31a bis 32b
wird eine besondere Rundheit des Blechwerkstlicks 10
unter weitgehender Vermeidung von Pressgraten er-
reicht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines topfférmigen Blech-
werkstiickes (10) mit einer Nabe (12), an welcher
eine ringférmige Umfangswand (14) vorsteht, wobei
an einer Aulenseite der Umfangswand (14) wenig-
stens eine Rille (16) spanlos eingeformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Einformen der Rille (16) in einem ersten
Pressenschritt mindestens zwei Pressenwerk-
zeugsegmente (31, 32) mit jeweils einem teilringfor-
migen Vorsprung (36) in einer ersten Zustellung an
die Umfangswand (14) einer topfférmigen Zwischen-
form zugestellt werden, wobei die Umfangswand
(14) umschlossen und eine Vorform der Rille (16)
gebildet wird, und
dass anschlieRend in einem zweiten Pressenschritt
mindestens zwei Pressenwerkzeugsegmente (41,
42) mit jeweils einem teilringférmigen Vorsprung
(36) an die Umfangswand (14) in einer zweiten Zu-
stellung zugestellt werden, welche bezogen auf die
Umfangswand (14) um einen Verdrehwinkel ver-
dreht zur ersten Zustellung ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Einformen der Rille (16) in dem ersten
Pressenschritt zwei Pressenwerkzeugsegmente
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(31, 32) mit jeweils einem halbringférmigen Vor-
sprung (36) entlang einer ersten Hubachse an die
Umfangswand (14) zugestellt werden, wobei die
Vorform der Rille (16) gebildet wird, und

dass anschlieBend in dem zweiten Pressenschritt
zwei Pressenwerkzeugsegmente (41, 42) mit jeweils
einem halbringférmigen Vorsprung (36) an die Um-
fangswand (14) entlang einer zweiten Hubachse zu-
gestellt werden, welche bezogen auf die Umfangs-
wand (14) um einen Verdrehwinkel verdreht zur er-
sten Hubachse ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verdrehwinkel 90° oder annahernd 90° be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den beiden Pressenschritten das
Blechwerkstiick (10) gedreht wird, wobei die erste
Zustellung im ersten Pressenschritt gleichgerichtet
zu der zweiten Zustellung im zweiten Pressenschritt
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass fiir den ersten Pressenschritt und den zweiten
Pressenschritt dasselbe Pressenwerkzeug einge-
setzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressenwerkzeugsegmente (31, 32) fir
den ersten Pressenschritt in einem ersten Pressen-
werkzeug (30) und die Pressenwerkzeugsegmente
(41, 42) fir den zweiten Pressenschritt in einem
zweiten Pressenwerkzeug (40) angeordnet sind,
wobei das Blechwerkstiick (10) von dem ersten
Pressenwerkzeug (30) zum zweiten Pressenwerk-
zeug (40) transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Pressenwerkzeuge (30, 40) in einer
Transferstrale einer Presse angeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere Rillen (16) gleichzeitig eingeformt
werden.

Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass fir jede Einzelform der Rille (16) zwei Pres-
senschritte vorgesehen werden, wobei ein zweiter
Pressenschritt zum Endformen einer ersten Rille
(16a) mit dem Pressenwerkzeug (30, 40) ausgefiihrt
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wird, durch welches gleichzeitig ein Vorformen einer
zweiten Rille (16b) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass aus einem Blech die topfformige Zwischenform
geformt, insbesondere tiefgezogen, wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass ausgehend von einem Blechcoil in einer Pres-
se in einer Transferstrafle die Zwischenform geformt
und das topfférmige Blechwerkstlck (10) endgefer-
tigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 3 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass mehr als zwei Werkzeugpressensegmente,
insbesondere drei oder vier, mit einem gleichen Win-
kelabstand zueinander an die Umfangswand (14)
zugestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verdrehwinkel dem halben Winkelabstand
entspricht.

Claims

Method for producing a cup-shaped sheet metal
workpiece (10) with a hub (12), from which an annu-
lar circumferential wall (14) projects, wherein at least
one groove (16) is formed in a non-cutting manner
on an exterior of the circumferential wall (14),
characterized in that

to form the groove (16) in a first pressing step at least
two pressing tool segments (31, 32), each having a
partially annular projection (36), are fed in afirst feed
motion to the circumferential wall (14) of a cup-
shaped intermediate form, wherein the circumferen-
tial wall (14) is enclosed and a preform of the groove
(16) is developed, and

in that subsequently in a second pressing step at
least two pressing tool segments (41, 42), each hav-
ing a partially annular projection (36), are fed to the
circumferential wall (14) in a second feed motion,
which, in relation to the circumferential wall (14), is
twisted about an angle of twist with respect to the
first feed motion.

Method according to claim 1,

characterized in that

to form the groove (16) in the first pressing step two
pressing tool segments (31, 32), each having a semi-
annular projection (36), are fed along a first lifting
axis to the circumferential wall (14), wherein the pre-
form of the groove (16) is developed, and
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10.

in that subsequently in the second pressing step two
pressing tool segments (41,42), each havinga semi-
annular projection (36), are fed to the circumferential
wall (14) along a second lifting axis, which, in relation
to the circumferential wall (14), is twisted about an
angle of twist with respect to the first lifting axis.

Method according to claim 1 or 2,

characterized in that

the angle of twist amounts to 90° or approximately
90°.

Method according to any one of claims 1 to 3,
characterized in that

between the two pressing steps the sheet metal
workpiece (10) is turned, wherein the first feed mo-
tion in the first pressing step is effected in the same
direction with respect to the second feed motion in
the second pressing step.

Method according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that

for the first pressing step and the second pressing
step the same pressing tool is employed.

Method according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that

the pressingtool segments (31, 32) for the first press-
ing step are arranged in a first pressing tool (30) and
the pressing tool segments (41, 42) for the second
pressing step are arranged in a second pressing tool
(40), wherein the sheet metal workpiece (10) is trans-
ported from the first pressing tool (30) to the second
pressing tool (40).

Method according to claim 6,

characterized in that

the two pressing tools (30, 40) are arranged in a
transfer line of a press.

Method according to any one of claims 1 to 7,
characterized in that
several grooves (16) are formed simultaneously.

Method according to claim 8,

characterized in that

for each individual form of the groove (16) two press-
ing steps are provided, wherein a second pressing
step for finish-forming a first groove (16a) is carried
out with the pressing tool (30, 40), through which a
preforming of a second groove (16b) is effected si-
multaneously.

Method according to any one of claims 1 to 9,
characterized in that

the cup-shaped intermediate form is formed, in par-
ticular deep-drawn from a sheet metal.
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11. Method according to claim 10,
characterized in that
based on a sheet metal coll, in a press in a transfer
line the intermediate form is formed and the cup-
shaped sheet metal workpiece (10) is finished.

12. Method according to any one of claims 1 and 3 to 11,
characterized in that
more than two pressing tool segments, in particular
three or four, are fed at the same angular distance
to each other to the circumferential wall (14).

13. Method according to claim 12,
characterized in that
the angle of twist corresponds to half the angular
distance.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'une piéce usinée en tole
en forme de pot (10) avec une partie centrale (12)
par rapport a laquelle une paroi périphérique annu-
laire (14) est en saillie, au moins une gorge (16) étant
formée sans enlévement de matiere dans une face
externe de la paroi périphérique (14),
caractérisé :

en ce que, pour la formation de la gorge (16),
dans une premiére étape de compression au
moins deux segments d’outil de compression
(31, 32), avec chacun une partie en saillie (36)
ayantlaforme d’'un fragment d’anneau, sont mis
en place selon une premiere disposition par rap-
port a la paroi périphérique (14) d’'une forme in-
termédiaire en forme de pot, la paroi périphéri-
que (14) étant, ainsi, entourée et une préforme
de la gorge (16) étant formée, et

en ce qu’ensuite, dans une deuxiéme étape de
compression, au moins deux segments d’outil
de compression (41, 42), avec chacun une par-
tie en saillie (36) ayant la forme d’un fragment
d’anneau, sont mis en place par rapport a la pa-
roi périphérique (14) selon une deuxiéme dis-
position qui, considérée par rapport a la paroi
périphérique (14), est tournée d’'un angle de ro-
tation par rapport a la premiére disposition.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé :

en ce que, pour la formation de la gorge (16),
dans la premiére étape de compression deux
segments d’outil de compression (31, 32), avec
chacun une partie en saillie (36) ayant la forme
d’'undemi-anneau, sontmis enplacelelong d’'un
premier axe de levage par rapport a la paroi pé-
riphérique (14), la préforme de la gorge (16)
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étant ainsi formée, et

en ce qu’ensuite, dans la deuxiéme étape de
compression, deux segments d’outil de com-
pression (41, 42), avec chacun une partie en
saillie (36) ayant la forme d’'un demi-anneau,
sont mis en place par rapport a la paroi périphé-
rique (14) le long d’'un deuxiéme axe de levage
qui, considéré par rapport alaparoi périphérique
(14), est tourné d’un angle de rotation par rap-
port au premier axe de levage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé :

en ce que I'angle de rotation a pour valeur 90°
ou approximativement 90°.

Procédé selon une des revendications 1 a 3,
caractérisé :

en ce que la piéce usinée en téle (10) est dé-
placée enrotation entre les deux étapes de com-
pression, la premiere disposition dans la pre-
miére étape de compression étantainsiamenée
parallelement a la deuxiéme disposition dans la
deuxiéme étape de compression.

Procédé selon une des revendications 1 a 4,
caractérisé :

en ce que le méme outil de compression est
utilisé pour la premiére étape de compression
et pour la deuxiéme étape de compression.

Procédé selon une des revendications 1 a 4,
caractérisé :

en ce que les segments d’outil de compression
(31, 32) sont disposés pour la premiéere étape
de compression dans un premier outil de com-
pression (30) et les segments d’outil de com-
pression (41, 42) sont disposés pour la deuxié-
me étape de compression dans un deuxieme
outil de compression (40), la piéce usinée en
téle (10) étant déplacée du premier outil de com-
pression (30) jusqu’au deuxiéme outil de com-
pression (40).

Procédé selon la revendication 6,
caractérisé :

en ce que les deux outils de compression (30,
40) sont disposés dans une chaine de transfert
d’une presse.

Procédé selon une des revendications 1 a 7,
caractérisé :
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en ce que plusieurs gorges (16) sont formées
simultanément.

Procédé selon la revendication 8,
caractérisé :

en ce que, pour chaque forme individuelle des
gorges (16), deux étapes de compression sont
prévues, une deuxiéme étape de compression
étant mise en oeuvre pour la formation finale
d’une premiere gorge (16a) avec 'outil de com-
pression (30, 40), par lequel une préforme d’'une
deuxiéme gorge (16b) est réalisée simultané-
ment.

Procédé selon une des revendications 1 a 9,
caractérisé :

en ce que la forme intermédiaire en forme de
pot est formée a partir d’'une piéce de tble, en
particulier par emboutissage.

Procédé selon la revendication 10,
caractérisé :

en ce que la forme intermédiaire est formée a
partir d’'une bobine de téle dans une presse,
dans une chaine de transfert, puis la finition de
la piece usinée en tole en forme de pot (10) est
effectuée.

Procédé selon une des revendications 1 et 3 a 11,
caractérisé :

en ce que plus de deux segments d’outil de
compression, plus particulierementtrois ou qua-
tre, sont mis en place par rapport a la paroi pé-
riphérique (14), avec un écart angulaire identi-
que entre eux.

Procédé selon la revendication 12,
caractérisé :

en ce que I'angle de rotation correspond a la
moitié de I'écart angulaire.
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