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(54) Verfahren zur Herstellung eines Bauteils aus einem Halbzeug und Innenhochdruckwerkzeug
für die Durchführung des Verfahrens

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Bauteils aus einem Halbzeug (5) mit
geschlossenem Querschnitt mit einer oder mehreren
Kammern mittels eines zwei- oder mehrteiligen Innen-
hochdruckwerkzeugs mit einem zyklisch herstell- und
lösbaren Abichtungssystem, mit dem eine Abichtung
zwischen dem Innenhochdruckwerkzeug und dem
umzuformenden Halbzeug bewirkt wird, wobei das
umzuformende Halbzeug (5) in das Innenhochdruck-
werkzeug eingelegt wird. Die Erfindung betrifft ferner
ein Innenhochdruckwerkzeug für die Durchführung des
Verfahrens.

Es werden folgende Verfahrensschritte durchge-
führt:

- Das Halbzeugende des umzuformenden Bereichs
wird zwischen eine einteilige innere (6) und äußere
Aufnahme (7) eines Axialstempels (4) eingeführt.

- Sodann werden die beiden Hälften des Innenhoch-
druckwerkzeugs - das Oberteil (1) und das Unterteil
(2) - geschlossen.

- Danach wird der Axialstempel (4) vorgefahren und
das Halbzeug gleichzeitig befüllt, wobei zunächst
das Halbzeug (5) zentriert wird und sich das Ende
dessen umzuformenden Bereichs dichtschließend
im Bereich der Stirnfläche (8) zwischen der einteili-
gen inneren (6)und äußeren Aufnahme (7) des Axi-
alstempels (4) anlegt.

- Während des Vorfahrens des Axialstempels (4) bei
vollgefülltem Halbzeug (5) beginnt unter der Wir-
kung des Innendrucks und der Kraft des Axialzylin-
ders der Umformprozeß und wird solange
durchgeführt wird, bis das fertige Bauteil (5') an der
Innenwand des Innenhochdruckwerkzeugs anliegt.
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