*)

EP 0 114 571 A2

Europaisches Patentamt
a’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verdffentlichungsnummer: 0 1 1 4 571
A2

@) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 83810592.2

@ Anmeldetag: 14.12.83

6 im.c* B 21 C 23/20

() Prioritét: 24.12.82 DE 8236460 U
@ Veroffentlichungstag der Anmeldung:
01.08.84 Patentblatt 84/31

Benannte Vertragsstaaten:
BE CH DE FR GB IT LI SE

() Anmelder: SCHWEIZERISCHE ALUMINIUM AG

CH-3965 Chippis(CH)

@ Erfinder: Wagner, Alfred
Im Staudler 21
D-7705 Steisslingen(DE)

@ Erfinder: Ames, Adolf
Oberdorfstrasse 7
D-7709 Duchtlingen(DE)

@ Vorrichtung zum indirekten Strangpressen eines Hohiprofils.

@ Bei einer Vorrichtung zum indirekten Strangpressen eines
Hohlprofils aus einem Bolzen (B}, insbesondere einem
Aluminium-Hohlbolzen, der von einem Druckstempe! (16)
einem Formgebungsquerschnitt (25} einer Matrize {10) zuge-
flihrt wird, ist die Matrize (10) von einem Blockaufnehmer (3)
Gberfahrbar und ihrem Formgebungsquerschnitt ein die
Innenkontur des Hohlprofils bestimmender Dorn (17) zuge-
ordnet.

Dem Formgebungsquerschnitt {25) ist dabei an der
Matrize (10) in Pressrichtung (x) eine Formkaverne (30)
unmittelbar vorgeschaltet, deren radiale Erstreckung grésser
ist als die Weite (d) des Formgebungsquerschnittes.

Diese Formkaverne (30) kann entweder in die zum
Druckstempel {16) gerichtete Matrizenfront (12) oder in die
zur Matrizenfront (12) gerichtete Druckstirn (24) des Druck-
stempels (16} eingeformt sein.
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SCHWEIZERISCHE ALUMINIUM AG, CH-3965 Chippis

Vorrichtung zum indirekten Strangpressen eines Hohl-
profils

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum indirekten
Strangpressen eines Hohlprofils aus einem Bolzen, insbe-
sondere einem Aluminium-Hohlbolzen, der von einem Druck-
stempel einem Formgebungsquerschnitt einer Matrize zuge-
fihrt wird, wobei die Matrize von einem Blockaufnehmer
liberfahrbar vorgesehen und ihrem Formgebungsquerschnitt
ein die Innenkontur des Hohlprofils bestimmender Dorn zu-
geordnet ist.

Beim Warmumformen eines auf Preftemperatur erwdrmten Werk-
stoffblockes zu Stridngen oder Stdben wird iliblicherweise

der vom Rezipienten oder Aufnehmer umschlossene Block direkt
mittels des Prefistempels einerAhydraulischen Presse durch
die ortsfeste formgebende Matrize gedriickt; hierbei bildet
der PrefRstempel bzw. eine an diesen angesetzte PreBschei-

be das Widerlager filir den zu pressenden Werkstoff.
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Wdhrend des Strangpressens nach dem sogenannten indirekten
Verfahren schiebt man entweder das formgebende Werkzeug ,
die Matrize, in den festliegenden Blockaufnehmer ein
oder dieser ist beweglich und kann iiber die Matrize ge-
fahren werden. In beiden F#llen wird vor dem Pressen in
den Blockaufnehmer ein neuer Block oder Bolzen bis zum
Widerlager eingefiihrt und angestaucht.

Das Werkzeug sitzt an einem langen - - thermisch und
mechanisch hoch beanspruchten -- Prefistempel; dieser muf
hohl ausgebildet sein, da der geformte Strang durch ihn
hindurch gefiihrt wird. Beim Abstiitzen der Matrize wirken
im Verlaufe des Pressens auf den PreRstempel die gesamten
PreRkrafte ein, zumeist auch -- neben den reinen Druck-
kridften -- Torsions- und Biegespannungen. Zudem ragt der
Dorn in den Prefistempel

Es gibt Anwendungsfille fiir Hohlprofile, bei denen der
nahtlose, hohle Rohrschaft méglichst ohne Gefligednderung
am Rohrende mit einem Flansch versehen werden mufl. Ein
solcher Anwendungsfall ergibt sich beispielsweise fir
sog. Rezipienten von Uranscheidungsanlagen; diese Rezi-
pienten bestehen iiblicherweise aus einem Rohrkérper mit
einends angeschweiBtem und nachbearbeitetem Flansch.

Angesichts dieser Gegebenheiten -hat sich der Erfinder -
das Ziel gesetzt, ein Hohlprofil mit angesetztem

Flansch auf kostengiinstige Weise auf dem Wege des in-
direkten Strangpressens einstiickig herzustellen und

eine Vorrichtung dafiir zu schaffen.
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Zur LOsung dieser Aufgabe fiihrt, daR dem Formgebungs-~
querschnitt an der Matrize in PreBrichtung eine Form-
kaverne unmittelbar vorgeschaltet ist, deren radiale
Erstreckung groRer ist als die Weite des Formquerschnitts
und in der sich aus der verprefiten Matrix der seitlich
{iber das Hohlprofil auskragende Flansch bildet.

Als besonders giinstig hat es sich erwiesen, die Form-
kaverne in die zm Druckstempel gerichtete Matrizenfront
einzuformen, so daf die Matrize sowohl das Hohlprofil
formt als auch den daran festsitzenden Flansch in seiner
gesamten Hohe. Jedoch ist es auch mdglich, dieser Form-
kaverne eine sie gegen die PreBrichtung verlidngernde
Einformung in der anschliefenden Druckstirn des Druck-
stempels zuzuordnen, was vor allem dann sinnvoll er-

scheint, wenn Flansche grofer H6he erzeugt werden sollen.

Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, lediglich den
Druckstempel mit einer Formkaverne zu versehen, die dann
vom Dorn durchsetzt ist; nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung wird diese Formkaverne von einem Ringkragen
sowie einem Formfutter gebildet.

Die Formkaverne ist somit ein Formkasten fiir den Flansch,
welcher einen runden, ovalen oder -- bevorzugt -- einen
quadratischen Grundrif aufweist.

Ist das Flanschrohr fertiggestellt, wird der Druckstempel
zurlickgefahren und das hergestellte Produkt aus dem
PrefRstempel gezogen.
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Ist der Prefstempel in einer von seiner Lidngsachse be-
stimmten Ebene ebenso geteilt wie die Matrize, kann man
nach dem Abzishen des Blockaufnehmers das entstandene
Flanschrohr seitlich entnehmen, was verhdltnismdfig
grofle Rohrlidngen gestattet.

Da die Konturen der Formkaverne die Gestalt des Flansches
bestimmen, ist es beispielsweise auch mdglich, diesen

mit Ringrippen od. dgl. auszugestalten, wenn entsprechende
Nuten im Kavernenboden vorhanden sind.

Insgesamt ergibt sich dank der Erfindung die M&glichkeit,
nunmehr Flanschrohre aus Aluminium strangzupressen, was
bislang in der geschilderten einfachen Weise nicht mdg-
lich gewesen ist.
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der
Zeichnung; diese zeigt in:

Fig. 1: den Ldngsschnitt durch eine Presse zum indirekten
Strangpressen von Hohlprofilen;

Fig. 2: einen vergrtferten Ausschnitt aus Fig. 1 in
einer dazu gednderten Betriebsstellung;

Fig. 3: eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung eines
anderen Ausfiihrungsbeispieles.

Vor dem Querhaupt 1 einer Strangpresse 2 fiir Hohlprofile
ist ein Blockaufnehmer 3 zur Durchfiihrung des sogenannten.
indirekten Strangprefverfahrens getrennt angeordnet, der
dank seiner -- zur Hauptachse E der Strangpresse 2 --
axialen Bohrung 4 iiber einen festliegenden Prefstempel
5 gefihrt ist. Letztererstiitzt sich mit einem Einspann-
kopf 6 unmittelbar am Querhaupt 1 ab.

Im PrefRstempel 5 verlduft ein axialer Stempelkanal 7,
der sich von einer -- in Fig. 1 nicht deutlich herausge-
hobenen ~~ formgebenden Matrize 10 bis zu einer Durch-
gangséffnung 9 im Querhaupt 1 erstreckt. Von dem durch
einen Schieber 11 gehaltenen PreRstempel 5 ist der Block-~
aufnehmer 3 gegen die Prefrichtung x abziehbar.

Gegeniiber der Matrizenfront 12 und der dem Querhaupt 1
fernen Aufnehmerfront 13 ist ein PreBzylinder 14 in
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seinem Stdnder 15 angedeutet; vom PreRzylinder 14 ragt
in Pressenachse E ein Druckstempel 16 -- und von diesem
ein Dorn 17 -- ab.

Der Abstand a zwischen der zylinderseitigen Aufnehmer-
front 13 und dem Ende des Dornes 17 in der in Fig. 1
dargestellten Ruhelage der Strangpresse 2 ist so bemes-
sen, daB in dieser Ruhelage dem Prefstempel 5 ein hohler
Bolzen B aus Leichtmetall durch einen Ladeschlitten 18
vorsetzbar ist; liegt die Bolzenachse%koaxial zur Pressen-
achse E, kann der Bolzen B vom Druckstempel 16 in PreB-
richtung x gedriickt werden.

Fig. 2 zeigt die Herstellung eines Hohlprofiles 20 aus
einem Rohrteil 21 eines Aufendurchmessers t und einem
Flansch 22 einer HOhe i. Mit der Druckstirn 25 des Druck-
stempels 16 wird der Bolzen B gegen die Matrize 10 ge-
driickt, die mit einem Formgebungsquerschnitt 24 versehen
ist. Dessen ringartige Wandung 26 bestimmt die AuRenkontur
des Rohrstiickes 21, dessen Innenkontur der in den Form-
gebungsquerschnitt 25 ragende Dorn 17 erzeugt. Dem Ma-
trizendurchbruch ist in PrefBrichtung x eine Formkaverne
30 vorgeordnet, in welcher Jjener Flansch 22 am Ende des
Prefivorganges entsteht. Dann hat die Druckstirn 24 des
Druckstempels 16 die Matrizenfront 12 erreicht; eine
ringférmige Anschlagschulter 28 des Druckstempels 16

ragt dann in eine Anschlagausnehmung 29 des Blockauf-
nehmers 3.

In Fig. 2 ist zudem erkennbar, daB der Dorn 17 in ei-
nem Dornkanal 19 des Druckstempels 16 lagert.
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Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 ist die Formkaverne
30 im Druckstempel 16 zu erkennen; sie wird gebildet
von einem ringartigen Vorsprung 32 des Druckstempels

16 und einem Formfutter 33, das am Dorn 17 sitzt. Der
Vorsprungsring 32 ist mit einer Anschlageinformung 35
versehen, welche in der gezeigten Endstellung die Ring-
kante 36 um die Aufnehmerbohrung 4 aufnimmt.

Dank der beschriebenen Vorrichtung 2 ist es nunmehr
méglich, Flanschrohre 20 einstilickig zu pressen, die
beispielsweise als Rezipienten flr Zentrifugen von Uran-
scheidungsanlagen eingesetzt werden kénnen. Dabei ist

die GrundriBform des Flansches 22, welche von der Form-

. kaverne oder Einformung 30 bestimmt ist, frei wihlbar,

ebenso der Durchmesser d des Flanschrohres 20. Es bleibt
den jeweiligen Gegebenheiten {iberlassen, ob man iibliche
Hohlbolzen B einsetzt oder diese vorher vergilitet. Die
Einrichtung zum L&sungsgliihen des Bolzens B ist in der
Zeichnung nicht wiedergegeben.
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ANSPRUCHE

Vorrichtung zum indirekten Strangpressen eines Hohl-
profils aus einem Bolzen, insbesondere einem Alu-
minium-Hohlbolzen, der von einem Druckstempel einem
Formgebungsquerschnitt einer Matrize zugefihrt wird,
wobei die Matrize von einem Blockaufnehmer {iberfahr-
bar vorgesehen und ihrem Formgebungsquerschnitt ein
die Innenkontur der Hohlprofils bestimmender Dorn
zugeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

daBR dem Formgebungsquerschnitt (25) an der Matrize
(10) in PreBrichtung (x) eine Formkaverne (30) un-
mittelbar vorgeschaltet ist, deren radiale Erstreckung
groBer ist als die Weite (d) des Formgebungsquer-
schnittes.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Formkaverne (30) in die zum Druckstempel
(16) gerichtete Matrizenfront (12) eingeformt ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Formkaverne (30) in die zur Matrizenfront (12)
gerichtete Druckstirn (24) des Druckstempels (16)
eingeformt ist.

A 2-
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Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Formkaverne (30) der Matrize
(10) eine sie gegen die Prefirichtung (x) ver-
ldngernde Einformung in der anschliefBenden Druck-
stirn (24) des Druckstempels (16) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-

kennzeichnet, da® die Formkaverne (30) von einem
Ringkragen (32) sowie einem vom Dorn (17) durch-
setzten Formfutter gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

_zeichnet, daB der die Formkaverne (30) enthalten-

de Matrizenteil von der Matrize (10) l1ldsbar aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf in den Boden

der Formkaverne (30) Formrinnen eingebracht sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 71
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB Blockaufnehmer
(3) und Druckstempel (16) mit ineinandersetzbaren
Anschlagelementen (28,29;35,36) versehen sind.

- Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 1

bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR Prefstempel (5)
und Matrize (10) radial geteilt und mit einer Ein-

richtung zum ‘useinanderfahren der Teile versehen -
sind.
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