AT 003 907 Ul

Republ1ik

Osterreich (11) Nummer: AT 003 907 Ul

Patentamt

a GEBRAUCHSMUSTERSCHRIFT

(21) Anmeldenummer: 701/99 (s1) Int.ct.” : B21J 13/02
(22) Anmeldetag: 12.10.1999

(42) Beginn der Schutzdauer: 15. 9.2000

(45) Ausgabetag: 25.10.2000

(73) Gebrauchsmusterinhaber:

GFM BETEILIGUNGS— UND MANAGEMENT GMBH & CO. KG
A-4403 STEYR, OBEROSTERREICH (AT).

(54) UMFORMWERKZEUG

(57) Ein Umformwerkzeug (1) fir eine Umformmaschine mit
wenigstens zwei radial zur Umformachse (S) gefihrten,
gegeneinander  wirkenden  und  stirnseitig  die
Umformwerkzeuge (1) aufnehmenden Stempeln bildet eine
sich in Umformachsrichtung Tdngserstreckende, eine
Einlauf-, eine Verformungs— und eine Auslaufzone (3, 4,
5) umfassende Schlagbahn (2), die ldngsseitig uber
Randkanten (9) in auswarts gerichtete Seitenwangen (10)
Gbergeht. Um den EinfluB der Spalte (11) zwischen den
benachbarten Seitenwangen (10) der Umformwerkzeuge (1)
beim Umformen eines nicht rotierenden, einem reinen
Langsvorschub unterworfenen Werkstlickes (W)
auszuschalten, verlaufen die Seitenwangen (10)
zumindest innerhalb der Verformungszone (4) schrdg zur
Umformachse (S).
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Umformwerkzeug fir eine Umformmaschine mit
wenigstens zwei radial zur Umformachse gefuhrten, gegeneinander wirkenden und
stirnseitig die Umformwerkzeuge aufnehmenden Stempeln, welches Umformwerkzeug
eine sich in Umformachsrichtung langserstreckende, eine Einlauf-, eine Verformungs-
und eine Auslaufzone umfassende Schlagbahn bildet, die langsseitig Gber Randkanten
in auswarts gerichtete Seitenwangen Gibergeht.

Auf diesen Umformmaschinen, worunter Schmiede-, Rundknet- und Rundlauferma-
schinen u. dgl. zu verstehen sind, werden auch Werkstlicke, die einem Langsvorschub
ohne eine Drehung um die Umformachse unterworfen sind, mit gleichzeitig und in
einer Umformebene schlagenden Stempeln umgeformt, wobei die Stempel stirnseitig
Umformwerkzeuge tragen, die in der unteren Totpunktlage der Stempel mit ihren Sei-
tenwangen mdoglichst eng nebeneinanderliegen und deren umformseitige Schlagbah-
nen sich zu einem geschlossenen Hohlquerschnitt erganzen, der die umzuformende
WerkstiickauBenform bestimmt. Die Schlagbahnen bilden dazu eine entsprechende
formgebende Profilierung, die beispielsweise das Herstellen rohrférmiger Werkstlicke
mit auBenliegenden, axial sich erstreckenden Flachstellen erlaubt. Die Umformwerk-
zeuge weisen allerdings Schlagbahnen mit in Axialebenen durch die Umformachse
verlaufenden Randkanten als Ubergang zu den auswdérts gerichteten Seitenwangen
auf, wodurch aufgrund des reinen Langsvorschubes der Werkstlicke diese wegen der
im Bereich auch des unteren Totpunktes der Stempel verbleibenden Spalte zwischen
den benachbarten Umformwerkzeugen keiner Umformkraft ausgesetzt sind, so daR
einerseits das Werkstlick in diesen Bereichen nicht gefligeverbessernd verformt wird
und es zu Gratbildungen und Materialaustritten durch die vorhandenen Werkzeug-
Spalte kommt und anderseits bei einem Umformen von rohrférmigen Werkstiicken
Gber Dorn die Werkstiickanlage am Dorn in den Radialbereichen der Werkzeug-Spalte
beeintrachtigt wird.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Umformwerkzeug der eingangs
geschilderten Art zu schaffen, das ein einwandfreies Umformen auch nicht um ihre

Verformungswirkung erlaubt.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe dadurch, daR die Seitenwangen zumindest innerhalb
der Verformungsione schrag zur Umformachse verlaufen. Der Schragverlauf der Sei-
tenwangen bedingt auch einen entsprechenden, von der Umformachsrichtung abwei-
chenden Verlauf der Randkanten zwischen Seitenwangen und Schlagbahn, wodurch
sichergestellt wird, daR das einem reinen Léngsvorschub unterworfene Werkstiick
wahrend seines Durchwanderns der Verformungszone bei jedem Werkzeugschlag an
vom Verlauf der Randkanten abh&ngigen, umfangseitig gegeneinander versetzten
Stellen des Umfanges in den Bereich der Werkzeug-Spalte benachbarter Werkzeuge
kommt. Dadurch riicken die spaltgefahrdeten Werkstiickstellen von Schlag zu Schiag
bzw. von Vorschubschritt zu Vorschubschritt umfangsseitig weiter und bewegen sich
nicht in Umformachsrichtung vorwérts, was ein ordnungsgemé&Res ganzheitliches
Durchverformen des Werkstiickes trotz der vorhandenen Werkzeug-Spalte gewahrlei-
stet. Es wird ein Verformen des gesamten Werkstlickumfanges ohne Beeintrachtigung
des erzielbaren Umformgefiiges und ohne Gefahr einer Gratbildung od. dgl. erreicht
und auch ein Abheben des Werkstiickes vom Dorn beim Umformen tber Dorn ist nicht
zu befurchten. Dabei kann der Schragverlauf der Seitenwangen beliebig gewahlt wer-
den und die meist ebenen Seitenwangen kénnten auch gekrimmt ausgebildet sein,
welche gekriimmten Seitenwangen dann durch ihre jeweiligen Tangentialebenen die
Schrage ihres Verlaufes bestimmen.

Da eine Umformmaschine in Abh#ngigkeit von der Stempelanzahl einen ganzen Werk-
zeugsatz mit entsprechend vielen Umformwerkzeugen erfordert, sind vorteilhafter-
weise die Seitenwangen zweier benachbarter Umformwerkzeuge in ihrem Verlauf
gegengleich ausgebildet, so daR sie beim Schiagen im Bereich des unteren Totpunk-
tes der zugehdérenden Stempel fast aneinanderliegen und die Werkzeuge somit pas-
send ineinandergreifen, wodurch der zwischen den benachbarten Seitenwangen nicht

zu vermeidende Spalt Uber die Werkzeuglange gleichmaBig breit und méglichst
schmal bleibt.
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In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise veranschaulicht, und

zwar zeigen

Fig. 1 bis 3 ein erfindungsgemaRes Umformwerkzeug in teilgeschnittener Seitenan-
sicht, in Draufsicht und in einlaufseitiger Stirnansicht sowie die

Fig. 4a, b, ¢ die Arbeitsweise einer Umformmaschine mit vier erfindungsgemaRen
Umformwerkzeugen an Hand von drei Schlagpositionen in einem sche-
matischen Querschnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2 und

Fig. 5a, b, ¢ die Schlagpositionen geméa® Fig. 4 in einem schematischen Querschnitt
nach der Linie V-V der Fig. 2.

Ein Umformwerkzeug 1 fir eine nicht weiter dargestelite Umformmaschine weist eine
sich in Umformachsrichtung langserstreckende Schiagbahn 2 auf, die eine Einlauf-
zone 3, eine Verformungszone 4 und eine Auslaufzone 5 umfalt und quer zur Um-
formachsrichtung eine formgebende Profilierung 6, beispielsweise eine zwischen Zy-
linderabschnitten 7 eingebettete Flachstelle 8, bildet. Die Schlagbahn 2 geht dabei
tiber langsseitige Randkanten 9 in auswarts gerichtete Seitenwangen 10 Uber, wobei
die Seitenwangen 10 innerhalb der Verformungszone schrdg zur Umformachse S
verlaufen und dadurch auch der Verlauf der Randkanten 9 innerhalb der Verformungs-
zone 4 von einem Verlauf in einer Axialebene A durch die Umformachse S abweicht,
was aus der Fig. 3 bzw. den Fig. 4 und 5 hervorgeht.

Solche Umformwerkzeuge 1 werden bei Umformmaschinen, beispielsweise Schmiede-
maschinen, eingesetzt, die wenigstens zwei radial zur Umformachse S gefuhrte, ge-
geneinander wirkende und stirnseitig die Umformwerkzeuge aufnehmende Stempel
aufweisen und zum Umformen bzw. Schmieden eines einem reinen Langsvorschub
entlang der Umformachse S unterworfenen Werkstickes W dienen. Da die Werk-
stiicke W wihrend des Umformens nicht um ihre Achse rotieren, miissen die in einer
gemeinsamen Umformebene liegenden Umformwerkzeuge 1 das Werkstick W um-
fangsseitig umfassen und beim gleichzeitigen Schiagen in der unteren Totpunktiage
mit ihren Schlagbahnen 2 einen geschlossenen, die AuBenform des Werkstlickes W
bestimmenden Hohlquerschnitt ergeben.

Nach dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR den Fig. 4a, b, ¢ bzw. Fig. 5a, b, ¢ wird ein
Werkzeugsatz aus vier Umformwerkzeugen 1 eingesetzt, deren Seitenwangen 10 hin-
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sichtlich ihres Verlaufes paarweise gegengleich ausgebildet sind, so daB sie beim
Schiagen passend ineinandergreifen. Diese langsseitigen, auswarts gerichteten Sei-
tenwangen 10 bilden als Ubergang zu den Schlagbahnen 2 die Randkanten 9, die wie
die Seitenwangen 10 in der Verformungszone 4 einen zur Umformachse S schragen
Verlauf aufweisen. Dies 1aRt sich gut in Fig. 4 und 5, die einen Querschnitt am Anfang
und am Ende der Verformungszone 4 zeigen, durch einen Vergleich des Randkan-
tenverlaufes bzw. der entsprechenden Seitenwangen mit den eingezeichneten, ge-
geneinander 90° winkelversetzten Axialebenen A durch die Umformachse S erkennen,
zu welchen Axialebenen A die Randkanten 9 bzw. die Seitenwangen 10 der Einlauf-
und Auslaufzonen 3, 5 der Schlagbahnen 2 parallel verlaufen. Es wére aber auch
durchaus méglich, daR die Randkanten und Seitenwangen in den Einlauf- und Aus-
laufzonen zumindest teilweise ebenfalls schrag zur Umformachse ausgerichtet sind.

Die Fig. 4a bzw. 5a zeigen die Umformwerkzeuge 1 in offener Position, also im
oberen Totpunktbereich der Stempel, die Fig. 4b bzw. 5b veranschaulichen die Um-
formwerkzeuge 1 beim Aufsetzen auf das Werkstiick W und schlieBlich sind in Fig. 4c
bzw. 5¢ die Umformwerkzeuge 1 in geschlossener Position, also in unterer Totpunkt-
lage der Stempel mit geschlossenem, die WerkstiickauRenform bestimmendem Hohl-
querschnitt ihrer Schlagbahnen 2 dargestellt. Durch die Lage der einzelnen Umform-
werkzeuge 1 relativ zu den eingezeichneten Axialebenen A und die sich daraus er-
gebende Lage der Spalte 11 zwischen den benachbarten Seitenwangen 10 der Werk-
zeuge 1 ist deutlich der von den Axialebenen A abweichende schrége Verlauf dieser
durch die Randkanten 9 begrenzten Spalte 11 im Bereich der Verformungszone 4 der
Schlagbahnen 2 zu erkennen. o
Durch den zur Umformachsrichtung schragen Verlauf der Werkzeug-Spalte wird auch
ohne Werkstiickdrehung beim Langsvorschub jeweils der im Spaltbereich liegende
Werksttickbereich von Schlag zu Schlag umfangsseitig entsprechend der Schréaglage
versetzt, so daR beim Durchwandern des Werkstiickes durch die Verformungszone
das Werkstiick jeweils nur kurzzeitig im gefahrlichen Spaltbereich verbleibt und dann
einem Ublichen Umformvorgang mit durchgreifender Werkstiickverformung unterwor-
fen wird.
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Anspriche:

1. Umformwerkzeug fir eine Umformmaschine mit wenigstens zwei radial zur
Umformachse gefiihrten, gegeneinander wirkenden und stirnseitig die Umformwerk-
zeuge aufnehmenden Stempeln, welches Umformwerkzeug eine sich in Umformachs-
richtung langserstreckende, eine Einlauf-, eine Verformungs- und eine Auslaufzone
umfassende Schlagbahn bildet, die ldngsseitig Uber Randkanten in auswérts gerich-
tete Seitenwangen Ubergeht, dadurch gekennzeichnet, dall die Seitenwangen (10) zu-
mindest innerhalb der Verformungszone (4) schriag zur Umformachse (S) verlaufen.

2. Werkzeugsatz fiur eine Umformmaschine aus wenigstens zwei Umformwerk-
zeugen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Seitenwangen (10) zweier
benachbarter Umformwerkzeuge (1) in ihrem Verlauf gegengleich ausgebildet sind.
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