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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Rege-
lung der Lage eines Lochdorns, angeordnet in einer hy-
draulischen Lochvorrichtung, bestehend aus einem Zy-
linder und einem Kolben, die einen Lochdornzylinder bil-
den, welcher im Hauptpresskolben angeordnet ist, einer
Strangpresse zum Herstellen von Rohren, die aus in ei-
nen dem Strangpresswerkzeug vorgelagerten Aufneh-
mer eingeladenen und mittels des Lochdorns gelochten
Blocken ausgepresst werden (siehe z.B. US-A-3 709
013).

[0002] Eine Metallstrangpresse zum Herstellen von
Hohlprofilen bzw. Rohren ist durch die DE-Patentschrift
1 227 858 bekannt geworden. Dort ist ein Lochdorn mit
seinem Lochdornzylinder im Hauptpresskolben ange-
ordnet. Der Kolben des Lochdornzylinders ist mit einer
Lochtraverse verbunden, die im Laufholm der Presse
gleitend gefiihrtist. Alternativ zu solcheninnen liegenden
Lochvorrichtungen ist es bekannt, den Lochdornzylinder
aulerhalb des Hauptpresskolbens bzw. -zylinders der
Presse vorzusehen.

[0003] Da der Lochdorn im allgemeinen eine unter-
schiedliche Lange aufweist, wobei die Abnutzung auch
zu bertcksichtigen ist, erfolgt die genaue Einstellung der
Dornspitze in der Matrizendffnung, beim Auspressen ei-
nes Rohres Uber den sogenannten feststehenden Dorn,
mittels Gewindespindeln und Spindelmutter mit zugeho-
rigem Antrieb. Diese sind gewdhnlich in Verbindung mit
Dornhubbegrenzungsstangen im Zylinderholm oder in
der Lochtraverse angeordnet. Eine solche Anordnung
von Gewindespindel und Spindelmutter in der Lochtra-
verse zur Dornhubbegrenzung wird beispielsweise durch
die vorgenannte Patentschrift offenbart. Die Dornhubbe-
grenzungsstangen sind hier mit einem Ende im Zylinder-
holm festgelegt und tragen an ihrem dem Gegenhalter
zugewandten, anderen Ende Anschlage. Gegen diese
Anschlage stitzt sich die Lochtraverse mit einer ihren
Hub und damit den des Lochdornes begrenzenden, tiber
Gewindespindel einstellbaren Gewindemutter ab.
[0004] Um beim Strangpressen von Hohlprofilen bzw.
Rohren den durch den Pressstempel gefiihrten Lochdorn
im Werkzeug/in der Matrize zu positionieren und diese
Position wahrend des Pressens mit hoher Genauigkeit
beizubehalten, wird im praktischen Betrieb der Strang-
pressen der Lochdorn mittels des Lochdornzylinders
wéahrend des Pressvorgangs in Position gehalten. Damit
sich diese Position des Lochdorns im Werkzeug halten
lasst, mul3 der Zylinder den Lochdorn exakt mit der glei-
chen Geschwindigkeit zurtickfahren, wie der Pressstem-
pel seine Vorwartsbewegung ausfihrt. Hierbei kommen
allerdings Storgré3en aufgrund von Umformkréften, Rei-
bungen und hydraulischer Kompressibilitat ins Spiel, die
von dem Regelsystem hochdynamisch ausgeglichen
werden mussen.

[0005] Weiterhin ist es erforderlich, groRe Geschwin-
digkeitsbereiche von 1: 120 und grofR3er abzudecken.
Schlief3lich ist zu beachten, daf} aufgrund der Verfah-
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renstechnik grof3e sich &ndernde Zugkrafte auf den
Lochdorn entstehen, die sich am Ende des Pressvor-
gangs auch umkehren kénnen. Um die Positionierung
zu gewahrleisten, werden Servoventile eingesetzt, tiber
die das komplette Volumen fiir den Lochzylinder gesteu-
ert wird. Da diese Servoventile nur in einem einge-
schrankten Volumenbereich arbeiten kdnnen, ist es un-
vermeidlich, dass fiir die Geschwindigkeitsaufldsung von
1:120 mehrere Servoventile in verschiedenen Nenngro-
Ben parallel aufgebaut werden missen.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, das in einfacher Weise und insbesondere ohne Ser-
voventile zu benétigen eine allen Erfordernissen entspre-
chende Lochdornlageregelung erméglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelost, dass wahrend des Auspressens eines Blockes
der Lochdornzylinder von abhangig von der Pressge-
schwindigkeit auf eine vorberechnete Férdermenge ein-
gestellten Pumpen direkt angetrieben und auf die vorbe-
rechnete Pumpenférdermenge eine zusatzliche Forder-
menge aufgegeben wird, wobei zur Regelung der Lage
des Lochdorns ein auf die Ringseite des Lochdornzylin-
ders wirkendes Regelventil an einen Tank angeschlos-
sen wird. Durch den Direktantrieb, d.h. ohne zwischen-
geschaltetes Regelventil, so dass sich zwischen Pumpe
und Lochdornzylinder kein Servoventil befindet, vielmehr
lediglich Ubliche, kosten- und betriebsgtinstige Cartrige-
ventile fUr die Bewegungsrichtung zum Einsatz kommen
kénnen, werden keine Druckverluste flir den Pumpenvo-
lumenstrom erzeugt. Es lasst sich somit erreichen, dass
der Pumpendruck dem Arbeitsdruck am Lochdornzylin-
der entspricht. Zudem kommen fast keine energetischen
Verluste vor, und die Arbeitsdriicke an den Pumpen sind
geringer. Der Direktantrieb macht nur ein einziges, klei-
nes, mit zudem sehr hoher Genauigkeit und schnell ar-
beitendes Regelventil fir den gesamten Geschwindig-
keitsbereich erforderlich. Damit geht gleichzeitig eine
sehr grol3e Kosteneinsparung einher.

[0008] Bei dem erfindungsgeméflen Steuerungsprin-
zip werden die Pumpen abhangig von der Pressge-
schwindigkeit auf eine Férdermenge eingestellt, die eine
etwa gleich groRe Riickzugsgeschwindigkeit des Loch-
dornzylinders erzeugt. Der Lochdorn nimmt somit wéh-
rend des gesamten Pressvorgangs ungeféahr eine kon-
stante Position im Werkzeug ein. Um gleichwohl eine
Positionierung und Korrektur von StérgréRen zu ermég-
lichen, wird erfindungsgemaf erganzend zu der errech-
neten Férdermenge des Lochdornzylinders eine zuséatz-
liche Férdermenge auf die Pumpenférdermenge gege-
ben. Diese zusétzliche Férdermenge schlief3t aus, dass
der Lochdornzylinder aus der Werkzeugposition nach
hinten gegen die Pressrichtung herausfahrt. Das zur Re-
gelung auf der Ringseite des Lochdornzylinders vorge-
sehene kleine Regelventil schafft die Verbindung von der
Ringflache des Zylinders zu dem Tank und regelt die zur
Lagepositionierung erforderliche Olmenge zum Tank.
Sofern die Olmenge zum Tank geringer als der Wert der
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zusatzlichen Foérdermenge ist, wird der Lochdorn nach
hinten aus dem Werkzeug herausbewegt; ist die Olmen-
ge zum Tank hingegen gro3er, wird der Lochdorn weiter
in das Werkzeug hinein gefahren. Das Uber einen Regler
die Position einhaltende Regelventil gleicht somit die
StorgréfRen aus.

[0009] Nach einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, dass der Auslassdruck des
Lochdornzylinders auf einen festgelegten Druck geregelt
eingestellt wird. Hiermit lasst sich eine Lochdornlagere-
gelung auch bei sinkenden Zugkréaften auf den Lochdorn
oder bei einer Umkehr der Kréafte verwirklichen. Hierzu
befindet sich auf der Zylinderauslassseite bzw. der kol-
benflachigen Seite des Lochdornzylinders vorteilhaft ein
Proportional-Druckbegrenzungsventil. Es lasst sich so-
mit ein stabiles Regelverhalten auch bei umkehrenden
oder sinkenden Kraften am Lochdorn erreichen.

[0010] Wenn vorteilhaft vorgesehen wird, dass die
Driicke auf beiden Seiten des Lochdornzylinders tber-
wacht werden, beispielsweise durch sowohl an der Ring-
seite alsauch ander Auslassseite des Lochdornzylinders
angeordnete Druckmessdosen, lasst sich unter Ein-
schaltung eines zweiten Reglers und der Uberwachung
der Driicke auf beiden Zylinderseiten beim Unterschrei-
ten eines festgelegten Wertes der Auslassdruck so weit
anheben, dass sich auf der Riickzugsseite des Loch-
dornzylinders der festgelegte Druck einstellt. Das hy-
draulische System befindet sich somit immer in einem
eingespannten Zustand und erméglicht eine Regelung
unabhangig von der Kraftrichtung.

[0011] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den Anspriichen und der nach-
folgenden Beschreibung eines in der einzigen Figur sehr
schematisch dargestellten Regelkonzepts.

[0012] Von einer als solche hinléanglich bekannten
Strangpresse 1 zum Herstellen von Hohlprofilen bzw.
Rohren 2 sind in der Zeichnung in sehr schematischer
Weise lediglich das eine Matrize umfassende Werkzeug
3, der diesem vorgeschaltete, einen eingeladenen, zu
verpressenden Block 4 aufnehmende Aufnehmer 5, ein
Pressstempel 6 mit Holm 7 und ein Lochdornzylinder 8
mit seiner Hydraulikversorgung gezeigt. Der Lochdorn-
zylinder 8 nimmt einen hin und her beweglichen Kolben
9 mit von diesem getragenen, durch den Pressstempel
6 hindurch gefuhrten und mit seiner Spitze bzw. dem
vorderen Ende im Werkzeug 3 lagepositioniert geregel-
ten Lochdorn 10 auf.

[0013] Der Lochdornzylinder 8 wird von Pumpen 11
direkt angetrieben. Zu diesem Zweck ist seine Ringseite
12 Uiber eine Hydraulikleitung 13 an die dargestellte Pum-
pe 11 angeschlossen, der in Forderrichtung ein Ein-
lassventil 14 zugeordnet ist. Eine von der Hydrauliklei-
tung 13 abzweigende Tankleitung 15 besitzt integriert
ein kleines, mit einem nicht dargestellten Regler verbun-
denes Regelventil (NG10) 16 und miindet in einen Tank
17.

[0014] Zur Lageregelung des Lochdorns 10 mit exak-
ter Positionierung seines vorderen Endes in dem Werk-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zeug 3 wird der abhéngig von der Pressgeschwindigkeit
vorberechneten Férdermenge der Pumpen 11 zur Kor-
rektur von StérgréRen eine zusatzliche Menge Hydrau-
likflissigkeit auf die Ringseite 12 des Lochdornzylinders
8 eingespeist. Durch von dem Regler bewirkte Schaltung
des kleinen Regelventils 16 wird der Lochdorn 10 so-
gleich nach hinten aus dem Werkzeug 3 herausbewegt,
wenn die Olmenge zum Tank 17 geringer als der Wert
der zusatzlichen Férdermenge ist. Hingegen wird der
Lochdorn 10 weiter in das Werkzeug 3 hineingefahren,
wenn die Olmenge zum Tank 17 gréRer als der Wert der
zusétzlichen Fordermenge wird. Der Lochdorn 10 findet
somit stets eine ungefahr konstante Position im Werk-
zeug 3 wahrend des gesamten Pressvorgangs.

[0015] Die beiden zZylinderseiten 12, 18 des Lochdorn-
zylinders 8 sind druckiiberwacht. Hierzu ist sowohl seiner
Ringseite 12 als auch seiner Auslassseite 18 eine Druck-
messdose 19a bzw. 19b zugeordnet. In einer von der
Auslassseite 18 des Lochdornzylinders 8 zu der Tank-
leitung 15 fuhrenden, mit dieser unterhalb des kleinen
Regelventils 16 verbundenen Auslassleitung 20 ist ein
an einen weiteren, nicht dargestellten Regler ange-
schlossenes Proportional-Druckbegrenzungsventil bzw.
Druckregelventil 21 angeschlossen.

[0016] Durch die Uberwachung der Driicke auf beiden
Zylinderseiten und Schaltung des Druckregelventils 21
mittels des zweiten Reglers kann beim Unterschreiten
eines festgelegten Wertes der Druck auf der Auslasssei-
te 18 so weit angehoben werden, dass sich der auf der
Ringseite 12 bzw. Ruckzugsseite des Lochdornzylinders
8 festgelegte Druck einstellt. Das hydraulische System
befindet sich damit immer in einem eingespannten Zu-
stand und ermdglicht eine Regelung unabhéngig von der
Kraftrichtung, so dass auch auf sinkende Zugkrafte auf
den Lochdorn 10 oder bei einer Umkehr der Kréafte rea-
giert werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Regelung der Lage eines Lochdorns
(10), angeordnetin einer hydraulischen Lochvorrich-
tung, bestehend aus einem Zylinder und einem Kol-
ben, die einen Lochdornzylinder (8) bilden, welcher
im Hauptpresskolben angeordnet ist, einer Strang-
presse zum Herstellen von Rohren (2), die aus in
einen dem Strangpresswerkzeug (3) vorgelagerten
Aufnehmer (5) eingeladenen und mittels des Loch-
dorns (10) gelochten Blokken (4) ausgepresst wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend des Auspressens eines Blockes (4)
der Lochdornzylinder (8) von abhangig von der
Pressgeschwindigkeit auf eine vorberechnete For-
dermenge eingestellten Pumpen (11) direkt ange-
trieben und auf die vorberechnete Pumpenférder-
menge eine zusatzliche Férdermenge aufgegeben
wird, wobei zur Regelung der Lage des Lochdorns
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(10) einaufdie Ringseite (12) des Lochdornzylinders
(8) wirkendes Regelventil (16) an einen Tank (17)
angeschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Auslassdruck des Lochdornzylinders (8)
auf einen festgelegten Druck geregelt eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dricke auf beiden Seiten des Lochdorn-
zylinders (8) uberwacht werden.

Claims

A method for adjusting the position of a punch (10)
arranged in a hydraulic punching device, consisting
of a cylinder and a piston, which form a punch cyl-
inder (8), which is arranged in the main piston, an
extruding press for producing tubes 92), which are
extruded from blocks loaded into a receiver mounted
downstream from the extrusion tool (3) and punched
by means of the punch 10),

characterised in that

the punch cylinder (8) is driven directly by pumps
(11) set during the extrusion of a block (4) to a pre-
calculated delivery as a function of the extrusion
speed, and in that an additional delivery is added to
the pre-calculated pump delivery, wherein a control
valve (16) acting on the annular side (12) of the
punch cylinder for adjusting the position of the punch
(10) is connected to a tank (17).

The method according to Claim 1,

characterised in that

the outlet pressure of the punch cylinder (8) is set
so that it is regulated to an established pressure.

The method according to Claim 1 or 2,
characterised in that

the pressures on both sides of the punch cylinder (8)
are monitored.

Revendications

Procédé pour le réglage de la position d’'une épine
de perforation (10) placée dans un dispositif hydrau-
lique de perforation constitué d’un cylindre et d'un
piston formant un cylindre d’épine de perforation (8)
placé dans le piston a pression principal, d'une pres-
se a filer pour la fabrication de tuyaux (2), qui sont
extrudés a partir de blocs (4) perforés au moyen de
I'épine de perforation (10) et chargés dans un récep-
teur (5) placé en amont de I'outil de presse afiler (3),
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caractérisé en ce que

pendant I'extrusion d’un bloc (4), le cylindre de I'épi-
ne de perforation (8) est actionné directement par
des pompes (11) réglées pour un débit prédéfini in-
dépendamment de la vitesse d’extrusion, et en ce
gu’un débit supplémentaire est ajouté au débit de
pompe prédéfini, la vanne de réglage (16) étant re-
liée a un réservoir (17) agissant sur le coté de I'an-
neau (12) du cylindre d’épine de perforation (8) pour
le réglage de la position de I'épine de perforation
(20).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la pression d’évacuation du cylindre d’épine de per-
foration (8) est réglée sur une pression définie.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

la pression des deux cdtés du cylindre d’épine de
perforation (8) est surveillée.
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