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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Innen-
hochdruckumformen eines Profils mit den Merkmalen
des Oberbegriffs des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 4.
Ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung sind
aus der DE 3 923 358 Al oder der US 4 414 034 A be-
kannt.

[0002] Zum Innenhochdruckumformen werden nicht
nur Rohre als Ausgangswerkstiicke eingesetzt, wie die-
ses beispielsweise aus der DE 39 23 358 Al und der US
4,414,834 A bekannt ist. Es werden auch Profile einge-
setzt, die eine profilierte Mantelform aufweisen. Haufig
werden diese Profile durch Strangpressen hergestellt.
[0003] Um eine einwandfreie Abdichtung zu ermégli-
chen, werden beidseitig radial in Profilerstreckungsrich-
tung Dichtstempel vor das Profil gepresst. Diese Dicht-
stempel haben eine Dichtkante, gegen die sich das Profil
anlegt. Um den Stempelverschleif? so gering wie moglich
zu halten, ist die Dichtkante des Dichtstempels aus ver-
schleiR3festem Material hergestellt und legt sich unter ei-
nem relativ hohen Druck vor die Wand des Profils.
[0004] Es besteht der Wunsch, auch Profile mit Innen-
hochdruck umzuformen, die zuséatzlich zur Hauptkontur
eine oder mehrere sich nach innen oder auf3en ragende
Wande oder Kammern aufweisen. Nachteilig beim Um-
formen derartiger Profile verformen sich die zusétzlichen
Kammern oder Wénde auch axial unterschiedlich zur
Hauptkontur. Das bedingt bei der Verwendung von Dicht-
kanten, dass die Gefahr besteht, dass diese in axialer
Richtung undefiniert ausknicken oder ausbeulen. Bei der
Verwendung von weicheren Materialien an der Dichtkan-
te kann zwar die unterschiedliche LAngung der Wande
oder Kammern in axialer Richtung ausgeglichen werden.
Es bestehtjedoch der Nachteil eines hohen Verschleil3es
der Dichtkante.

[0005] Aus der nach dem Anmeldetag der vorliegen-
den Anmeldung verdffentlichten EP 1 388 381 Blist eine
Vorrichtung zur Innenhochdruckumformung von Hohl-
korpern bekannt, die ein mindestens zweiteiliges Werk-
zeug und diesem an beiden Seiten zugeordnete Axial-
zylinder umfasst. Die Axialzylinder verschlieBen mit
Dichtstempeln dichtend ein Doppelkammerprofil, wobei
die Dichtstempel eine Nut aufweisen, in die der Mittelsteg
des Doppelkammerprofils eintaucht. Die Dichtstempel
sind dabei in zwei auf einer gemeinsamen Tragerplatte
nebeneinander liegende Stempelkdpfe unterteilt, und zu-
mindest ein Dichtstempel weist eine an eine Druckmit-
telquelle angeschlossene Hochdruckbohrung auf. Der
Dichtstempel ist dabei als Stahlstempel mit einer auf der
Tragerplatte im Ubergang zum FuRRbereich der in Bezug
auf die AuRenkante der Tragerplatte nach innen zuriick-
versetzten Stempelkdpfe entsprechend der Kontur der
Stempelkdpfe umlaufenden Dichtkante ausgebildet. Die
Dichtkante weist im Nutgrund an jeweils den Anfangen
der Nut eine Materialanh&ufung auf. Dabei ist die Mate-
rialanh&ufung an der Stirnseite des Dichtstempels so

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ausgebildet, dass an der Stirnseite des Doppelkammer-
profils eine Ausnehmung vorhanden sein muss, in die
die Materialanhaufungen des Dichtstempels beim Zu-
sammenfahren der Dichtstempel einfahren kénnen. So-
mit ist ein zusatzlicher, dem eigentlichen Innenhoch-
druckumformen vorgeschalteter separater Bearbei-
tungsschritt erforderlich, um an dem Doppelkammerpro-
fil die zur Aufnahme der Materialanh&ufungen erforder-
lichen Ausnehmungen auszubilden.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Innenhochdruck-
umformen von Profilen mit zusatzlich zur Hauptkontur
nach innen oder nach auf3en ragenden Wanden oder
Kammern zu finden, bei dem der Dichtstempel einem
geringen Verschleil3 unterliegt und/oder bei dem die zu-
satzlichen Wande oder Kammern nur an ihnrem &uf3eren
Ende abgeknickt oder ausgebeult werden.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 und/oder des Anspruchs 4
geldst. Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen sind in den
Anspriichen 2 und 3 sowie 5 bis 6 beschrieben.

[0008] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass vielgestaltige Strangpres-
sprofile mit Zwischenwéanden und Zwischenkammern
durch Innenhochdruck umgeformt werden kdnnen, wo-
bei eine wirtschaftliche Fertigung gegeben ist. Diese Pro-
file werden an ihren Enden nur geringférmig umgeformt,
sodass bei der nachfolgenden Bearbeitung der Profile
die Enden gar nicht oder nur ein geringes Maf3 der Enden
abgeschnitten werden muissen.

[0009] EinAusfuhrungsbeispiel der Erfindungistin der
Zeichnung dargestellt und wird im Folgenden naher be-
schrieben. Es zeigen

Fig.1 die Draufsicht auf das Ende eines Mehrkam-
merstrangpressprofiles,

Fig. 2  eine vergrolRerte Darstellung des Details Il in
Fig. 1,

Fig. 3  einen Dichtstempel zum Abdichten des Endes
des Profils geman Fig. 1 und

Fig. 4  eine vergroRerte Darstellung der Einzelheit IV
in Fig. 3.

[0010] In Fig. 1 wird ein typisches Strangpressprofil

gezeigt, das mittels Innenhochdruck umgeformt werden
soll. Dieses Profil weist eine umlaufende Hauptkontur 1
auf. Die Hauptkontur 1 wird durch zwei Wande 2, 3 ver-
bunden, sodass drei Kammern 4, 5, 6 entstehen. Das
Profilwird vervollstandigt durch eine von der Hauptkontur
1 nach aul3en ragende Wand 7.

[0011] Zum Abdichten der Stirnflache des Profils beim
Innenhochdruckumformen werden an beiden Enden des
Profils Dichtstempel 8 verwendet, die in der Umformpres-
se radial vor die Enden der Profile gepresst werden. Die
Form der Dichtkante 9 der Dichtstempel entspricht der
Form des Profils. Die Dichtkante 9 wird durch die Ober-
flache der Dichtscheibe 10 gebildet. Diese Dichtscheibe
10 liegtabschlieRend vor dem Dichtstempel 8. Fiihrungs-
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stiicke 11, 12, 13 entsprechen etwa der Form der Kam-
mern 4, 5, 6 und tauchen beim Vorfahren des Dichtstem-
pels 8 gegen das Profil in die Kammern 4, 5, 6 ein. Da-
durch sind die Wéande 2, 3 sowie die Hauptkontur 1 radial
gehalten, wodurch auch das gesamte Profil gegenuber
dem Dichtstempel 8 gefiihrt und gehalten ist. Die Dicht-
scheibe 10 sowie die Flhrungsstiicke 11, 12, 13 werden
durch geeignete, nur schematisch dargestellte Befesti-
gungsmittel 14, 15, 16 mit dem Dichtstempel 8 verbun-
den. Diese Befestigungsmittel 14, 15, 16 kénnen auch
die Zuleitung des Umformmediums ermdglichen.
[0012] Um ein definiertes Ausbeulen oder Ausknicken
der Wande 2, 3, 7 zu ermdglichen, sind diese mit Schlit-
zen 17 ausgebildet, die sich etwa in Fortsetzung der In-
nenkontur 18 oder Auf3enkontur der Hauptkontur 1 er-
strecken. Im Ausflihrungsbeispiel liegt der Schlitz 17 ge-
ringfugig neben der Innenkontur 18 der Hauptkontur 1
des Profils. Die Schlitze werden vorzugsweise beim Zu-
sammenfahren der Dichtstempel 8 durch eine entspre-
chend ausgebildete Werkzeugkontur am Dichtstempel 8
erzeugt.

[0013] Eine alternative oder zusatzliche Lésung der
der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe wird in Fig.
4 gezeigt. Die Dichtscheibe 10 ist im Erstreckungsbe-
reich der die Hauptkontur 1 verbindenden Wénde 2, 3
mit Nuten 19 ausgebildet. Diese Nuten 19 ermdglichen
eine axiale Langung der Wande 2, 3 bei der Hochdruck-
umformung des Gesamtprofils. Durch diese Mal3hahme
wird erreicht, dass die Wande 2, 3 nicht ausknicken. Da
die Wand 7, die von der Hauptkontur 1 nach auf3en ragt,
nicht vom Dichtstempel 8 abgestiitzt wird, sondern frei
nach aulRen ragt, ist die vorbeschriebene MalRnahme fir
diese Wand 7 selbstverstéandlich nicht erforderlich. We-
sentlich ist jedoch, dass die Nuten 19 sich nicht bis zur
Dichtkante 9 der Hauptkontur 1 erstrecken, damit eine
eindeutige umlaufende Abdichtung des Gesamtprofils
gewahrleistet ist.

Bezugszeichenliste

[0014]

1. Hauptkontur

2. Wand

3. Wand

4. Kammer

5. Kammer

6. Kammer

7. Wand

8. Dichtstempel

9. Dichtkante

10. Dichtscheibe

11.  Fuhrungsstick

12.  Fuhrungsstick

13.  Fihrungsstlick

14. Befestigungsmittel
15. Befestigungsmittel
16.  Befestigungsmittel

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17.  Schlitz

18.  Innenkontur
19. Nut
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Innenhochdruckumformen eines
Profils mit einer umlaufenden Hauptkontur (1), wobei
ein Dichtstempel (8) in Profilerstreckungsrichtung
radial vor das Profil gepresst wird, dadurch gekenn-
zeichnet, beieinem Profil, das zuséatzlich zur Haupt-
kontur (1) eine oder mehrere nach innen oder nach
auRen ragende Wéande (2, 3, 7) oder Kammern (4,
5, 6) aufweist, der Dichtstempel (8) das Profil nur an
der Hauptkontur (1) abdichtet, und dass an den Stirn-
flachen des Profils die Wénde (7) oder Wéande (2, 3)
der Kammern (4, 5, 6) mit Schlitzen (17) versehen
sind, die etwa in Fortsetzung der Innenkontur (18)
und/oder AuBenkontur der Hauptkontur (1) verlau-
fen, wobei die Schlitze (17) beim Pressen des Dicht-
stempels (8) gegen das Profil durch eine entspre-
chend ausgebildete Werkzeugkontur am Dichtstem-
pel (8) erzeugt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlitze (17) eine Tiefe von we-
niger als 1 cm aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Profilen, die meh-
rere Kammern (4, 5, 6) aufweisen, Schlitze (17) auch
an den Kreuzungspunkten und Wandabzweigungen
der Zwischenwénde angeordnet sind.

4. Vorrichtung zum Innenhochdruckumformen eines

Profils mit einer umlaufenden Hauptkontur (1), wobei
ein Dichtstempel (8) in Profilerstreckungsrichtung
radial vor das Profil gepresstwird,dadurch gekenn-
zeichnet, bei einem Profil, das zusatzlich zur Haupt-
kontur (1) eine oder mehrere nach innen oder nach
auRen ragende Wande (2, 3, 7) oder Kammern (4,
5, 6) aufweist, der Dichtstempel (8) das Profil nur an
der Hauptkontur (1) abdichtet, wobei der Dichtstem-
pel (8) mit Nuten (19) entsprechend der Form dieser
zuséatzlichen Wande (2, 3, 7) anschlie3end an diese
ausgebildet ist, und wobei die Nuten (19) sich anna-
hernd bis an den Rand der Hauptkontur (1) erstrek-
ken, und dass die Werkzeugkontur am Dichtstempel
(8) derart ausgebildet ist, dass beim Pressen des
Dichtstempels (8) gegen das Profil beabstandet zur
Hauptkontur (1) angeordnete Schlitze (17) in den
Wanden (2, 3, 7) erzeugt werden.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Nuten (19) eine Tiefe von weni-
ger als 1 cm aufweisen.
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Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Profilen, die mehrere Kam-
mern (4, 5, 6) aufweisen, Nuten (19) auch an den
Kreuzungspunkten und Wandabzweigungen der
Zwischenwéande angeordnet sind.

Claims

Method using internal high pressure to form a profile
having a circumferential main contour (1), wherein
asealing die (8) is pressed radially against the profile
in the profile extension direction, characterised in
that in a profile which in addition to the main contour
(1) comprises one or several inwardly or outwardly
projecting walls (2, 3, 7) or chambers (4, 5, 6) the
sealing die (8) seals the profile only on the main con-
tour (1), and in that on the end surfaces of the profile
the walls (7) or walls (2, 3) of the chambers (4, 5, 6)
are provided with slots (17) which extend approxi-
mately in continuation of the inner contour (18)
and/or outer contour of the main contour (1), wherein
the slots (17) are produced by means of a corre-
spondingly formed tool contour on the sealing die (8)
as the sealing die (8) is pressed against the profile.

Method as claimed inclaim 1, characterised in that
the slots (17) comprise a depth of less than 1 cm.

Method as claimed in claim 2 or 3, characterised
in that in profiles which comprise several chambers
(4, 5, 6) slots (17) are also disposed at the points of
intersection and branches of the intermediate walls.

Device using internal high pressure to form a profile
having a circumferential main contour (1), wherein
asealing die (8) is pressed radially against the profile
in the profile extension direction, characterised in
that in a profile which in addition to the main contour
(1) comprises one or several inwardly or outwardly
projecting walls (2, 3, 7) or chambers (4, 5, 6) the
sealing die (8) seals the profile only on the main con-
tour (1), wherein the sealing die (8) is formed with
grooves (19) corresponding to the shape of these
additionalwalls (2, 3, 7) adjacent thereto, and where-
inthe grooves (19) extend approximately to the edge
of the main contour (1), and in that the tool contour
on the sealing die (8) is formed in such a manner
that as the sealing die (8) is pressed against the pro-
file, slots (17) which are disposed spaced apart from
the main contour (1) are produced in the walls (2, 3,
7).

Device as claimed in claim 4, characterised in that
the grooves (19) comprise a depth of less than 1 cm.

Device as claimed in claim 4 or 5, characterised in
that in profiles which comprise several chambers (4,
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5, 6) grooves (19) are also disposed at the points of
intersection and branches of the intermediate walls.

Revendications

Procédé d’hydroformage d’un profilé présentant un
contour principal (1) périphérique, dans lequel un
tampon d’'étanchéité (8) est pressé radialement con-
tre le profilé, dans ladirection longitudinale du profilé,
caractérisé en ce que , pour un profilé qui présente,
en plus du contour principal (1), une ou plusieurs
parois (2, 3, 7) orientées versI'intérieur ou I'extérieur,
ou une ou plusieurs chambres (4, 5, 6), le tampon
d’'étanchéité (8) n’étanche le profilé que sur le con-
tour principal (1) et en ce que, aux faces frontales
du profilé, la paroi (7) ou les parois (2, 3) des cham-
bres (4, 5, 6) sont pourvues d’encoches (17) qui
s'étendent sensiblement dans le prolongement du
contour interne (18) et/ou du contour externe du con-
tour principal (1), tandis que les encoches (17) sont
formées, lors du pressage du tampon d'étanchéité
(8) contre le profilé, par un contour d’outil réalisé de
maniére correspondante sur le tampon d’'étanchéité

).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesencoches (17) présentent une profondeur
inférieure a 1 cm.

Procédé selon la revendication 2 ou la revendication
3, caractérisé en ce que , dans les profilés qui pré-
sentent plusieurs chambres (4, 5, 6), des encoches
(17) sont prévues également aux points de croise-
ment et de séparation des parois intermédiaires.

Dispositif d’hydroformage d’un profilé présentant un
contour principal (1) périphérique, dans lequel un
tampon d’'étanchéité (8) est pressé radialement con-
tre le profilé, dansla direction longitudinale du profilé,
caractérisé en ce que , pour un profilé qui présente,
en plus du contour principal (1), une ou plusieurs
parois (2, 3, 7) orientées vers'intérieur ou I'extérieur,
ou une ou plusieurs chambres (4, 5, 6), le tampon
d’étanchéité (8) n’étanche le profilé que sur le con-
tour principal (1) tandis que le tampon d’étanchéité
(8) est réalisé avec des rainures (19) correspondant
a la forme de ces parois supplémentaires (2, 3, 7),
s’y raccordant, et les rainures (19) s'étendent sen-
siblement jusqu’au bord du contour principal (1), et
en ce que le contour d’outil sur le tampon d’'étan-
chéité (8) est formé de telle facon que, lorsque le
tampon d’étanchéité (8) est pressé contre le profilé,
il forme des encoches (17) disposées a distance du
contour principal (1) dans les parois (2, 3, 7).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les rainures (19) présentent une profondeur
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de moins de 1 cm.

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé

en ce que, dans des profilés comptant plusieurs
chambres (4, 5, 6), des rainures (19) sont également 5
prévues aux points de croisement et de séparation
des parois intermédiaires.
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