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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abrun-
den und Verdichten von Kanten von StrangpreBpro-
filabschnitten sowie ein Werkzeug zur Durchflih-
rung des Verfahrens.

Bisher werden die Kanten von Strangprefprofil-
abschnitten durch spanende Bearbeitung wie
Schleifen, Frisen oder Polieren abgerundet. Diese
Art der Abrundung ist zeitraubend und aufwendig,
da das Werkstiick umgespannt werden muB.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Kanten von Strangprefprofilabschnitien aus Alumi-
nium, insbesondere vom Typ AIMgSi, derart abzu-
runden und zu verdichten, daf ein Toleranzfeld von
£ 0,3% bezogen auf L&nge und Breite des Werk-
stlicks verarbeitbar ist. Die Dickentoleranz soll da-
bei max. bis +4% betragen.

Erfindungsgem&B wird diese Aufgabe durch die
in den Patentanspriichen angegebenen Merkmale
gelést. Es hat sich gezeigt, daB mit dem erfin-
dungsgema&Ben Verfahren eine Steigerung der Dau-
erfestigkeit des gesdgten StrangprefBprofilabschnit-
tes um 20-30% etreicht werden kann. Dies gilt flr
alle Beanspruchungsarten wie Biegefestigkeit,
Druck-Zugfestigkeit und Torsionsfestigkeit im
Schwellbereich und im Wechselfestigksitsbereich.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
Beispieles ndher erldutert.

Die Figur zeigt einen Querschnitt durch ein
Obergesenk 5 und ein Untergesenk 6 mit seitlichen
Flanken 1, 2 bzw. 3, 4. Zwischen den Flanken 1 bis
4 und der jeweils zugeordneten Gesenkdecke 7
bzw. Gesenkboden 8 ist ein Neigungswinkel a1-s
eingezeichnet. Dieser Neigungswinkel ist wichtig
fUr das Kalibrieren der Strangprefprofilabschnitie
beziiglich deren Toleranfeld fiir LAnge und Breite.

Die Eckpunkte 9 bis 12 der Gesenkhilften wei-
sen einen Radius von 1-5 mm auf, womit sicherge-
stellt ist, daB die StrangpreBprofilabschnitte den
geforderten Kantenradius am gesamten Umfang er-
halten.

Zwischen den Gesenkhilften 5, 6 ist ein Werk-

stiick 13 mit UbermaB eingesetzt. Beim Zufahren
des Gesenks (nicht dargestellt) wird folgendes be-
wirkt:
Der StrangpreBprofilabschnitt wird schlagartig Uber
die schrigen Flanken in das Werkzeug gepreft
und insbesondere in den Radius 9 bis 12 und
teilweise auch an den Seitenflanken sowie auf der
Ober- und Unterseite verdichtet.

Um die Genauigkeit des Zusammenfahrens der
Gesenkhilften 5, 6 zu verbessern sind Flhrungs-
stifte 14, 15 mit entsprechenden Bohrungen 16, 17
in den Gesenkhilften angebracht. Die Nuten 18 bis
21 dienen zur Aufnahme der Gesenkhiliten im
Maschinenteil der Gesamtanlage.
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Patentanspriiche

1. Werkzeug zum Abrunden und Verdichten der
Kanten von Strangprefprofilabschnitten, besie-
hend aus einem Ober- und einem Unterge-
senk, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
den Flanken (1, 2) bzw. (3, 4) des Obergesen-
kes (5) bzw. des Untergesenkes (6) und der
Gesenkdecke (7) bzw. des Gesenkbodens (8)
ein Neigungswinkel « = 96-105" angeordnet
ist, daB in den Eckpunkten (9, 10) bzw. (11, 12)
der Gesenkdecke (7) und des Gesenkbodens
(8) ein Radius von 1-5 mm angebracht ist
und daB die lichte Weite zwischen Gesenkdek-
ke (7) und Gesenkboden (8) im geschlossenen
Zustand 10-50 mm betrégt.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei einer lichten Weite von <30
mm der Neigungswinkel « = 96-100" bei ei-
nem Radius von 1-2,5 mm und einer lichten
Weite von mehr als 30 mm der Neigungswin-
kel « = 100-105° bei einem Radius von 2,6-5
mm betragt.

3. Verfahren zum Abrunden und Verdichten der
Kanten von StrangpreBprofilabschnitten unter
Verwendung eines Werkzeuges nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der
StrangpreBprofilabschniit, der in der Dicke ein
UbermaB von 1-3 % aufweist, zwischen zwei
Gesenkhdliten eingelegt wird, die schlagartig
ohne Zwischenraum gegeneinander gefahren
werden.

Claims

1. Tool for rounding off and compressing the
edges of extruded profile parts, consisting of
an upper and a lower die, characterised in that
there is an angle of inclination « of 96 -105°
between the walls (1, 2) and (3, 4) of the upper
die (5) and the lower die (B), respectively, and
the upper inner die surface (7) and the lower
inner die surface (8), respectively, that the
radius of the corner points (9, 10) and (11, 12)
of the upper inner die surface (7) and the lower
inner die surface (8) is 1-5 mm, and that the
clearance between the upper inner die surface
(7) and the lower inner die surface (8) is 10-50
mm in the closed state. :

2, Tool according to claim 1, characterised in that
the angle of inclination « is 96-100" when the
clearance is <30 mm and the radius is 1-2.5
mm and 100-105° when the clearance ex-
ceeds 30 mm and the radius is 2.6-5 mm.
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3. Method for rounding off and compressing the
edges of extruded profile parts using a tool
according to claim 1 or 2, characterised in that
the extruded profile part, which has a 1 -3%
excess thickness, is placed between two die 5
halves which are abruptly brought together
without a space being left in between.

Revendications
10
1. Outil pour arrondir et comprimer les bords de
trongons de profilés filés, constitué d'une ma-
trice supérieure et d'une matrice inférisure,
caractérisé en ce qu'un angle d'inclinaison «
= 96-105° est prévu entre d'une part les 15
flancs (1, 2) ou (3, 4) de la mairice supérieure
(5) ou de la matrice inférieure (6) et d'autre
part le couvercle de matrice (6) ou le fond de
matrice (8), en ce qu'un rayon de 1-5 mm est
prévu dans les coins (9, 10) et (11, 12) du =20
couvercle de matrice (7) et du fond de matrice
(8), et en ce que la largeur libre entre le
couvercle de matrice (7) et le fond de matrice
(8) est égale, & I'état fermé, a4 10-50 mm.
25
2. Outil selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'avec une largeur libre inférieure & 30
mm, I'angle d'inclinaison o« est égal & 96-100°
avec un rayon de 1-25 mm, et avec une
largeur libre supérieure & 30 mm, l'angle d'in- 30
clinaison a est égal & 100-105° avec un rayon
de 2,6-5 mm.

3. Procédé pour arrondir et comprimer les bords
de trongons de profilés filds en utilisant un 35
outil selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le trongon de profilé filé, qui présen-
te une surépaisseur de 1-3% est inséré enire
deux moitiés de matrice, qui sont rapprochées
brusquement 'une conire l'autre, sans espace 40
intermédiaire.
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