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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse, insbesonde-
re eine Umformpresse die nach dem Verfahren der Au-
Renhochdruckumformung arbeitet gemaf dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1, die aufgrund der vorge-
schlagenen Anordnung der Antriebs- und Umformbau-
gruppen mit einer geringen Zahl von Funktionsschritten
den Umformprozef3 durchfiihrt und die sich durch eine
kompakte steife Bauform auszeichnet. Weiterhin wird
ein Blechhaltersystem mit einer hohen Flexibilitat bei
geringer Bauhdhe vorgeschlagen.

Stand der Technik:

[0002] Das Auflenhochdruckumformen (AHU), auch
als hydromechanisches Ziehverfahren oder hydrostati-
sches Kaltverfahren bezeichnet, ist seit vielen Jahren
bekannt. Inder DE 1240801 von 1961 ist das Verfahren
bereits ausfihrlich beschrieben, auf diese Beschrei-
bung wird verwiesen. Der verstarkte Einsatz der AuRen-
hochdruckumformung als preiswerte Alternative bei der
Kleinserienfertigung fiihrt zu einem wachsenden Bedarf
entsprechend ausgeristeter Umformpressen. Vorteil-
haft auf eine Verfahrensverbesserung wirken sich auch
die Entwicklungen in der hydraulischen und elektroni-
schen Regelungstechnik aus. Eine auch nach dem Au-
Renhochdruckumformen arbeitenden Kombipresse ist
in der DE 198 19 950 offenbart. Zusétzlich ist diese als
Hydraulikpresse ausgebildete Maschine noch fur die
Umformung durch Innenhochdruck und als Tiefzieh-
presse konzipiert. Fiir den Einsatzfall Aulenhochdruck-
umformen ergeben sich dann folgende
Verfahrensschritte :

1 Platine einlegen

2 Niederhalter nach unten fahren

3 Flussigkeitskasten mittels Arbeitszylinder hoch-
fahren

4 Niederhalterkraft aufbringen

5 StéRel nach unten fahren

6 Kurz vor StéRellage unterer Totpunkt (UT) fahren
die Arbeitszylinder auf

7 Regelung Flussigkeitsdruck in Flussigkeitskasten
8 StoRel fahrt in UT und einfahren von Verriegelun-
gen

9 Arbeitszylinder fahren weiter aufwarts und Nie-
derhalterzylinder werden verdrangt

10 Durch weiteres hochfahren des Flissigkastens
wird die eingespannte Platine tUber das auf den fi-
xierten St6Rel befindliche Werkzeug gezogen

11 Niederhalter wird auf Block mit den Distanzen
und dem Oberholm gedriickt

12 Arbeitszylinder erhéhen SchlieRdruck

13 Im Flussigkeitskasten wird ein fluidischer Hoch-
druck aufgebaut, durch Plastifizierungsvorgang
wird die Werkstiickkontur ausgebildet

14 Druckentlastung
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15 Arbeitszylinder senken Flissigkeitskasten ab
16 Verriegelung wird ausgefahren

17 StoRel mit Niederhalter wird aufgefahren

18 Werkstiick wird entnommen

[0003] Neben der Vielzahl der Prozef3schritte ist die
Presse ausgehend von der Aufgabe als Universal- bzw.
Kombipresse zu arbeiten fiir den jeweiligen Verwen-
dungszweck naturlich nicht optimal gestaltet.

Aufgabe und Vorteil der Erfindung:

[0004] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Presse hoher Steifigkeit fiir das AuRenhochdruckumfor-
men vorzuschlagen, welche eine Reduzierung der Pro-
zeRschritte ermdglicht, bei der der Flussigkeitskasten
stationar angeordnet werden kann und welche Uber ei-
ne frei wahlbare und bedarfsgerechte Anordnung der
Blechhalterzylinder verfugt.

[0005] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Um-
formpresse nach dem Oberbegriff des Anspruch 1,
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruch 1
gelést. In den Unteranspriichen werden vorteilhafte und
zweckmaRige Weiterbildungen vorgeschlagen.

[0006] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die
Anordnung der Fluidzylinder so zu wahlen, daR durch
eine direkte Lage im KraftfluR eine steife und kompakte
Bauform gewahrleistet ist. Durch ein gemeinsames Ver-
fahren von StéRel und Blechhalter ist nur ein Verfahrzy-
linder erforderlich und die Blechhaltezylinder kbnnen als
reine Kurzhubzylinder ausgefiihrt werden. Diese Kurz-
hubzylinder sind nicht in einem starren System ange-
ordnet, sondern die Anzahl und deren Anordnung ist
entsprechend den Anforderungen des Umformprozes-
ses flr die jeweiligen Werkstlicke optimal wahlbar. Ent-
sprechende kuppelbare Anschliisse zu der oder den en-
ergiefihrenden Leitungen sind vorgesehen.

[0007] Die das Werkzeug tragenden Arbeitszylinder
sind direkt im StéRel integriert. Die Regelung des Ge-
gendruckes findet im stationaren Flussigkeitskasten
statt, wodurch eine ortsfeste Verrohrung ermdéglicht
wird, was bei einem Hochdruckbetrieb einen weiteren
Vorteil darstellt.

[0008] Der Prozef3ablauf ist wie folgt:

1 Platine einlegen

2 Gemeinsame Abwartsbewegung von Stoflel und
Blechhalter

3 Verriegeln von St6Rel mit Blechhalter durch ein-
fahrende Distanzstiicke

4 Abfahren des Werkzeuges durch Arbeitszylinder
in den Flissigkeitskasten dabei

4.1 Druckregelung im Flussigkeitskasten

4.2 Regelung der Blechhaltekraft Giber Kurzhubzy-
linder

5 Verriegelung des Werkzeuges im unteren Tot-
punkt

6 Aufbau der maximalen Blechhaltekraft iber Kurz-
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hubzylinder

7 Hochdruckaufbau im Flussigkasten und Plastifi-
zierungsvorgang des Werkstlickes (Kalibrierung)
8 Druckentlastung

9 Verriegelung wird ausgefahren

10 StdRel mit Niederhalter wird aufgefahren

11 Werkstlck wird entnommen

[0009] Damit besteht der gesamte ProzefRablauf aus
insgesamt 11 Funktionsschritten die sich teilweise auch
noch Uberlagern. Somit ist als weiterer Vorteil auch eine
hohe Taktzahl und ein wirtschaftlicher Einsatz der Pres-
se gewahrleistet.

[0010] Eine glinstige Energiebilanz durch geringe er-
forderliche Olmengen ergibt sich durch den gemeinsa-
men Verfahrzylinder fir St6Rel und Blechhalter und die
Verwendung der Kurzhubzylinder zur Regelung der
Blechhaltekraft und dem Aufbau der maximalen Zuhal-
tekraft. Da die Kurzhubzylinder den Umformweg nicht
mitfahren, sondern nur einen Hub von wenigen Millime-
tern ausfuihren, ergibt sich eine preiswerte Bauform mit
einer geringen Bauhohe. Dieses ist auch von Vorteil,
wenn aufgrund der Werkstiickgeometrie eine Vielpunkt-
abstiitzung erforderlich ist.

[0011] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-

dung ergeben sich aus der nachfolgenden Figurenbe-

schreibung

[0012] Diese Figuren zeigen:

Figur 1: Frontansicht der Umformpresse in
Schnittdarstellung gemaf Schnittlinie A-A
in Figur 3

Figur 2: Seitenansicht der Umformpresse in
Schnittdarstellung B-B, jedoch Werkzeug
im unteren Totpunkt

Figur 3: Draufsicht der Umformpresse gemaf

Schnittlinie C-C

Beschreibung der Umformpresse:

[0013] Figur 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau der Um-
formpresse, bestehend aus Pressensténder 1, StoRel
2, Blechhalter 3, Tisch 4, Fahrzylinder 5, Arbeitszylinder
6, Kurzhubzylinder 7, Verriegelung 8, Werkzeug 9, Flus-
sigkeitskasten 10 und Platine 11.

[0014] In der Darstellung ist der Beginn des Umform-
vorganges zu ersehen. Fahrzylinder 5 hat StéRRel 2 mit
Blechhalter 3 soweit abgesenkt, dafl der Blechhalter 3
auf der Platine 11 aufsetzt. Uber die Kurzhubzylinder 7
erfolgt ein geregelter Druckaufbau fiir die Blechhalte-
kraftin Abhangigkeit von dem Umformvorgang. Die Zahl
und Anordnung der Kurzhubzylinder 7 wird in Abhan-
gigkeit des Werkzeuges und der Platine gewahlt. Be-
stimmungsgréfien bei dem Werkzeug sind z.B. die
Werkzeuggréfe und die Werkzeugkontur, bei der Plati-
ne sind unter anderem mechanische Werkstoffeigen-
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schaften, Umformgeschwindigkeiten und tribologische
Vorgénge wichtig.

[0015] Zur Erreichung der gewiinschten Umformer-
gebnisse kann jeder Kurzhubzylinder 7 einzeln geregelt
werden oder in Gruppen zusammengeschlossen sein.
[0016] Im weiteren Prozefiablauffahren die im Stolel
2 integrierten Arbeitszylinder 6 mit dem Werkzeug 9 ge-
gen das im Flussigkeitskasten 10 befindliche Flissig-
keitspolster. Eine nicht ndher dargestellte Druckregel-
einrichtung regelt den erforderlichen Druck des Flissig-
keitspolsters ein.

[0017] Das Werkzeug wird in seine tiefste Lage 13 ge-
fahren, die z.B. durch Anschlage begrenzt ist und wird
durch in Figur 3 dargestellte einfahrbare Werkzeugdi-
stanzen 12 verriegelt. Diese Verriegelung ist erforder-
lich um einen hohen Druck der zum AbschlufR des Um-
formvorganges in dem Flissigkeitskasten 10 aufgebaut
wird sicher abzustutzen. Durch diesen Druck wird das
Werkstuck in einer Art Kalibrierung in die Werkzeugkon-
tur gedrickt und ausgeformt. Zu diesem Zweck wird
durch Kurzhubzylinder 7 eine maximale Blechhaltekraft
erzeugt, die eine sichere Einspannung des Platinen-
bzw. Werkstlckrandes gewahrleistet. Die durch diese
Krafte auftretenden Dehnungen bzw. Stauchungen der
Pressenbauteile werden in vorteilhafter Weise durch die
Anordnung und den Hub der Kurzhubzylinder 7 ausge-
glichen. Fluidkupplungen 16 dienen zur Verbindung der
jeweils erforderlichen Kurzhubzylinder mit der Energie-
versorgung. Eine Halte- oder Werkzeugoberplatte 17 ist
mit dem StdRel 2 verbunden und ermdéglicht einen ein-
fachen Ein- und Ausbau der Arbeitszylinder 6.

[0018] Figur 2 zeigt die Situation im unteren Totpunkt.
Im Flussigkeitskasten 10 ist das Druckmedium 14 mit
einem maximalen Druck beaufschlagt in dem in einem
plastifizierenden Umformvorgang die endgiiltige Bau-
teilgeometrie ausgeformt wird. Ein nachflieRen des ein-
gespannten Platinenrandes ist bei diesem Kalibrie-
rungsvorgang unerwiinscht und wird durch die von den
Kurzhubzylindern 7 erzeugte maximale Zuhaltekraft si-
cher verhindert. Die in dieser Phase auftretenden gro-
Ren Krafte werden durch Zusammenwirkung mit den
eingefahrenen StoRelverriegelungen 8 und Werkzeug-
distanzen 12 in einer Art geschlossenen System aufge-
nommen. Hier zeigt sich eine weiterer Vorteil der ge-
wahlten Anordnung, da die Kompressibilitdt des Fluid-
mediums im wesentlichen bei diesem Konzept ausge-
schlossen ist.

[0019] Figur 3 ist eine Schnittdarstellung die eine An-
ordnung der Kurzhubzylinder 7 zeigt. Wie bereits er-
wahnt ist sowohl die Anordnung als auch Anzahl der
Kurzhubzylinder 7 entsprechend dem Bauteil frei wahl-
bar. Die verfahrbaren Werkzeugdistanzen sind mit 12
und die zugehdorigen Verschiebezylinder mit 15 bezeich-
net. In der gezeigten Lage sind die Werkzeugdistanzen
12 ausgefahren, d.h. das Werkzeug 9 ist nicht mehr ver-
riegelt.

[0020] Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene
und dargestellte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Sie
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umfalt auch alle fachmannischen Ausgestaltungen im
Rahmen des geltenden Anspruch 1.

Pressenstander
StoRel

Blechhalter

Tisch

Fahrzylinder
Arbeitszylinder
Kurzhubzylinder
Verriegelung

9 Werkzeug

10  Flussigkeitskasten
11 Platine

12 Werkzeugdistanzen
13 Werkzeug UT

14 Druckmedium

15  Verschiebezylinder
16  Fluidkupplung

17  Halteplatte

O~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Presse zum AuRenhochdruckumformen mit einem
auf- und abbewegbaren, verriegelbaren StéRel (2)
und Blechhalter (3), mit Blechhaltezylinder (7), mit
Druckmedium (14), aufnehmenden druckgeregel-
ten FlUssigkeitskasten (10) und mit Arbeitszylinder
(6) zur Umformung, dadurch gekennzeichnet,
daB StoRel (2) und Blechhalter (3) gemeinsam an-
treibbar sind, wobei die Blechhalterzylinder (7) als
Kurzhubzylinder ausgebildet und die das Werkzeug
(9) tragenden Arbeitszylinder (6) im StdRel (2) in-
tergriert sind.

2. Presse zum Aufienhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, da StéRel
(2) und Blechhalter (3) durch einen gemeinsamen
Fahrzylinder (5) antreibbar sind.

3. Presse zum Aulenhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR Kurzhub-
zylinder (7) in Anordnung und/oder Zahl frei wéahl-
bar sind.

4. Presse zum Aufienhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet daB am St6-
Rel (2) Fluidkupplungen(16) vorgesehen sind.

5. Presse zum Aulenhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal Kurzhub-
zylinder (7) einzeln oder in Gruppen regelbar sind.

6. Presse zum Auflenhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, da Kurzhub-
zylinder (7) nach vorgegebenen Sollkurven fir die
Blechhaltekraft druckregelbar sind.
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Presse zum Aufienhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal Kurzhub-
zylinder (7) so druckbeaufschlagbar sind, dal} Pla-
tine (11) einspannbar ist.

Presse zum Aufenhochdruckumformen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Werk-
zeug (9) Uber Werkzeugdistanzen (12) verriegelbar
ist.

Claims

Press for external hydroforming with a locable ram
(2) which can be moved up and down and a plate
holder (3), with a plate holder cylinder (7), with pres-
sure-regulated fluid box (10) receiving pressure
medium (14) and with working cylinder (6) for shap-
ing, characterised in that ram (2) and a plate hold-
er (3) can be driven together, the plate holder cylin-
der (7) being designed as a short stroke cylinder
and the working cylinder (6) bearing the tool being
integrated in the ram (2).

Press for external hydroforming according to claim
1, characterised in that ram (2) and a plate holder
(3) can be driven by a common driving cylinder (5).

Press for external hydroforming according to claim
1, characterised in that short stroke cylinders (7)
are freely selectable in arrangement and/or
number.

Press for external hydroforming according to claim
1, characterised in that fluid couplings (16) are
provided on the ram (2).

Press for external hydroforming according to claim
1, characterised in that short stroke cylinders (7)
can be controlled individually or in groups.

Press for external hydroforming according to claim
1, characterised in that short stroke cylinders (7)
can be pressure-regulated according to predeter-
mined desired curves for the plate holding force.

Press for external hydroforming according to claim
1,

characterised in that short stroke cylinder (7) can
be subjected to pressure in such a way that the
blank (11) can be fixed.

Press for external hydroforming according to claim
1, characterised in that the tool (9) can be locked
by tool spacers (12).
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Revendications

1. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne, comportant un coulisseau (2) et un support de
tole (3) pouvant étre déplacés vers le haut et vers 5
le bas et pouvant étre verrouillés, des vérins de sup-
port de téle (7), un caisson de liquide (10) réglé en
pression recevant un agent sous pression (14), et
des vérins de travail (6) pour le formage,
caractérisée en ce que le coulisseau (2) etle sup- 10
port de téle (3) peuvent étre entrainés en commun,
les vérins de support de tle (7) étant réalisés com-
me vérins a courte course, et les vérins de travail
(6) portant I'outil (9) étant intégrés dans le coulis-
seau (2). 15

2. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le coulisseau (2) et le sup-
port de téle (3) peuvent étre entrainés par un vérin 20
de déplacement commun (5).

3. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les vérins a courte course 25
(7) peuvent étre librement choisis en ce qui concer-
ne leur agencement et/ou leur nombre.

4. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne selon la revendication 1, 30
caractérisée en ce que, sur le coulisseau (2), des
couplages fluidiques (16) sont prévus.

5. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne selon la revendication 1, 35
caractérisée en ce que les vérins a courte course
(7) peuvent étre réglés individuellement ou en grou-
pes.

6. Presse pour le formage sous haute pression exter- 40
ne selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les vérins a courte course
(7) peuvent étre réglés en pression suivant des
courbes de consigne prédéfinies pour la force de
support de téle. 45

7. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les vérins a courte course
(7) peuvent étre alimentés en pression de sorte que 50
la platine (11) peut étre serrée.

8. Presse pour le formage sous haute pression exter-
ne selon la revendication 1,
caractérisée en ce que l'outil (9) peut étre ver- 55
rouillé par des entretoises (12).
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