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@ Eine Matrize fur Massivumformung im Kalt- oder Halb-
warmverfahren wird mit einer Zwischenbuchse zwischen
einem Matrizenkern (1, 10) und wenigstens einem
Schrumpfring (4) versehen, welche aus einem Material ho-
her Druckfestigkeit besteht und in Axialrichtung wenigstens
zwei voneinander abgesetzte Schiitze (5-7, 12-14, 19-22)
aufweist. Dadurch wird eine hdhere Standfestigkeit bzw.
Dauerbelastbarkeit erreicht und auch der Austausch eines
Matrizenkernes erleichtert. Der Matrizenkern kann in einen
innen angeordneten Kern (1) verminderter Wandstérke und
die geschlitzte Buchse (3) aufgeteilt werden. Fiir die Schlit-
ze sind verschiedene Ausfiihrungen méglich.

Matrize fiir Massivumformung im Kalt- oder Halbwarmverfahren.
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Matrize filir Massivumformung im Kalt-

oder Halbwarmverfahren

Die Erfindung betrifft eine Matrize fiir Massivumformung

im Kalt- oder Halbwarmverfahren aus einem Schrumpfverband

mit einem elnen Innenraum aufweisenden, gegebenenfalls
ldngsgeteilten Matrizenkern und einem oder mehreren Schrumpf-
ringen.

Bei den angesprochenen Kalt-oder Halbwarmverfahren flir

die Herstellung von Massenteilen aus Metall oder Kunststoff
entstehen hohe Drilicke bis zu 30.000 bar. Solche Matrizen,
“die Werkzeuge filir die Herstellung von Massenteilen sind,
konnen auf ein- oder mehrstufigen Pressen verschiedener
Bauart eingesetzt werden.

Im allgemeinen besteht ein Schrumpfverband aus einem Matri-
zenkern und wenigstens einem Schrumpfring. Ein als Druckauf-
nehmer dienender Matrizenkern kann einen glatten oder auch
einen abgesetzten runden oder mehrkantigen Innenraum haben.
Durch die Schrumpfung werden im Matrizenkern eine tangen-
tiale Druckvor-
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spannung und in dem Schrumpfring eine tangentiale Zugvorspan-
nung erzeugt. Der Arbeitsdruck wirkt sich dann dahingehend
aus, daB im Matrizenkern eine tangentiale Zugspannung erzeugt
wird, die der vorher aufgebrachten tangentialen Druckvorspan-
nung entgegenwirkt. Von dem Verhidltnis der beiden Spannungen
zueinander hingt die Druckbelastbarkeit eines Matrizenkerns
ab. ZweckmdRig ist die Druckvorspannung an der Innenfliche
des Matrizenkerns grdRer als die unter dem Arbeitsdruck ent-
stehende Zugspannung.

Dieses kann dadurch eingehalten werden, daR der Matrizenkern
in solchem Betrag im Schrumpfverband vorgespannt wird, daB er
stdndig unter der erwidhnten Druckspannung bleibt. In diesem
Falle ergibt sich aber das Problem einer Uberlastung des
wenigstens einen Schrumpfringes, weil sich an seinem Innen-
durchmesser Vorspannung und Arbeitsspannung addieren. Wird
der sich daraus ergebende Wert so hoch, daB eine plastische
Verformung des Schrumpfringes erfolgt, reift der Matrizenkern
bei einsetzendem Arbeitsdruck.

Dabei ist davon auszugehen, daR im Matrizenkern radiale und
tangentiale Spannungen entstehen, wobei die tangentialen
Spannungen unter dem Arbeitsdruck als Zugspannung wirken, die
bestrebt sind, den Matrizenkern auseinanderzu-reifen und die
an sich auch durch die radiale Druckspannung von ihnen unter-
stiitzt werden. Eingangs erwidhnte lingsgeteilte Matrizenkerne
werden eingesetzt, wenn bei liblichen KaltpreRstihlen Quer-
schnittsénderungen einen bestimmten Wert iliberschreiten oder
auch, wenn ein verhdltnismidRig groBer Schulterdffnungswinkel
erforderlich ist. Dabei handelt es sich aber um zwei zylin-
drische Bauteile aus gleichem Material, die um ihren Umfang
geschlossen sind. Gleiches gilt im Ubrigen auch flir Kon-
struktionen mit doppeltarmiertem Matrigzenkern.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Matrize der
eingangs angegebenen Art zu schaffen, die bel gleichen Ab-
messungen wie bekannte Matrizen eine h8here Standfestigkeit
bzw. Dauerbelastbarkeit aufweist, bzw., wenn sie auf ent-
sprechende Arbeitswerte wie bekannte Matrizen ausgelegt wird,
mit geringeren Abmessungen und wenigstens zum Teil auch mit
kostenglinstigerem Werkstoff herstellbar ist. Hierbei soll,
unter Einbeziehung vorstehender Vorteile, auch noch der Aus-
tausch eines Matrizenkernes erleichtert werden.

Es ist bekannt, Matrizenkerne aus Wolfram-Karbit (Hartmetall),
Schnellarbeitsstidhlen oder ledeburitischen Chromst&hlen her-
zustellen. Alle diese Werkstoffe sind im Einsatzzustand (bei
Stahl mit einer Hirte von 52 - 64 Rockwell C) nur sehr be-
dingt zur Aufnahme von Zugspannungen geeignet. Werkstoffe

fir die Schrumpfringe sind legierte Werkzeugstdhle bzw.

- martensitaushirtende Nickellegierungen. Die Verwendung dieser
Materialien wird fir die Ausfilhrung der Erfindung einbezogen.
Dabei ergibt sich der Hinweis, daR gerade bei den angegebenen
Werkstoffen flr Matrizenkerne eine erhebliche Vorspannung
erforderlich ist, um das Auftreten von resultierenden Zug-
spannungen in Grenzen zu halten.

Die Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch gel®dst, daBR eine
zwischen dem Matrizenkern und wenigstens einem Schrumpfring
angeordnete Zwischenbuchse aus einem Material hoher Druck-
festigkeit ausgefihrt ist und wenigstens zwel voneinander
abgesetzte, im wesentlichen in Axialrichtung verlaufende,
Schlitze aufweist.

Dadurch ergibt sich eine Anpassungsfdhigkeit der Zwischen-
buchse im Sinne der Tangentialspannungen, so daR der Tendenz

zur RiBbildung an der AuRenseite des Matrizenkernes ein Mittel
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dadurch entgegengesetzt wird, daf an dieser Stelle ein im

- Sinne der Tangentialspannungen nachgiebiger Bauteil einge-
bracht wird. Die wenigstens zwel voneinander abgesetzten
Schlitze stellen die Anpassungsfihigkeit in obigem Sinne
sicher, weil unter den auftretenden Driicken auch die Radial-
spannungen, die aufgrund der Kreisform in Tangentialspannungen
umgesetzt werden, durch die aufgrund der Schlitze gegebene
Nachgiebigkeit im Bereich der Zwischenbuchse aufgenommen
werden. Wenn von wenigstens zwel voneinander abgesetzten
Schlitzen die Rede ist, versteht sich, daR die Anwendung
von mehr Schlitzen bevorzugt wird.

Ferner liegt im Vergleich eines bekannten Schrumpfverbandes
mit einem Matrizenkern und wenigstens einem Schrumpfring
eine vorteilhafte Ausgestaltung darin, daB ein bekannter
Matrizenkern hinsichtlich seiner Radialabmessung bzw. seiner
Wandstérke aufgeteilt ist in einen innen angeordneten Kern
verminderter Wandstidrke und die geschlitzte Zwischenbuchse.
Die Zwischenbuchse ist vorteilhaft aus Werkzeugstahl ausge-
fihrt, der hohe Druckfestigkeit hat. Dies ergibt sich daraus,
daR die in Umfangsrichtung nachgiebige Zwischenbuchse prak-
tisch nur Radialspannungen Ubertrigt.

Dabei wird in einer vorteilhaften Ausgestaltung bevorzugt,
daB ein sehr dlinnwandiger Kern aus Hartmetall bzw. Schnell-
arbeitsstahl je nach Gr8Re der Bohrung von 2 bis 10 mm an-
gewendet wird. Ferner kann der Schrumpfring an sich kleiner
oder, wie bereits bemerkt, aus einem kostenglinstigerem Werk-
stoff hergestellt werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind wenigstens zweil
Schlitze durchgehend angeordnet und die Zwischenbuchse ist
in Zylinderwandabschnitte unterteilt. Dadurch ergeben sich
zueinander iliber ihre Linge bewegliche Zylinderwandabschnitte.



0032668

In einer anderen vorteilhaften Ausfiihrung sind Schlitze von
verschiedenen Stirnridndern der Buchse ausgehend abwechselnd
angeordnet und bis in die N&dhe des jewelils anderen Buchsen-
stirnrandes gefilhrt. Dadurch wird an sich eine Zwischenbuchse
im festen Verband bezliglich des Umfanges geschaffen, aber
eine Entlastung von Tangentialspannungen Uber die gesamte
Lidnge der Zwischenbuchse ermdglicht.

GemdBR einer anderen vorteilhaften Ausfiihrungsform gehen alle
Schlitze von einem Buchsenstirnrand aus und enden mit Abstand
von dem anderen Buchsenstirnrand. Durch diese Ausfihrung be-
steht besonders die M&glichkeit, partiell eine h&here Vor-
spannung zu erzeugen, was insbesondere bei Matrizenkernen

mit abgesetztem Innenraum vorteilhaft ist.

Eine zweckmifige Ausgestaltung hat drei Schlitze bzw. Schlitz-
paare. Es wird jedoch beorzugt, mehr Schlitze, beispiels-
weise acht Schlitze, anzuordnen. Durch die Mehrzahl der
Schlitze wird der beschriebene Effekt der geschlitzten Innen-
buchse erhdht. Einbezogen wird in {iblicher Weise eine zylin-
drische Ausfiihrung der Trennfugen zwischen Kern und Zwischen-
buchse einerseits bzw. Zwischenbuchse und Schrumpfring ande-
rerseits. Eine keglige Ausgestaltung der Trennfugen wird
jedoch nicht ausgeschlossen und kann im Hinblick auf die
Ausfiihrung des Innenraumes des Matrizenkernes zweckmidRig
sein, wenn besondere Abstufungen oder Profilierungen Uber

die Lingsrichtung vorhanden sind.

Wenn es auch mdglich ist, bei der Herstellung zuerst die
Zwischenbuchse in einen Schrumpfring einzusetzen und dann

den Matrizenkern in diesen Verband zu schrumpfen, so wird

es bevorzugt, bei der Herstellung zuerst den Kern in die
Zwischenbuchse einzubringen und dann diese beiden Teile zu-
sammen in einer Schrumpfringanordnung zu schrumpfen. Das ist
vorteilhaft, wenn spdter der Matrizenkern ausgetauscht werden
soll.
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Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfilhrungsbei-

spielen erldutert, die in der Zeichnung dargestellt sind.

In der Zeichnung zeigen

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1:

6 a und b:

eine Seitenansicht einer Matrize im
Schrumpfverband im Schnitt,

in perspektivischer Darstellung die beil
der Ausfihrung in Fig. 1 verwendete
Zwischenbuchse,

eine der Fig. 1 entsprechendé Darstellung
einer anderen Ausflihrungsform,

in perspektivischer Darstellung die
Zwischenbuchse fiir die Ausflihrung nach
Fig. 3,

in perspektivischer Darstellung eine
weitere Ausgestaltung einer Zwischenbuchse,

Darstellungen einer bekannten Matrize und
einer erfindungsgemdB ausgestalteten Ma-
trize zur Erliuterung von wirtschaftlichen
Vorteilen.

GemdR Fig. 1 ist ein Matrizenkern 1 mit abgesetztem Innen-

raum 2 innerhalb einer Zwischenbuchse 3 in einem Schrumpf-

ring 4 angeordnet. Die Zwischenbuchse 3 hat von ihrem in

Fig. 2 oberen Buchsenstirnrand 9 ausgehend acht Schlitze 5,

6, 75 ..

.e.y die jewells mit Abstand von dem anderen Buchsen-

stirnrand enden und an ihrem Ende zur Vermeidung von Spannun-

gen eine Auskehlung aufweisen k6nnen. Die Schlitze erstrecken

sich parallel zur Lingsachse der Buchse und durchsetzen die

Buchsenwand radial.
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GemidR den Fig. 3 und U ist erkennbar, daB ein verhidltnismifig
dickwandiger zylindrischer Matrizenkern 10 in einer Zwischen-
buchse 11 innerhalb eines Schrumpfringes 4 angeordnet ist.
Diese Zwischenbuchse 11 ist durch vom oberen Buchsenstirn-
rand 9 bis zum unteren Buchsenstirnrand 8 durchgehende acht
Radialschlitze 12, 13, 14, ... in Zylinderwandabschnitte 15,
16, 17, ... unterteilt.

Aus Fig. 5 ist erkennbar, daR eine Zwischenbuchse 18 vom
oberen Buchsenstirnrand 9 ausgehend diagonal gegenliberliegen-
de Schlitze 19, 20 besetzt, die mit Abstand von dem unteren
Buchsenstirnrand 8 enden. Um 90o dazu versetzt ist ein ande-
res Schlitzpaar 21, 22 vom unteren Buchsenstirnrand 8 aus-
gehend angeordnet, dessen Schlitze mit Abstand mit dem oberen
Buchsenstirnrand 9 enden. Hierdurch ergibt sich eine An-
passungsfihigkeit liber die gesamte HBhe oder Linge der Zwi-
schenbuchse, ohne dak der Verband der Zwischenbuchse unter-
brochen ist.

Wenn Trennfugen erwdhnt sind, so handelt es sich dabei um
die aneinanderliegenden Fl&dchen der AuBenseite eines Kernes
und der Innenseite einer Zwischenbuchse bzw. der AufBenseite
einer Zwischenbuchse und der Innenseite wenigstens eines
Schrumpfringes. In den Ausfiihrungsbeispielen sind fiir die
Trennfugen zylindrische Formen gezeigt. Kegelfdrmige Ausge-
staltungen werden einbezogen, wobel die Mb6glichkeit besteht,
da® einer oder mehrere der Teile im Verband des Werkzeugs

einen lUber seine HBhe sich #dndernden Querschnitt hat.

Ein Vergleich der Ausfilihrungen in den Fig. 6a und 6b 1iBt
erkennen, daf beispielsweise bei Ausfiihrung des Matrizen-
kernes 1 mit gleicher Wandstirke durch den Einsatz einer
Zwischenbuchse 3 der Schrumpfring 4, wie in Fig. 6b bei yt

gezeigt ist, mit geringer Wandstidrke ausgefilihrt werden kann.
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Sofern der Schrumpfring MI seine Wandabmessungen behalten
sollte, kann er aus kostenglinstigerem Werkstoff ausgefiihrt
werden bzw. ist dieses auch bel eingesetzter geschlitzter
Zwischenbuchse 3 mit Abmessungen entsprechend MI méglich.

Dementsprechend besteht auch die Mdglichkeit, durch den Ein-
satz der geschlitzten Zwischenbuchse den Matrizenkern diinn-
wandiger und damit kostenglinstiger auszufilihren.

Hierbei ist auch zu berticksichtigen, daB bei einer Ausflihrung,
in der der Innendurchmesser der Zwischenbuchse klein gegen-
liber dem AuBendurchmesser der Zwischenbuchse ist, der Radial-
druck, der sich aus dem Schrumpfdruck und dem Arbeitsdruck
ergibt, mit entsprechend kleinerem Wert auf die Armierung,
d.h. auf die Schrumpfringanordnung auswirkt. Dabei ergibt
sich eine Herabsetzung entsprechend dem Verh#ltnis Innen-
durchmesser zu Aufendurchmesser. Dadurch, daR die Zwischen-
buchse selbst von Tangentialspannungen aufgrund der Schlitze
praktisch frei bleibt, ist es mdglich, bei gleichem Innen-
durchmesser des Innenraumes des Matrizenkernes bzw. gleichem
AuBendurchmesser und Innendurchmesser des Schrumpfringes

wie bisher, entweder eine hbhere Vorspannung auf den Matri-
zenkern zu geben oder den Schrumpfring bzw. die Schrumpf-
ringanordnung entsprechend zu entlasten.

Es versteht sich, daB die Zwischenbuchse nach Fig. 6b prak-
tisch ausgefiihrt wird wie die Zwischenbuchse 3 in Fig. 1
und 2.
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Patentansprliche

1. Matrize fir Massivumformung im Kalt- oder Halbwarmverfahren
aus einem Schrumpfverband mit einemelnen Innenraum aufwei-
senden, gegebenenfalls lidngsgeteilten Matrizenkern und
einem oder mehreren Schrumpfringen, dadurch gekennzeichnet,
daR eine zwischen dem Matrizenkern (1, 10) und wenigstens
einem Schrumpfring (4) angeordnete Zwischenbuchse (3, 11,
18) aus einem Material hoher Druckfestigkeit in Axialrich-
tung wenigstens zwel voneinander abgesetzte Schlitze (5-7,
12-14, 19-22) aufweist.

2. Matrize nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein
bekannter Matrizenkern hinsichtlich seiner Wandstdrke auf-
geteilt ist in einen innen angeordneten Kern (1) verminder-
ter Wandstdrke und die geschlitzte Buchse (3).

3. Matrize nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei
Ausfiihrung des Matrizenkernes (1) mit gleichbleibender
Wandstidrke ein gegenliber einem bekannten Schrumpfring (4)
in der Wandstidrke verminderter Schrumpfring (UI) und zwi-
schen Matrizenkern (1) und Schrumpfring (UI) eine ge-

schlitzte Buchse (3) angeordnet ist.
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Matrize nach einem der Anspriliche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daR wenigstens zweil Sdlitze (12-14) durchgehend
angeordnet sind und die Zwischenbuchse (11) in Zylinder-

wandabschnitte (15-17) unterteilt ist.

Matrize nach einem der Anspriliche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf® Schlitze (19-22) von verschiedenen Stirn-
rindern (8, 9) ausgehend abwechselnd angeordnet und bis
in die Nihe des Jjeweils anderen Buchsenstirnrandes ge-
fihrt sind.

Matrize nach einem der Anspriiche 1 und 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daf alle Schlitze (5-7) von einem Buchsenstirn-

rand (9) ausgehen und mit Abstand von dem anderen Buchsen-
stirnrand (8) enden.

Matrize nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet
durch eine gzylindrische Ausflihrung der Trennfugen.

Matrize nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet
durch eine keglige Ausfiihrung der Trennfugen.
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