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@ Verfahren und Vorrichtung zum Strangpressen von Hohlprofilen.

@ Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Strang-
pressen von Hohlprofilen, die Gber die Profillange abgestufte
Querschnitte aufweisen, wird der Barren mit der Pressscheibe

in einen Rezipienten eingebracht und {iber einen beweglichen-
Dorn und mit Hilfe eines Hohistempels durch eine Matrize -

gepresst. Beim Pressbeginn fahrt der Dorn in eine endseitig
verschlossene Matrize ein, und beim Anstauchen der
QuerschnittsvergroBerung lasst der Hohlstempel das zu ver-
pressende Material liber den Dorn flieBen, bis die geschlos-
sene Matrize volistandig gefullt ist. Der Rezipient fahrt mit
dem Dorn in die Matrize in Richtung Zylinderhalter zurick,
woraufhin ein profilierter Druckring in PreRrichtung hinter die
Matrize gebracht wird, der Rezipient mit dem Dorn und der
Matrize in PreBrichtung vorfahrt und der abgestufte Hohl-
profilquerschnitt durch Vorfahren des Hohlstempels ausge-
presst wird.

Croydon Printing Company Ltd
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Verfahren und Vorrichtung zum Strangpressen

von Hohlprofilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Strangpressen von Hohlprofilen, die auBen iiber die
Profilldnge abgestufte Querschnitte aufweisen, wobei ein
Barren mit der Prefischeibe in einem Rezipienten eingebracht
und {iber einen beweglichen Dorn mit Hilfe eines Hohlstempels

durch eine Matrize geprefit wird.

Eine Metallstrangpresse zum Herstellen von Hohlprofilen,
insbesondere aus Aluminium,ist nach DE-0S 21 23 528 mit meh-
reren hintereinander ldsbaren Matrizen ausgeriistet, die das
Auspressen von abgesetzten Profilen ermSglichen. Zur Erzie-
lung von innen abgesetzten Hohlprofilen ist der Dorn an seiner
Spitze im Matrizenbereich abgesetzt und im PreBstempel léngs—
beweglich angeordnet. Um zugleich liber die Profillinge auBen
abgesetzte Hohlprofile herstellen zu konnen, sind mehrere
hintereinander angeordnete l&sbare Matrizen vorgesehen, die
durch schrdg nach auBen bewegliche Widerlager gehalten und

freigegeben werden.

Die Herstellung und Verwendung von mehreren hintereinander
angeordneten l8sbaren Matrizen ist kompliziert und aufwendig.
Durch die Teilung der Matrizen kdnnen MaBungenauigkeiten '

und ein vorzeitiger Verschleif auftreten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist és, die beschriebenen
Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren sowie eine Vorrich-
tung zu entwickeln, die eine einfache, verschleiBarme Her-
stellung von abgestuften Hohlprofilen hoher MaBhaltigkeit

erm8glicht.
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Die Aufgabe wird erfindungsgemdn bei einem Verfahren zum
Strangpressen von Hohlprofilen der eingangs genannten Art
dadurch gel&st, daB beim PreBbeginn der Dorn 8 in eine
endseitig verschlossene Matrize 4 einfdhrt, daB beim An-
stauchen der Querschnittsvergr&B8erung der Hohlstempel 12
das zu verpressende Material iUber den Dorn 8 flieBen 1EBt,
bis die geschlossene Matrize vollstdndig gefillt ist, daB
der Rezipient 3 mit dem Dorn 8 und der Matrize 4 in Rich-
tung Zylinderhalter zuriickfdhrt, woraufhin ein profilier-
ter Druckring 10 in PrefBrichtung hinter die Matrize in
PreBposition gebracht wird und der Hohlprofilquerschnitt

durch Vorfahren des Hohlstempels 12 ausgeprefit wird.

Es ist vorteilhaft, daB ein Hohlbarren 1 in den Rezipienten
3 eingebracht wird, der ein Temperaturgefd@lle in PreBrich-
tung aufweist. Das Temperaturgefdlle ist so auszubilden,

daB die eigentliche PreBStemperatur beil Verwendung von Alu-

miniumwerkstoffen zwischen 400 und 560°C liegt.

Vorzugswelise wird eine einteilige Matrize 4 im Werkzeugpa-
ket 14 verwendet. Dadurch kann eine gr&Bere MaBhaltigkeit

und Werkzeugstandfestigkeit garantiert werden.

Es ist ferner besonders vorteilhaft, daB8 beim Prefbeginn

der Dorn.8 durch die-Matrize 4 in eine zentrische VerschluBstellung -

der geschlossenen Druckplatte (VerschluB8platte 5) einféhrt. Die zent-

rische VerschluBstellung sorgt trotz hoher PreBdriicke dafiir,

daB die AuBenkontur des Hohlprofils absolut maBhaltig bleibt.

Nach dem Anstauchen der QuerschnittsvergrdBerung und nach
dem Verfahren des Rezipienten 3 mit der Matrize 4 wird die
VerschluBplatte 5 quer zur Strangrichtung verfahren und gegen
eine Bruckplatte 7 mit profiliertem Durchbruch ausgewechselt.
Durch die Querverfahrbarkeit wird ein beschleunigter Ablauf
des PreBverfahrens ermdglicht, so daB éuch abschreckempfind-
liche Legierungen, insbesondere die nachfolgend erwdhnten

Legierungen Al1MgSi, AlMgMn, AlCuMg, AlZnMgCu.
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Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des eingangs geschilderten
Verfahrens besteht aus einer Strangpresse mit PreBzylinder,
Prefistempel, Rezipient, beweglichem Dorn und mindestens einer
Matrize. Die Vorrichtung ist erfindungsgemdf dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen Matrize 4 und Gegenhalter 15 ein Werk-
zeugpaket 14, bestehend aus VerschluBplatte 5 und Druckring 10
angeordnet ist, das quer zur StrangpreBrichtung verschieblich

ist.

Es ist vorteilhaft, daB8 die Matrize 4 mit dem Rezipienten 3
zusammen verfahrbar ist. Dadurch werden die Werkzeugbewegungen

verringert und die PrefBgeschwindigkeit erh6ht.

Es ist ferner von besonderem Vorteil, daB in der VerschluB-
platte 5 eine Zentrierbohrung 9 filir den Dorn 8 vorgesehen ist.
Dadurch k&nnen Profile mit hoher MaBgenauigkeit hergestellt
werden, die einegradfreie Oberfl&dche besitzen.

Das erfindungsgemdfe Verfahren erméglicht ferner die Verwen-
dung einer einteiligen rotationssymetischen Matrize 4. Dadurch
werden die Werkzeugkosten herabgesetzt und der Festigkeitsver-

lauf innerhalb der Matrize giinstig beeinfluBt.

Ein wesentliches Merkmal der erfindungsgéméﬁen Vorrichtung ist
es, daB der Dorn 8 in PrefBrichtung mindestens einen Dornabsatz
13 aufweist, der eine Querschnittsverringerung gegeniiber dem

Dornausgangsdurchmesser von 30 bis 50% herbeifiihrt. Mit dieser
Ausbildung des Dornabsatzes sind beliebige Konturen eines Hohl-

profils bei hohen Umformgraden herstellbar.

Durch die besondere Konstruktion des erfindungsgemdfien Werk-
zeugpakets 14 ist die Matrize 4 im Werkzeughalter 6 bzw. im
Druckring 10 zentrierbar gelagert. Dies ist besonders wichtig,
da bei einem Werkzeugwechsel ohne Zentrierbarkeit keine MaBhal-

tigkeit der Profile gewdhrleistet ist.
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Die Aufgabe wird erfindungsgemd@B durch die in den Patent-

anspriichen angegebenen Merkmale gel&st. Die besonderen Vor-

teile des erfindungsgemdBen Verfahrens sind folgende:

1.

die ungeteilte Matrize ermdglicht sehr hohe Prefdriicke

bei sehr hohen Werkzeugstandzeiten,

Verringerung der Werkzeugbewegung und daher beschleunig-
te PreBgeschwindigkeit bzw. beschleunigter Ablauf des

gesamten PrefBvorganges,

durch den beschleunigten Ablauf wird es erst mbglich,
auch abschreckempfindliche Legierungen fiir ein solches
Verfahren einzusetzen,

Einhaltung hoher MaBgenauickeit,

Herstellung gratfreier Profile,

beliebige AuBenkontur,

die PreBtemperaturen liegen im Bereich von 400-560°C
bei Verwendung von Al-Legierungen,

Legierungen des Typs: Rein-Al, AlMgSi, AlMg, AlMgMn,
AlCuMg, AlZnMgCu u.a. kdnnen verwendet werden.

Die Erfindung wird im folgenden an Hand eines Ausfiihrungs-

beispieles ndher erl&utert. Es zeigen:

Fig. 1 = Teilquerschnitt durch eine erfindungsgemdBe Strang-
und Rohrpresse nach der Einfiigung des Hohlbarrens
vor PreBbeginn,

Fig. 2 = Teilquerschnitt nach Fig.1 nach Einfahren des Dor-
nes,

Fig. 3 = Teilquerschnitt der Stangpresse beim Anstauchen

des Flansches,

T .
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Fig. 4

Prinzipbild beim Wechseln der Druckplatte,

Fig. 5 Teilansicht der Strangpresse beim Auspressen des

Rohres.

Das erfindungsgemd&Be Verfahren beginnt damit, daB ein Barren,
vorzugsweise ein Hohlbarren 1,mit der PreBscheibe 2 in den
Rezipienten 3 eingebracht wird. Das Einsatzwerkzeug, beste-
hend aus einer ungeteilten Matrize 4, stilitzt sich in Pres-
stellung gegen eine geschlossene Druckplatte (VerschluB--
platte 5) ab und ist in einem Werkzeughalter 6 befestigt.
Das Werkzeugpaket mit der profilierten Druckplatte 7 befin-

det sich in Warteposition.

In Fig.2 ist nun das Einfahren des Dornes in die Matrize dar-
gestellt. Dabei wird der Dorn 8 in eine Zentrierbohrung 9 der ge-
schlossenen Druckplatte 5 zentriert und kann selbst bei ho-

hen, exzentrisch wirkenden PreBdriicken nicht abwandern.

Fig.3 zeigt das Anstauchen des Flansches beim Beginn des
PreBvorganges. Das zu verpressende Material flieft iiber den

Dorn 8 und fillt das durch die Verschlufliplatte geschlossene
Einsatzwerkzeug, die Matrize 4, vollstdndig aus. Die PrefBdrlicke
werden durch die Druckplatte 7 und den Druckring 10 aufge-

nommen.

In Fig.4 ist der Werkzeugwechsel dargestellt. Der Rezipient 3
fihrt mit dem Dorn 8 und der Matrize 4 zuriick in Richtung
Laufholm 11 bzw. in Richtung Zylinderhalter. Das vorher in
Warteposition befindliche Werkzeugpaket mit der profilierten
Druckplatte 7 f&hrt nun guer zur StrangpreBrichtung in PrefB-

position.

Fig.5 zeigt das Auspressen des Rohres durch Vorfahren des

Hohlstempels 12 im Rezipienten 3.

o
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Patentamnspriiche:

1.

Verfahren zum Strangpressen von Hohlprofilen, die {iber
die Profilldnge abgestufte Querschnitte aufweisen, wobei
ein Barren mit der PreBscheibe in einen Rezipienten ein-
gebracht und tiber einen beweglichen Dorn mit Hilfe eines
Hohlstempels durch eine Matrize geprefit wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim PreBbeginn der Dorn (8) in eine
endseitig verschlossene Matrize (4) einfdhrt,

daB8 beim Anstauchen der Querschnittsvergr&ferung der
Hohlstempel (12) das zu verpressende Material i{iber den
Dorn flieBen 1&8t, bis die geschlossene Matrize vollstdn-
dig gefiillt ist,

daB der Rezipient (3) mit dem Dorn (8) und der Matrize (4)
in Richtung Zylinderhalter zurilickfdhrt, woraufhin ein
profilierter Druckring (10) in PreBrichtung hinter die
Matrize in Prefposition gebracht wird und der Hohlprofil-
querschnitt durch Vorfahren des Hohlstempels (12) ausge-
preBt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
ein Hohlbarren (1) in den Rezipienten (3) eingebracht

wird, der ein Temperaturgefdlle in PreBrichtung aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB bei Verwendung von Barren aus Alumi-
niumlegierungen die Preftemperatur zwischen 400 und 500°C
liegt.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB eine einteilige Matrize (4) verwendet

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB beim Prefbeginn der Dorn (8) durch die
Matrize (4) in eine zentrierbare Verschlufstellung der ge-

schlossenen Druckplatte (VerschluBplatte (5)) einf&hrt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf nach dem Anstauchen der Querschnitts-
vergr&Berung und nach dem Verfahren des Rezipienten (3)
mit der Matrize (4) die VerschluBplatte (5) quer zur
Strangrichtung verfahren wird und gegen eine Druckplatte

(7) mit profiliertem Durchbruch ausgewechselt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, lestehend aus einer Strangpresse
mit PreBzylinder, Prefstempel, Rezipient, keweglichem Dorn
und mindestens einer Matrize, dadurch gekennzeichnet, daR
zwischen Matrize (4) und Gegenhalter (15) ein Werkzeugpa-
ket (14), bestehend aus VerschluBplatte (5) und Druck-
ring (10), angeordnet ist, das quer zur StrangpreBrichtung

verschieblich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf
die Matrize (4) mit dem Rezipienten (3) zusammen verfahr-

bar ist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 7,8, dadurch gekennzeichnet,
daB in der VerschluBplatte (5) eine Zentrierbohrung (9) fiir

den Dorn (8) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 7-9, dadurch gekennzeichnet,
daB eine einteilige, rotationssymetrische Matrize (4) ver-

wendet wird.
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11. Vorrichtung nach den Anspriichen 7-10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Dorn (8) in Prefrichtung mindestens

einen Dornabsatz (13) aufweist.

12. Vorrichtung nach den Anspriichen 7-11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Matrize (4) im Werkzeughalter (6)

bzw. im Druckring (10) zentrierbar gelagert ist.
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