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®) Vorrichtung zum Einfiihren eines Profilstabes in eine Ziehmatrize.

@ An einem Profilstab (2) soll sine Ziehangel (2a)
gebildet werden zwecks Einflihrung in eine Ziehma-
trize (1) mit Hilfe einer Klemmvorrichtung (3). Die
Hilfsziehmatrize (4) besteht aus vier Backen. Zu-
néchst werden die Backen auseinandergefahren und
der unverformte Stab ein Stlick in das Werkzeug
(4a) eingefahren. Dann fahren die Backen (4a) zu-
sammen und bilden die taillierte Verformung, worauf
die Klemmvorrichtung (3) nach rechts fahrt, so daB
sich die Ziehangel (2a) durch Abstrecken des Mate-
rials bildet, wie Fig. 3 zeigt. Dann fahren die Backen
(4a) wieder auseinander und die Ziehangel (2a) kann
mit dem Wagen in die Mairize soweit eingefahren
werden, daB der eigentliche Ziehwagen die Ziehan-
gel an der anderen Seite erfassen kann.
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“Vorrichtung zum Einfithren eines Profilstabes in eine Ziehmatrize"

Da Profilstibe oder Rohre aus weichem Metall,
zum Beispiel Aluminium oder Kupfer, nicht direkt in
eine Ziehmatrize eingestoBen werden kdnnen, ist
es erforderlich, durch spanabhebende Bearbeitung
eine Ziehangel zu formen, was jedoch mit Werk-
stoffverlust verbunden ist.

Die Aufgabe der Neuerung besteht in einer
Vorrichtung, mit der auch bei Stdben aus weichem
Metall ohne Werkstoffverlust eine Einflihrung in die
Ziehmatrize vorgenommen werden kann.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen nach dem kennzeichnenden Teil
des Hauptanspruches gel&st. Die Unteranspriiche
haben bevorzugte konstruktive Ausflihrungsformen
zum [nhalt.

Mit Hilfe einer solchen Vorrichtung kann bei
Profilstdben aus weichem Metall eine Ziehangel,
die ohne Einstofien in die Ziehmatrize eingefiihrt
werden kann, durch einen Streckvorgang gebildet
werden, wobei keinerlei Materialveriust entsteht.
Dabei wird zunichst in einem Abstand vom Stan-
genende mit Hilfe eines Werkzeuges eine taillierte
Verformung gebildet, die dem gewlinschien
Ziehangelquerschnitt entspricht. Sodann wird der
Stab mit einer Klemmvorrichtung aus der Hilfszieh-
matrize herausgezogen bis das Ende frei ist, so
daB sich durch diesen Ziehvorgang die gewiinschte
Ziehangel bis zum Stabende bildet. Dabei hat man
es in der Hand, die Linge der Ziehangel zu be-
stimmen, je nach dem, wo das Verformungswerk-
zeug angesetzt wird. Die Dricke, die bei der Ver-
formung anzuwenden sind, halten sich in Grenzen,
da die Verformung nur auf einer relativ geringen
Stabldnge beschrinkt ist.

Die weitere Erfindung hat die spezielle Ausbil-
dung eines Verformungswerkzeuges zum Inhalt,
mit dem Rechteckquerschnitte oder Quadratquer-
schnitte beliebiger GréBe geformt werden kdnnen
und das somit universell eingesetzt werden kann.
Im besonderen kann dieses Werkzeug in einer
Stellung nahe bei der eigentlichen Ziehmatrize zur
Fihrung des unverformten Stabes wéhrend des
eigentlichen Ziehvorganges eingesetzt werden.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung n8her beschrieben unter Bezugnahme
auf die beiliegenden Zeichnungen.

Fig. 1 zeigt in einer Seitenansicht eine Vor-
richtung nach der Erfindung, im Prinzip, vor Beginn
des Arbeitsganges;

Fig. 2 ist eine entsprechende Ansicht nach
der Verformung;

Fig. 3 zeigt die Stellung der Elemente nach
dem Abstrecken;

Fig. 4 stellt die Vorrichtung nach dem Ein-
fiihren der Ziehangel in die Ziehmatrize dar;
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Fig. 5 ist ein Schnitt nach V-V von Fig. 1;
Fig. 6 ist ein Schnitt nach VI-VI von Fig. 2;
Fig. 7 ist ein Schnitt nach VII-VII von Fig. 4.

Es geht darum, an sinem Profilstab 2 mit
quadratischem Querschnitt und aus einem weichen
Metall, zum Beispiel Aluminium oder Kupfer beste-
hend, eine Ziehangel auszubilden, geeignet zum
EinfUhren in eine Ziehmatrize 1, damit diese Zie-
hangel an der linken Seite von einem Ziehwagen
erfaft werden kann. In einem ersten Arbeitsgang
wird an dem Stab 2 mit Abstand vom Stabende
eine taillierte Verformung mit Hilfe einer Hilfszieh-
mairize 4 gebildet. Die taillierte Verformung des
Profilstabes 2 hat den Querschnitt der gewiin-
schten Ziehangel, bei dem Ausflihrungsbeispiel
einen Quadratquerschnitt. Wenn der verkleinerte
Querschnitt gebildet ist, dann tritt eine Klemmvor-
richtung 3 in Téitigkeit. Die beiden Backen der
Klemmvorrichtung erfassen den Profilstab vor der
Hilfsziehmatrize 4 und Ziehen den Stab durch die
Hilfszieshmatrize bis zum Ende, wobei sich eine
Zishangel 2a durch Strecken des Werkstoffes bil-
det. Diese Verformung ist aus Fig. 3 ersichtlich.
Dann wird die Hilfsziehmatrize 4 so eingestellt, daB
die Ziehangel 2a freigegeben wird, so daB sie mit
Hilfe der Klemmvorrichtung 3 in die Ziehmatrize
singefiihrt werden kann, wie Fig. 4 zeigt. Flr das
weitere Ziehen kann die Hilfszishmairize 4 als Flh-
rungselement eingesetzt werden. Zu diesem Zweck
wird sie unmittelbar vor die Ziehmatrize 1 gefahren
und der Matrizenquerschnitt wird entsprechend
dem unverformten Stabquerschnitt eingestelit, so
daB beim weiteren Ziehvorgang vor der Ziehma-
trize eine Fihrung gegeben ist. Der eigentliche
Ziehvorgang geht in an sich bekannter Weise von
statten, indem links von der Ziehmairize 1 ein
Zeihwagen an der Ziehangel 2a anfafit und den
Profilstab durch die Matrize zieht.

Die Hilfsziehmatrize 4 besteht, wie aus Fig. 5
bis 7 hervorgeht, aus vier Werkzeugteilen 4a
(Verformungsbacken) von quadratischem oder
rechteckigem Querschnitt in einer solchen Anord-
nung, daB jewsils eine Backenwand zum Teil einen
rechteckigen Raum umschlieft und zum anderen
Teil am benachbarten Backen anliegt. Bei dieser
Anordnung ist es mdglich, jede Backe in zwei
aufeinander senkrecht stehenden Richtungen zu
verschieben, wodurch jeder beliebige Rechteck-
oder Quadratquerschnitt einstelibar ist.

Fig. 5 zeigt die Einstellung der Backen 4a
bei der Einfiihrung des Stabendes.

Fig. 6 zeigt die Stellung der Backen nach
der taillierten Verformung.

Fig. 7 zeigt ihre Stellung in der Flhrungs-
funktion.
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Anspriiche

1. Vorrichtung zum EinfUhren eines Profilstabes
(Profilrohres) in eine Ziehmatrize, gekennzeichnet
durch die nachfolgenden Merkmale:

- vor einer Ziehmatrize (1), im Abstand von dieser,
ist eine Hilfszieshmatrize (4) angeordnet, bestehend
aus mindestens zwei Backen zur Bildung einer
taillierten Verformung entsprechend dem gewdiin-
schien Ziehangelquerschnitt;

- vor der Hilfsziehmatrize (4) ist eine ldngsver-
schiebbare Klemmuvorrichtung (3) angeordnet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hilfsziehmatrize (4) aus vier
quadratischen oder rechteckigen Backen (4a) be-
steht, in einer derartigen Anordnung, daB jeweils
mit einer Backenwand ein rechteckiger Innenraum
gebildet wird und ein Teil der Backenwand an der
benachbarten Backe anliegt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Hilfsziehmairize (4) durch
Verschiebung in Ziehrichtung unmittelbar vor der
Ziehmatrize (1) einstelibar ist.
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