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@ Verfahren und Werkzeug zum Ziehen von Rohrkdrpern.

® Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Ziehén von mit rechteckigem Querschnitt aus-
geflihrten Rohrk&rpern 7 aus rohrférmigen, runden
Rohlingen 4. Wahrend bekannte Verfahren dieser Art
die Aufbringung des Rohlings 4 auf einen das Innen-
maB des Rohrk8rpers 7 vorgebenden Dorn durch
Kaltumformung vorsehen, wobei der Dorn von min-
destens gleicher Lidnge wie der RohrkSrper 7 sein
muB und abschiiefend durch einen zusitzlichen Ar-
beitsvorgang aus dem Rohrk&rper 7 herausgedrickt
werden muB, sieht die Erfindung insofern eine Ver-
ginfachung vor, als der Umfang des Rohlinges 4 und
des spiteren Rohrk@rpers 7 gleich gehalten werden,
und die Umformung im Stopfenzugverfahren teils
durch Aufweitung und teils durch Stauchung des
Rohlings 4 durchgefiihrt wird, so dag man mit einem
einzigen Umformvorgang zum fertigen RohrkGrper 7
kommt, der dann ohne einen erst noch von ihm zu
18senden Dorn erzeugt wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Ziehen von mit rechteckigem Querschnitt aus-
gefiihrten Rohrk8rpern aus rohrférmigen, runden
Rohlingen, insbesondere zum Ziehen von einteili-
gen Kupferkokillen flir das Stranggiefen von Stahl,
deren innenmap@ von einer Abstlitzung und deren
Auflenmaf von einer damit zusammenwirkenden
Matritze vorgegeben wird. Weiterhin bezieht sich
die Erfindung auf ein Ziehwerkzeug zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens.

Ein Verfahren der genannten Art ist nach der
DE-OS 18 09 633 bekannt. Dabei werden Rohlinge
aus Kupfer zu Kokillen fiir das Stranggieen umge-
formt, indem in die Rohlinge als Abstlitzung ein
Dorn eingebracht wird, welcher dem herzustellen-
den RohrkSrper in seiner gesamten Linge ent-
spricht, und der das InnenmafB dadurch vorgibt,
dafl der Rohling auf dem Dorn eine Kaltverformung
erfihrt. Nach diesem Vorgang, durch den eine
Kaitverfestigung des Werkstofffes hervorgerufen
wird, wird der fertige Rohrkdrper vom Dorn ent-
fernt, indem der Dorn mittels eines geeigneten
Druckwerkzeuges herausgedrlickt wird. Dieses Ver-
fahren ist zundchst an aufwendige Werkzeuge ge-
bunden, da das InnenmaB des Rohrk&rpers auf
seiner gesamten Linge durch einen mindestens
gleichiang ausgefiihrten Dorn erzeugt werden mug.
Weiterhin sind mehrere Einzelvorgédnge nacheinan-
der auszufiihren, bis der fertige Rohrk&rper vor-
liegt.

Hiervon ausgehend lisgt der Erfindung die Auf-
gabenstellung zugrunde, ein Verfahren und ein zu
dessen Ausflihrung geeignetes Ziehwerkzeug der-
art zu schaffen, daB der Werkzeugaufwand sowie
die Anzahl der vorzunshmenden Bearbeitungs-
schritte herabgesetzt werden.

Die Erfindung !6st diese Aufgabenstellung
durch das im Patentanspruch 1 vorgeschlagene
Verfahren, zu dessen Durchflhrung die Vorschisge
der Unteranspriiche 2 bis 5 vorieilhafte Ziehwerk-
zeuge betreffen.

Auf diese Weise gestaltet sich das erfindungs-
gemiBe Verfahren als ein UmformprozeB, bei wel-
chem der Rohling wdhrend des gleichen Durch-
gangs stellenweise gestaucht und stellenweise auf-
geweitet wird. Insgesamt bleibt der Materiaiquer-
schnitt erhalten, wobei die Wandstérke des erzeug-
ten Rohrk8rpers der Wandstirke des Rohlings im
wesentlichen gleich ist. Als Werkstoff des Rohrkdr-
pers kommt insbesondere Kupfer in Betracht, wie
es flir Stranggiefkokiilen Ublich ist. Der rechteckige
Querschnitt ist dabei bevorzugt quadratisch. Auf-
grund der Materialverdrdngungen gestaltet sich der
UmformprozeB derart optimal, daB, entgegen ande-
ren bekannten Ziehverfahren, der fertige Rohrkdr-
per in einem sinzigen Materialdurchgang gebildet
wird. Gegenlber dem gattungsgemdg zugrunde
gelegten Stand der Technik besteht der Vorteil,
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daB es, ohne auf die durch Kaliumformung beding-
te Kaltverfestigung zu verzichten, m&glich ist, be-
reits am Ende des Umformvorganges den fertigen
Rohrk&rper zu erhalten, der nicht erst noch von
seinem Dorn befreit werden muB. Zuglsich ist das
Werkzeug wesentlich weniger aufwendig. Lediglich
der Stopfen bedarf siner Anpassung an den herzu-
stellenden Innenquerschnitt, wihrend die den Stop-
fen tragende Stopfenstange weitgehend frei und
entsprechend wenig aufwendig ausgeflihrt werden
kann.

Flr die Ausbildung des erfindungsgemé&gen
Ziehwerkzeuges, welches aus Stopfen und Matritze
besteht, ist die Querschnitisgrdfe des Austrittsspai-
tes gleich derjenigen des flir die Umformung vor-
gesehenen Rohlings bemessen. Nach Mafgabe
dieser Bedingung sind im Vergleich um Rohiing die
Eckenbereiche aufgeweitet und die mittigen Kan-
tenbereiche reduziert. Diese Querschnittsgestaltung
bedingt Ubergénge, die zur Vermeidung einer Sté-
rung der Umformung von kontinuierlichen Fldchen
gebildet sind.

Der Stopfen wird im Bezug zur Matritze verdre-
hungssicher angeordnet, wobei er zweckmigig am
Ende einer Stopfenstange vom Stempel einer Stof-
bank abgestiitzt ist, die gleichfalls die dazu konzen-
trische Matritze abstlitzt. Der Stltzstempel kann
beispielsweise die Mittel der Verdrehungssicherung
tragen. Uber das in dieser Form gebildete Zieh-
werkzeug |88t sich der Rohling drlicken, sofern
sein Verhiltnis von Linge zu Durchmesser dies
noch gestattet. Gedrickt wird zweckmifig mit ei-
nem kurzen Rohrabschnitt, der gleiche Abmessun-
gen wie der Rohling besitzt und mit diesem durch
das Ziehwerkzeug gedriickt wird. Dieser kurze
Rohrabschnitt wird anschliefend verschrottet, wo-
hingegen der RohrkSrper praktisch ohne Material-
verlust gebildet wird.

Fir den Fall, daB das Verhiltnis von Ladnge zu
Durchmesser des Rohlings das MindestmaB Uber-
schreitet, wird die Stopfenstange an ihrem freien
Ende mit dem Stopfen in der Matritze gehalten,
wahrend am freien Ende des Rohlings mittels einer
Zange Druck ausgelibt wird, unter welchem sich
der Rohling in das gebildete Werkzeug einschiebt.
Wenn alsdann das verformte Stlick aus dem Werk-
zeug austritt, wird es mittels einer Zange ergriffen
und weiterhin lediglich von dieser durch das Werk-
zeug gezogen.

Zur weiteren Veranschaulichung der Erfindung
wird auf die sich auf ein Ausflihrungsbeispiel bezie-
henden Zeichnungen Bezug genommen. Darin zei-
gen:

Figur 1 die QuerschnittsmaBe des Rohlings
und des Rohrkdrpers,

Figur 2 sin Ziehwerkzeug im Querschnitt,

Figur 3 einen flir das Ziehen vorbereiteten
Rohling und
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Figur 4 eine Darsteliung des Ziehvorganges.

Man erkennt gemds Figur 1 die Querschnitts-
gegeniiberstellung eines rohrfdrmigen, runden
Rohlings (4) mit dem fertigen RohrkSrper (7), der
von quadratischem Querschnitt ist. Kennzeichnend
fiir die Erfindung ist die gleiche Wandstdrke des
Rohlings (4) und des Rohrkdrpers (7). Weiterhin
besteht die Bedingung, daB der AuBenumfang des
Rohlings (4) gleich dem AuBenumfang des Rohr-
kérpers (7) ist, und daf der Innenumfang des Roh-
lings (4) gleich dem Innenumfang des Rohrkdrpers
(7) ist. Die Einhaltung dieser Voraussetzungen fGhrt
im Eckenbersich (5) des Rohrkdrpers zu einer Auf-
weitung des Rohlings (4) und im mittleren Kanten-
bereich (8) des RohrkSrpers zu einer Stauchung
des Rohlings (4). Da die Querschnitte vom Rohling
(4) und Rohrkdrper (7) gleich bzw. nahezu gleich
sind, kommt es bei der Umformung in der Langs-
richtung der Gegensténde weniger zu einem Mate-
rialflug als senkrecht zur Ldngserstreckung.

Demnach ergibt sich flir das in Figur 2 darge-
stellte, aus dem Stopfen (1) und der Matritze (3)
bestehende Ziehwerkzeug, daf im Miitenbereich
des Rohrkérpers (6) der Abstand von der Ldngs-
achse (9) kleiner als derjenige des Rohlings von
der Langsachse (9) ist, wohingegen im Kantenbe-
reich (5) des Rohrkdrpers (7) die Beziehung umge-
kehrt ist. Bei der Schnittdarstellung entsprechend
der Schnittlinie AB wird diese Asymmetrie beson-
ders deutlich. Der Stopfen (1) wird dabei von der
Stopfenstange (2), die an einer Stofbank fixiert ist,
unverdrehbar gegeniiber der Matritze (3) gehalten,
so daB sich die vorgegebene Querschnitisbedin-
gung durch das Zusammenwirken von Stopfen und
Matritze einhalten I44t. Das in Figur 2 dargestelite
Umformbeispiel sieht ein Driicken des Rohlings (4)
durch das gebildete Ziehwerkzeug vor, dessen Ma-
tritze (3) entgegengesetzt zur Druckrichtung (10)
eine Abstiitzung (11) in der StoBbank aufweist.

Figur 3 zeigt den fUr das Ziehen vorbereiteten
Rohling, der lediglich lose auf die Stopfenstange
aufgesetzt ist. In diesem Falle ist die Uberkritische
Linge des Rohlings AnlaB daflir, anstatt des Drlk-
kens zum Ziehen (iberzugehen. Dabei greifen, wie
Figur 4 zeigt, Zugmittel (8) am fertigen Rohrk&rper
an, wihrend die Stopfenstange (2) an ihrem freien
Ende mittels siner Einspannung gehalten ist. Auch
bei dieser Anordnung sind der Stopfen und die
Matritze mit der Mafgabe in Bezug zueinander
unverdrehbar, so daB der rechieckige Umformspalt
erhalten bleibt.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Ziehen von mit rechiwinkli-
gem Querschnitt ausgeflihrten Rohrk&rpern (7) aus
rohrf&rmigen, runden Rohlingen, (4) insbesondere
zum Ziehen von einteiligen Kupferkokillen fiir das
Stranggiefen von Stahl, deren InnenmagB von einer
Abstiitzung und deren AuBenmaf von einer damit
zusammenwirkenden Matritze (3) vorgegeben wird,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Abstlitzung mittels eines im Querschnitt
rechteckigen Stopfens (1) am Ende einer Stopfen-
stange (2) erfolgt, dessen gr&fter Umfang dem
Innenumfang des Rohlings (4) und des spéiteren
Rohrk&rpers (7) gleich ist, wdhrend der AuBenum-
fang des Rohrkérpers (7) von siner Matritze (3) mit
gleichem Innenumfang wie der Auflenumfang des
Rohlings (4) geformt wird.

2. Ziehwerkzeug fiir die Durchflhrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Stopfen (i) und die Matritze (3) filir die
Umformung des Rohlings (4) eine mit letzerem
ibersinstimmende Querschnitisgréfie aufweisen,
und daB die QuerschnittsmaBe einerseits im Ecken-
bereich (5) des Umformquerschnittes aufgeweitet
und andererseits im mittigen Kantenbereich (6) des
Umformquerschnittes reduziert sind, wobei die
Ubergdnge von jeweils kontinuierlichen Flachen ge-
bildet sind.

3. Ziehwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB Mittel flr die verdrehungssichere Anordnung
des Stopfens (1) zur Matritze (3) vorgesehen sind.

4, Ziehwerkzeug nach den Anspriichen 2 und
3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Stopfen {1) am Ende einer Stopfenstange
(2) angebracht und bodenssitig vom Stempel einer
StoBbank abgestiitzt ist, die dazu konzentrisch
gleichfalls die Matritze (3) abstlitzt, und daB der
Rohling (4) Uber dieses gebildete Werkzeug zu
driicken ist.

5. Ziehwerkzeug nach den Anspriichen 2 und

3,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Stopfenstange (2) an ihrem freien Ende mit
dem Stopfen (1) an der Matritze (3) gehaiten ist,
und daB im RohrkSrper (7) nach Austritt aus die-
sem gebildeten Werkzeug Zugmittel (8) angreifen.
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