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() Strangpresswerkzeug.

@ Die Erfindung betrifft ein Strangprefwerkzeug
zur Herstellung eines Bohrerrohlings mit mindestens
einer innenliegenden, wendelfdrmig verlaufenden
Splihlbohrung aus einem plastischen Rohmaterial
aus Hartmetall oder Keramik, mit einer einen Form-
raum begrenzenden Dise und einem in deren Ein-
laufbereich angeordneten Dorn, der auBerhalb der
Disen-Langsachse zumindest ein in die Dise hin-
ginragenden, elastisch verformbaren Draht trégt. Die
Diiseninnenwand besitzt eine wendelférmige Einrich-
tung, durch die das die Diise passierende Rohmate-
rial eine Verdrillung erfihrt.

Insbesondere um den Steigungswinkel der Rohr-
rohlingwendel ohne Austausch der Diise verdndern
zu kdnnen, wird vorgeschlagen, daB die Dise (10)
aus mehreren aneinanderliegenden ringférmigen
Scheiben (10a) besteht, die in relativ zueinander,
insbesondere um die Dusenldngsachse (25) unter-
schiedlichen Stellungen feststellbar ausgebildet sind.
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StrangpreBwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein StrangpreBwerkzeug
zum Herstellen eines Bohrerrohlings mit minde-
stens einer innenliegenden, wendelférmig verlau-
fenden Splibohrung aus einem plastischen Roh-
material flr Hartmetall oder Keramik, mit einer
formgebenden Matrize und einem in deren Einlauf-
bereich angeordneten Dorn, der auBerhalb der Ma-
trizenidngsachse zumindest einen in die Matrize
hineinragenden, elastisch verformbaren Draht trégt,
wabei der formgebende Querschnitt der Matrize
gine nach innen ragende, wendelférmig um die
Matrizeniingsachse verlaufende Einrichtung zur
Verdrillung des hindurchiretenden Rohmaterials
aufweist.

Ein solches Strangprefwerkzeug wird in den
Unterlagen des deuischen Gebrauchsmusters 85
36 805 beschrieben. Hierbei wird von dem Gedan-
ken ausgegangen, daB die Verdrillung und die Her-
stellung der Spiilbohrung beim Bohrerrohling in
einem Verfahrensgang mit dem Strangpressen
durchgefthrt werden kd&nnen. Die am Dorn des
Strangprefwerkzeugs vorgesehenen elastischen
Drihte schaffen schon wi3hrend des Verdrillens
inrem Durchmesser entsprechende Spiibohrungen,
deren gleichmifige Geometrie nicht durch spitere
Arbeitsgidnge wieder zerstdrt wird. Weil gleichzeitig
mit dem Strangpressen Uber wendelfdrmig verlau-
fende FUhrungsvorspriinge die Verdrillung des
Rohlings bewirkt wird, hdngt die Verdrillung auch
nicht mehr von duBeren GrdBen, wie der Material-
fluBgeschwindigkeit in der Strangpresse ab. Unab-
hingig davon, mit welcher Geschwindigkeit der
Stempel das Material in und durch die Matrize
prefit, wird stets eine gleichmifige Steigung des
Harimetall- oder Keramikbohrerrohlings bewirkt.
Der verdrilite Bohrerrohling kann nach Belieben
durch einen Trennvorgang auf die gewlnschte
L&nge gebracht werden.

Der Anzahl der gewlinschten Spiibohrungen
entsprechend ist der Dorn des Strangprefwerkzeu-
ges mit einem oder mehreren Drdhten aus einem
elastisch verformbaren Material ausgestattet; die-
ses soll derartig beschaffen sein, daB jeder Draht
sich der Schraubbewegung des Rohmaterials im
Bereich der Matrize mit m&glichst geringem Form-
dnderungswiderstand anpaBt und auf diese Weise
die Bildung der wendelférmig verlaufenden Spil-
bohrung im plastischen Rohmaterial bewirkt. Als
elastisches Drahtmaterial kommen in Frage:
Kupfer- oder Buntmetall-Legierungen, Eisen, Eisen-
legierungen, Leichtmetalle und Leichimetall-Legie-
rungen unter Verwendung von insbesondere Alumi-
nium; als besonders vorteilhaft hat sich auch der
Einsatz. von Kunststoffen wie Polyamid erwiesen,
und zwar auch als Beschichtung flir ansonsten
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metallische Drdhte. Durch die gegenseitige Zuord-
nung von Draht und Vorsprung im Bereich der
Matrize 48t sich die Lage der entstehenden Splii-
bohrung bezliglich der Nut festlegen. Beispielswei-
se kann bei einer Ausfihrungsform mit zwei Nuten
und zwei innenliegenden Spllbohrungen der Win-
kel zwischen den jewseiligen Verbindungslinien 0
oder 90° betragen oder auch gewiinschte Zwi-
schenwerte annehmen. Nach den bisherigen Erfah-
rungen sollte der Wendelwinkel des wendelfGrmi-
gen Vorsprungs in der Matrize etwas gréBer ge-
wihlt werden als der flir den Bohrerrohling ge-
wiinschte Winkel; in der Regel liegt das Winkelauf-
maB bei ca. 3" bis 7"

Es hat sich auch als zweckdienlich erwiesen,
die Matrizen- und Drahtlinge mindestens so groB
zu wihlen, daB der wendelfrmige Vorsprung in
der Matrize eine Wendel von mehr als 90", vor-
zugsweise mehr als 180" beschreibt.

In der deutschen Patentanmeldung P 37 14
479.0 (Stand der Technik nach § 3 Abs. 2 PatG)
wird vorgeschlagen, daB die Matrize und der Dorn
in zueinander unterschiedlichen Stellungen festhalit-
bar ausgebildet sind, um die gegenseitige Zuord-
nung der genannten Bestandteile, welche die Aus-
bildung des herzustellenden Bohrerrohlings beein-
flussen, mit geringem Aufwand, erforderlichenfalls
auch wihrend des StrangpreBvorganges, verén-
dern zu kdnnen. Bei einem soichen Strangpref-
werkzeug kann einerseits die Matrize und der Dorn
gegeneinander verdreht werden, wenn die wendel-
formige Splilbohrung beziiglich der Spankammer
eine gednderte Winkellage einnehmen soll, zum
anderen k&nnen beide Teile auch in Léngsrichtung
gegeneinander verschoben werden, wodurch der
Draht entweder eine stérkere oder schwichere
Verformung in Richtung auf die Matrizen-L&ngsach-
se erfdhrt und sich damit der Abstand zwischen
der Spllbohrung und der Matrizen-L&ngsachse
verdndern 145t

Die nach dem Stand der Technik bekannten
Strangprefwerkzeuge haben jedoch den Nachteil,
daB durch die Wah! der Matrize die Wendelform
bzw. der Bohrertyp festgelegt sind. Um mit dem-
selben StrangpreBwerkzeug arbeiten zu kdnnen,
mufB zur Herstellung der Rohlinge mit einer ande-
ren Nutensteigung oder einem anderen Durchmes-
ser die Matrize gewechselt werden, wozu das
StrangpreBwerkzeug von der zugehdrigen Halte-
konstruktion abgebaut werden mufB. Die dadurch
entstehenden Arbeiten sind umstiéindlich und zeit-
aufwendig.

Dazu besteht das Bedirfnis, Bohrer mit unter-
schiedlichem Durchmesser, zum Beispiel von 3
mm bis 6 mm mit ein und demselben Strangpres-
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werkzeug anzufertigen, wobei der betreffende Boh-
rer jeweils aus einem Rohling von 6 mm Durch-
messer hergestellt werden soll. Hierbei sollen aile
Bohrer bei unterschiedlichem Durchmesser diesei-
be, zum Beispiel eine Steigung von 30° aufweisen.
Da sich bekanntlich die L&nge der Strecke, Uber
der eine Wendel mit einer bestimmten Steigung, z.
B. von 30", einen vollen Kreis (360') beschreibt,
von der betreffenden Strecke bei einem 3 mm
Bohrer mit einer ebenfalls 30° Wendel unterschei-
det, kann ein 6 mm Bohrerrohling nicht durch ent-
sprechendes Abschieifen im Durchmesser auf 3
mm reduziert werden, da man hierbei zwangsidufig
die Spilbohrungswendel schneidet, mit anderen
Worten, die Splilbohrung wird am Bohrerumfang
freigelegt.

Auch aus diesem Grund ist es erforderlich, fir
jeden Bohrerdurchmesser eine andere Mairize in
das StrangpreBwerkzeug einzubauen. Es ist daher
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das eingangs
beschriebene StrangpreBwerkzeug dergestalt wei-
terzubilden, daB mit geringstmdglichem Aufwand
bei ein und derselben Matrize die Geometrie des
Bohrerrohlings verdndert werden kann.

Diese Aufgabe wird durch das gattungsgeméBe
Strangprefwerkzeug nach Anspruch 1 gelGst. Der
besondere Vorteil der sich aus einzelnen Rings-
cheiben zusammensetzenden Matrize besteht dar-
in, daB diese in beliebiger Weise ausgetauscht als
auch gegeneinander verdreht werden kdnnen, wo-
mit sich bereits aus einem kleinen Satz von Rings-
cheiben eine Vielzahl von Kombinationsmdglichkei-
ten zur Matrizenausgestaltung ergibt. Insbesondere
ist es mdglich, beliebig viele Ringscheiben hinter-
einander anzuordnen und somit die Ldnge der Ma-
trize auf den Bedarfsfall abzustellen. Durch Verdre-
hen der Ringscheiben gegeneinander werden in
entsprechender Weise die auf der Matrizeninnen-
wand befindlichen Rippen verschoben, wodurch
sich die Wendelsteigung verdndern |45t
Weiterbildungen der Halterung und Feststellorgane
des Strangprefwerkzeuges werden in den Unteran-
spriichen 2 bis 4, Ausgestaltungen der einzelnen
Rippen jeder Ringscheibe in den Unteranspriichen
5 bis 12 beschrieben. Vorzugsweise wird die Matri-
ze auf ihrer vom Dorn abgewandien Austritisseite
von einer Spannmutter gehaiten, deren an der Ma-
trize anliegende, in Lingsrichtung des Matrizenhal-
ters bewegliche Sttzflache beziiglich dieser unter-
schiedlichen Stellungen feststellbar ist. Die Ver-
schigbung der Spannmutter kann dabei relativ zur
Matrizenhalterung md&glich sein, was dann noch
zusitzliche Klemm- bzw. Spannelemente zum
Feststellen erfordert, es ist jedoch ebenso mdglich,
daB die Spannmutter mit dem Matrizenhalter eine
Schraubverbindung bildet und an der der Matrize
abgewandten Seite stirnseitig an einér Stiitzfldche
gines Feststellinges anliegt. Vorzugsweise weist
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der Matrizenhalter selbst eine |8sbare Sicherung
gegen eine axiale oder eine Drehverschiebung auf.

Statt wie bei einer einstlickigen Matrize mit
giner einheitlichen Wendeleinrichtung Rippe oder
Nute besitzt nunmehr jede Ringscheibe eine oder
mehrere Rippen oder Nuten. Diese Teile sind je-
weils so ausgebildet, daB eine leichte Verschiebung
ihrer Drehwinkelstellung, in Strangprefrichtung ge-
sehen, eine Verdnderung des Wendelganges bzw.
der Wendelsteigung bewirkt. Damit muB zwar der
Nachteil in Kauf genommen werden, daf entlang
der durch die Ringscheiben eingestellten Wendel
Kantenspriinge auftreten, jedoch wird durch die
Form der Rippen daflir gesorgt, daB die Kanten-
spriinge mdglichst gering sind und keinen EinfluB
auf die Qualitit des stranggepreften Produktes ha-
ben. Insbesondere empfiehlt es sich, die Rippen
einer jeden Ringscheibe gleichmiBig auszugestal-
ten und jedem Teil eine entgegen der Strangpref-
richtung verjlingende Form zu geben. Hierdurch
enthdlt die Wendel einen Aufbau, der mit dem
einer von oben betrachteten Tanne mit gleichem
Durchmesser vergleichbar ist. Hierbei ergibt sich
fiir das strangzupressende Material ein relativ ge-
ringer Widerstand. Die Rippen kdnnen im Quer-
schnitt halbkreisformig oder rechteckig sein, bevor-
zugt wird jedoch eine rechteckige Querschnitts-
form, wobei die betreffenden Teile in der Draufsicht
trapezfdrmig mit einer jeweils auf der Strangaus-
trittsseite liegenden breiteren Basisfldche sind. Be-
vorzugt wird eine Basisfldche, die 1,1 bis dreimal
so groB ist wie die gegeniberliegende Seite bzw.
Fldche. In der Draufsicht haben die Rippen die
Form eines schiefwinkligen Trapezes mit Nei-
gungswinkeln der Seitenflichen relativ zu der senk-
recht zu der Strangprefrichtung stehenden Basis
(Ebene), wovon der eine spitz, der andere hinge-
gen stumpf ist. Die Neigungswinke! liegen zwi-
schen 30° und 70°, vorzugsweise 35 und 50°
einerseits bzw. 100 und 140°, vorzugsweise
110" bis 125" andererseits. Dies bedeutet, das bei
Neigungswinkeln von beispielsweise 120" und
40", gemessen relativ zur Basis, die Rippen zwei
Grenzlagen aufweisen, bei denen jeweils nur eine
der Rippenseitenflichen stetig ist bzw. die einzei-
nen Teile biindig aneinanderliegen. Das Wendel-
maB beirdgt in dem einen Falle 30" und in dem
anderen 50 .

Grundsitzlich ist der Fachmann in der Wahl
der Anzah! der nebeneinanderliegenden Wendel-
gdnge frei, so kann er beispielsweise mit zwei
Rippenwendeln auskommen. Vorzugsweise sollen
jedoch jeweils 10 bis 40 Rippen in dquidistantem
Abstand auf der Matrizenscheibeninnenseite ange-
ordnet sein. Je mehr Rippen verwendet werden,
desto kleiner wird deren Querschnitt gew&hlt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weisen die Ringscheiben an ihren duBeren
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Randseiten beidseitig eine Fase auf.

Um den Abstand der Spiilbohrungswendel von
der Bohrerrohlingsidngsachse beeinflussen zu kdn-
nen, sind die Matrize und der Dorn nach einer
Weiterbildung der Erfindung in zueinander unter-
schiedlichen Stellungen festhaltbar ausgebildet.
Vorzugsweise sollen die Matrize und der Dorn rela-
tiv zueinander um die Matrizenldngsachse drehbar
und.oder relativ zusinander in Langsrichtung ver-
schiebbar gehalten sein. Die Drehverstelibarkeit er-
mdglicht eine im Vergleich zu der zuvor eingenom-
menen Ausgangslage gednderte Winkellage der
Splibohrung zu der wendelf6rmigen Nut. Durch
aine Lingsverschiebung der Matrize relativ zum
Dorn {48t sich der Abstand der Splibohrung zur
Rohlingsidngsachse einstellen. Ein grdBerer Ab-
stand der Matrize vom Dorn flhrt zu einer stirke-
ren Verformung des Drahtes durch das plastische
Rohmatenal und damit zu einem kleineren Abstand
der Spllbohrung zu der genannten LZangsachse.
Eine Verschiebung des Dorns in entgegengesetzter
Richtung ermdglicht die VergrdBerung dieses Ab-
standes.

Beti einer vorteilhaften Ausflihrungsform des Er-
findungsgegenstan des ist ein den Dorn tragender
Haltering Uber einen Spannring mit dem Matrizen-
halter verbunden, an der sich der Spannring dreh-
bar abstltzt. Durch Drehen des Spannringes kann
die Verriegelung des Halteringes mit dem Matri-
zenhalter beseitigt werden, so daB der Dorn und
die Matrize relativ zueinander gedreht werden kdn-
nen; die Verbindung zwischen der Haltekonstruk-
tion des StrangpreBwerkzeuges und dem Haltering
kann dabei bestehen bleiben.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung stiitzt
sich der Matrizenhalter Uber eine Geradfiihrung
beweglich an einer Aufnahme ab. Die Geradfiih-
rung 36t sich dabei in einfacher Weise dadurch
verwirklichen, daB die AuBenseite des Matrizenhal-
ters eine L3ngsnut aufweist, in welche die Aufnah-
me Uber einen Vorsprung, zum Beispiel in Form
gines Zylinderstiftes, eingreift.

Um sicherzustellen, daB das plastische Rohma-
terial den Formraum unmittelbar im AnschiuB an
den Dorn auferhalb des Bereiches des zumindest
einen Drahtes vollstindig ausfiillt, ist der Dorn in
dem in Frage kommenden Bereich seines Vorder-
abschnittes kegelf6rmig ausgebildet, wobei der Ke-
gelwinkel mindestens 90", vorzugsweise um 120°
betréagt.

Um die Drehversteilung der aneinanderliegen-
den Ringscheiben zu erleichtern, weist das Strang-
prefwerkzeug einen in die Matrize von auflen ein-
fihrbaren Einstelidorn auf, der aus einem im we-
sentlichen zylindrischen K&rper besteht, an dessen
AufBenmantel eine oder mehrere wendelfdrmige
Rippen angecrdnet sind, deren Breite kleiner als
der Abstand der Rippen der Ringscheiben ist. Der
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Einstelldorn hat, abgesehen von den rippenartigen
Vorspriingen, einen Durchmesser, der dem des
Matrizeninnenraumes angepabt ist. Fir jede Wen-
delsteigung gibt es demnach einen speziellen
Dorn, es sei denn, man baut in entsprechender
Weise wie bei der Matrize den Einstelldornzylinder
aus einzelnen Ringscheiben auf, die gegeneinander
verdrehbar und feststellbar sind. Will man den
Wendelwinkel der Matrize 4ndern, etwa von 35°
auf 40°, so werden die auf die Ringscheiben wir-
kenden Spanneinrichtungen (Spannmutter) geldst
und der Einstelldorn vom Matrizenaustritisende all-
méhlich in die Matrize geschoben. Hierbei bewirkt
die rippenférmige Wendel des Einstelidorns, daf
sich die Matrizenscheiben so gegeneinander ver-
drehen, daB schiiefilich der durch die Rippen der
Matrize gebildete Wendelwinkel mit dem des Ein-
stelldorns (im eingeschobenen Zustand) {iberein-
stimmt. Die Ringscheiben werden nunmehr gegen-
einander festgespannt, bevor der Einstelidorn wie-
der herausgedreht wird. Vorteilhafterweise kann so-
mit die Wendel der Matrize verdndert werden, ohne
daB das betreffende Strangprefwerkzeug auseinan-
dergebaut werden muB. Die Zahl der parallel lau-
fenden Wendein eines Einstelldorns richtet sich
selbstverstdndlich nach der Wendelanzahl der Ma-
trizen. Arbeitet man mit einer Matrize, die 10 bis 40
Wendel aufweist, hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, wenn der Einstelldorn mehr als 3, vorzugswei-
se 5 wendelférmige Rippen aufweist.

Um die Einflhrung des Einstelldorns in die
Matrize zu erleichtern, besitzt dieser ein riickseitig
befestigtes Handflihrungsstiick, das vorzugsweise
eine gerdndelte Griffoberfldche aufweist.

Um ein versehentliches Verstellen der bereits
ausgerichteten Ringscheiben beim Einstellen der
ndchstfolgenden Ringscheiben zu verhindern, ist
der Zylinderkdrper des Einstelldornes mindestens
so lang, wie die Matrize tief ist.

Ausflinrungsbeispisle der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch ein Sirang-
preBwerkzeug,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie -
nach Fig. 1,

Fig. 3 einen Vertikalschnitt durch eine Matri-
ze in vergrdBerter Darstellung,

Fig. 3a einen Ausschnitt aus Fig. 3 in vergrd-
Berter Darstellung,

Fig. 4a eine Rickansicht einer Matrize nach
Fig. 3,

Fig. 4b eine vertikale Schnittansicht eines
Matrizeninnenmantelteils,

Fig. 4c eine Draufsicht auf einen Teil des
Matrizenmantels,

Fig. 5 mehrere Abwickiungen verschiedener
Matrizenscheibeneinstellungen mit unterschiedli-
chem Wendelwinkel,
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Fig. 6 eine Seitenansicht eines Einstelldor-
nes,

Fig. 7a eine Rickansicht des Einstelldornes
nach Fig. 6,

Fig. 7b eine vergrSBerte Schnit-Teilansicht
des Einstelldornmantels und

Fig. 7c eine vergrdBerte Draufsicht auf einen
Teil der rippenférmigen Wendel auf dem Einstell-
dornmantel.

Das in Fig. 1 dargestelite Strangprefwerkzeug
weist in der durch den Pfeil 12 dargesteliten
Strangprefrichtung als wesentliche Be standteile
eine Matrize 10, bestehend aus einzelnen Rings-
cheiben 10a (Fig. 3) und einen Dorn 11 mit einem
rickwirtigen Absatz 11a und einem kegelférmigen
Vorderabschnitt 11b auf. Der Dorn 11 und die
Matrize 10 sind in der durch den Pfeil 12 darge-
stellten Strangprefrichtung gesehen hintereinander
angeordnet.

Der Dorn 11 wird von dem als Haltering ausge-
stalteten Grundhaiter 13 gehalten, der eine An-
schiufgewindebohrung 14 aufweist, Uber die das
Strangprefwerkzeug zum Beispiel an eine nicht
dargestellte Tragkonstruktion befestigt werden
kann, Uber die auch das zu verarbeitende piasti-
sche Rohmaterial zugefiihrt wird. Ferner besitzt der
Grundhalter 13 aufBienliegende Verstelinuten 15,
Den Grundhalter 13 umgreift ein Spannring 16 mit
auBenliegenden Verstelinuten 17, wobei der Spann-
ring 16 wiederum eine Aufnahme 23 umgreift, wel-
che ihrerseits den Matrizenhalter 18 umfaBt. Am
Matrizenaustrittsende ist eine Spannmutter 19 mit
siner vorderen Stiitzfliche 19a angeordnet, die
zum Festklemmen der Ringscheiben 10a im Matri-
zenhalter 18 dient. Der Feststellring 20 ist Uber die
auBlenliegenden Verstellnuten 20a bewegbar (siehe
Fig. 2). Der Grundhalter tréigt, zum Beispie! an drei
nicht dargesteliten radial ausgerichteten Stegen,
eine Nabe, in der der Dorn 11 Uber eine Zylinder-
schraube 21 |&sbar gehalten ist, wobei die Lagesi-
cherung des Dornes 11 in L&ngsrichtung
(Strangprefrichtung 12) lber den bereits erwdhn-
ten Absatz 11a erfoigt. Aus dem kegelfdrmigen
Vorderabschnitt 11b des Dornes 11 treten zwei
Drihte 22 aus elastischem Kunststoff aus. Der
Kunststoff sollte so beschaffen sein, daB er der
beim StrangpreBvorgang auftretenden Verformung
ginen mdoglichst geringen Formdnderungswider-
stand entgegensetzt und bezliglich des plastischen
Rohmaterials einen mdglichst geringen Reibungs-
widerstand aufweist. Der kegelfrmige Vorderab-
schnitt 11b besitzt sinen Kegelwinkel von 120,

Die |6sbare Verbindung zwischen dem Grund-
halter 13 und der Aufnahme 23 besteht aus dem
beschriebenen Spannring 18, der sich an einem
Flansch der Aufnahme 23 abstlitzt und andererseits
Uber eine Gewindebohrung mit einem entsprechen-
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den Gewindeabschnitt des Grundhaliers 13 eine
Schraubverbindung bildet. Durch Drehen des
Spannringes 16 kann die Aufnahme 23 stirnseitig
an den Grundhalter 13 unter Bildung einer starren
Verbindung angepreft werden. Die Aufnahme 23
und der Matrizenhalter 18 bilden einen sich in
Strangprefrichtung verjiingenden Kegelraum, der
in den Matrizeninnenraum mit einem {ber die Ma-
trizenidinge gleichbleibenden Durchmesser miindet.
Der sich verilingende Kegelraum ist mit 24 be-
zeichnet und liegt, ebenso wie die Matrize koaxial
um die mit 25 bezeichnete Matrizenldngsachse.

Die Geradfiihrung des Matrizenhalters 18, mit-
samt der dort einliegenden Matrize 10 besteht aus
einem Fiihrungsbolzen 26, der gleichzeitig als Ver-
drehsicherung dient und der in einer Langsnut 27
des Matrizenhalters 18 eingreift.

Die Lage der Matrize 10 beziglich der Matri-
zenhalterung 18 und des Dornes 11 kann durch die
Wah! der Dicke der Anlagescheibe 28 festgelegt
bzw. verdndert werden, wobei diese Anlagescheibe
sinen Einlaufbereich besitzt, der dem des genann-
ten Kegelraumes (zylindrische Bohrung 24) ent-
spricht. Selbstverstédndlich ist es auch mdglich,
mittels des Feststellringes 20 Uber den Matrizen-
halter 18 die jeweilige Matrizenposition einzustel-
len. Am der Strangaustrittsseite zugewandten Ende
liegt eine Anlagescheibe 29 an der Matrize an, an
deren gegeniiberliegenden Fldche die Spannmutter
19 anliegt.”

Der Zylinderstift 30 dient sowohl als Verdrehsi-
cherung als auch als Verbindungsmittel des Mairi-
zenhalters und der Anlagescheibe 29 zur Matrize
10.

Einzelheiten der Matrize 10 sind aus den Fig.
3, 3a, 4a, 4b und 4c erkennbar. Danach besteht die
Matrize 10 aus mehreren aneinander lisgenden
Ringscheiben 10a, wobei jede Ringscheibe im
Querschnitt rechteckférmige Rippen 31 aufweist,
die in Draufsicht entgegen der Strangprefrichtung
gesehen sinen sich verjlingenden trapezfGrmigen
Aufbau besitzen. Die Form der "schiefwinkligen”
Trapeze ist Fig. 4c entnehmbar, wobei die jeweili-
gen Trapezwinkel a und 8 Winkel von etwa 35°
bzw. 115" aufweisen. Der durch das Bezugszei-
chen a fesigelegte Rippenabstand betrdgt 4 mm,
wobei die Breite ¢ der Trapezbasis 2,2 mm und die
der gegeniiberliegenden Fldche d 1 mm betrégt.
Insgesamt sind 15 dieser Rippen 31 auf jeder
Ringscheibe 10a angeordnet. Wie aus Fig. 3a her-
vorgeht, weisen die duBeren Randkanten jeweils
eine Fase 33 der Breite f auf. Die Dicke e einer
jeden Ringscheibe 10a betrdgt 1 mm bis 2 mm. Im
vorliegenden AusfUhrungsbeispiel sind insgesamt
35 Ringscheiben hintersinander angeordnet.

Der zur Neuausrichtung des jeweiligen Dreh-
winkels relativ zur benachbarten Ringscheibe 10a
verwendbare Einstelldorn nach Fig. 6 hat einen
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Durchmesser D, welcher gleich bzw. geringfligig
kieiner als der Matrizeninnendurchmesser ist. An
seiner Zylindermantelfliche weist der Einstelldorn
nach Fig. 6 eine wendelférmig geflinrte Rippe 37
mit einer Breite d auf, wobei der Wendelwinkel
dem Winkel entspricht, auf den die Mairize einge-
steilt werden soll. Die Breite b wird so gewahit, daB
sie geringfligig kleiner als der kieinste Abstand
zwischen zwei Rippen 31 ist. Flir jede einzustellen-
de Wendelsteigung gibt es einen solchen Einstell-
dorn, dessen Zylinderkdrper 34 eine Linge |1 auf-
weist, die mindestens so groB wie die Ldnge der
Matrize ist, die durch die Anzahl der hintereinan-
dergelegten Ringscheiben 10a bestimmt ist. Zur
besseren Handhabung des Einsielldornes besitzt
dieser an der Endseite einen mit siner Rindelung
35 versehenen Handgriff 36, dessen Ldnge |, etwa
der Breite siner Hand entspricht. Der Durchmesser
d1 des Handstlickes 36 ist geringflgig kleiner als
der des ZylinderkGrpers 34 des Einstelldornes.

Fig. 5 zeigt eine sich aus einzelnen Rippen 31
zusammensetzende abgerollie Wendel bzw. deren
Verdnderung durch Verdrehung der betreffenden
Ringscheiben 10a. ZweckmiBigerweise solite die
Trapezform der einzelnen Rippen 31 so gewiahlt
werden, daB die gewlinschien einzustellenden
Wendeiwinkel zwischen den beiden in Fig. 5 durch-
gezogenen Grenzzustdnden liegen. In beiden
Grenzzustidnden schliefen die Trapezseitenwinde
der Rippen 31 biindig miteinander ab, wéhrend auf
der  anderen Seite  ein entsprechendes
"Tannenmuster” vorliegt. Prefit man in der durch
Pfeil 12 dargestellten Richtung Material durch die
Matrize, so wird dieses relativ schnell die absatzar-
tigen Vorspringe des Tannenmusters zusetzen, so
daB praktisch fiir jede Einstellung zwischen den
beiden dargestellten Grenzeinstellungen eine stetig
verlaufende Wendel existiert.

Anspriiche

1. StrangpreBwerkzeug zum Herstellen eines
Bohrerrohlings mit mindestens einer innenliegen-
den, wendelfdrmig verlaufenden Spllbohrung aus
einem plastischen Rohmaterial flir Hartmetall oder
Keramik, mit einer formgebenden Matrize und ei-
nem in deren Einlaufbereich angeordneten Dorn,
der auBerhalb der Matrizenldngsachse zumindest
einen in die Matrize hineinragenden, elastisch ver-
formbaren Draht trdgt, wobei der formgebende
Querschnitt der Matrize eine nach innen ragende,
wendelférmig um die Matrizenldngsachse verlau-
fende Einrichtung zur Verdrillung des hindurchire-
tenden Rohmaterials aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Matrize (10)
aus mehreren in der Matrizenldngsachse hinterein-
anderliegend angeordneten Ringscheiben (10a) mit
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nach innen ragenden Rippen (31) besteht, wobei
die Ringscheiben (10a) zum Einstellen des Wen-
delwinkels gegeneinander verdreh- und feststellbar
sind.

2. Sirangprefwerkzeug nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, da die Matrize (10) auf
ihrer vom Dorn (11) abgewandten Austrittsseite von
einer Spannmutter (19) gehalten ist, deren an der
Matrize (10) anliegende, in Langsrichtung des Ma-
trizenhalters (18) bewegliche Stlitzfliche (19a) be-
zlglich dieser in unterschiedlichen Stellungen fest-
stellbar ist.

3. Strangprefwerkzeug nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spannmutter (19)
mit dem Matrizenhalter (18) eine Schraubverbin-
dung bildet und an der der Matrize (10) abgewand-
ten Seite stirnseitig an einer Stlitzfliche eines Fest-
stellringes (20) anliegt.

4, StrangpreBwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der
Matrizenhalter (18) eine I&sbare Sicherung gegen

- eine axiale oder Drehverschiebung im Hinblick auf

den Dornhalter (13) bzw. Dorn (11) aufweist.

5. StrangprefSwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
sich aus den Rippen (31) zusammensetzende
Wendel in der Projektion ein Kreisbogenstlick von
mehr als 90°, vorzugsweise mehr als 180° be-
schreibt.

6. Strangprefwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da die
Rippen (31) einen halbkreisférmigen oder rechtek-
kigen Querschnitt aufweisen.

7. StrangpreBwerkzeug nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf die
Rippen (31) einer jeden Ringscheibe (10a) eine
sich entgegen der Strangprefrichtung (12) verjln-
gende Form aufweisen.

8. Strangprefwerkzeug nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die
Rippen (31) jeweils im Querschnitt rechteckig und
in der Draufsicht trapezfSrmig mit einer jeweils auf
der Strangaustrittsseite liegenden (breiteren) Basis
sind.

9. Strangprefwerkzeug nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Basisfliche 1,1 bis
dreimal so grof ist wie die gegeniiberliegende Sei-
te.

10. Strangprefiwerkzeug nach Anspruch 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, daB einer der Nei-
gungswinkel (a) der Seitenflichen zur senkrecht
zur Strangprefrichtung stehenden Basisebene
spitz, der andere (8) hingegen stumpf ist.

11. Strangprefwerkzeug nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dal die Neigungswinkel (a,
8) zwischen 30° und 70°, vorzugsweise 33" bis
50° einerseits bzw. 100" und 140", vorzugsweise
110" bis 125° andererssits liegen.



11 EP 0 340 495 A2 12

12. StrangpreBfwerkzeug nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf
jeweils 10 bis 40 Rippen (31) oder Nuten in dqui-
distantem Abstand (a) auf der Matrizenscheibenin-
nenseite angeordnet sind.

13. StrangpreBwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf die
Ringscheiben (10a) an ihren duferen Randseiten
beidseitig eine Fase (33) aufweisen.

14. StrangpreBfwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf die
Matrize (10) und der Dorn (11) in zueinander unter-
schiedlichen Stellungen festhaitbar ausgebildet
sind.

15. Strangprefwerkzeug nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, daB die Matrize (10) und
der Dorn (11) relativ zueinander um die Matrizen-
léngsachse (25) drehbar gehalten sind.

16. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 14
oder 15, dadurch gekennzeichnet, daf die Matrize
(10) und der Dorn (11) relativ zueinander in L&ngs-
richtung verschiebbar gehalten sind.

17. StrangpreBwerkzeug nach einem der An-
spriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB
ein den Dorn (11) tragender Haltering (13) Uber
einen Spannring (16), der sich an den die Matrize
{(10) aufnehmenden Matrizenhalter (18), der in eine
Aufnahme (23) eingesetzt ist, drehbar abstitzt, 18s-
bar mit dieser verspannt ist.

18. Strangprefwerkzeug nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, daB der Matrizenhalter (18)
{iber eine Geradfiihrung (26,27) beweglich-an einer
Aufnahme (23) abgestlitzt ist.

19. Strangprefwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der
Dorn {11) in dem Bereich seines Vorderabschnittes
(11b), in dem der zumindest eine Draht (22) Uber
ihn hinausragt, kegelférmig ausgebildet ist, wobei
der Kegelwinke! mindestens 90", vorzugsweise um
120" betragt.

20. Strangprefwerkzeug nach einem der An-
spriiche 1 bis 19, gekennzeichnet durch einen Ein-
stelldorn zur Verstellung des Wendelwinkals (r) der
wendelférmigen Einrichtung aus einem im wesentli-
chen zylindrischen K&rper (34), dessen Durchmes-
ser (d) dem der Matrize angepasst ist und an
dessen AuBenmantel eine oder mehrere wendelf&r-
mige Rippen (37) angeordnet sind, deren Breite (b)
kleiner als der Abstand der Rippen (31) der Matri-
zenscheiben (10a) ist.

21. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 20, da-
durch gekennzeichnet, daB mehr als 3, vorzugswei-
se 5 wendelférmige Rippen (37) vorgesehen sind.

22. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 20
oder 21, dadurch gekennzeichnet, daf an der Stimn-
seite ein Handflihrungsstiick (36) am Einstelldorn
angeordnet ist, das vorzugsweise eine geréndeite
Griffoberfliche (35) aufweist.
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23. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 22, da-
durch gekennzeichnet, daB der Zylinderkdrper (34)
mit den Rippen (37) mindestens so lang ist, wie die
Matrize (10) tief ist.
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