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@ Metallische Matrize zum Strangpressen und Verfahren zur Herstellung derselben.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Matrize zum
Strangpressen von metallischen Werkstoffen mit ei-
ner konkav-konisch ausgebildeten Einlauffliche, be-
stehend aus einem formgebenden Matrizenteil aus
hochverschleiffestem Werkstoff und einem Stiitzteil
aus zahfestem Werkstoff. Zur Vermeidung von RiB-
bildungen und Briichen und zur Verstdrkung der
Verbindung der Teile wird vorgeschlagen, daf die
Metallverbundfliche (3) zwischen formgebendem
Matrizenteil (1) und Stutzteil (2) rdumlich gekrimmt
ausgebildet ist.Die Herstellung des Matrizenrohkdr-
pers erfolgt durch Warmschmieden von einem aus
mindestens zwei Werkstoffen bestehenden Vormate-
rial, vorzugsweise durch Gesenkschmieden.
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METALLISCHE MATRIZE ZUM STRANGPRESSEN UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DERSELBEN

Die Erfindung betrifft eine metallische Matrize
zum Strangpressen nach dem Oberbegriff des An-
spriiches 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung
einer Mairize nach dem Oberbegriff des Ansprii-
ches 9.

Matrizen, die zum Strangpressen von metalli-
schen Werkstoffen, insbesondere von solchen mit
hohem Verformungswiderstand, eingesetzt werden,
unterliegen komplexen thermischen und mechani-
schen Beanspruchungen. Der im wesentlichen
scheibenartige Matrizenk&rper weist mindestens ei-
nen Durchbruch als formgebenden Teil auf, durch
welchen der Werkstoff mit hoher Druck ausgepreft
wird. Der formgebende Teil der Mairize ist dabei
starken Abrasiv-sowie Temperatur-und - Thermo-
schockbelastungen ausgesetzt, welche insbesonde-
re auf die Umformung des Materials zurlickzufiih-
ren sind. Der Uibrige Matrizenteil bzw. der Matrizen-
grundkérper mu8 den Druck-und Biegebeanspru-
chungen standhalien, die durch die hohen Preg-
krédfte entstehen. Matrizen werden deswegen oft
mit einer Einlaufschrige bzw. mit einer konkav~
konischen ausgebildeten Einlauffliche zum Durch-
bruch hin versehen, um einerseits die spezifischen
Beanspruchungen im Matrizengrundk&rper zu ver-
ringern, andererseits das FlieBen des gepreBten
Werkstoffes in die endformgebende Ausnehmung
bzw. den Durchbruch zu erleichtern und dadurch
die Oberflichenglite des Stranges zu verbessern.

Den unterschiedlichen Materialbeanspruchun-
gen des formgebenden Teiles und des Grundk&r-
pers der Matrize Rechnung tragend wurde bereits
vorgeschlagen, die Matrize als Verbundk&rper aus
zwei Teilen aufzubauen, wobei der formgebende
Innenteil aus einer hochverschlsiBfesten Legierung
und ein Hillen- oder Stitzteil aus sinem z&hfesten
Stahi gebildet sind. :

Aus EU-A- 0114592 ist ein Verfahren zur Me-
tallverarbeitung unter Verwendung von Matrizen zu
entnehmen, wobei die Matrize im wesenilichen in
der Weise gefertigt wird, daB in ein Hiillenrohr aus
einer z&hfesten Legierung eine Fillung aus pulver-
férmigem hochverschleiBfesten und/oder korro-
sionsbesténdigen Werkstoff eingebracht wird, wor-
auf das verschlossene Rohr bei 800° C und einem
Druck von zumindest 900 bar verpreBt wird. Der sc
erhaltene Verbundkdrper mit vollfiichigem metalli-
scher. Verbund zwischen Hiillenrohr und verdichte-
tem Werkstoff wird einer zumindest 1,3-fachen
Warmverformung unterworfen und dann formge-
bend zur Erstellung einer Mairize bearbeitet. Nach
der mechanischen Bearbeitung durch Abldngen
und Drehen wird eine Mairize erhalten, die aus
zwei Teilen aus verschiedenen Werkstoffen besteht
und sinen vollflichigen Verbund zwischen Hillen-
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rohr und Innenteil aufweist. Die Verbundfliche ist
dabei koaxial-zylindermantelférmig ausgebildet und
wird bei praktischen Einsatz der Matrize vorwie-
gend auf Scherung belasiet, wodurch ein Bruch
bzw. ein Abldsen des Innenteils erfolgen kann. Bei
einer Matrize, welche ene Einlaufschrige aufweist,
muf jeweils durch mechanische Bearbeitung einer
Rohscheibe die konkav-konische Einlauffliche er-
stellt werden, wobei sich auch die Verbundfldche
verringert.

Nach EU-A2-0238478 ist eine StrangpreBmatri-
ze beschrieben, wobei der Matrizenkdrper mit zu-
mindest zwei, Uber eine im wesentlichen ebene
quer zur Prefrichtung sich erstreckende Fiéche
aneinanderschlieBenden Mairizenteilen aus unter-
schiedlichen metallischen Werkstoffen aufgebaut
ist und die Matrizenteile arigleich metallisch miei-
nender zu einstlickigen Matrizenkdrper verbunden
sind. Da zur PreBrichtung senkrechte Verbundfli-
chen vorliegen, k&nnen derartig aufgebaute Matri-
zen vorteilhaft nur in Scheiberform mit ebenen
stirnflichen eingesetzt werden.

Die Erindung hat sich zur Auigabe gestellt,
metallische Matrizen zum Strangpressen von me-
tallischen Werkstoffen zu schaffen, bei welchen
Matrizen trotz Ausflihrung mit einer Einlaufschrige
bzw. einer konkav-konisch ausgebildeten Einlauffl-
che ein formgebender Mairizenteil aus hochver-
schleiffestem Werkstoff und ein Stutzteil aus z&h-
festem Material metallisch zu einem Matrizenkdr-
per verbunden sind, die beschriebenen Nachteile
nicht aufireten und eine RiBbildungs-und Bruchge-
fahr selbst bei kompliziert geformien Durchbriichen
nicht gegeben sowie ein VerschleiB verringert sind,
wobei nur eine geringe Bearbeitungszugabe an der
Rohformmaitrize vorzusehen ist.

Weiters ist es Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Herstellung von metallischen Matrizen
zu schaffen, welches erlaubt, ein Vormaterial und
daraus eine Mairize mit giinstigstem Faserverlauf
und verbesserten Gebrauchseigenschaften wirt-
schaftlich herzustellen, wobei trotz einer konkav-
konischen - oder Trompetenform mindestens einer
Stirnfliche der Matrize die spanabhebende Bear-
beitung gering ist.

Diese Aufgaben werden erfindungsgemis
durch die kennzeichnenden Merkmale in den An-
spriichen 1 und 9 gel&st. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen und Weiterbildungen sind in den Unteranspri-
chen gekennzeichnet.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, daB Matrizen aus Arbeits-
teil und Stltzteil mit einer Einlaufschrdge und mit
einem aus hochverschleifestem und thermisch be-
stdndigem Werkstoff bestehenden, formgebenden
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Matrizenteil gebildet sind, wobei auf Grund der
rdumlichen Kriimmung der Metallverbundfldche de-
ren AusmaB vergrdBert und die Festigkeit der Ver-
bindung zum Stitzteil erhdht sind. Weiters kann
die Einlauffliche von Matrizenteil mit hoher Ver-
schieiffestigkeit und hoher Temperaturbestindig-
keit zumnindest dort gebildet sein, wo durch den
MaterialfluB bei der Strangpressung hohe Abrasiv-
und Temperaturbelastungen aufireten.

Durch die Verformung von Verbund-Vormaterial
zu einem scheibenfrmigen , eine Vertiefung aui-
weisenden MatrizenrohkGrper wird ein vorteilhafter
Faserverlauf im Material bewirkt, wobei gleichzeitig
das Ausmaf der spanabhebenden Endbearbeitung
wesentlich verringert und die Wirtschaftlichkeit der
Erzeugung erhdht werden.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden
n3her beschrieben.

Es zeigen Fig.1a, 1b und 1c erfindungsgem&fe
Matrizen im Lingsschnitt, Fig. 2a, 2b und 2¢ sowie
Fig. 3a, 3b, 3c und 3d einige Verfahrensschritte zur
Herstellung der erfindungsgemdfen Matrizen, wo-
bei zusitzliche nicht dargestellte Schritte angewen-
det werden kdnnen.

In Fig. 1a ist im Langsschnitt eine Matrize M
dargestellt, welche einen formgebenden Mairizent-
eil 1 aufweist, der mit dem StlitzkSrper 2 verbun-
den ist. Die Innenoberfldche 4 des Durchbruches 5
erweitert sich gegen die Prefrichtung P und bildet
die Einlauffiiche 6. Die konkav-konische Einlauffli-
che 6 wird weitgehend durch den formgebenden
Matrizenteil 1 aus hochverschieiffestem Material
gebildet, wobei die Metallverbundfldche 3 rdumlich
gekrlimmt ist und in einem Abstand der Arbeltsﬂa-
che 4,6 der Matrize folgt.

Derartige Matrizen werden verwendet, wenn

die Abrasiv-und Temperaturbelastungen der ge-.

samten Arbsitsfliche hoch sind.

In Fig. 1b ist eine Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemiBen Matrize M im L&ngsschnitt sche-
matisch dargestellt, die einer in Durchbruchsrich-
tung bzw. Prefirichtung P steigenden Abrasivbela-
stung der Einlauffliche 6 Rechnung trégt.

Fig. 1c zeigt schematisch eine Matrize M , bei
welcher der formgebende Matrizenteil 1 im Bereich
des Durchbruches 5 hohen Abrasiv,- Temperatur
und mechanischen- Belastungen ausgesetzt ist.
Der Stiitzkdrper 2 umschlieft dabei an der stark
rdaumlich gekriimmten Verbundfliche 3 vorteilhatt
den Matrizenteil 1.

Fig. 2a, 2b und 2c zeigen schematisch ein
Beispiel eines Fertigungsablaufes einer erfindungs-
geméBen Matrize. In Fig. 2a ist ein Vormaterlalkor-
per bestehend aus einem AuBenteil 2"aus zahfe-
stem Material und einem achsnsheren Teil 1" mit
hoher VerschleiB-und Warmfestigkeit mit einer
Bohrung 9 dargestellt. Dieser Vormaterialkdrper
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wird beispielsweise durch Schmieden auf einer
Langschmiedemaschine aus drei Teilen hergestelit,
wobei der aus gut zerspanbarem Material beste-
hende Innenbereich nach dem Warmverformen zur
Bildung emes metalllschen Verbundes zwischen
AuBenteil 2" und Teil 1’ ausgearbeltet wird.

Fig. 2b zeigt die Matrize mit dem Stutzteil 2
und dem formgebenden Innenteil 1" bei der Verfor-
mung zwischen einem Untergesenk 7 und einem
Obergesenk 8, wobei durch das enisprechend ge-
formte Obergesenk 8 eine konkav-konische Vertie-
fung emgebracht wird. Der Werkstoff des Innentei-
les 1" flieBt dabei in Achsrichtung in den Spalt
zwischen die Gesenke 7, 8 und in Richtung der
konischen Flache des Obergesenkes 8. Der Werk-
stoff des AuBenteiles fliefit in den duBeren Gesenk-
spalt. In Fig. 2c sind der Matrizenrohk&rper mit
Innenteil 1 und Stiitzteil 2 sowie die abgetrennten
Butzen dargestellt. Die spanabhebende Endbear-
beitung beispielsweise durch Schleifen ist gering;
weil die Rohform weitgehend der Endform der Ma-
frize entspricht und kleine Bearbsitungszugaben
mdglich sind.

In Fig. 3a bis 3d ist schematisch ein weiterer
Fertigungsablauf eines Matrizenrohkdrpers darge-
stellt. Das Vormatenal gemaB Flg 3a mit einem
AuBenteil 2" und einer Innenteil 1* wird beispiels-
weise durch Abldngen einer Verbundmetallstange,
die durch heifisostatisches Pressen und/oder Wal-
zen hergestellt werden kann, erstellt. Die Fig. 3b
zeigt ein Warmstauchen des Vormaterials mlt ei-
nem Flachsattel 7, wobei der Obersattel 8  einen
Vorsprung aufweist, der durch sein Eindringen in
den Innenteil 1" ein FlieBen des Materials nach
auBen bewirkt. In einem Gesenk gem#B Fig. 3c
erfolgt die weitere Formgebung des Matrizenk{r-
pers; die konkav-komsche Vertiefung wird durch
das Obergesenk 8 eingebracht. Gegebenenfalls
kann auch durch das Untergesenk die Vertiefung in
den Matrizenrohk&rper eingebracht und gleichzeitig
die DurchbruchsGffnung aus dem Innenteil bzw.
formgebenden Mairizenteil 1’ ausgedriickt oder
ausgestanzt werden. Fig. 3d zeigt die abgetrennten
Butzen und den Matrizenrohkdrper, wobei der
formgebende Teil 1 weitgehend vom Stiitzieil 2
umschlossen ist.

Abschliefend wird die Erfindung anhand von
Beispielen erldutert:

Beispiel 1:

Durch Schmieden auf einer Langschmiedema-
schine wurde ein Verbundstab bzw. eine Verbund-
metallstange mit einem Durchmesser von 105 mm
¢ erzeugt. Der AuBenteil bestand aus einem Warm-
arbeitsstahl gem#B DIN-Werkstoff Nr. 1.2344, der
Innenteil aus hochlegiertem, verschleiffestem Stahl
DIN-Werkstoff Nr. 1.2758, wobei sine vollfldchige
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metallische Bindung der Teile vorlag. Die Vormate-
rialherstellung erfolgte durch Abldngen der gegliih-
ten Verbundmetallstange. Das Vormaterial wurde in
einem Schmiedeofen auf eine Temperatur von
1140° C erwdrmt und zwischen Flachsétteln in zwei
Arbeitsgdngen zu einer Scheibe mit einer H&he
von 60 mm gestaucht. Nach dem Ruckwédrmen auf
eine Temperatur von 1160° C erfolgte eine weitere
Schmiedung der Scheibe in einem Gesenk, wobei
das Obergesenk zenirisch einen konvex-konischen
Vorsprung aufwies. Dieser Vorsprung bewirkte im
Zuge des Schmiedevorganges eine Materialver-
dringung und ein FlieBen des Werkstoffes beim.
Umformen der Scheibe zu einem Matrizenrohk&r-
per mit einer konkav-konischen Vertiefung. Noch
im schmiedewarmen Zustand wurden die Butzen
bzw. das in den Gesenkspalt eingedrungene Metall
abgetrennt. Aus dem gegliihten Matrizenrohk&rper
wurde sine Matrize mit einem AuBendurchmesser
von 160 mm ¢ , einem Durchbruchsdurchmesser
von 70 mm ¢ und einer H6he von 40 mm durch
Drehen herausgearbeitet, wobei die Spanabnahme
im konischen Einlauf teil 2,2 mm, im flachen Stiitz-
teil 1,8 mm betrug. Nach der Bearbeitung erfoigte
eine Vergiitung, die auf den Werkstoff Nr. 1.2758
ausgerichtet war, mit einer Hartung und dreimali-
gem Anlassen der Matrize. Im prakiischen Einsaiz
beim Strangpressen von rostireien Cr-Ni-Stahlroh-
ren konnte eine Standzeitverbesserung im Ver-
gleich mit Verbundstahlmatrizen mit koaxial-zylin-
drischer Verbundfldche von 87 % fesigestellt wer-
den, wobei keinerlei Ausbriiche am formgebenden
Matrizenteil auftraten. AnschlieBende metallographi-
sche Untersuchungen zeigten, daf die Metailver-
bundfliche zwischen formgebendem Matrizenteil
und Stiitzteil rAumlich gekrimmt, wie in Fig. 1 b
prinzipiell dargestellt, ausgebildet war und daB ein
durch Atzung sichtbar gemachter Faserverlauf im
Bereich der Ausnehmung weitgehend parallel zur
Oberflache vorlag.

Beispiel 2:

Eine Triverbundstange mit einem Durchmesser
von ca 150 mm wurde durch HIiPen und Schmie-
den hergestellt. Dafiir wurde der Spalt zwischen
einem Aufenrohr ( DIN Werkstoff Nr. 1.2343) und
einem zentralen Innenzylinder aus Automatenstahl
mit Haynes Stellite Alloy 4-Pulver gefiillf, entgast
und der so erhaitene Kd&rper heiBisostatisch ge-
preBt , wonach sine Verformung mit einer Lang-
schmiedemaschine erfolgte. Nach einem Abldngen
und Ausbohren wies das aus zwei Werkstoffen
gebildete Vormaterialrohr einen Innendurchmesser
von 70 mm ¢ und ene H8he von 45 mm auf, wobei
der AuBdendurchmesser der zylindrischen Metall-
verbundfldche zwischen AuBenteil und achsnihe-
rem Teil ca 108 mm ¢ betrug. Nach einem Erwér-
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men auf eine Verformungstemperatur von 1170°C
wurde das Vormaterial in einem Gesenk, wie die~
ses prinzipiell in Fig. 2 b dargestellt ist, mit einer
Spindelpresse prézisionsgeschmiedet.

Das Ausarbeiten bzw. Abarbsiten der Butzen er-
folgte durch ein Erosionsverfahren, worauf der Ma-
trizenrohkdrper durch Abschleifen von einer Bear-
beitungszugabe von 0,5 bis 2,5 mm bearbeitet und
durch eine, insbesondere auf den Werkstoff Nr.
1.2343 ausgerichtete wirmebehandlung vergiitet
wurde. Beim Warmstrangpressen von Cu- und Al-
Legierungen zu rund -und profilstangen konnten
Steigerungen des Durchsatzes von mindestens 125
% ermittelt werden. Insbesondere an der gesamien
Einlauffliche zum Durchbruch der. Matrize trat nur
unbedeutender Verschleif auf. Durch vergleichen-
de Untersuchungen wurde fesigestellt, daB eine
Ausfllhrung mit zwei Werkstoffen und einer ge-
kriimmten Verbundfidche , wie prinzipiell in Fig. 1 a
dargestellt, zwischen formgebendem Teil und
Stiitzieil der Matrize auch bei hohen thermischen
und mechanischen Belastungen einen Matrizen-
bruch verhinderte.

Anspriiche

1. Metallische Matrize zum Strangpressen von me-
tallischen Werkstoffen mit einer Einlaufschrige
bzw. einer konkav-konisch ausgebildeten Einlauffla-
che und einer in Lingsrichtung verlaufenden, weit-
gehend zentrischen bzw. zenirisch-symmetrischen
Ausnehmung bzw. Durchbruch umfassend einen
die Ausnehmung bildenden fiir den Sirang formge-
benden Matrizenteil aus hochverschleiBfesten
Werkstoff und einem Stlitzteil aus hochzdhem bzw.
zdhfestem Material, der mit dem formgebenden
Matrizenteil metallisch zu einem Matrizenkdrper
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Metallverbundildche (3) zwischen formgebendem
Matrizenteil (1) und Stlitzkdrper. (2) rAumlich ge-
kriimmt ausgebildet ist und der Metallverbund im
Langsschnitt eine von einer Geraden abweichende
Form aufweist und daB die rdumliche Krimmung
der Metallverbundfliche (3) durch Pressen oder
Schmieden bei erhdhter Temperatur hergestellt ist.
2. Metallische Matrize nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da der Metallverbund im Quer-
schnitt bzw. quer zur Prefirichiung (P) eine, jeweils
einen weitgehend gleich groBen Abstand zur Innen-
oberfliche (4) der Ausnehmung (5) aufweist.

3. Metallische Matrize nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der formgebende
Matrizenteil (1) in der Ebene des klsinsten Quer-
schnittes der Ausnehmung (5) eine Dicke bzw.
einen Abstand zwischen Innenoberfliche (4) der
Ausnehmung (5) und Metallverbundfidche (3) von
mindestens das 0,2fache, inshesondere das
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0,5fache des Durchmessers der Ausnehmung (5) ,
mindestens jedoch 5 mm aufweist.

4. Metallische Matrize nach einem der Anspriiche 1
bis 3,dadurch gekennzeichnet, daf die konkav-ko-
nische Einlauffliche (6) zumindestens teilweise
vom formgebenden Matrizenteil (1) gebildet ist.

5. Metallische Matrize nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die konkav-
konische Einlauffliche (6) im Bereich der Ausneh-
mung (5) zu mindestens 1/6, vorzugsweise 1/4,
insbesondere 1/3, durch den formgebenden Matriz-
enteil (1) gebildet ist.

6. Metallische Matrize nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der formge-
bende Matrizenteil (1) und der mit diesem metal-
lisch verbundene StiitzkGrper (2) einen durch Flie-
Ben des Materials bei einer Warmformgebung der
Matrize hervorgerufenen Faserveriauf aufweisen ,
der abweichend von der Achsrichtung bzw. Pref-
richtung (P) zumindest teilweise im Bereich der
Ausnehmung (5) und des konkav-konischen Einlau-
fes im wesentlichen parallel oder senkrecht zur
Oberildche (4,6) ausgebildet sind.

7. Metallische Matrize nach einer der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der formge-
bende Matrizentsil (1) aus einem Werkstoff mit
hoher Warmfestigkeit und/oder hoher Verschleife-
stigkeit, vorzugsweise hochlegiertem Chromstahl
oder Warmarbeitsstahl, Schnellstahl oder Superle-
gierung auf Kobalt-Nickel- oder Molybdanbasis und
der Stlitzkdrper (2) aus hochzdhem bzw. zdhfe-
stem Werkstoff, vorzugsweise mittellegiertem Stahl,
insbesondere mittellegiertem Warmarbeitsstahl ge-
bildet ist.

8. Metallische Matrize nach einem der Ansprliche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Rohform
des Matrizenk&rpers (1) mit der konkav-konischen
Einlauffliche (6) und der rdumlich gekrlimmten
Metallverbundfliche (3) durch Schmieden im (in)
Gesenk(en) bei erhdhter Temperatur hergestellt ist
und daB die Bearbeitungszugabe je Fléche kleiner
als 10 mm , vorzugsweise 6 mm, insbesondere 2,5
mm ist.

9. Verfahren zur Herstellung einer metallischen Ma-
trize, insbesondere nach einem der Anspriiche 1
bis 8, bei welchem ein Vormaterial erzeugt und auf
Warmumformtemperatur erwdrmt und bei dieser
Temperatur zu einem weitgehend scheibenférmi-
gen Mairizenrohkdrper verformi, bearbeitet und
wirmebehandelt wird, dadurch gekennzeichnet,
daB das Vormaterial durch metallisches Verbinden
von mindestens zwei Teilen aus unterschiedlich
chemisch zusammengesetzten Werkstoffen nach
einem an sich bekannten Verfahren hergestellt
wird, welches Vormaterial auf eine Warmumform-
temperatur, bei welcher beide Werkstoffe im Dukti-
litdtsbereich liegen, erwdrmt und bei dieser Tem-
peratur in einem oder mehreren Schritten zu einem
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im wesentlichen scheibenfSrmigen Matrizenrohk&r-
per mit einer, zumindest an einer Stirnseite, im
wesentlichen konkav-konisch ausgebildete Vertie-
fung, wobei zentrisch bzw. zentrisch-symmetrisch
eine Ausnehmung bzw. ein Durchbruch ausge-
stanzt und/oder erweitert werden kann, auf eine
Abmessung , welche eine Bearbeitungszugabe be-
inhaltet, verformt und auf Raumtemperatur abkih-
len gelassen wird und der MatrizenrohkGrper span-
abhebend bearbeitet und durch eine Wirmebe-
handlung, die insbesondere auf einen der Werk-
stoffe abgestimmt ist,vergiitet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Vormaterial durch metallisches
Verbinden von mindestens zwei in L&ngsrichtung
koaxial angeordneten Teilen unter Bildung einer,
eine polygonale Querschnittsfliche oder zylindri-
sche Form aufweisende Verbundmaterialstange
und durch Querirennen dieser Stange erstellt wird,
wobei als AuBenteil ein hochzihes bzw. zdhfestes
Material und als achsndherer Teil ein hochver-
schleiBfester oder hohe VerschieiBfestigkeit und
hohe Warmfestigkeit aufweisender Werkstoff ver-
wendet wird und das Vormaterial durch Warmum-
formung zu einem Matrizenrohk8rper verformt wird.
11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, da8 in dem aus hoch-
verschleiffesterm oder hohe VerschleiBfestigkeit
und hohe Warmfestigkeit aufweisenden achsnihe-
ren Teil der Verbundmaterialstange oder des Vor-
materiales, insbesondere durch mechanische Bear-
beitung oder Erosion eine achsiale Ausnehmung
ausgebildet wird, wobei vorieilhafterweise ein aus
drei Teilen bestehendes Stabmaterial ( Triver-
bundstab) mit einem gut spanabhebend bearbeit-
baren, z.B. aus Automatenstahl bestehenden Innen-
teil, verwendet wird und das rShrenfdrmige Vorma-
terial durch Warmumformung zu einem Matrizen-
rohkGrper verformt wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprliche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,daB bei der Verformung
oder bei wenigstens einem der Verformungsschritte
bei erhOhter Temperatur das Vormaterial im
achsial-zentrischen Bersich hoch verformt und in
wenigstens einer Stirnfléche eine konkav-konische
oder Trompetenform aufwsisende Vertiefung aus-
gebildet wird und ein FlieBen des verdringten
Werkstoffes im wesentlichen in eine Werkzeug-
form, in einen Spalt zwischen oberem und unterem
Werkzeug und/oder in Richtung der Oberfldche des
in den Schmiederohling eindringenden Werkzeuges
nach auBen bewirkt und ein Faserverlauf im Materi-
al eingestellt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch  gekenrizeichnet,daB mindestens ein
Schritt der Warmumformung des Vormaterials zu
einem MatrizenrohkSrper, insbesondere die letzt-
formgebende Umformung, mittels Gesenkschmie-
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dens erfolgt.

14. Verfahren nach sinem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmebehand-
lung zur Verglitung des MatrizenkSrpers auf den
Werkstoff des formgebenden Teiles zur Erreichung
hoher Warmfestigkeit bzw. Warmhirte und/oder
Verschleiffestigkeit ausgerichtet wird, wobei zur
Einstellung hoher ZZhigkeits-und Festigkeitseigen-
schaften des Materials des Stutzkdrpers, gegebe-
nenfalls durch Anwendung entsprechender Wérme-
behandlungszyklen, eine zusiizliche W&rmebe-
handlung durchgsfiihrt werden kann.
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