
J »  @  EuroPean  Patent  Office  
l l i l l l l l l l l l l l l lM^ 

^ - S   Office  europeen  des  brevets  ©  Veröffentlichungsnummer  :  0  531  3 5 7   B 1  

(12)  E U R O P A I S C H E   P A T E N T S C H R I F T  

@  Veröffentlichungstag  der  Patentschrift:  @  Int.  Cl.5:  B21H  1 /18  
02.03.94  Patentblatt  94/09 

@  Anmeldenummer  :  91909785.7 

(22)  Anmeldetag  :  24.05.91 

(86)  Internationale  Anmeldenummer  : 
PCT/EP91/00963 

(87)  Internationale  Veröffentlichungsnummer  : 
WO  91/18693  12.12.91  Gazette  91/28 

(54)  VERFAHREN  UND  VORRICHTUNG  ZUM  TIEFZIEHEN  ODER  FLIESSPRESSEN  VON 
ROTATIONSSYMMETRISCHEN  WERKSTÜCKEN. 

(30)  Prioritat  :  25.05.90  DE  4016891  @  Patentinhaber  :  ISD  INDUSTRIELLE  SYSTEME 
DATENTECHNIK  GMBH 
Odenwaldstr.  65  b 

(43)  Veroffentlichungstag  der  Anmeldung  :  D-64367  Muhltal  (DE) 
17.03.93  Patentblatt  93/11 

(72)  Erfinder  :  EICHNER,  Klaus,  W. 
(45)  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die  lm  Wingertsgrund  102 

Patenterteilung  :  D-6374  Steinbach  (DE) 
02.03.94  Patentblatt  94/09 

(74)  Vertreter  :  Katscher,  Helmut,  Dipl.-lng. 
@  Benannte  Vertragsstaaten  :  Bismarckstrasse  29 

DE  FR  GB  IT  D-64293  Darmstadt  (DE) 

(56)  Entgegenhaltungen  : 
EP-A-  0  248  983 
DE-A-  1  905  949 
DE-A-  2  257  071 
DE-A-  3  515  759 

£  

ro- 
t a  
CO 

if£  Anmerkung  :  Innerhalb  von  neun  Monaten  nach  der  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die  Erteilung 
des  europäischen  Patents  kann  jedermann  beim  Europäischen  Patentamt  gegen  das  erteilte  europä- ®  ische  Patent  Einspruch  einlegen.  Der  Einspruch  ist  schriftlich  einzureichen  und  zu  begründen.  Er  gilt 

Q.  erst  als  eingelegt,  wenn  die  Einspruchsgebühr  entrichtet  worden  ist  (Art.  99(1)  Europäisches  Patent- 
LLI  übereinkommen). 

Jouve,  18,  rue  Saint-Denis,  75001  PARIS 



1 EP  0  531  357  B1 2 

Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Tiefzie- 
hen  oder  Fließpressen  von  rotationssymmetrischen 
Werkstücken,  bei  dem  das  Werkstück  mittels  eines 
axial  angetriebenen  Umformstempels  durch  eine  im 
wesentlichen  ringförmige  Matrize  hindurchbewegt 
und  dadurch  umgeformt  wird.  Die  Erfindung  betrifft 
außerdem  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens. 

Tiefziehen  und  Fließpressen  sind  Umformver- 
fahren,  bei  denen  die  für  den  Umformvorgang  erfor- 
derliche  Energie  durch  die  Haupt  bewegung  des  Um- 
formstempels  in  axialer  Richtung  des  Werkstücks 
aufgebracht  wird.  Beiden  Verfahren  ist  gemeinsam, 
daß  dabei  eine  Streckung  des  Werkstücks  in  axialer 
Richtung  auftritt.  Beim  Tiefziehen  erfolgt  diese  axiale 
Streckung  durch  Zugkräfte,  die  in  der  Zarge  des  im 
wesentlichen  napfförmigen  Werkstücks  dadurch  ent- 
stehen,  daß  der  Umformstempel  die  Umformkraft  am 
Boden  des  Werkstücks  einleitet,  während  der  entge- 
gengesetzte  Rand  der  Zarge  in  die  Matrize  hineinge- 
zogen  wird,  die  beim  bekannten  Verfahren  einen  ge- 
schlossenen  Ring  darstellt. 

Beim  Fließpressen  wird  zwischen  dem  Umform- 
stempel  und  der  Matrize,  die  auch  hier  bei  den  be- 
kannten  Verfahren  als  geschlossener  Ring  ausge- 
führt  ist,  ein  angenähert  hydrostatischer  Druckzu- 
stand  im  Werkstoff  erzeugt,  der  dazu  führt,  daß  der 
Werkstoff  in  axialer  Richtung  fließt.  Beim  Vorwärts- 
fließpressen  erfolgt  die  axiale  Streckung  des  Werk- 
stücks  in  Richtung  der  Umformstempel-Bewegung; 
beim  Rückwärtsfließpressen  erfolgt  die  Werkstück- 
streckung  entgegengesetzt  zur  Stempelbewegung. 

Den  bekannten  Verfahren  des  Tiefziehens  und 
des  Fließpressens  ist  gemeinsam,  daß  die  Einleitung 
der  Umformkräfte  ausschließlich  durch  die  axiale 
Stempelbewegung  erfolgt.  Die  auftretenden  axialen 
Stempelkräfte  sind  oftmals  sehr  hoch,  weil  die  für  die 
Umformung  erforderliche  hohe  Spannung  im  Werk- 
stoff  (Druckspannung  beim  Fließpressen  und  Zug- 
spannung  beim  Tiefziehen)  über  die  gesamte  Werk- 
stück-Querschnittsfläche  erzeugt  werden  muß.  Dies 
gilt  insbesondere  beim  Fließpressen  mit  hohen  Um- 
formgraden.  Deshalb  sind  hierfür  Maschinen  erfor- 
derlich,  die  diese  hohen  Kräfte  aufbringen  können 
und  die  deshalb  hohen  konstruktiven  Aufwand  und 
hohen  Antriebsaufwand  erfordern. 

Daneben  sind  Umformverfahren  bekannt,  bei  de- 
nen  die  Umformenergie  ausschließlich  oder  ganz 
überwiegend  durch  radiale  und  tangentiale  Bewegun- 
gen  der  Umformwerkzeuge  aufgebracht  wird.  Diese 
Werkzeugbewegung  stellt  hierbei  die  Hauptbewe- 
gung  für  den  Umformvorgang  dar.  In  axialer  Richtung 
wird  dabei  auf  das  Werkstück  nur  eine  Vorschubbe- 
wegung  aufgebracht,  wofür  nur  eine  verhältnismäßig 
geringe  Vorschubkraft  erforderlich  ist.  Ein  solches 
Verfahren  ist  beispielsweise  für  die  Herstellung  von 

Zahnrädern  oder  Viel  keil  wellen  bekannt  (DE-OS  19 
05  949).  Werkstücke,  die  für  die  Tiefziehtechnik  oder 
Fließpreßtechnik  typisch  sind,  können  mit  diesem  be- 
kannten  Verfahren  jedoch  nicht  hergestellt  werden, 

5  weil  eine  axiale  Einleitung  der  Umformenergie  nicht 
möglich  ist. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  ein  Verfah- 
ren  der  eingangs  genannten  Gattung  so  auszubilden, 
daß  unter  Beibehaltung  der  typischen  Eigenarten  und 

10  Vorteile  des  Tiefzieh-  bzw.  Fließpreßverfahrens  eine 
wesentliche  Verringerung  der  erforderlichen  Stem- 
pelkräfte  erreicht  wird,  wodurch  die  Anforderungen 
an  die  Umformmaschine  erheblich  herabgesetzt  wer- 
den. 

15  Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch  ge- 
löst,  daß  die  Matrize  aus  zwei  Halbringschalen  be- 
steht  und  daß  die  beiden  Ringhälften  derart  zu  Kreis- 
bewegungen  synchron,  aber  gegenläufig  zueinander 
und  parallel  zu  sich  selbst  angetrieben  werden,  daß 

20  die  beiden  Halbringschalen  jeweils  radial  gegenein- 
ander  gedrückt  werden,  wobei  die  radiale  Kraftrich- 
tung  um  die  Werkstückachse  umläuft. 

Obwohl  das  für  das  Tiefziehen  und  das  Fließ- 
pressen  kennzeichnende  Prinzip  einer  gleichmäßig 

25  um  die  Werkstückachse  verteilten  Einleitung  der  Um- 
formkraft  in  das  Werkstück  verlassen  wird,  weil  diese 
Verhältnisse  im  wesentlichen  nur  noch  an  den  beiden 
einander  gegenüberliegenden  Umfangsstellen  am 
Werkstück  vorliegen,  die  jeweils  in  der  radialen  Kraft- 

30  richtung  liegen,  bleiben  doch  die  für  diese  beiden  Um- 
formverfahren  typischen  Umformbedingungen  und 
Spannungszustände  im  Material  im  Werkstück  jeweils 
an  diesen  beiden  Stellen  erhalten.  Da  diese  Stelle  infol- 
ge  der  wechselnden  radialen  Kraftrichtung  am  Werk- 

35  stück  ständig  umlaufen,  wird  das  Werkstück  insgesamt 
im  wesentlichen  ebenso  umgeformt  wie  beim  her- 
kömmlichen  Tiefzieh-  oder  Fließpreßverfahren,  jedoch 
mit  geringerer  erforderlicher  Umformenergie  und  ins- 
besondere  wesentlich  geringeren  axialen  Stempel- 

40  kräften. 
Mit  der  Erfindung  wird  auch  eine  vorteilhafte  Vor- 

richtung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  ge- 
schaffen.  Ausgehend  von  einer  Vorrichtung  mit  einem 
axial  antreibbaren  Umformstempel  und  einer  im  we- 

45  sentlichen  ringförmigen  Matrize,  ist  die  erfindungsge- 
mäße  Vorrichtung  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Matrize  aus  zwei  Halbringschalen  besteht,  daß  jede 
Halbringschale  in  einem  gesonderten  Werkzeugträ- 
gerangeordnet  ist  und  daß  beide  Werkzeugträger  auf 

so  zwei  gemeinsamen,  synchron  antreibbaren  Kurbel- 
wellen  auf  jeweils  gegeneinander  um  1  800  versetzen 
Kurbelzapfen  gelagert  sind. 

Die  radialen  bzw.  tangentialen  Umformkräfte,  die 
von  den  beiden  Halbringschalen  der  Matrize  in  das 

55  Werkstück  eingeleitet  werden,  sind  innerhalb  der 
Umformvorrichtung  über  die  beiden  Werkzeugträger 
und  die  beiden  Kurbelwellen,  in  denen  beide  Werk- 
zeugträger  gemeinsam  gelagert  sind,  kurzgeschlos- 
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sen,  so  daß  der  Kraftfluß  nicht  über  das  Maschinen- 
gestell  verläuft,  in  dem  die  beiden  angetriebenen  Kur- 
belwellen  gelagert  sind.  Über  das  Maschinengestell 
müssen  nur  die  gegenüber  dem  bekannten  Stand  der 
Technik  wesentlich  verringerten  axialen  Stempelkräf- 
te  aufgebracht  werden. 

Nachfolgend  werden  Ausführungsbeispiele  der 
Erfindung  näher  erläutert,  die  in  der  Zeichnung  dar- 
gestellt  sind. 
Es  zeigt: 

Fig.  1  in  einem  Längsschnitt  in  stark  vereinfach- 
ter  Darstellungsweise  eine  Vorrichtung  zum 
Fließpressen  eines  rotationssymmetrischen 
Werkstücks, 
Fig.  2  in  räumlicher,  teilweise  aufgebrochener 
Darstellungsweise  Teile  der  Vorrichtung  nach 
Fig.  1, 
Fig.  3-6  in  räumlicher,  teilweise  aufgebrochener 
Darstellungsweise  die  Teile  der  Vorrichtung  nach 
Fig.  1  in  aufeinanderfolgenden  Stellungen  bei  ei- 
ner  Drehung  der  beiden  Kurbelwellen  um  0°  (Fig. 
3),  90°  (Fig.  4),  1  80°  (Fig.  5)  und  270°  (Fig.  6)  und 
Fig.  7  in  einer  räumlichen,  teilweise  aufgebroche- 
nen  Darstellungsweise  entsprechend  der  Fig.  2 
Teile  einer  Tiefziehvorrichtung. 
Die  in  den  Fig.  1  -6  dargestellte  Fließpreßvorrichtung 

weist  einen  Umformstempel  1  auf,  der  in  der  durch  ei- 
nen  Pfeil  2  angedeuteten  axialen  Richtung  durch  eine 
(nicht  dargestellte)  Antriebseinrichtung,  beispielswei- 
se  einen  hydraulischen  Zylinder,  zu  einer  axialen  Um- 
formbewegung  angetrieben  wird. 

In  einem  Maschinengestell,  das  nur  durch  einen 
oberen  Lagerbock  3  und  einen  unteren  Lagerbock  4 
angedeutet  ist,  sind  zwei  Kurbelwellen  5,  6  drehbar  ge- 
lagert,  die  sich  achsparallel  zur  Längsachse  7  des 
Stempels  1  erstrecken.  Eine  in  Fig.  1  nur  schematisch 
angedeutete  Antriebseinrichtung  treibt  beispielsweise 
über  ein  gemeinsames  mittleres  Zahnrad  8  und  zwei  da- 
mit  in  Eingriff  stehende  Zahnräder  9,  10  die  beiden  Kur- 
belwellen  5,  6  synchron  und  gleichsinnig  an. 

Zwei  Werkzeugträger  11,12  sind  jeweils  auf  bei- 
den  Kurbelwellen  5,  6  auf  einem  exzentrischen  Kur- 
belzapfen  13,  14  bzw.  15,  16  gelagert.  Die  beiden 
Kurbelzapfen  13  und  16  der  Kurbelwelle  6  sind  eben- 
so  wie  die  beiden  Kurbelzapfen  14,  15  der  Kurbelwel- 
le  5  gegeneinander  um  180°  versetzt. 

Die  beiden  Werkzeugträger  11,12  tragen  an  ein- 
ander  zugekehrten  Flächen  jeweils  eine  Halbring- 
schale  17,  18,  die  zusammen  eine  angenähert  ring- 
förmige,  geteilte  Matrize  für  das  Fließpressen  eines 
sich  dazwischen  befindlichen  Werkstücks  19  bilden. 

Das  Werkstück  19,  das  beim  dargestellten  Aus- 
führungsbeispiel  von  einem  zylindrischen  Ausgangs- 
werkstück  zu  einem  ebenfalls  zylindrischen  Werk- 
stück  geringeren  Durchmessers  aber  größerer  Länge 
umgeformt  wird,  wird  vom  Umformstempel  1  in  axia- 
ler  Richtung  mit  einer  Umformkraft  beaufschlagt. 
Wenn  die  beiden  Werkzeugträger  11,  12  durch  die 

gleichsinnige  Drehbewegung  der  Kurbelwellen  5,  6 
zu  Kreisbewegungen  parallel  zu  sich  selbst  angetri- 
eben  werden,  führen  auch  die  Halbringschalen  17,  18 

5  der  Matrize  synchron,  aber  gegenläufig  zueinander 
verlaufende  Kreisbewegungen  parallel  zu  sich  selbst 
aus,  wobei  die  beiden  Halbringschalen  17,  18  radial 
gegeneinander,  d.h.  gegen  das  dazwischen  befindli- 
che  Werkstück  19  gedrückt  werden,  wobei  die  radiale 

10  Kraftrichtung  aber  um  die  Werkstückachse  7  umläuft. 
Fig.  2  zeigt  besonders  deutlich  die  Anordnung  der 

Halbringschalen  17,  18  an  den  zugeordneten  Werk- 
zeugträgern  11,  12.  Man  erkennt,  daß  jede  Halbring- 
schale  17  bzw.  18  an  einem  in  axialer  Richtung 

15  dickeren  Abschnitt  des  Werkzeugträgers  11  bzw.  12 
angeordnet  ist,  von  dem  sich  ein  dünnerer  Abschnitt 
zur  Lagerung  an  der  jeweils  anderen  Kurbelwelle  er- 
streckt. 

In  den  Fig.  3-6  sind  die  aufeinanderfolgenden 
20  Stellungen  der  Kurbelwellen  5,  6  und  der  von  diesen 

angetriebenen  Werkzeugträger  11,  12  dargestellt, 
und  zwar  jeweils  in  90°-Schritten  der  Kurbelwellen, 
wie  jeweils  links  oben  in  den  Figuren  schematisch  an- 
gedeutet  ist.  So  zeigt  Fig.  3  die  Ausgangsstellung 

25  (0°),  Fig.  4  die  Stellung  bei  einer  Drehung  der  Kurbel- 
wellen  5,  6  um  90°,  Fig.  5  die  Stellung  bei  einer  Dre- 
hung  der  Kurbelwellen  5,  6  um  180°  und  Fig.  6  die 
Stellung  bei  einer  Drehung  der  Kurbelwellen  5,  6  um 
270°. 

30  In  Fig.  7  ist  in  einer  der  Fig.  2  entsprechenden 
Darstellung  eine  abgewandelte  Ausführungsform  der 
Vorrichtung  gezeigt,  die  hierbei  zum  Tiefziehen  eines 
im  wesentlichen  napfförmigen  Werkstücks  19'  dient. 
Der  Umformstempel  1'  ist  hierbei  ein  am  Boden  des 

35  napfförmigen  Werkstücks  1  9'  angreifender  Tiefzieh- 
stempel.  Die  ebenfalls  aus  zwei  Halbringschalen  17', 
18'  bestehende  Matrize  ist  eine  Tiefziehmatrize, 
durch  die  das  Werkstück  19'  mittels  des  Umform- 
stempels  1'  gezogen  wird.  Die  Werkzeugträger  11, 

40  12,  die  die  Halbringschalen  17'  und  18'  tragen,  sind  in 
gleicher  Weise  angeordnet  und  werden  in  gleicher 
Weise  angetrieben,  wie  dies  beim  Beispiel  nach  den 
Fig.  1-6  bereits  beschrieben  wurde. 

Die  Lagerungen  zwischen  den  Werkzeugträgern 
45  11,  12,  den  Kurbelwellen  5,  6  und  den  Lagerböcken 

3,  4  sind  als  Axiallager  zur  Aufnahme  der  axialen  Um- 
formkraft  ausgeführt. 

so  Patentansprüche 

1  .  Verfahren  zum  Tiefziehen  oder  Fließpressen  von 
rotationssymmetrischen  Werkstücken,  bei  dem 
das  Werkstück  mittels  eines  axial  angetriebenen 

55  Umformstempels  durch  eine  im  wesentlichen 
ringförmige  Matrize  hindurch  bewegt  und  dadurch 
umgeformt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Matrize  aus  zwei  Halbringschalen  (17,  18;  17', 
18')  besteht  und  daß  die  beiden  Halbringschalen 

3 
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(1  7,  1  8;  1  7',  1  8')  derart  zu  Kreisbewegungen  syn-  travers  une  matrice  sensiblement  de  forme  annu- 
chron,  aber  gegenläufig  zueinander  und  parallel  laire  et  est  deformee  par  celle-ci,  caracterise  en 
zu  sich  selbst  angetrieben  werden,  daß  die  bei-  ce  que  la  matrice  est  constituee  de  deux  coques 
den  Halbringschalen  (17,  18;  17',  18')  jeweils  ra-  5  semi-annulaires  (17,  18;  17',  18')  et  les  deux  co- 
dial  gegeneinandergedrückt  werden,  wobei  die  ques  semi-annulaires  (17,  18;  17',  18')  sont  en- 
radiale  Kraftrichtung  um  die  Werkstückachse  traTnees  dans  des  mouvements  circulaires  en 
umläuft.  synchronisme,  mais  en  sens  oppose  l'une  vis-ä- 

vis  de  l'autre  et  parallelement  en  soi,  les  deux  co- 
2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  10  ques  semi-circulaires  (17,  18;  17',  18')  sont  pres- 

nach  Anspruch  1  mit  einem  axial  antreibbaren  ses  l'une  contre  l'autre  radialement  respective- 
Umformstempel  und  einer  im  wesentlichen  ring-  ment,  la  direction  radiale  de  la  force  tournant  au- 
förmigen  Matrize,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  tourde  Taxe  de  la  piece. 
die  Matrize  aus  zwei  Halbringschalen  (17,  18;  17', 
18')  besteht,  daß  jede  Halbringschale  (17,  18;  15  2.  Dispositif  de  realisation  du  procede  selon  la  re- 
17',  18')  in  einem  gesonderten  Werkzeugträger  vendication  1  comportant  un  poincon  de  defor- 
(11  bzw.  12)  angeordnet  ist  und  daß  beide  Werk-  mation  entraTnable  axialement  et  une  matrice 
zeugträger  (11,  12)  auf  zwei  gemeinsamen,  syn-  sensiblement  de  forme  annulaire,  carcaterise  en 
chron  antreibbaren  Kurbelwellen  (5,  6)  auf  jeweils  ce  que  la  matrice  est  constituee  de  deux  coques 
gegeneinander  um  1  80°  versetzen  Kurbelzapfen  20  semi-annulaires  (17,  18;  17',  18'),  chaque  coque 
(13,  14  bzw.  15,  16)  gelagert  sind.  semi-annulaire  (17,  18;  17',  18')  estagence  dans 

un  porte-outil  separe  (11  ou  12)  et  les  deux  porte- 
outil  (11,  12)  sont  montes  sur  deux  vilebrequins 

Claims  communs  (5,  6)  entraTnables  en  synchronisme, 
25  sur  des  tourillons  (13,  14  ou  15,  16)  respective- 

1.  Processfordeepdrawingorextrusionofrotation-  ment  decales  Tun  de  l'autre  de  180°. 
ally  symmetrical  workpieces,  in  which  the  work- 
piece  is  moved  through  an  essentially  circular 
bottom  die  by  means  of  an  axially  driven  forming 
die  and  is  formed  by  this,  characterised  in  that  30 
the  bottom  die  consists  of  two  semicircular  Shells 
(17,  18;  17',  18')  and  that  the  two  semicircular 
Shells  (17,  18;  17',  18')  are  synchronously  set  in 
motion  in  circular  movements,  but  in  opposite  di- 
rections  and  parallel  to  each  other,  in  such  a  way  35 
that  the  two  semicircular  Shells  (17,  18;  17',  18') 
are  each  pressed  radially  against  each  other,  the 
radial  direction  of  force  revolving  around  the  axis 
of  the  workpiece. 

40 
2.  Apparatus  forcarrying  out  the  process  according 

to  Claim  1  ,  with  a  forming  die  which  can  be  driven 
axially  and  an  essentially  circular  bottom  die, 
characterised  in  that  the  bottom  die  consists  of 
two  semicircular  Shells  (17,  18;  17',  18'),  that  45 
each  semicircular  shell  (17,  18;  17',  18')  is  located 
in  a  separate  tool  support  (11  or  12),  and  that 
both  tool  Supports  (11,  12)  are  supported  on  two 
common  crankshafts  (5,  6),  which  can  be  driven 
synchronously  on  crank  pins  (13,  14  or  15,  16)  50 
offset  in  relation  to  each  other  by  180°. 

Revendications 
55 

1.  Procede  d'emboutissage  profond  ou  de  formage 
par  fluage  de  pieces  ä  symetrie  de  revolution, 
dans  lequel  la  piece  peut  etre  introduite  via  un 
poincon  de  deformation  entraTne  axialement  ä 

(17,  18;  17  ,  18  )  derart  zu  Kreisbewegungen  syn- 
chron,  aber  gegenläufig  zueinander  und  parallel 
zu  sich  selbst  angetrieben  werden,  daß  die  bei- 
den  Halbringschalen  (17,  18;  17',  18')  jeweils  ra-  5 
dial  gegeneinandergedrückt  werden,  wobei  die 
radiale  Kraftrichtung  um  die  Werkstückachse 
umläuft. 

2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  10 
nach  Anspruch  1  mit  einem  axial  antreibbaren 
Umformstempel  und  einer  im  wesentlichen  ring- 
förmigen  Matrize,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Matrize  aus  zwei  Halbringschalen  (17,  18;  17', 
18')  besteht,  daß  jede  Halbringschale  (17,  18;  15  2. 
17',  18')  in  einem  gesonderten  Werkzeugträger 
(11  bzw.  12)  angeordnet  ist  und  daß  beide  Werk- 
zeugträger  (11,  12)  auf  zwei  gemeinsamen,  syn- 
chron  antreibbaren  Kurbelwellen  (5,  6)  auf  jeweils 
gegeneinander  um  1  80°  versetzen  Kurbelzapfen  20 
(13,  14  bzw.  15,  16)  gelagert  sind. 

Claims 
25 

1  .  Process  for  deeD  drawina  or  extrusion  of  rotation- 

4 
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