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(57) Zum Profilkneten von strangférmigen Werk-
sticken (2)(Halbzeugen), die entlang einer Zentral-
Achse (1) in eine Bearbeitungsstation (Profilknetma-
schine) transportiert werden, werden wenigstens zwei
sich paarweise gegenlberliegende Gesenke (4) zur
Oberflachenbearbeitung des Werkstiicks (2) auf ihrer
der Achse abgewandten Seite von St6Beln (5) beauf-
schlagt; die StéBel (5) werden durch auf einer Kreis-
bahn relativ zu duBeren Fuhrungsflachen der StéRel (5)
bewegte Rollen (7)(Walzen,Kugeln) in radialer Richtung
zur Achse angestoBen; dabei werden wenigstens zwei
Gesenkpaare, deren radiale StoBrichtung um einen vor-
gegebenen Winkel (90°) auf der Achse gegeneinander
verschoben sind, mittels der Flhrungsflachen der Sto-
Bel (5) zeitlich aufeinanderfolgend von den Rollen (7) in
radialer Richtung angestoBen; die Kantenlange der
Gesenke (4) ist bei jedem Arbeitsschritt gréBer als die
angestrebte Kantenlange des zu bearbeiten Werk-
sticks (2)(Halbzeugs).

Verfahren zum Profilkneten von Werkstiicken
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemas dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Aus der Zeitschrift fir Maschinen, Konstruktion
und Fertigung, Carl Hanser Verlag, Mtinchen 125. Jahr-
gang 1992 ist aus Seite 273 eine Veroffentlichung mit
dem Titel "Rohr- und Stabquerschnitte wirtschaftlich
durch Rundknetenumformen” von Dr. Ing. Bernhard
Miiller, Pforzheim bekannt. In dieser Veréffentlichung
wird das Rundkneten von Werkstlicken erlautert, die
entlang einer Zentralachse in der Rundknetmaschine
mit Vorschub transportiert werden, wobei zwei Paare
mit sich gegeniberliegenden Gesenken zur Oberfla-
chenbearbelung des Werkstikkes dienen; die Gesenke
sind auf ihrer dem Werkstiick abgewandten Seite Gber
Zwischenstlicke bzw. Distanzstlicke zu StoBeln
benachbart angeordnet, die ihrerseits durch auf einer
Kreisbahn relativ zu duBeren Flhrungsflachen der Sto-
Bel bewegte Rollen bzw. Walzen oder Kugeln in radialer
Richtung zur Achse hin gleichzeitig angestoBen wer-
den; dabei werden beide Gesenkpaare, deren Vor-
schubrichtung jeweils um 90° zueinander verschoben
sind, durch die St6Bel in radialer Richtung zur Achse hin
gleichzeitig angestoBen, wodurch die Oberflachenbear-
beitung mittels Kneten (Hammern) des Werkstlcks
enfolgt. Dabei kénnen alle metallischen Werkstoffe,
sofern sie eine genlgende Dehnung haben, verarbeitet
werden; in der Regel sollte die Dehnung je nach Umfor-
mung mindestens 5 bis 15% aufweisen. Aufgrund der
Charakteristik des Rundknetverfahrens ist es in der Pra-
xis nur méglich, axialsymmetrische Werkstlicke, bei-
spielsweise auch zylindrische Hohlprofile zu formen,
wahrend die Herstellung von strangférmigen Profilen
bei einem Kantenverhéltnis im Bereich gréBer 1:2 bis
1:5 ohne groBen Aufwand praktisch nicht méglich ist.
[0003] Ausgehend von dem eingangs beschriebenen
Rundknetverfahren stellt sich die Erfindung die Auf-
gabe, Werkstiicke zu Profilen zu formen, die auch ein
von der Axialsymmetrie abweichendes Profil haben
kénnen, wie beispielsweise strangférmige Werkstlicke
(Halbzeuge) mit rechteckigem Querschnitt; dabei soll
insbesondere eine mogliche Graf- und RiBbildung an
den AuBenkanten der geformten Werkstlcke verhindert
werden.

[0004] Die Aufgabe wird fur ein Verfahren geméf den
Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.

[0005] Dabei erweist es sich als vorteilhaft, daB es
méglich ist, aus einem strangférmig zugefihrten Roh-
ling mit rechteckigen bzw. quadratischen oder rundem
Querschnitt mit hohem Umformgrad Profile wirtschaft-
lich zu erstellen, so daf3 die Gblichen mit Materialverlust
behafteten spanabhebenden Verfahren vermieden wer-
den kénnen.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
sind in den Anspriichen 2 bis 4 angegeben.

[0007] Bei einer Profil-Knetmaschine zur Durchflih-
rung des Verfahrens erweist es sich als besonders vor-
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teilhaft, daB das Format des Profilquerschnitts auf
verhéltnismaBig einfache Weise den gewilinschien
MaBen variabel angepaBt werden kann; hierbei erweist
es sich als besonders vorteilhaft, daB eine Feineinstel-
lung des Formates durch Distanzelemente (bzw. keilfér-
mige Distanzelemente) zwischen St6Bel und
Gesenkhammer méglich ist.

[0008] Im folgenden ist der Gegenstand der Erfindung
anhand der Figuren 1a mit einer Querschnittdarstellung
und 1b mit einer Querschnittsdarstellung der Arbeits-
schritte A, B und C zur Bearbeitung des Werkstlicks
(Halbzeugs) naher erlautert.

[0009] GemaB Figur 1a wird Werkstlick 2 entlang
einer Zentralachse 1 in die Profil-Knetmaschine einge-
schoben, wobei die Zufiihrungs- und Halterungseinrich-
tung fir ein solches strangférmigen Werkstilick
(Halbzeug) 2 hier nicht dargestellt ist. Die auf das Werk-
stick einwirkenden Gesenke 4 und StéBel 5 sowie
eventuelle dazwischen liegende Distanzelemente 9
sind radial zur Zentralachse 1 verschiebbar in einer
Gleitfiihrung 11 angeordnet, die kreuz- bzw. sternférmig
angeordnete Hohlprofile 12 zur Fiihrung von Gesenken
4 und St6Beln 5 aufweist; Gesenke 4 und St6Bel 5 sind
in radialer Richtung nach auBen durch Federkraft vor-
gespannt, so daB die Oberflache des Werkstlicks im
Ruhezustand frei beweglich ist. Die Gleitfilhrung 11 ist
ortsfest angeordnet und von einem um die Zentralachse
1 kreisférmig angeordneten Rollenkéfig 14 und Stitz-
ring 3 umgeben, welcher parallel zur Zentralachse 1
drehbar angeordnete Rollen 7 bzw. Walzen oder Kugeln
aufweist, die aus der holhzylindrisch ausgebildeten
Innenseite des Rollenkafigs 14 in Richtung der Gleitflh-
rung 11 hinausragen.

[0010] Die StoBel 5 weisen an ihrer nach auBen
gerichteten Flache FUhrungsflachen 6 auf, welche von
den umlaufenden Rollen 7 gegen eine Federvorspan-
nung in Richtung Zentralachse geprefBt werden, so daB
sowohl StéBel 5 als auch Gesenke 4 bei Uberlaufen der
jeweiligen Rolle 7 jeweils in Richtung Zentralachse 1
impulsartig gepret bzw. gedriickt werden.

[0011] Wie anhand Figur 1a erkennbar ist, befinden
sich die entlang der symbolisch mit Y bezeichneten
Achse diametral gegentiber liegenden Gesenke 4 unter
formschliissigem Eingriff der Fuhrungsflachen 6 mit
den Rollen 7, so daB sie ausgehend von Fiihrungsfla-
che 6, StoBel 5 und Gesenke 4 jeweils diametral aufein-
ander entlang der Richtung 8 zu bewegt werden und die
Oberflache des Werkstlicks 2 (Halbzeugs) durch einen
impulsartigen Hammerschlag bzw. PreBschlag bearbei-
ten kénnen.

[0012] Nach einer Drehung des Rollenkafigs 14 um
60° wird auf das Gesenkpaar 4 in Y-Richtung keinerlei
PreBkraft durch Rolle 7 ausgelbt, wéhrend Rolle 7 nun-
mehr entlang der X-Richtung StéBel 5 und Gesenke 4
jeweils in Richtung 13 gegenlaufig entlang der X-Achse
preBt, so daB nunmehr die Gesenke 4 die Oberflachen
entlang der X-Achse bearbeiten kdnnen.

[0013] Da jeweils nur ein Gesenk/StéBelpaar durch
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zwei sich gegeniiberliegende Rollen zusammenpreB-
bar ist, kann auf sichere Art und Weise eine RiB3- oder
Gratbildung entlang der Kanten des zu formenden
Werkstlicks (Halbzeugs) verhindert werden. Gemaf
Figur 1b finden somit nacheinanderfolgend in Arbeits-
schritten A, B, C... jeweils PreBschlage bzw. Hammer-
schlage in Y- und dann in X-Richtung und wiederum in
Y- und dann in X-Richtung statt, so daB die Oberflachen
senkrecht zur X- und Y-Achse stets nacheinander durch
Kneten bzw. Himmern bearbeitet werden; dabei ist die
Kantenléange 10 des Gesenks 4 in jedem Arbeitsschritt
gréBer als die angestrebte Kantenlange des Werk-
stiicks bzw. Halbzeugs.

[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
ist es méglich, anstelle der Distanzelemente 9 auch
keilférmige Distanzelemente vorzusehen, die entlang
der Zentralachse verschiebbare Keilflachen aufweisen,
so daB eine kontinuierliche Einstellung des Profils még-
lich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Profilkneten von strangférmigen
Werkstlicken, die entlang einer Zentral-Achse in
eine Bearbeitungsstation transportiert werden,
wobei wenigstens zwei sich paar-weise gegentber-
liegende Gesenke zur Oberflachenbearbeitung
eines strangférmigen Werkstlicks auf ihrer der
Achse abgewandten Seite von StéBeln beauf-
schlagt werden, die ihrerseits durch auf einer Kreis-
bahn relativ zu &uBeren Fuhrungsflachen der
StéBel bewegte Rollen (Walzen, Kugel) in radialer
Richtung zur Achse angestoBen werden, wobei
wenigstens zwei Gesenkhammer-Paare, deren
radiale StoBrichtung um einen vorgegebenen Win-
kel auf der Achse gegeneinander verschoben sind,
jeweils paarweise gleichzeitig, in gegenlaufiger
Richtung auf das Werkstlick treffen,
dadurch gekennzeichnet.
daB die Fuhrungsflachen der StoBel jeweils paar-
weise zeitlich aufeinanderfolgend von den Rollen in
radialer Richtung angesto3en werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei Gesenk-StéBel-Paare von
wenigstens zwei sich paarweise diametral gegen-
Uberliegenden Rollen Uber die StéBel-Fuhrungsfla-
chen in radialer Richtung bewegt werden, wobei
sich die radialen StoBrichtungen beider Paare
héchstens im rechten Winkel kreuzen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens zwei Rollen-Paare vorge-
sehen sind, die zeitlich aufeinander folgend auf die
auBeren Fuhrungsflachen formschliissig einwirken.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kantenlange der Gesenke gréBer
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sind als die angestrebte Kantenlange pro Arbeits-
schritt des zu bearbeitenden Werkstiicks.
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