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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung nach den Oberbegriffen der An-
spruche 1 und 2.

[0002] Vorrichtungen zur Herstellung von Fliespres-
serzeugnissen sind bereits allgemein bekannt. Bei-
spielsweise wird beim Napfrickwartsfliesspressen von
Bauteilen ein relativ grosses Volumen verdrangt. Hier-
bei entsteht aber oft das Problem, dass bei der Riick-
holbewegung des Fliesspressstempels, ein Vakuum im
Hohlraum zwischen dem Fliesspressstempel und dem
umzuformenden Rohling entsteht. Die engen Ferti-
gungstoleranzen und die Rickfederung des Werk-
stlicks verhindern, dass Luft in den Hohlraum zwischen
dem Fliesspressstempel und dem Werkstiick gelangen
kann. Durch den hierdurch entstehenden Unterdruck
werden sehr grosse Krafte benétigt, um den Flies-
spressstempel wieder in seine Anfangsstellung zuriick-
zufiihren. Ausserdem bewirkt der entstehende Unter-
druck, dass die Werkstiickwandung nach innen geso-
gen wird, so dass dann die Wande einfallen und eine
Zerstoérung des Werkstlcks eintreten kann. Es werden
aber oft auch unerwiinschte Einbeulungen am Werk-
stlick gebildet, so dass die geforderten Form- und La-
getoleranzen nicht einzuhalten sind.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de eine Verfahren zu schaffen welches die vorgenann-
ten Nachteile nicht aufweist und insbesondere sind der
Fliesspressstempel und die zugehdrigen Teile derart zu
betreiben, auszubilden und anzuordnen, dass eine Un-
terdruckbildung zwischen dem Fliesspressstempel
selbst und dem umzuformenden Werkstlick vermieden
wird.

[0004] Gel6st wird diese Aufgabe erfindungsgemass
durch die Merkmale der Patentanspriiche 1 und 2.
[0005] Durch die erfindungsgemasse Einrichtung
lasst sich der Fliesspressstempel mit einem Minimum
an Kraftaufwand von seiner Arbeitsendlagestellung in
seine Arbeitsanfangsstellung zurlckstellen.

[0006] Eine Mdglichkeit ist gemass einer Weiterbil-
dung der Erfindung, dass die Einrichtung zur Verstel-
lung oder zur leichteren Verstellung des Flies-
spressstempels eine diesem zugeordnete Druckaus-
gleichsvorrichtung aufweist. Durch deren Einsatz kann
eine Unterdruckbildung, insbesondere im Raum zwi-
schen dem Fliesspressstempel und dem umzuformen-
den Werkstlick, vermieden werden. Hierzu kann bei-
spielsweise Druckluft in den Unterdruckraum eingefiihrt
werden, der zur leichteren Verstellung des Flies-
spressstempels aus seiner Arbeitsendlagestellung in
seine Arbeitsanfangsstellung dient. Ebenso ist es auch
moglich, andere flissige Wirkmedien in den Unter-
druckraum einzufiihren. Dies sind beispielsweise o1,
Wasser oder entsprechende, an sich bekannte Emul-
sionen. Durch die Einfihrung der Wirkmedien wird dem
Fliesspressstempel eine zuséatzliche Stellkraft zur Ver-
figung gestellt und dadurch vermieden, dass eine Be-
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eintrachtigung der Werkstlickwandungen auftritt. Durch
die erfindungsgeméasse Vorrichtung kénnen daher
Form- und Lagetoleranzen sehr genau eingehalten wer-
den.

[0007] Ferner ist es vorteilhaft, dass die Einrichtung
des Fliesspressstempels aus einem Innenraum be-
steht, in dem ein Beliftungselement und/oder Ver-
schlusselement verstellbar gelagert ist, welches mittels
Krafteinwirkung von einer Offenstellung in eine
Schliessstellung oder umgekehrt stellbar ist. Durch das
dem Innenraum zugeordnete Luftungselement und/
oder Verschlusselement lasst sich eine einwandfreie
Steuerung des Wirkmediums im Innenraum sicherstel-
len, um dadurch die bereits erwahnte Riickstellkraft fir
den Fliesspressstempel zu erhéhen.

[0008] Vorteilhaft ist auch eine verschiebliche Auf-
nahme des Beliiftungselements und/oder des Ver-
schlusselements in der Bohrung bzw. im Innenraum so-
wie eine in der Bohrung vorgesehene erste
Anlageflache , gegen die eine Stellkraft wirkt, mittels der
das Verschlusselement und/oder Beluftungselement in
eine Offenstellung verstellbar ist. Durch die Aufnahme
derartiger Elemente wird eine einwandfreie Verstellung
des Beliiftungselements zwischen den verschiedenen
Betriebspositionen sichergestellt, so, dass hierdurch
wiederum eine einwandfreie Bellftung des Unterdruck-
raums zwischen dem Fliesspressstempel und dem um-
zuformenden Werkstlick gewahrleistet ist.

[0009] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Losung ist zudem vorgese-
hen, dass das Belliftungselement und/oder Verschlus-
selement eine zweite in die Bohrung zumindest teilwei-
se einschiebbare Anlageflache aufweist, gegen die eine
weitere Stellkraft oder ein Widerlager oder Umformteil
einwirkt, mittels dessen das Verschlusselement und/
oder Bellftungselement in eine Schliessstellung stell-
bar ist. Durch die Anlageflache des Belliftungselements
ist ein Kontakt des Beliiftungselements mit der Oberfla-
che des umzuformenden Werkstlicks mdglich, so dass
bei einer Verstellung des Fliesspressstempels das Be-
liftungselement bei Abwartsbewegung des Flies-
spressstempels automatisch in seine Schliessstellung
gelangt und dort so lange verbleibt, bis der Umformvor-
gang abgeschlossen ist.

[0010] Von besonderer Bedeutung ist fir die vorlie-
gende Erfindung, dass das Beliftungselement und/oder
Verschlusselementin einem im Fliesspressstempel vor-
gesehenen Innenraum aufgenommen ist, der tber zu-
mindest eine Belliftungséffnung mit der Aussenatmo-
sphare und Uber eine weitere Beliftungsoffnung mit ei-
nem zwischen dem Fliesspressstempel und dem Block
aus fliessbarem Werkstoff bzw. Rohling oder Umformteil
gebildeten Raum verbunden ist. Ist der Umformvorgang
abgeschlossen, so wird der Fliesspressstempel wieder
in seine Anfangsposition zuriickbewegt.. Hierzu ist es
vorteilhaft, dass der zwischen dem Fliespressstempel
und dem umzuformenden Werkstiick gebildete Raum
auf einfache Weise geliftet wird. Wird also der Flies-
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spressstempel nach oben bewegt, so wird das Beluf-
tungselement Uber eine Stellkraft, beispielsweise eine
Druckfeder, aus seiner Schliessstellung in eine Durch-
flussstellung bewegt, so dass eine Bellftung des Unter-
druckraums Uber entsprechende im Fliesspressstempel
und im Beliftungselement vorgesehene Bohrungen er-
folgen kann. Durch den Entfall des Unterdrucks kann
folglich der Fliesspressstempel mit sehr geringer Riick-
stellkraft wieder in seine Ausgangsposition zurlickbe-
wegt werden.

[0011] Es ist ebenfalls von Vorteil, dass sich an den
Innenraum des Fliesspressstempels eine Fuhrungs-
bohrung anschliesst, in die der Fliesspressstempel so-
weit hineinschiebbar ist, dass ein im Fliesspressstempel
vorgesehener Ringraum in einer Stellung des Flies-
spressstempels eine Luftverbindung bzw. Durch-
flussverbindung zwischen der Aussenatmosphare und
dem Werkstuckraum herstellt und diese in einer zweiten
Stellung unterbindet. Dadurch ist ein verkantungsfreies
Verstellen des Beliftungselements gewahrleistet.
[0012] Vorteilhaft ist es ferner, wenn im Innenraum
bzw. in der Fihrungsbohrung des Fliesspressstempels
eine Feder aufgenommen ist, die einerseits gegen den
Fliesspressstempel, andererseits gegen das Verschlus-
selement bzw. Beliiftungselement wirkt.

[0013] Ausserdem ist es giinstig neben dem im Flies-
spressstempel vorgesehenen Innenraum ein weiterer
sich an diesen anschliessenden Innenraum vorgesehen
ist, in dem ein Gber eine Druckmittelleitung beaufschlag-
barer Kolben vorgesehen ist, der gegen einen Anschlag
verstellbar ist und mit dem Bellftungselement in Wirk-
verbindung steht.

[0014] Zweckmassig es, wenn der Innenraum des
Beliftungselements mit einem ein Wirkmedium aufneh-
menden Reservoir in Verbindung steht, wobei in minde-
stens einer Stellung des Bellftungselements das Wirk-
medium Uber mindestens eine Leitung mit dem zwi-
schen dem Fliesspressstempel und dem Block aus
fliessbarem Werkstoff bzw. Rohling oder Umformteil ge-
bildeten Raum verbunden ist. Um die Komplexitat des
erfindungsgemassen Fliesspresserzeugnisses zu be-
grenzen, ist es von Vorteil, dass das Verschlusselement
von der Druckfeder umgeben ist, die auf einer Seite ge-
gen die Kolbenflache und auf der anderen gegen den
Fliesspressstempel wirkt und das Verschlusselementin
einer Schliessstellung halt. Diese Vorrichtung eignet
sich insbesondere flr die Innenhochdruckumformung,
wobei als flissige Wirkmedien zur Rickstellung des
Fliesspressstempels Ol, Wasser oder eine Emulsion
eingesetzt werden kénnen. Durch das im Innenraum
zwischen dem Fliesspressstempel und dem umzufor-
menden Werkstlick eingebrachte Wirkmedium wird eine
zusatzliche Stellkraft zur Zurlckstellung des Flies-
spressstempels geschaffen. Die in dem Innenraum auf-
genommenen Wirkmedien lassen sich nach Abschluss
des Arbeitsvorgangs ohne weiteres wieder entfernen.
[0015] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfin-
dung sind in den Patentanspriichen und in der nachfol-
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genden Beschreibung erldutert und in den Figuren dar-
gestellt.
[0016] Es zeigen:
Fig. 1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel zur Bellftung
eines Fliesspressstempels vor der Umfor-
mung von fliessbarem Werkstoff, wobei das
zugehorige Bellftungselement bzw. Ver-
schlusselement sich in einer Offenstellung
befindet,

den Fliesspressstempel wahrend des Um-
formvorgangs, wobei das Beliftungselement
durch einen Innendruck in einer Schliessstel-
lung gehalten wird und dabei den Flies-
spressstempel nach aussen hin abdichtet,
Fig. 3 den Ruckstellvorgang des Fliesspressstem-
pels, wobei das zugehdrige Bellftungsele-
ment sich in einer Offenstellung befindet, so
dass der Innenraum zwischen dem Flies-
spressstempel und dem umgeformten Werk-
stiick bellftet werden kann,

Fig. 4 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines Flies-
spressstempels, der insbesondere flr Innen-
hochdruckformen eingesetzt werden kann,
wobei sich der Fliesspressstempel in seiner
Anfangsstellung befindet,

Fig. 5 den Fliesspressstempel gemass Figur 1 wah-
rend der Umformung, wobei das zugehdrige
Verschlusselement sich in einer Schliessstel-
lung befindet,

Fig. 6 den Fliesspressstempel nach der Umformung
des Werkstlicks, wobei das Verschlussele-
ment in eine Offenstellung bewegt worden ist,
so dass es in den Innenraum zwischen dem
Fliesspressstempel und dem umgeformten
Werkstoff Wirkmedium eingefiihrt werden
kann,

Fig. 7 eine zweite Arbeitsstellung des Flies-
spressstempels, wobei der Innenraum mit
Wirkmedium angefillt worden ist, wobei das
Ventil seine Schliessstellung eingenommen
hat, um nun das Wirkmedium zu komprimie-
ren,

den Arbeitsprozess nach der zweiten Umfor-
mung, wobei das Verschlusselement wieder
in seine Offenstellung verstellt worden ist, um
das Wirkmedium zurtickzupressen.

[0017] In der Zeichnung ist in Figur 1 ein erstes Aus-
fuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Herstellung von
Fliesspresserzeugnissen dargestellt, wobei ein umzu-
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formendes Werkstlick bzw. ein Block 1 aus einem
fliessfahigen Werkstoff besteht, der in einen Aufnehmer
2 eingebracht ist. In Fig. 1 befindet sich die Vorrichtung
in ihrer Ausgangsstellung vor dem Fliesspressvorgang.
Der mit 1 bezeichnete Block kann beispielsweise aus
AL, CU, ST aber auch aus einem anderen Werkstoff be-
stehen. Vor dem Fliesspressvorgang wird der Werkstoff
in den Aufnehmer 2 eingelegt. Die Umformung des
Blocks 1 erfolgt mittels eines Fliesspressstempels 3, der
sich oberhalb des Blocks 1 befindet.

[0018] Der Fliesspressstempel 3, der in der Zeich-
nung schematisch angedeutet ist, weist eine konzen-
trisch angeordnete Flihrungsbohrung 27 mit einem sich
daran anschliessenden Innenraum einer Bohrung 9 auf,
die koaxial zur Fihrungsbohrung 27 ausgerichtet ist. In
der Fihrungsbohrung 27 ist ein Verschlusselement
bzw. ein Belliftungsstift 4 passgenau eingebracht und
zwischen verschiedenen Positionen verstellbar. Ober-
halb des Beliiftungselements 4 befindet sich ein An-
schlagelement 6, das in den Innenraum 9 eingeformt ist.
Der Innenraum 9 dient auch zur Aufnahme einer Druck-
feder 5, die mit ihrem oberen Ende gegen den Anschlag
6 und mit ihrem unteren Ende gegen eine Anlageflache
bzw. Kolbenflache 19 des Verschlusselements 4 anliegt
und dadurch das Verschlusselement bzw. Beliftungs-
element 4 in eine untere Position stellt, die der Offen-
stellung oder Durchflussstellung des Verschlussele-
ments 4 entspricht. Das Bellftungselement 4 liegt in der
Offenstellung mit einer unteren Flanschflache 34 gegen
einen im Fliesspressstempel vorgesehenen Kragen 34
an, so dass es nicht aus der Fihrungsbohrung 27 her-
ausbewegt werden kann.

[0019] Der oberhalb des Verschlusselements 4 vor-
gesehene Anschlag 6 kann ein zylindrisches Drehteil
mit einem Aussendurchmesser sein, der etwas grosser
als der Aussendurchmesser des Verschlusselements 4.
Fur die Montage wird zuerst das Verschlusselement 4
in den Innenraum 9 eingefiihrt und anschliessend das
Drehteil mit dem Anschlag 6 in den Fliesspressstempel
eingebracht und mit diesem fest verbunden.

[0020] Die Tiefe L' des Innenraums 9 entspricht in
etwa dem maximal zurtcklegbaren Federweg der
Druckfeder 5. Durch den Federweg L' wird auch die Fe-
derkraft definiert, die auf den Bellftungsstift bzw. das
Verschlusselement 4 im zusammengedriickten Zustand
wirkt.

[0021] Der Innenraum 9 steht Uber eine Bohrung 10
mit einer weiteren im Anschlagteil vorgesehenen Quer-
bohrung 11 in Verbindung, die an eine im Flies-
spressstempel 3 vorgesehene Querbohrung 8 ange-
schlossen ist. Auf diese Weise steht der Innenraum 9
Uber die Bohrungen 10, 11 und 8 standig mit der Aus-
senatmosphéare in Verbindung. Wie aus Fig. 1 hervor-
geht, kann im oberen Bereich des Anschlagelements 6
eine umlaufende Aussparung 12 vorgesehen sein, so
dass eine einwandfreie Verbindung zwischen den Quer-
bohrungen 11 und 8 auch dann sichergestellt wird, wenn
beispielsweise der Anschlag 6 nicht genau eingepasst
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wurde.

[0022] In dem Verschlusselement bzw. Beluftungs-
element 4 befindet sich eine koaxial angeordnete Boh-
rung bzw. Langsbohrung 13, die mit dem Innenraum 9
in Verbindung steht. Das andere Ende der Bohrung 13
steht Uber eine Querbohrung 14 ebenfalls mit einem
umlaufenden Ringraum 28 in Verbindung, der im unte-
ren Bereich des Verschlusselements 4 vorgesehen ist.
Auf diese Weise ist in der Stellung gemass Fig. 1 eine
Verbindung zwischen der Aussenatmosphére und ei-
nem Raum bzw. dem Werkstiickraum 26 hergestellt, der
sich zwischen dem Fliesspressstempel 3 und dem
Block 1 befindet, d.h. das Verschlusselement bzw. der
Beluftungsstift 4 befindet sich in der Stellung "Beliftung
offen".

[0023] InFig. 2 ist der Fliesspressstempel 3 wahrend
des Umformvorgangs, d. h. wahrend des Fliesspres-
sens, dargestellt.

[0024] Der Stempel 3 wird gemass Fig. 2 abwartsbe-
wegt, wobei das Verschlusselement bzw. Bellftungs-
element 4 auf die Oberflache des Blocks 1 auftrifft. Das
Verschlusselement 4 wird hierdurch gegen die Wirkung
der Feder 5 nach oben bewegt und dabei vollstandig in
die Flhrungsbohrung 27 eingefahren. Der Anschlag 6
ist hier so positioniert, dass eine Stempelunterseite 35
des Fliesspressstempels mit den schragen Flachen am
unteren Ende des Bellftungselements 4 abschliesst, so
dass eine durchgehende, annahernd plane Oberflache
ohne Anséatze gebildet wird.

[0025] In der Stellung gemass Figur 2 befindet sich
das Verschlusselement 4 in einer Schliessstellung, da
die Innenflachen der Fuhrungsbohrung 27 den
Ringraum 28 vollstandig umgeben und dadurch den In-
nenraum 9 und auch eine den Fliesspressstempel 3 auf-
nehmende Bohrung 7 abdichten, so dass kein Luftaus-
tausch zwischen dem Raum 26 und der Aussenatmo-
sphare moglich ist. Der Fliesspressstempel 3 fihrt nun
den Pressvorgang aus, und das Werksttickmaterial wird
in den Ringspalt zwischen dem Fliesspressstempel 3
und dem Aufnehmer 2 verdrangt.

[0026] In Fig. 3 befindet sich der Fliesspressstempel
3 in einer Stellung "offen", wobei zwischen der Unter-
seite des Fliesspressstempels 3 und der Innenoberfla-
che des umgeformten Blocks 1 der Raum 26 gebildet
wird, d. h. der Fliesspressstempel 3 ist bereits geringfi-
gig nach oben bewegt worden. Dadurch besteht die
Maoglichkeit, dass die Druckfeder 5 das Verschlussele-
ment bzw. Beliiftungselement 4 teilweise aus der Fiih-
rungsbohrung 27 herausbewegt, so dass dadurch der
Ringraum 28 freigegeben wird, d. h. das Beliftungsele-
ment hat seine Stellung "Beliiftung offen" eingenom-
men. Die Luft kann jetzt Gber die Bohrung 8, die Aus-
sparung 12, die Bohrungen 11, 10 und den Innenraum
9 sowie Uber die im Belliftungselement 4 vorgesehene
Bohrung 13, 14 in den Innenraum 26 gelangen. Es findet
also zwischen dem Innenraum 26 ein Druckausgleich
Uber die erwahnten Bohrungen statt, so dass die Riick-
holbewegung des Fliesspressstempels 3 mit sehr gerin-
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ger Kraft mdglich ist, da eine Unterdruckbildung inner-
halb des Werkstuckraums oder Innenraums 26 nicht
auftritt. Hierdurch wird also vermieden, dass die Werk-
stiickwandung nach innen gesogen wird.

[0027] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ist in den
Fig. 4 bis Fig. 8 dargestellt. Damit I&sst sich die Vorrich-
tung fiir ein Napfriickwartsfliesspressen fir Innenhoch-
druckumformung erweitern. Fur den Fliesspressvor-
gang wird der Werkstliickhohlraum 26 fiir eine Innen-
hochdruckumformung mit einem flissigen Wirkmedium
befiillt. Die Arbeitsweise der Vorrichtung und der Fill-
vorgang der Vorrichtung mit Wirkmedium sowie dessen
Entfernen des nach dem Umformvorgang ist in den vor-
erwahnten Figuren néher veranschaulicht.

[0028] In Fig. 4 weist der Aufnehmer 2 eine Zweitei-
lung auf. Im oberen Bereich des Aufnehmers 2 befindet
sich eine ringférmige Aussparung 25, in die nach einem
zweiten Umformschritt, den Innenhochdruckumform-
vorgang, die Nebenformelemente geformt werden.
[0029] Der Fliesspressstempel 3 ist hierzu gegen den
Fliesspressstempel gegeniiber Fig. 1 entsprechend ab-
geandert. Neben dem im Fliesspressstempel 3 vorge-
sehenen Innenraum 9 nach Fig. 4 ist ein weiterer sich
an diesen anschliessender zweiter Innenraum 29 vor-
gesehen, in dem ein Kolben 17 verschiebbar aufgenom-
men ist, der mit seiner Kolbenstange 18 auf das Belif-
tungselement 4 driickt. Der Kolben 17 mit seiner Kol-
benstange 18 ist koaxial zum Luftungselement d.i. Ver-
schlusselement 4 angeordnet. Oberhalb des Kolbens
17 istim Innenraum 29 ein Druckraum 36 gebildet. Der
Innenraum 29 zur Aufnahme des Kolbens 17 bzw. der
Druckraum 36 steht Giber eine Leitung 30 beispielsweise
mit einer nicht dargestellten Pumpe in Verbindung, die
einen Druck P1 erzeugt. In der Ausgangsposition ge-
mass Fig. 1 ist jedoch der Kolben 17 nicht mit Druck
beaufschlagt, so dass das Verschlusselement 4 (ber
die Feder 5, die koaxial auf der Kolbenstange 18 des
Bellftungselements 4 angeordnet ist, in einer Position
"geschlossen" gehalten wird. Hierzu liegt die Oberfla-
che des Kolbens des Bellftungselements 4 gegen den
Anschlag 6 an. Der Ringraum 28 ist in dieser Stellung
gemass Fig. 4 vollstandig in den Innenraum 9 eingefah-
ren, so dass dieser verschlossen ist.

[0030] Wie ferner aus Fig. 4 hervorgeht, steht der In-
nenraum 9 Uber eine Querbohrung 22, eine Léangsboh-
rung 21 mit einer Leitung d.i. Anschlussleitung 32 in Ver-
bindung, die wiederum an ein Reservoir 20 zur Aufnah-
me eines flissigen Wirkmediums angeschlossen ist.
Das Wirkmedium im Reservoir 20 kann Uber eine nicht
dargestellte Pumpe P2 den Druck erzeugen, der tber
die Leitungen 32, 21 und 22 Wirkmedium in den Innen-
raum 9 presst, welches nicht abfliesst, solange sich das
Verschlusselement 4 in der Stellung gemass Figur 4 be-
findet.

[0031] InFig. 5istdie Vorrichtung wahrend des Flies-
spressvorgangs dargestellt. Das Belliftungselement d.
i. das Verschlusselement 4 bleibt weiterhin in der Posi-
tion "geschlossen", da der Kolben 17 ebenfalls ohne
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Druckbeaufschlagung P1 ist.

[0032] Inder Stellung gemass Fig. 6 ist die Funktions-
weise der Vorrichtung nach dem Fliesspressvorgang
wiedergegeben. In dieser Stellung des Flies-
spressstempels 3 wird Uiber die Pumpe P2 das Wirkme-
dium aus dem Reservoir 20 (ber die Leitungen 32, 21,
22, in die Kammer 9 geleitet. Dies ist mdglich, da der
Fliesspressstempel 3 nach oben in seiner Ausgangs-
stellung fir den Innenhochdruckumformvorgang zu-
riickgefahren wird, wobei der Kolben 17 zum Offnen des
Bellftungselements 4 iber die Pumpe P1 mit Druck be-
aufschlagt wird. Der Kolben 17 driickt nun tber die Kol-
benstange 18 auf den Kopf des Bellftungselements 4
und damit gegen die Federkraft der Druckfeder 5 nach
unten. Auf diese Weise wird das Beliiftungselement 4
in die Stellung "gedffnet" gebracht. Der Kolben 17 kann
dabei nur einen bestimmten Weg zuriicklegen, da er bei
seiner Abwartsbewegung gegen einen Anschlag 23 zur
Anlage kommt. In dieser Stellung hat auch der Kolben
17 das Verschlusselement bzw. Bellftungselement in
die in Figur 6 dargestellte Position "offen" verstellt. Das
Bellftungselement 4 gibt in dieser Stellung den
Ringraum 28 frei, so dass nun das Wirkmedium aus
dem Reservoir 20 Gber die Leitungen 32, 21, 22 und den
Raum 9 in den Werkstlickraum 26 abfliessen kann, der
sich zwischen dem Fliesspressstempel 3 und der inne-
ren Oberflache des Blocks 1 befindet. Uber den sich in
dem Raum 26 aufbauenden Druck wird das Beliftungs-
element bzw. das Verschlusselement 4 mit dem Flies-
spressstempel 3 in die Stellung gemass Fig. 7 nach
oben verstellt.

[0033] Hat der Fliesspressstempel 3 seine Stellung
gemass Fig. 7 erreicht, die der Ausgangsposition des
Fliesspressstempels 3 entspricht, so ist die Vorrichtung
auf Innenhochdruckumformen eingestellt. In dieser
Stellung hat auch das Wirkmedium den Raum 26 voll-
standig geflllt. Der Kolben 17 wird entlastet, da der
Druck P1 nicht mehr auf die Kolbenoberflache des Kol-
bens 17 wirkt. Der Fulldruck P2 wird ebenfalls zurtick-
genommen, und das Verschlusselement d.i. Belif-
tungselement 4 wird mittels der Kraft der Druckfeder 5
in seine Position "geschlossen" gebracht. Da die Tole-
ranzen zwischen dem Fliesspressstempel 3 und dem
Werkstiick bzw. Block 1 sehr gering sind, erfolgt eine
einwandfreie Abdichtung des geflllten Raums bzw. In-
nenraums 26. Es kann jetzt der Innenhochdruckum-
formvorgang einsetzen. Hierzu wird der Flies-
spressstempel 3 gemaR Fig. 8 wieder nach unten ge-
fahren und das Wirkmedium komprimiert, so dass auf
diese Weise der Druck im Raum 26 entsprechend er-
héht wird. Bei ausreichender Druckerh6hung kann nun
die Werkstlickwandung in die Aussparung 25 des Auf-
nehmers gedrickt und somit die Nebenformelemente
ausgeformt werden.

[0034] In Fig. 8 ist der Zustand wiedergegeben, in
dem der Innenhochdruckumformvorgang abgeschlos-
sen ist. Er zeigt auch, wie das Wirkmedium aus dem
Werkstlckinnenraum 26 abfliessen kann. Der Kolben
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17 wird wieder Gber den Druck P1 beaufschlagt, der auf
die Oberflache des Kolbens 17 wirkt, und dabei das Be-
liftungselement 4 in seine Position "offen" verstellt.
Gleichzeitig flhrt auch der Fliesspressstempel 3 einen
Hub nach unten aus. Hierdurch wird das Wirkmedium
aus dem Werkstlckinnenraum 26 verdréangt und ge-
langt Uber die Leitungen 32, 21, 22, zuriick in das Re-
servoir 20. Durch weiteres Herabfahren des Flies-
spressstempels 3 wird der Innenraum 26 vollstandig
entleert. Sobald das Wirkmedium aus dem Werkstlk-
kinnenraum 26 entfernt wurde, kann das Beliftungsele-
ment 4 wieder geschlossen werden. Ein geringes, im
Werkstlickinnenraum 26 verbleibendes Restvolumen
an Wirkmedium kann manuell entfernt bzw. auch abge-
saugt werden.

Bezeichnungsliste
[0035]

1  Block aus fliessbarem Werkstoff bzw. Rohling bzw.
Umformteil

2 Aufnehmer
3  Fliesspressstempel

4 Verschlusselement, Beliftungselement bzw.BelUf-
tungsstift

5  Feder bzw. Druckfeder

6  Anschlagelement

7  Bohrung bzw. Durchgangsbohrung
8  Bohrung bzw. Querbohrung

9  Innenraum bzw. Bohrung bzw. Fihrungsbohrung
im Fliesspressstempel

10 Bellftungsoffnung bzw. Bohrung bzw. Sackloch-

bohrung

11 Bohrung bzw. Querbohrung

12 Aussparung, ringférmig

13 Bohrung bzw. Langsbohrung (Innenraum)

14 Bohrung bzw. Querbohrung

15 Aussparung, ringférmig oder mit seitl. angeschlif-
fener Dichtflache

16 Umfangsflache des Stifts 4

17 Kolben

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

18

19

20

21

10
Kolbenstange

Anlageflache bzw. Kolbenflache
Reservoir

Bohrung bzw. Langsbohrung/Leitung

22 Bohrung bzw. Querbohrung

23 Anschlag

24 Anlageflache

25 Aussparung

26 Raum bzw. Werkstlckinnenraum
27 Fihrungsbohrung

28 Ringraum

29 2. Innenraum

30 Druckmittelleitung

31 Anschlag

32 Leitung

34 Flanschflache

35 Stempelunterseite

36 Druckraum

37 Kragen

P1  Druck (Pumpe)

P2 Filldruck (Pumpe)

L1 Federweg der Feder 5
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Presserzeugnissen

und zum Bearbeiten eines Blocks aus fliessfahigem
Werkstoff bzw. eines Rohlings, der in einen Aufneh-
mer einbringbar ist, mittels eines Fliesspressstem-
pels und durch Einwirken eines Druckmittels, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Umformvor-
gang am Fliesspressstempel, in seiner Arbeitsstel-
lung und/oder Arbeitsendlagestellung, ein Druck-
ausgleich vorgenommen wird, wodurch dieser zu-
mindest leichter in seine Arbeitsanfangsstellung
verstellbar wird.
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Vorrichtung zur Herstellung von Presserzeugnis-
sen und zum Bearbeiten eines Blocks aus fliessfa-
higem Werkstoff bzw. eines Rohlings, der in einen
Aufnehmer einbringbar ist, mittels eines Flies-
spressstempels und durch Einwirken eines Druck-
mittels, dadurch gekennzeichnet, eine Druckaus-
gleichsvorrichtung (4-37) vorgesehen ist, zur leich-
teren Verstellung des Fliesspressstempels (3) in
seine Arbeitsanfangsstellung.

Vorrichtung nach 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung oder die Druckausgleichsvorrich-
tung (4-37) zur Verstellung oder zur leichteren Ver-
stellung des Fliesspressstempels (3) aus einem In-
nenraum (9) besteht, in dem ein Beliiftungselement
und/oder Verschlusselement (4) verstellbar gela-
gertist, das mittels Krafteinwirkung von einer Offen-
stellung in eine Schliessstellung oder umgekehrt
verstellbar ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche,
2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Beliif-
tungselement und/oder Verschlusselement (4) in
der Bohrung bzw. Innenraum (9) verschiebbar auf-
genommen ist und ein Ende eine in der Bohrung (9)
vorgesehene erste Anlageflache (19) aufweist, ge-
gen die eine Stellkraft wirkt, mittels der das Ver-
schlusselement und/oder Beluftungselement (4) in
eine Offenstellung verstellbar ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspruiche,
2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Belif-
tungselement und/oder Verschlusselement (4) eine
zweite in die Bohrung(9) zumindest teilweise ein-
schiebbare Anlageflache (24) aufweist, gegen die
eine weitere Stellkraft oder ein Widerlager oder Um-
formteil wirkt, mittels dessen das Verschlussele-
ment und/oder Bellftungselement (4) in eine
Schliessstellung verstellbar ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspruche,
2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Belif-
tungselement und/oder Verschlusselement (4) in
einem im Fliesspressstempel(3) vorgesehenen In-
nenraum (9, 13) aufgenommen ist, der Giber zumin-
dest eine Bellftungséffnung (8, 10, 11) mit der Aus-
senatmosphére und Uber eine weitere Beluftungs-
6ffnung (13, 14) mit einem zwischen dem Flies-
spressstempel (3) und dem Block aus fliessbarem
Werkstoff bzw. Rohling bzw. Umformteil (1) gebil-
deten Raum (26) verbunden ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche,
2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass sich an den
Innenraum (9) des Fliesspressstempels (3) eine
Fihrungsbohrung (27) anschliesst, in die der Flies-
spressstempel (3) soweit hineinschiebbar ist, dass
ein im Fliesspressstempel (3) vorgesehener
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10.

11.

Ringraum (28) in einer Stellung des Flies-
spressstempels eine Durchflussverbindung bzw.
Luftverbindung zwischen der Aussenatmosphére
und dem Werkstlickraum (26) herstellt und diese in
einer zweiten Stellung unterbindet.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche,
2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass im Innen-
raum bzw. in der Fiihrungsbohrung (9) des Flies-
spressstempels (3) eine Feder (5) aufgenommen
ist, die einerseits gegen den Fliesspressstempel
(3), andererseits gegen das Verschlusselement
bzw. Beluftungselement (4) wirkt.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche,
2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass neben dem
im Fliesspressstempel (3) vorgesehenen Innen-
raum (9) ein weiterer sich an diesen anschliessen-
der Innenraum (29) vorgesehen ist, in dem ein Gber
eine Druckmittelleitung (30) beaufschlagbarer Kol-
ben (17) vorgesehen ist, der gegen einen Anschlag
(31) verstellbar ist und mit dem Beliiftungselement
(4) in Wirkverbindung steht.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche,
2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
raum (9) des Beluftungselements (4) mit einem ein
Wirkmedium aufnehmenden Reservoir (20) in Ver-
bindung steht, wobei in mindestens einer Stellung
des Bellftungselements (4) das Wirkmedium Gber
mindestens eine Leitung (32, 21, 22,) mit dem zwi-
schen dem Fliesspressstempel (3) und dem Block
aus fliessbarem Werkstoff bzw. Rohling bzw. Um-
formteil (1) gebildeten Raum (26) verbunden ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
schlusselement (4) von der Druckfeder (5) umge-
ben ist, die gegen die Kolbenflache (19) und gegen
den Fliesspressstempel (3) wirkt und das Ver-
schlusselement in einer Schliessstellung halt.
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