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(54) Umformpresse

(57) Es handelt sich um ein Umformwerkzeug mit
einem Formraum (1) zum Herstellen von metallischen
Werkstücken im Wege einer wirkmedienunterstützten
Warmumformung. Das Werkzeugoberteil (2) weist zur
Erzeugung einer Ausformung (8) an dem entstehenden
rohrförmigen Werkstück (7) eine der Ausformung ent-
sprechende Formausnehmung (9) mit einem in der For-

mausnehmung in Ausformrichtung geführten Gegen-
halter (10) auf, der die Ausformgeschwindigkeit und
Ausformtiefe der entstehenden Ausformung kontrolliert.
Außerdem kann auf der dem Gegenhalter gegenüber-
liegenden Seite ein Schieber (12) vorgesehen sein, um
den Werkstofffluss in Richtung der entstehenden Aus-
formung zu steuern.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Umformpresse mit
einem Umformwerkzeug und einem Formraum zwi-
schen Werkzeugunterteil und Werkzeugoberteil zum
Herstellen von Werkstücken aus metallischen Werkstof-
fen, insbesondere Aluminium, im Wege einer wirkmedi-
enunterstützten Warmumformung und mit in den Form-
raum einfahrbaren Umformstempeln mit Hochdruck-
bohrungen, welche auf einen in dem Formraum befind-
lichen hohlen Rohling, z.B. Rohr, nach Maßgabe der In-
nenhochdruckumformung arbeiten, wobei unter Um-
formhochdruck stehende Umformflüssigkeit die Umfor-
mung unterstützt. Die Warmumformung des Rohlings
kann im Rahmen der Erfindung mit Hilfe einer hochtem-
perierten Umformflüssigkeit erfolgen. Es besteht aber
auch die Möglichkeit, den Rohling und/oder das Um-
formwerkzeug hinreichend zu erwärmen.
[0002] Bei der Erzeugung von Ausformungen an hoh-
len Rohlingen bzw. den daraus entstehenden hohlen
Werkstücken im Zuge der Warmumformung mit Innen-
hochdruck besteht ein ständiges Problem darin, einen
hinreichenden Werkstofftransport zu erreichen, wenn
ein unerwünschtes Abstrecken der Werkstückwand ver-
hindert werden soll. Das gilt selbst dann, wenn der Roh-
ling in eine für die Warmumformung vorgegebene Ver-
formungstemperatur gebracht werden kann. Denn häu-
fig lassen sich nur relativ geringe Verformungsgrade er-
reichen. - Hier setzt die Erfindung ein.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Umformpresse der eingangs beschriebenen Ausfüh-
rungsform zu schaffen, mit der sich eine Ausformung an
einem rohrförmigen Werkstück in einwandfreier Weise
ohne unerwünschtes Abstrecken der Werkstückwand
herstellen lässt.
[0004] Diese Aufgabe löst die Erfindung bei einer gat-
tungsgemäßen Umformpresse dadurch, dass das
Werkzeugoberteil und/oder Werkzeugunterteil zur Er-
zeugung einer Ausformung an dem entstehenden rohr-
förmigen Werkstück eine der Ausformung entsprechen-
de Formausnehmung mit einem in der Formausneh-
mung in Ausformrichtung geführten Gegenhalter auf-
weist, der die Ausformgeschwindigkeit und Ausformtie-
fe der entstehenden Ausformung kontrolliert. - Diese
Maßnahmen der Erfindung haben zur Folge, dass sich
mit Hilfe des in Ausformrichtung gleichsam unter
Brems- und folglich Stauwirkung geführten Gegenhal-
ters hinreichend viel aber nicht zuviel Werkstoff in die
Formausnehmung abfließen kann, so dass dort im Zuge
des Warmumformens mit Innenhochdruck eine Ausfor-
mung entsteht, bei der ein unerwünschtes Abstrecken
der Werkstückwand verhindert wird. Ein gezielter Werk-
stofftransport wird insbesondere dann erreicht, wenn ei-
nerseits die Formausnehmung mit dem Gegenhalter or-
thogonal zu dem Rohling in den Formraum mündet und
nach einem Vorschlag der Erfindung mit selbständiger
Bedeutung das Werkzeugunterteil oder Werkzeugober-
teil auf der der Formausnehmung gegenüberliegenden

Seite eine Schieberführung mit einem in den Formraum
vorfahrbaren Schieber aufweist, der während der Er-
zeugung der Ausformung Rohlingwerkstoff in Richtung
der Ausformung drückt. Zweckmäßigerweise ist der
Schieber über die Formraummitte hinaus in den Form-
raum und gegen den Innenhochdruck beaufschlagten
Rohling verfahrbar. Weiter sieht die Erfindung vor, dass
der Schieber nach dem Erzeugen der Ausformung bei
innenhochdruckbeaufschlagtem Rohling bzw. entste-
hendem Werkstück in seine Ausgangsstellung zurück-
fährt, so dass sich an dem Werkstück die dadurch ge-
bildete Werkzeugform abbildet.
[0005] Nach einem anderen Vorschlag der Erfindung
mit selbständiger Bedeutung sieht die Erfindung vor,
dass der Gegenhalter einen mittigen Formstempel auf-
weist, der zur Erzeugung von zwei mit vorgegebenem
Abstand voneinander liegenden Aushalsungen entge-
gen der Bewegungsrichtung des Gegenhalters in die
entstehende Ausformung verfahrbar ist und den mittle-
ren Teil der unter Innenhochdruck stehenden Ausfor-
mung in Richtung der Mittenachse des entstehenden
Werkzeugstückes zurückverdrängt. Zwischen den bei-
den nebeneinanderliegenden Aushalsungen lässt sich
beispielsweise ein Lenker für einen Achsträger wie er
im Fahrzeugbau Verwendung findet befestigen. Im All-
gemeinen wird zur Befestigung solcher Lenker am
Achsbaubeil beim Warmumformen eine Aushalsung er-
zeugt, in der nach einer entsprechenden Beseitigung
von Aushalsungsteilen der Lenker angelenkt wird. Hier-
bei kann das Problem entstehen, dass durch die Mate-
rialbeseitigung an der Aushalsung des Achsbauteils
dessen Steifigkeit- und Festigkeitseigenschaften den
Anforderungen nicht mehr genügen. Das wird nach Leh-
re der Erfindung verhindert, weil nunmehr zwei neben-
einanderliegende Aushalsungen erzeugt werden, in de-
nen der Lenker ohne Materialbeseitigung befestigt wer-
den kann. Im Übrigen lassen sich die beiden Aushalsun-
gen unschwer zusammendrücken und mittels eines
Lochstempels für die Anlenkung des Lenkers lochen.
[0006] Im Folgenden wird die Erfindung an einer le-
diglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 im schematischen Vertikalschnitt ein Umform-
werkzeug für die erfindungsgemäße Presse
vor der Umformung des Rohlings,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand nach
Fig. 1 im Zuge des Umformvorganges,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand nach
Fig. 1 nach dem Umformvorgang,

Fig. 4 eine andere Ausführungsform des Gegen-
standes nach Fig. 2 mit Gegenhalter, jedoch
ohne Schieber im Zuge des Umformvorgan-
ges,
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Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 4 im Zuge der Er-
zeugung von zwei nebeneinanderliegenden
Aushalsungen, und

Fig. 6 ausschnittsweise einen im Zuge der Warmum-
formung mit Innenhochdruckumformung er-
zeugten Achsträger mit zwei Aushalsungen für
die Befestigung eines Lenkers.

[0007] In den Figuren ist von einer Umformpresse ein
Umformwerkzeug mit einem Formraum 1 zwischen
Werkzeugoberteil 2 und Werkzeugunterteil 3 zum Her-
stellen von Werkstücken 4 aus metallischen Werkstof-
fen, insbesondere aus Aluminium oder Aluminiumlegie-
rungen, im Wege einer wirkmedienunterstützten War-
mumformung dargestellt. Dieses Umformwerkzeug be-
sitzt in den Formraum 1 einfahrbare Umformstempel 5
mit Hochdruckbohrungen 6, welche auf einen in dem
Formraum 1 befindlichen hohlen Rohling 7, nach dem
Ausführungsbeispiel ein Rohr, nach Maßgabe der In-
nenhochdruckumformung arbeiten. Dazu wird unter
Umformhochdruck stehende Umformflüssigkeit in den
Rohling 7 eingedrückt, die selbst hochtemperiert sein
kann. Es besteht aber auch die Möglichkeit, den Rohling
7 oder das Umformwerkzeug vorzuwärmen, um eine
Warmumformung unter Innenhochdruck vornehmen zu
können.
[0008] Das Werkzeugoberteil 2 weist zur Erzeugung
einer Ausformung 8 an dem entstehenden rohrförmigen
Werkstück eine der Ausformung 8 entsprechende For-
mausnehmung 9 mit einem in der Formausnehmung 9
in Ausformrichtung geführten Gegenhalter 10 auf, der
die Ausformgeschwindigkeit und Ausformtiefe der ent-
stehenden Ausformung 8 kontrolliert. Die Formausneh-
mung 9 mit dem Gegenhalter 10 mündet orthogonal zu
dem Rohling 7 in den Formraum 1.
[0009] Nach der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Aus-
führungsform weist das Werkzeugunterteil 3 auf der der
Formausnehmung 9 gegenüberliegenden Seite eine
Schieberführung 11 mit einem in den Formraum 1 vor-
fahrbaren Schieber 12 auf, der während der Erzeugung
der Ausformung 8 Rohlingwerkstoff in Richtung der
Ausformung 8 drückt. Der Schieber 12 ist über die Form-
raummitte hinaus in den Formraum 1 und gegen den
innenhochdruckbeaufschlagten Rohling 7 verfahrbar.
Nach dem Erzeugen der Ausformung 8 fährt der Schie-
ber 12 bei innenhochdruckbeaufschlagtem 7 Rohling
bzw. weitgehend entstandenem Werkstück in seine
Ausgangsstellung zurück, so dass sich auch in diesem
Bereich am Werkstück 4 die dadurch gebildete Werk-
zeugform abbildet. - Gegenhalter- und Schieberbewe-
gungen sind durch Pfeile angedeutet.
[0010] Bei der Ausführungsform nach den Fig. 4 und
5 weist der Gegenhalter 10 einen mittigen Formstempel
13 auf, der zur Erzeugung von zwei mit vorgegebenem
Abstand nebeneinanderliegenden Aushalsungen 14,
14' entgegen der Bewegungsrichtung des Gegenhalters
10 in die entstehende Ausformung 8 verfahrbar ist und

den mittleren Teil der unter Innenhochdruck stehenden
Ausformung 8 in Richtung der Mittenachse des entste-
henden Werkstückes zurückverdrängt. Die beiden Aus-
halsungen 14, 14' dienen z.B. zur Befestigung eines
Lenkers 15 an einem in Fig. 6 ausschnittsweise darge-
stellten Achsträger 16. Die Lenkerbefestigung zwischen
den Aushalsungen 14, 14' ist ohne Beseitigung von Aus-
halsungsmaterial möglich, so dass sich das gesamte
Achsbauteil 16 durch hohe Steifigkeit und Festigkeits-
eigenschaften auszeichnet.

Patentansprüche

1. Umformpresse mit einem Umformwerkzeug und ei-
nem Formraum zwischen Werkzeugunterteil und
Werkzeugoberteil zum Herstellen von Werkstücken
aus metallischen Werkstoffen, insbesondere Alumi-
nium, im Wege einer wirkmedienunterstützten War-
mumformung, und mit in den Formraum einfahrba-
ren Umformstempeln mit Hochdruckbohrungen,
welche auf einen in dem Formraum befindlichen
hohlen Rohling, z.B. Rohr, nach Maßgabe der In-
nenhochdruckumformung arbeiten, wobei unter
Umformhochdruck stehende Umformflüssigkeit die
Umformung unterstützt, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkzeugoberteil (2) und/oder Werk-
zeugunterteil (3) zur Erzeugung einer Ausformung
(8) an dem entstehenden rohrförmigen Werkstück
eine der Ausformung (8) entsprechende Formaus-
nehmung (9) mit einem in der Formausnehmung (9)
in Ausformrichtung geführten Gegenhalter (10) auf-
weist, der die Ausformgeschwindigkeit und Aus-
formtiefe der entstehenden Ausformung (8) kontrol-
liert.

2. Umformpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formausnehmung (9) mit
dem Gegenhalter (10) orthogonal zu dem Rohling
(7) in den Formraum (1) mündet.

3. Umformpresse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeugunterteil (3)
oder Werkzeugoberteil (2) auf der der Formausneh-
mung (9) gegenüberliegenden Seite eine Schieber-
führung (11) mit einem in den Formraum (1) vorfahr-
baren Schieber (12) aufweist, der während der Er-
zeugung der Ausformung (8) Rohlingwerkstoff in
Richtung der Ausformung drückt.

4. Umformpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (12)
über die Formraummitte hinaus in den Formraum
(1) und gegen den innenhochdruckbeaufschlagten
Rohling (7) verfahrbar ist.

5. Umformpresse nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (12)
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nach dem Erzeugen der Ausformung (8) bei innen-
hochdruckbeaufschlagtem Rohling (7) in seine
Ausgangsstellung zurückfährt.

6. Umformpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gegenhalter (10) einen
mittigen Formstempel (13)aufweist, der zur Erzeu-
gung von zwei mit vorgegebenem Abstand neben-
einanderliegenden Aushalsungen (14, 14') entge-
gen der Bewegungsrichtung des Gegenhalters (10)
in die entstehende Ausformung (8) verfahrbar ist
und den mittleren Teil der unter Innenhochdruck
stehenden Ausformung (8) in Richtung der Mitten-
achse des entstehenden Werkstückes zurückver-
drängt.
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