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(54) Vorrichtung zum Warmumformen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Warmumformen von metallischen Rohlingen, beste-

hend aus einer Kurbelpresse mit Kniehebelgetriebe zur
Herstellung flacher, ringférmiger Werkstlicke mit vorbe-
stimmten Abmessungen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Warmumformen metallischer Rohlinge bestehend aus
einer Kurbelpresse mit Kniehebelgetriebe zur Herstel-
lung flacher, ringférmiger Werkstiicke mit vorbestimm-
ten Abmessungen.

[0002] Die Herstellung solcher Werkstiicke erfolgt ib-
licherweise durch Warmumformen, auch als Warm-
schmieden bezeichnet, mit mechanischen Pressen. Der
Antrieb mechanischer Pressen erfolgt (iber verschiede-
ne Systeme, wie z. B. Exzenterpressen und Reibspin-
delpressen. Derartige Pressen werden zur Fertigung
von Werkstiicken aus metallischen Rohlingen verwen-
det, die in groRer Stlickzahl benétigt werden. Sie weisen
jeweils obere und untere Gesenke sowie Auswerfer auf.
[0003] Ein ernstes Problem ist die Kiihlung der Werk-
zeuge, der Auswerfer und anderer hoch beanspruchter
Einzelteile. Eine Erhdhung der Hubzahlen fihrt zur
Uberhitzung der Umformwerkzeuge verbunden mit der
Verkiirzung des erforderlichen Zeitintervalls fir Schmie-
rung und Kihlung - somit zur Unwirksamkeit herkémm-
licher Kiihl- bzw. Schmiereinrichtungen. Die Folgen sind
unbeherrschbare Temperaturentwicklungen im Werk-
zeugsystem.

[0004] Aus der Patentliteratur sind nur wenige Losun-
gen zur Bewaltigung des Problems der Kiihlung beim
Pulverpressen und Warmumformen bekannt.

[0005] Aus der DE 196 48 708 A1 ist eine gesteuerte
Kihlung eines Warmumform-Werkzeuges bekannt.
Diese Vorrichtung ist sehr aufwendig und umfafit viele
MeRstellen, eine Warmebildkamera und eine Rechen-
anlage. Der Rechner steuert unter Ausnutzung der War-
mebilder die Schmiermittelzufuhr mittels mehrerer
Sprihdisen.

[0006] Weiterhin ist aus der alteren DE 3 701 657 A1
eine Vorrichtung zum Warmpressen von Teilen aus Me-
tallpulver mit kleinen inneren Bohrungen bekannt. Der
StdRel solcher Pressen ist diinn und kann bei héheren
Hubzahlen thermisch tberlastet werden und sich in sei-
nen Abmessungen verandern. Deshalb muf} ein vorbe-
stimmter Temperaturbereich von ca. 250°C bis 600°C
eingehalten werden. Dazu wird von unten Uber aufwen-
dige Konstruktionen flissiger Stickstoff in eine Ring-
kammer um den StéRel gefuhrt. Diese Vorrichtung soll
in ihrer Gesamtheit die Herstellung von ca. 8 Teilen je
Minute ermdglichen. Diese spezielle Anordnung ist auf
Ubliche Warmumformungen nicht lbertragbar. Bei wei-
terer Erhdhung der Hubzahlen bzw. Fertigungszahlen
sind solche Vorrichtungen nicht mehr praktikabel bzw.
zu aufwendig.

[0007] Der Erfindung lag deshalb das Problem zu-
grunde, eine Vorrichtung zur Warmumformung von me-
tallischen Rohlingen zur Herstellung flacher, ringformi-
ger Werkstlicke bei Hubzahlen tber 30 Hub/Minute zu
entwickeln.

[0008] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
eine Vorrichtung zum Warmumformen mit den Merkma-
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len des Patentanspruches 1 gel6st.
[0009] Danach ist die Vorrichtung gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

1. Im oberen Werkzeugzwischenhalter 1, verbun-
den mit dem oberen Grund-Gesenk 2, ist eine Uber-
stromkammer 3 fiir ein Kiihimittel enthalten, die

1.1 ringférmig um den oberen Auswerferschaft
4 angeordnet ist und

1.2 eine Zufiihrung 5 flr ein Kihimittel aufweist,
wobei

1.3 als Kuihimittel bevorzugt verflissigter Stick-
stoff verwendet wird.

2. Der obere Auswerfer 6, zentrisch im oberen
Grund-Gesenk 2 angeordnet, weist Bohrungen 7
far den Kihimittelaustritt auf, wobei der Auswerfer 6

2.1 jeweils sechs Bohrungen 7, kreisformig an-
geordnet, aufweist.

3. Der untere Werkzeugzwischenhalter 8, verbun-
den mit dem unteren Grund-Gesenk 9, weist zwei
gegeneinander abgedichtete Sprihmittelkreislaufe
10 und 11 auf, wobei

3.1 der untere Spruhmittelkreislauf 10 mit ei-
nem hochviskosen Schmiermittel und

3.2 der obere Sprihmittelkreislauf 11 mit einem
niedrigviskosen Schmiermittel beaufschlagt
wird.

4. Der untere Auswerfer 12 ist Uber den unteren
Auswerferschaft 13 mit den Sprihmittelkreislaufen
10 und 11 verbunden und weist Sprihdffnungen 14
und 15 auf, wobei

4.1 die Offnungen 14 fiir den unteren Spriihmit-
telkreislauf 10 zentrisch und

4.2 die Offnungen 15 fiir den oberen Spriihmit-
telkreislauf 11 kreisférmig angeordnet sind.

[0010] Die erfindungemaRe Vorrichtung ermdglicht
durch Veranderungen im Gesenkbereich bzw. im Be-
reich der Werkzeugzwischenhalter in Verbindung mit
der KuhImittelzufiihrung und geeigneten Schmiermittel-
kreislaufen eine Erhéhung der Hubzahlen auf 40 Hub/
Minute und damit eine Verklrzung der Fertigungszeiten
bei thermisch stabilen Warmumformprozessen. Ein wei-
terer Vorteil der Erfindung besteht darin, dal entgegen
herkdmmlicher Kihlung und Schmierung neben der
Kihlung bzw. Schmierung der Auswerfer und Auswer-
ferschéfte auch das gesamte Werkzeug thermisch sta-
bil gehalten werden kann.

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:



3 EP 1378 303 A2 4

Fig. 1 eine Ausfihrungsform des oberen
Grund-Gesenks und des oberen Werk-
zeugzwischenhalters,

Fig. 2 eine Einzelheit zur Ausflihrungsform
gemal Fig. 1,

Fig. 3 eine Ausfihrungsform des unteren
Grund-Gesenks und des unteren Werk-
zeugzwischenhalters,

Fig. 4und 5 Einzelheiten zur Ausfihrungsform ge-
manR Fig. 3.

[0012] Die erfindungsgemalie Vorrichtung bzw. Pres-

se wird zur Fertigung flacher, ringférmiger Werkstiicke
- vorzugsweise von Synchronringen flir Handschaltge-
triebe - verwendet. Diese Synchronringe bestehen aus
handelslblichen Messingleitlegierungen. Derartige
Pressen arbeiten mit 40 Hub/Minute. Zunachst wird die
Uberstrémkammer 3 (iber die Zufiihrung 5 mit fliissigem
Stickstoff gefillt.

[0013] Nach dem Aufwartshub der Presse, die dem
Hub des oberen Auswerfers 6 entspricht, stromt fliissi-
ger Stickstoff aus einer Uberstrémkammer 3, die ring-
férmig um den oberen Auswerferschaft 4 angeordnet
ist, durch die Bohrungen 7 Uber die Dornflache des
Werkzeugoberteils. Es sind vorteilhaft sechs Bohrun-
gen auf dem jeweiligen Durchmesser angebracht. Der
flissige Stickstoff mit seiner Tieftemperatur von -200°C
bis -210°C entzieht dadurch dem Werkzeug die uber-
schissige Warme.

[0014] Ebenfalls werden aus einer Doppelkammer 16
im unteren Werkzeugzwischenhalter 8 fuir einen unteren
und oberen Spriihmittelkreislauf 10 und 11 Gber Spriih-
offnungen 14 und 15 im unteren Auswerfer 12 verschie-
dene Schmiermittel als Luft-Schmiermittelgemisch
nach oben gespriht. Dazu wird der untere Sprihmittel-
kreislauf 10 mit hochviskosem Schmiermittel und der
obere Sprihmittelkreislauf 11 mit niedrigviskosem
Schmiermittel beaufschlagt. Vorteilhaft wirkt sich die
zentrische und kreisférmige Anordnung der unteren
Sprihéffnungen 14 und 15 aus.

[0015] Unterstutzt wird der Prozel3 der stédndigen
Kihlung und Schmierung des Werkzeugsystems durch
eine Regelanlage fir Werkzeugtemperatur.

Bezugszeichenliste
[0016]

Oberer Werkzeugzwischenschalter
Oberes Grund-Gesenk
Uberstrdmkammer fur Kihimittel
Oberer Auswerferschaft

Zufuhrung fur Kahimittel

Oberer Auswerfer

Bohrungen im oberen Auswerfer
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8. Unterer Werkzeugzwischenhalter

9. Unteres Grund-Gesenk

10.  Unterer Spruhmittelkreislauf

11.  Oberer Sprihmittelkreislauf

12.  Unterer Auswerfer

13.  Unterer Auswerferschaft

14.  Sprihoéffnungen des unteren Kreislaufes
15.  Sprihoéffnungen des oberen Kreislaufes
16.  Doppelkammer fir Kreislaufe

Patentanspriiche

1. Im oberen Werkzeugzwischenhalter (1), verbunden
mit dem oberen Grund-Gesenk (2), ist eine Uber-
stromkammer (3) fur ein Kihimittel enthalten, die

1.1 ringférmig um den oberen Auswerferschaft
(4) angeordnet ist und

1.2 eine Zufiihrung (5) fir ein Kiihimittel aus-
weist, wobei

1.3 als KuhImittel bevorzugt verflissigter Stick-
stoff verwendet wird;

2. Der obere Auswerfer (6), zentrisch im oberen
Grund-Gesenk (2) angeordnet, weist Bohrungen
(7) fir den Kuhimittelaustritt auf, wobei der Auswer-
fer (6)

2.1 jeweils sechs Bohrungen (7), kreisférmig
angeordnet, aufweist;

3. Der untere Werkzeugzwischenhalter (8), verbun-
den mit dem unteren Grund-Gesenk (9), weist zwei,
gegeneinander abgedichtete, Sprihmittelkreislau-
fe (10 und 11) auf, wobei 3.1 der untere Sprihmit-
telkreislauf (10) mit einem hochviskosen Schmier-
mittel und

3.2 der obere Sprihmittelkreislauf (11) mit ei-
nem niedrigviskosen Schmiermittel beauf-
schlagt wird;

4. Der untere Auswerfer (12) Gber dem unteren Ausf-
werferschaft (13) mit den Sprihmittelkreislaufen
(10 und 11) verbunden ist und Sprihéffnungen (14
und 15) aufweist, wobei

4.1 die Offnungen (14) fir den unteren Spriih-
mittelkreislauf (10) zentrisch und

4.2 die Offnungen (15) fiir den oberen Spriih-
mittelkreislauf (11) kreisférmig angeordnet
sind.
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