EP 1502 672 A1

Europdisches Patentamt
European Patent Office

(19) g)

Office européen des brevets

(11) EP 1 502 672 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
02.02.2005 Patentblatt 2005/05

(21) Anmeldenummer: 04016054.1

(22) Anmeldetag: 08.07.2004

(51) Intcl.”. B21D 26/02, B21D 22/12

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IEIT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL HR LT LV MK

(30) Prioritat: 30.07.2003 DE 10334660

(71) Anmelder: Theodor Griabener GmbH & Co. KG

57250 Netphen-Werthenbach (DE)

(72) Erfinder: Kapp, Dieter

57234 Wilnsdorf (DE)

(74) Vertreter: Piirckhauer, Rolf, Dipl.-Ing.

Am Rosenwald 25
57234 Wilnsdorf (DE)

(54) Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen durch Innenhochdruckformung

(57)  Es handelt sich um eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Formteilen durch Innenhochdruckumfor-
mung. Um eine Vorrichtung zu schaffen, die sehr kom-
pakt gebaut ist und mit der dennoch auf kleinem Raum
sehr hohe Krafte aufgenommen werden kdnnen, ohne
daR eine Durchbiegung der Vorrichtung bzw. des Werk-
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zeugs und somit des hergestellten Formteils auftritt, be-
steht die Vorrichtung (1) aus einem Gehause (2) aus
zwei ineinandergesteckten und durch Schrumpfung mit-
einander verbundenen Rohren (3, 4). Dabei ist in die
konzentrische Bohrung (5) des Innenrohres (4) die
Werkzeugtragereinheit (6) eingesetzt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Herstellung von Formteilen durch Innenhochdruck-
umformung.

[0002] Solche Vorrichtung sind als Pressen hinlang-
lich bekannt. Derartige Pressen sind aufgrund ihrer
Bauweise und den erforderlichen Dimensionierungen
durch die auftretenden Krafte wahrend des Umformpro-
zesses sehr platzraubend.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der angegebenen Gattung zu
schaffen, die sehr kompakt gebaut ist und mit der den-
noch auf kleinem Raum sehr hohe Kréfte aufgenommen
werden kénnen, ohne dal} eine Durchbiegung der Vor-
richtung bzw. des Werkzeugs auftritt und somit sehr ho-
he Genauigkeiten des Formteils erreicht werden.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
eine Vorrichtung mit den Kennzeichnungsmerkmale
des Patentanspruchs 1 geldst.

[0005] Eine zweckmafBige Weiterbildung der Erfin-
dung ist in dem einzigen Unteranspruch gekennzeich-
net.

[0006] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zeichnet
sich vor allem dadurch aus, daf dieselbe relativ kom-
pakt ausgebildet ist und nur ein Minimum an Funktionen
aufweist, wodurch eine erhebliche Kostenreduzierung
fur eine solche Vorrichtung erreicht wird.

[0007] Ferner zeichnet sich die Vorrichtung dadurch
aus, dafl wahrend des Umformprozesses sich die auf-
tretenden Spannungen in den beiden ineinandergesetz-
ten Rohren verteilen, wodurch die Vorrichtung mit we-
sentlich héheren Kraften beaufschlagt werden kann,
ohne dal eine Durchbiegung der Vorrichtung bzw. des
Werkzeugs und somit des hergestellten Formteils auf-
tritt.

[0008] Die zwischen Werkzeugtrager und Werkzeug-
halften angeordneten Kurzhubzylinder sorgen dafr,
daf das Werkzeug wahrend des Umformprozesses op-
timal zugehalten wird.

[0009] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung anhand von die
Erfindung wiedergebenden und in der Zeichnung dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispielen. Dabei zeigt

Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstellung
eines ersten Ausfliihrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 2 die Querschnittsdarstellung der Vorrichtung
mit Druckbeaufschlagung ohne Werkzeug und
Kurzhubzylinder und

Fig. 3 in Sprengdarstellung ein zweites Ausfiih-
rungsbeispiel der Vorrichtung.

[0010] Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung 1
zur Herstellung von Formteilen durch Innenhochdruck-
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umformung besteht im wesentlichen aus einem Gehau-
se 2 aus zwei ineinandergesteckten und durch
Schrumpfung miteinander verbundenen Rohren 3, 4.
Dabei ist in die konzentrische Bohrung 5 des Innenroh-
res 4 eine Werkzeugtragereinheit 6 eingesetzt, die aus
dem Gehause 2 zum Werkstlickwechsel herausfahrbar
ist.

[0011] Die Werkzeugtragereinheit 6 besteht wieder-
um im wesentlichen aus zwei etwa halbschalenférmi-
gen Werkzeugtragern 7a, 7b, zwischen denen ein Werk-
zeug 8 angeordnet ist, wobei jeweils zwischen Werk-
zeugtrager 7a, 7b und Werkzeughalfte 8a, 8b minde-
stens ein mit einem Druckmedium, beispielsweise O,
beaufschlagbarer Kurzhubzylinder 9a, 9b angeordnet
ist. Wie in Fig. 1 erkennbar, bestehen die Kurzhubzylin-
der 9a, 9b jeweils aus einem Kolben 10, der in einer
Bohrung 11 in den Werkzeugtragern 7a, 7b eingebettet
und abgedichtet ist.

[0012] Die Kurzhubzylinder 9a, 9b halten wéahrend
des Umformungsprozesses die beiden Werkzeughalf-
ten 8a, 8b in Ihrer SchlieRposition, wahrend das Werk-
zeug 8 bzw. das Werkstlick 12 zwischen den beiden
Werkzeughélften 8a, 8b beim UnformprozelR mit einem
Medium, beispielsweise Wasser oder ol, beaufschlagt
wird.

[0013] Durch das Ineinanderstecken der zwei Rohre
3, 4 zu einem Gehause 2 und durch eine gezielte Auf-
bringung einer Gegenvorspannung durch Aufschrump-
fen der beiden Rohre 3, 4 zueinander wird entgegen der
Verwendung eines einzelnen Rohres als Gehause oder
eines Rechteckrahmens als Gehéause eine erhebliche
Reduzierung der maximalen Spannungen erreicht.
[0014] Bei extrem hohen Driicken und ggf. zum Aus-
gleich von Verformungen der Rohre 3, 4 im Bereich der
halbschalenférmigen Werkzeugtrager 7a, 7b kann am
auleren Umfang 13 der Werkzeugtrager 7a, 7b ober-
bzw. unterhalb der Kurzhubzylinder 9a, 9b jeweils ein
mit einem Druckmedium beaufschlagbares Druckkis-
sen 14 vorgesehen sein. Dabei ist das jeweilige Druck-
kissen 14 durch eine von einer in eine Nut 15 eingesetz-
te Dichtung umschlossenen Wirkflache 16 auf dem Um-
fang 13 der halbschalenférmigen Werkzeugtrager 7a,
7b gebildet (siehe Fig. 3).

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen durch
Innenhochdruckumformung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorrichtung (1) aus einem Ge-
hause (2) aus zweiineinandergesteckten und durch
Schrumpfung miteinander verbundenen Rohren (3,
4) besteht, wobei in die konzentrische Bohrung (5)
des Innenrohres (4) die Werkzeugtragereinheit (6)
eingesetzt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkzeugtragereinheit (6) aus
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zwei etwa halbschalenférmigen Werkzeugtragern
(7a, 7b) besteht, an dem ein Werkzeug (8) befestigt

ist, wobei jeweils zwischen Werkzeugtrager (7a, 7b)
und Werkzeughalfte (8a, 8b) mindestens ein mit ei-
nem Druckmedium beaufschlagbarer Kurzhubzy- 5
linder (9a, 9b) angeordnet ist, der wahrend des Um-
formungsprozesses die beiden Werkzeughélften
(8a, 8b) in ihrer SchlieRposition halt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 170
kennzeichnet, daB am auferen Umfang (13) der
halbschalenférmigen Werkzeugtrager (7a, 7b)
ober- bzw. unterhalb der Kurzhubzylinder (9a, 9b)
jeweils ein mit einem Druckmedium beaufschlagba-
res Druckkissen (14) vorgesehen ist. 15

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das jeweilige Druckkissen (14) durch
eine von einer in eine Nut (15) eingesetzte Dichtung
umschlossenen Wirkflache (16) auf dem Umfang 20
(13) der halbschalenférmigen Werkzeutrager (7a,

7b) gebildet ist.
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