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Beschreibung

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

[0002] Solche Vorrichtungsind als Pressen hinlanglich
bekannt. Derartige Pressen sind aufgrund ihrer Bauwei-
se und den erforderlichen Dimensionierungen durch die
auftretenden Krafte wahrend des Umformprozesses
sehr platzraubend.

[0003] Eine Vorrichtung gemaR dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 ist aus der US 3,006,306 bekannt.
[0004] Die in der WO-A-00/27563 offenbarte Vorrich-
tung ist Stand der Technik.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der angegebenen Gattung zu schaf-
fen, die sehr kompakt gebaut ist und mit der dennoch auf
kleinem Raum sehr hohe Krafte aufgenommen werden
kdénnen, ohne dal eine Durchbiegung der Vorrichtung
bzw. des Werkzeugs auftritt und somit sehr hohe Genau-
igkeiten des Formteils erreicht werden.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch ei-
ne Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs
1 gel6st.

[0007] ZweckmaRige Weiterbildungen der Erfindung
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0008] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zeichnet
sich vor allem dadurch aus, dal dieselbe relativ kompakt
ausgebildet ist und nur ein Minimum an Funktionen auf-
weist, wodurch eine erhebliche Kostenreduzierung fiir
eine solche Vorrichtung erreicht wird.

[0009] Ferner zeichnet sich die Vorrichtung dadurch
aus, dal 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 auftritt.
[0010] Die zwischen Werkzeugtrager und Werkzeug-
hélften angeordneten Kurzhubzylinder sorgen dafur, dafy
das Werkzeug wahrend des Umformprozesses optimal
zugehalten wird.

[0011] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung anhand von die
Erfindung wiedergebenden und in der Zeichnung darge-
stellten Ausflihrungsbeispielen. Dabei zeigt

Fig. 1  eine schematische Querschnittsdarstellung ei-
nes ersten Ausflihrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung,

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

Fig. 3  in Sprengdarstellung ein zweites Ausfiihrungs-
beispiel der Vorrichtung.
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[0012] Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung 1
zur Herstellung von Formteilen durch Innenhochdruck-
umformung bestehtim wesentlichen aus einem Gehause
2 aus zwei ineinandergesteckten und durch Schrump-
fung miteinander verbundenen Rohren 3, 4. Dabei ist in
die konzentrische Bohrung 5 des Innenrohres 4 eine
Werkzeugtragereinheit 6 eingesetzt, die aus dem Ge-
héause 2 zum Werkstlickwechsel herausfahrbar ist.
[0013] Die Werkzeugtragereinheit 6 besteht wiederum
im wesentlichen aus zwei etwa halbschalenférmigen
Werkzeugtragern 7a, 7b, zwischen denen ein Werkzeug
8 angeordnet ist, wobei jeweils zwischen Werkzeugtra-
ger 7a, 7b und Werkzeughalfte 8a, 8b mindestens ein
mit einem Druckmedium, beispielsweise Ol, beauf-
schlagbarer Kurzhubzylinder 9a, 9b angeordnet ist. Wie
in Fig. 1 erkennbar, bestehen die Kurzhubzylinder 9a, 9b
jeweils aus einem Kolben 10, der in einer Bohrung 11 in
den Werkzeugtragern 7a, 7b eingebettet und abgedich-
tet ist.

[0014] Die Kurzhubzylinder 9a, 9b halten wahrend des
Umformungsprozesses die beiden Werkzeughélften 8a,
8b in lhrer SchlieBposition, wahrend das Werkzeug 8
bzw. das Werkstlick 12 zwischen den beiden Werkzeug-
halften 8a, 8b beim Unformproze? mit einem Medium,
beispielsweise Wasser oder Ol, beaufschlagt wird.
[0015] 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 Gehduse eine erhebliche
Reduzierung der maximalen Spannungen erreicht.
[0016] Bei extrem hohen Driicken und ggf. zum Aus-
gleich von Verformungen der Rohre 3, 4 im Bereich der
halbschalenférmigen Werkzeugtrager 7a, 7b kann am
aufleren Umfang 13 der Werkzeugtrager 7a, 7b ober-
bzw. unterhalb der Kurzhubzylinder 9a, 9b jeweils ein mit
einem Druckmedium beaufschlagbares Druckkissen 14
vorgesehen sein. Dabei ist das jeweilige Druckkissen 14
durch eine von einer in eine Nut 15 eingesetzte Dichtung
umschlossenen Wirkflache 16 auf dem Umfang 13 der
halbschalenférmigen Werkzeugtréger 7a, 7b gebildet
(siehe Fig. 3).

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen durch In-
nenhochdruckumformung, wobei die Vorrichtung (1)
aus einem Gehause (2) aus zwei ineinandergesteck-
ten Rohren (3, 4) besteht, wobei in die konzentrische
Bohrung (5) des Innenrohres (4) eine Werkzeugtra-
gereinheit (6) eingesetztist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rohre (3, 4) durch Schrumpfung mit-
einander verbunden sind, und dass die Werkzeug-
tragereinheit (6) aus zwei etwa halbschalenférmigen
Werkzeugtragern (7a, 7b) besteht, an denen ein
Werkzeug (8) befestigt ist, wobei jeweils zwischen
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Werkzeugtrager (7a, 7b) und Werkzeughalfte (8a,
8b) mindestens ein mit einem Druckmedium beauf-
schlagbarer Kurzhubzylinder (9a, 9b) angeordnet
ist, der beim Umformungsprozess die beiden Werk-
zeughalften (8a, 8b) in ihrer SchlieRposition halt,
wahrend das Werkzeug (8) bzw. das Werkstuck (12)
beim Umformprozess zwischen den beiden Werk-
zeughalften (8a, 8b) mit einem Medium, beispiels-
weise Wasser oder Ol, beaufschlagt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am dulReren Umfang (13) der halb-
schalenférmigen Werkzeugtrager (7a, 7b) ober-
bzw. unterhalb der Kurzhubzylinder (9a, 9b) jeweils
ein mit einem Druckmedium beaufschlagbares
Druckkissen (14) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das jeweilige Druckkissen (14)
durch eine von einer in eine Nut (15) eingesetzte
Dichtung umschlossenen Wirkflache (16) auf dem
Umfang (13) der halbschalenférmigen Werkzeugtra-
ger (7a, 7b) gebildet ist.

Claims

Device for manufacturing moulded parts by means
of internal high-pressure forming, where the device
(1) consists of a housing (2) made of two tubes (3,
4) inserted into one another, where a tool-carrier unit
(6) is inserted into the concentric bore (5) of the inner
tube (4), characterised in that the tubes (3, 4) are
joined to one another by shrink fitting and that the
tool-carrier unit (6) consists of two approximately
shell-shaped tool carriers (7a, 7b) to which a tool (8)
is attached, where at least one short-stroke cylinder
(9a, 9b) capable of being pressurised by a pressure
mediumis arranged between each of the tool carriers
(7a, 7b) and the halves of the tool (8a, 8b), which
holds the two halves of the tool (8a, 8b) in their closed
position during the moulding process, while the tool
(8) or the workpiece (12) during the moulding proc-
ess between the two halves of the tool (8a, 8b), is
pressurised by a medium, e.g. water or oil.

Device according to claim 1, characterised in that
one pressure pad (14) capable of being pressurised
by a pressure medium is provided above, and one
such pressure pad is provided below the short-stroke
cylinders (9a, 9b) on the outer circumference (13) of
the shell-shaped tool carriers (7a, 7b).

Device according to claim 2, characterised in that
each pressure pad (14) is formed by an effective
surface (16) surrounded by a seal set in a groove
(15) on the circumference (13) of the shell-shaped
tool carrier (7a, 7b).
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Revendications

Dispositif de fabrication de pieces par formage a
haute pression interne, sachant que le dispositif (1)
se compose d’un boitier (2) formé par deux tubes
(3, 4) emmanchés l'un dans l'autre, sachant que
dans l'alésage (5) concentrique du tube intérieur (4)
est mise en oeuvre une unité porte-outil (6), carac-
térisé en ce que les tubes (3, 4) sont reliés entre
eux par thermorétractage et en ce que I'unité porte-
outil (6) se compose de deux porte-outils (7a, 7b)
approximativement en forme de demi-coques, porte-
outils contre lesquels est fixé un outil (8), sachant
gu’entre le porte-outil (7a, 7b) et la moitié d’outil (8a,
8b) est agencé au moins un vérin (9a, 9b) a course
courte pouvant étre mis sous la pression d’un fluide
comprimé, vérin qui pendant le processus de forma-
ge maintient les deux moitiés d’outil (8a, 8b) dans
leur position fermée, tandis que pendant le proces-
sus de formage I'outil (8) et la piece (12) sont mis
sous pression entre les deux moitiés d’outil (8a, 8b)
au moyen d'un fluide, de I'eau ou de I'huile par exem-

ple.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que sur la périphérie extérieure (13) des porte-
outils (7a, 7b) en forme de demi-coque en amont et
en aval des vérins (9a, 9b) a course courte est prévu
respectivement un coussinet presseur (14) pouvant
étre mis sous pression par un fluide comprimé.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le coussinet presseur (14) respectif est formé
par une surface active (16) ceinturée par un joint
inséré dans une gorge (15), surface qui se situe sur
la périphérie (13) du porte-outil (7a, 7b) en forme de
demi-coque.
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