DK 621.777.06/.07 : 621.774.06/.07 : 669.2/.8

: 003.62 : 53.081 DEUTSCHE NORM Marz 1986
Strang- und Rohrpressen fiir Nichteisenmetalle DIN
und deren PreBwerkzeuge 24 540
Allgemeines Teil 1
Rod and tube-presses for non-ferrous metals and their tools; generalities
MaRe in mm
1 Anwendungsbereich
Diese Norm gilt fiir Strang- und Rohrpressen sowie fir deren PreRBwerkzeuge zur Verarbeitung von Nichteisenmetal-
len im Sinne von DIN 17 600 Teil 1, nach dem Verfahren des Vorwarts-Strangpressens (direktes Strangpressen) nach
DIN 8583 Teil 6: insbesondere von Aluminium und Kupfer und deren Legierungen. Sie ist sinngemaR auch fiir die
Verarbeitung von anderen metallischen Werkstoffen anwendbar.
£l 2 Zweck
21 Diese Norm legt die Abhangigkeit von Maschinenteilen und deren PreRwerkzeuge, die Begriffe, Zeichen und Einhei-
1 ten fest. Durch die Festlegung soll die Grundlage geschaffen werden fiir eine Reduzierung der Vielzah! von Strang-
< | preRwerkzeugen bzw. deren Vormaterial.
o
>
° Basierend auf den Grundlagen dieser Norm sind die HauptmaRe der Pressen fiir den Anwendungsfall ,, Leichtmetall”
é in DIN 24 540 Teil 2 und die fiir ,,Schwermetall” in DIN 24 540 Teil 3 festgelegt.
- g . . .
5| 3 Benennungen, Formelzeichen, Einheiten
é’ Formel Einhei Erklarung
« Nr | Benennung zeichen | E'MNeIt 1 siehe Abschnitt
:‘% 1 Pressenkraft F MN 4.1
° 2 Locherkraft Fr, MN 4.2
a 3 Rund-Rezipienten-Innendurchmesser dgr mm 4.3.1
3 4 Rund-Rezipienten-Innendurchmesser, bezogen auf dRr 1000 | mMm 4.3.1.2
> p = 1000 N/mm?
> 5 Rechteck-Rezipienten-Innenbreite br mm 4.3.2.1
% 6 Rechteck-Rezipienten-Innenhdhe hgr mm 4.3.2.1
g 7 Rezipientenlange Ir mm 43.1.3/4322
o 8 Spezifischer Druck p N/mm2 | 4.4
i Spezifischer Druck, Nennwert PN N/mm2
° Spezifischer Druck, Istwert P1 N/mm2
2 9 PreRstempelauBendurchmesser d, mm 45
z HohlstempelauRendurchmesser, Vollstempeldurchmesser
3 10 Hohlstempel-Innendurchmesser d; mm 45
3 1 Spezifische Vollstempelbelastung Dv N/mm2 | 4.5
~ 5 12 Spezifische Hohlstempelbelastung Pn N/mm2 | 45
S 13 PreRdorndurchmesser dp mm 4.6
5 14 Matrizendurchmesser dq mm 471
: 15 Matrizendicke I mm 47.2
E 16 Untersatzdurchmesser do mm 4.8.1
3 17 Untersatzdicke ly mm 482
3 18 Profilumkreisdurchmesser dy mm 4.7
z 19 AuBendurchmesser des Werkzeugsatzes dw mm 49.1
g 20 Werkzeugdicke 11, 12 mm 49.2
2 Matrizenhalterdicke (Abdichtung Form A)
21 Gesamtdicke des Werkzeugsatzes : hw mm 493
22 PreRscheibenauBendurchmesser dy mm 4.10.1
23 PreRscheibendicke Iy mm 4.10.2
24 Linge der Konusabdichtung im Rezipienten t mm 5.3.1 Tabelle 1
25 Liange des Konusses im Matrizenhalter ty mm Tabelle 1
26 Konuswinkel fir Konusabdichtung a, f Grad Bild 2 u.3, Tab.1
27 Bundhdhe h mm Tabelle 1
28 Bunddicke I3 mm Tabelle 1
29 PreBblockdurchmesser dgp mm Bild 2
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Seite2 DIN 24 540 Teil 1

4 Grundlagen

4.1 Pressenkraft F

Pressenkraft ist die maximal mdogliche PreRkraft der
Maschine. Nach ihr werden die Strang- und Rohrpressen
eingeteilt und benannt (PressengroRe). Die Stufung der
Pressenkrafte entspricht der Normzahlreihe R 10.

4.2 Locherkraft Fp,

Den Rohrpressen mit Innen- bzw. auRenliegender Loch-
vorrichtung sind entsprechende Locherkrafte Fr, zum
Lochen massiver PreBblocke zugeordnet.

4.3 MaRe der Rezipienten

4.3.1 MaRe der Rund-Rezipienten

43.1.1 Rund-Rezipienten-innendurchmesser dg

Die Stufung der Rezipienten-lnnendurchmesser ent-
spricht der Normzahlreihe R 20. Jeder PressengroBe ist
eine begrenzte Anzahl von Rezipienten-Innendurchmes-
sern zugeordnet. Der Rund-Rezipient mit dem kleinsten
Innendurchmesser hat dabei einen spezifischen Druck
von =~ 1000 N/mm?2, der mit dem gréBten einen solchen
von =~ 320 N/mm2 aufzunehmen. Wird der spezifische
PreRdruck von 630 N/mm?2 iberschritten, muR der
Rund-Rezipient dreiteilig ausgefiihrt werden.

4.3.1.2 Rund-Rezipienten-Innendurchmesser
bezogen auf 1000 N/mm?2 dg 1000

Der auf einen spezifischen Druck von 1000 N/mm2  be-

zogene Rezipienten-Innendurchmesser stellt eine im

Pressenbau wichtige BezugsgroBe dar, die als Grundlage

{BasisrechengroRe) fir die Bestimmung anderer Werk-

zeugmafle dient.

4.3.1.3 Rund-Rezipientenladnge Ip
Die der PressengroBe zugeordnete Rund-Rezipienten-
lange ist aus der Beziehung abgeleitet:
1

Ip =5 - dr 1000 M
Die mit dieser Gleichung errechneten Rund-Rezipienten-
langen sind auf die entsprechenden Werte der Normzahl-
reihe R 20 gerundet. Fiir leicht verpreRbare Legierungen
kénnen jedoch langere Rezipienten eingesetzt werden.
Deren Lingen werden aus der Beziehung abgeleitet:

Ir = 53 - dr 1000 (2)
und entsprechen der Normzahlreihe R 40.

4.3.2 MaRe der Rechteck-Rezipienten

432.1 Rezipientenmalle bg - hg

Das Verhiltnis bg : hg liegt zwischen 2,62 : 1 und
268 : 1. Jeder PressengroBe wurden 2 Rezipienten-
InnenmaRe zugeordnet. Das kleinere MaR hat einen
spezifischen Druck von 500 N/mm?2, das groRere einen
von 400 N/mm2.

4322 Rechteck-Rezipientenlange g
Diese entspricht den Langen der Rund-Rezipienten.

4.4 Spezifischer Druck p

Der in den Tabellen der HauptmaBe von DIN 24 540
Teil 2 und Teil 3 angegebene spezifische Druck errechnet
sich aus der maximalen PreBkraft der Maschine, bezogen
auf den lichten Innenquerschnitt des zugeordneten Rezi-
pienten, nach der Beziehung

a) bei Rund-Rezipienten p = 4 F2 in N/mm?2 (3)

b) bei Rechteck-Rezipienten
F

5 in N/mm?2 (4)
W - (7 — 0215)

p:

unter der Voraussetzung, daR der Innenquerschnitt
mit einem Radius =b,; abgerundet ist.

Bei Korbbodenform~ oder Segmentbauweise ist die
Formel entsprechend umzubauen.

4.5 PreRstempelauBendurchmesser d,

Jedem Rezipienten-Innendurchmesser sind entsprechende
PreRstempelaulendurchmesser d, zugeordnet.

Die in den Tabellen der HauptmaRe von DIN 24 540 Teil
2 und Teil 3 angegebenen spezifischen Voll- und Hohl-
stempelbelastungen errechnen sich aus der maximalen
PreRkraft der Maschine, bezogen auf den Querschnitt
des zugeordneten Stempels.

4.6 PreRdorndurchmesser dp
Der maximale PreRdorndurchmesser ist durch den Hohl-
stempelinnendurchmesser festgelegt.

Der kleinste PreRdorndurchmesser ist von der Knick-
steifigkeit und den Festigkeitswerten des entsprechenden
Dornwerkstoffes abhangig.

4.7 MaRe der PreRmatritze

4.7.1 Matrizendurchmesser d;

Der maximale Matrizendurchmesser und damit der maxi-
mal mdogliche Profilumkreisdurchmesser dy max ist ab-
hangig vom Rezipienten-Innendurchmesser dg .

4.7.1.1 Fiir den Anwendungsfall ,,Leichtmetall” kénnen
in Abhangigkeit vom Rezipienten-innendurchmesser dg
Profile mit einem maximalen Profilkreisdurchmesser von
dy max= (0,8 bis 0,85) - dg geprelt werden.

_—
Il

dy

Bild 1. Profilumkreisdurchmesser dy

Durchmesser des das Profil umschreibenden
Kreises

Der fiir einen Profilkreisdurchmesser erforderliche Ma-
trizendurchmesser hangt von der Art, dem Schwierig-
keitsgrad und dem Werkstoff des herzustellenden Erzeug-
nisses ab. Daraus ergibt sich:

47.1.1.1 Bei einfachen Profilformen sowie bei Rund-
stangen, Rohren und Flachstangen muf der Matrizen-
durchmesser erfahrungsgemaR betragen:

dy = (1,25 bis 1,45) - dy (5)
Fir den Grenzfall dy max Wird dabei

T dg dy, = (1,0 bis1,23) - dg
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Fiir die genannten Halbzeuge kdnnen die Matritzen nach
AbschluBform BE wie in Abschnitt 5.3.1 beschrieben
und aus Tabelle 1 ersichtlich aufgefilhrt werden (im
Anwendungsfall ,,Leichtmetall” wie in Abschnitt 5.3.2
beschrieben und aus Tabelle 1 ersichtlich, vorzugsweise
die AbschiuRformen ,,Zylinder-" und ,,FlachabschluB").

4.7.1.1.2 Fiir kompliziertere Profilformen wie z. B. Pro-
file mit geringen Wanddicken oder Profile aus schwer
umformbaren Werkstoffen, ist ein Matrizendurchmesser
nach den bisherigen Erfahrungen von mindestens

dy = (1,45 bis1,6) - dy (7)

erforderlich, um in Abhangigkeit vom Rezipienten-Innen-
durchmesser den jeweils maximal mdéglichen Profilum-
kreisdurchmesser ausnutzen zu kénnen. Fiir den Grenz-
fall dy max Wird dabei

d; = (1,16 bis 1,36) - dg (8)
Fir diese genannten Profilformen miissen die Matritzen
nach AbschluRform BK wie in Abschnitt 5.3.1 beschrie-
ben und aus Tabelle 1 ersichtlich ausgefiihrt werden.

in der Praxis liegen die tatsdchlichen Profilumkreis-
durchmesser im Durchschnitt unter den maximal mdg-
lichen Werten. Aus wirtschaftlichen Griinden wird der
Matrizendurchmesser natiirlich dem Durchmesser des je-
weiligen Profilumkreises angepaf3t oder er wird unter
Ausnutzung des maximal moglichen Matrizendurchmes-
sers mehrstrangig gepreRt. AuRerdem beeinfiussen die
unterschiedlichen Bauarten der Strangpressen und insbe-
sondere die Art der Abdichtung zwischen dem Rezipien-
ten und der Matrize bzw. dem Matrizenhalter ebenfalls
den Matrizendurchmesser. Auf sie wird in Abschnitt 5
eingegangen.

Die in Abschnitt 4.7.1.1 aufgefiihrten Berechnungen

kénnen auch fiir den Anwendungsfall ,,Schwermetall”
benutzt werden.

4.7.1.2 Im Anwendungsfall ,,Schwermetall’”” wird
fiir Schwermetallstrangpressen, wie in Abschnitt 5.1 und
Bild 2 beschrieben, die Abdichtungsart A bevorzugt.

4.7.2 Matrizendicke [,

Jeder PressengroBe ist eine begrenzte Anzahl von Matri-
zendicken zugeordnet. Die Matrizendicken lassen sich
als Funktion der Bezugsgrofe dg 1900 aus der Beziehung
ableiten:

L = (0,12 bis 0,22) - dgr 1000 (9)

4.8 MaRe des Untersatzes

4.8.1 Untersatzdurchmesser do
Untersatzdurchmesser und Matrizendurchmesser stehen
in folgender Beziehung zueinander:

dy > dy

4.8.2 Untersatzdicke [y
Sie errechnet sich aus der Dicke der Matrize /; und der

nach einer festen Beziehung vorgegebenen Werkzeug-
dicke [; + 15 (siehe Abschnitt 4.9.2).

4.9 MaRe des Werkzeugsatzes

4.9.1 AuRendurchmesser des Werkzeugsatzes dyw
Der jeder PressengroRe zugeordnete Aulendurchmesser
ist aus der Beziehung abgeleitet:

dW = 2,65 . dR 1000 (10)

Die Werte entsprechen der Normzahlreihe R 40.
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4.9.2 Matrizenhalterdicke und Werkzeugdicke I; + [,
Die jeder PressengréBe zugeordnete Werkzeug- bzw.
Matrizenhalter-Dicke, bestehend aus Matrizen- und
Untersatzdicke, ist aus der Beziehung abgeleitet:

I, +1y = (0,65bis1,0) - dr 1000  (11)

Je nach Abdichtungsart ist die Matrizenhalterdicke klei-
ner als die Werkzeugdicke I, + I (siehe Bild 3). Auch
beim FlachabschiuB macht man zum Erreichen einer be-
stimmten spezifischen AnpreRkraft, namentlich bei
groRen Pressen, die Matrizenhalterdicke bis zu 2 mm
kleiner als die Werkzeugdicke I, + /5.

4.9.3 Gesamtdicke des Werkzeugsatzes [y

Die jeder PressengroBe zugeordnete Gesamtdicke des
Werkzeugsatzes, bestehend aus der Matrize und den

Stiitzwerkzeugen — gemessen bis zur Abstiitzung im
Gegenhalter — ist aus der Beziehung abgeleitet:
lw = 28 - dr 1000 (12)

Die Werte entsprechen der Normzahlreihe R 20.

4.10 MaRe der PreRscheibe
4.10.1 PreRscheibenaulendurchmesser d,

Sie sind vom jeweiligen Rezipienten-lnnendurchmesser
abhangig.

4.10.2 PreBscheibendicke I,

Die jeder PressengroBe zugeordnete PreBscheibendicke
ist aus der Beziehung abgeleitet:

a) bei Rund-Rezipienten [, =0,5bis0,75-dr 1000 {13)

b) bei Rechteck-Rezipienten entsprechen die Dicken der
PreRscheiben denen der Rund-Rezipienten.

Diese Dicken gelten sowoh! fir Voli- als auch fir Rohr-
PreRBscheiben.

5 Abhingigkeit der Werkzeugmalie
von der Rezipientenabdichtung

Die Ausfiilhrung der Werkzeuge ist in starkem MaRe von
der Bauart der Strang- und Rohrpressen und im beson-
deren von der Art der Abdichtung zwischen dem Rezi-
pienten und der Matrize bzw. dem Matrizenhalter ab-
héngig.

5.1 Abdichtungsart A d; < dr

Der Matritzendurchmesser d; ist kleiner oder gleich dem
Rezipienten-Innendurchmesser dg . Die Matritze ist in ei-
nen Matritzenhalter so eingebaut, dal die Abdichtung des
Rezipienten zwischen dem Matritzenhalter und dem Re-
zipienten erfolgt (siehe Bild 2 in Tabelle 1). Diese Ab-
dichtungsart wird vorzugsweise im Bereich ,,Schwer-
metall’’ angewendet.

Diese Abdichtung kann mit Hilfe eines Konusses oder
Doppetkonusses oder aber auch durch einen Zylinder-
oder Flachabschluf} hergestellt werden.

Bei der letztgenannten Rezipientenabdichtung kann der
Matrizendurchmesser d; auch gleich dem Rezipienten-

Innendurchmesser dg sein. Documents
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