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Beschreibung

Zum Schmieden langsachsenbetonter Werkstiicke werden Schmiedemaschinen eingesetzt, die mit drei
oder mehr in einer Ebene verteilt, insbesondere mit vier x-férmig um 90° zueinander versetzt angeordneten,
radial auf das in der Systemachse langsgefiihrte Werkstiick einwirkenden, mit Werkzeugen besetzten StéReln
versehen sind, wobei die im Maschinenrahmen gefiihrten StéRel an ihren den Werkzeugen abgekehrten En-
den als Zylinder von Kolben- Zylinder- Einheiten ausgebildet oder mit solchen verbunden sind. Die Kolben-
Zylinder- Einheiten sind entsprechend dem Arbeitshub des StéRels bemessen, um das Kompressionsvolumen
zu minimieren, was fiir einen Schnellhubbetrieb und eine definierte Hubendlage wesentliche Voraussetzung
ist. Die Hublage, durch die das von den Werkzeugen eingegrenzte Kaliber bestimmt ist, ist durch im Maschi-
nenrahmen verstellbare, die Kolben der Kolben- Zylinder- Einheiten stiitzende Traversen einstellbar. Ein zu
bestimmten Arbeitsausfiihrungen erforderliches geschlossenes Kaliber wird durch auswechselbare Satze von
Werkzeugen entsprechender Bemessung (Peter Metzger, " Die mumerisch gesteuerte Radial- Umformma-
schine und ihr Einsatz im Rahmen einer flexiblen Fertigung" Band 55 der Berichte aus dem Institut fiir Um-
formtechnik der Universitat Stuttgart, Herausgebern: Springer-Verlag, Berlin- Heidelberg - New York, 1980,
Seiten 36-39, 67 - 69, 112, 113, 129) oder durch an den StéReln mittels Werkzeugsupporten quer verstellbare,
sich mit Arbeits- und Seitenfldchen gegenseitig liberdeckende Werkzeuge, deren Einstellung so erfolgt, dal
sie in den jeweiligen Hubendlagen ein geschlossenes Kaliber bilden (EP 0 228 030 B1), erreicht.

Um eine kompakte Bauart solcher Schmiedemaschinen und dabei spielarme StéRelfiihrungen zu errei-
chen, sind nach der EP 0 228 658 B1 die StéRel als Kolben oder Zylinder von Kolben- Zylinder-Einheiten aus-
gebildet und unmittelbar, d.h. nicht gestaffelt im Maschinenrahmen gefiihrt. Hierbei sind - wenn doppelwirken-
de Kolben wegen der aufwendigeren Dichtungen vermieden werden sollen - die als Stéf3el dienenden Kolben
oder Zylinder mit die komplementaren Zylinder oder Kolben und die sie stiitzenden, im Maschinenrahmen ver-
stellbaren Traversen durchsetzenden Schéften zu versehen, lber die die Kolben- Zylinder- Einheiten fiir die
StoRelriickziige wirken.

Aufgabe der Erfindung ist es, doppeltwirkende Kolben ebenso zu vermeiden, wie tiber Schéfte wirkende
StoRelriickziige. Diese Aufgabe wird dadurch gelést, daR ausgehend von als Zylinder ausgebildeten bzw. mit
Zylindern verbundenen StéReln erfindungsgeman die StoRel bzw. mit ihnen verbundenen Zylinder mit jeweils
einem Flansch versehen bzw. verbunden und von jeweils einem den Flansch hintergreifenden Ring umgeben
sind, anbei Ring und zur Hublagenverstellung vorgesehene Traverse verbunden und zwischen jedem Ring und
zugehdrigem Flansch Kolben- Zylinder- Einheiten fiir den Riickzug der St6Rel angeordnet sind.

Um die Zugénglichkeit zu den Dichtungen der Haupt- und Riickzugskolben weiter zu verbessern wird ge-
maRk einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen, I6sbare Verbindungen zwischen den Ringen und zu-
gehdrigen Traversen vorzusehen und den jeweiligen Ring mit dem von ihm umgebenen Zylinder bzw. StéRel
von der zugehdrigen Traverse mit dem von ihr abgestiitzten Plungerkolben soweit entfernbar einzurichten, daf
die Dichtungen zwischen Plungerkolben und Zylinder ohne weitere Demontagen und Montagen auswechselbar
sind.

Die Zeichnungen zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in folgenden Darstellungen:

Figur 1  zeigt eine Gesamtansicht in Richtung der Systemachse "S".

Figur 2 zeigt als Ausschnitt in gréRerem MaRstab einen StéRel im Schnitt nach der in Figur 3 eingetragenen
Schnittlinie lI-1l, d.h. in der Arbeitsebene, in der die Verstellung der Werkzeuge erfolgt.

Figur 3  zeigt eine Aufsicht zur Figur 2 und

Figur 4  einen Schnitt nach der in Figur 2 eingetragenen Schnittlinie IV-IV.

Figur 5 zeigt wiederum als Ausschnitt in gréRerem MafRstab den StéRel in einem Schnitt nach der in Figur
3 eingetragenen Schnittlinie V-V, also einer Schnittebene, die 90° versetzt zu der Schnittebene liegt,
in der die Darstellung nach Figur 2 erfolgt ist. In der gleichen Schnittebene ist in

Figur 6 der StoRel mit aus dem Zylinder ausgefahrenen Plungerkolben der dem St6Rel zugeordneten Kol-
ben- Zylinder- Einheit dargestellt.

Figur 7  zeigt einen Schnitt nach der in Figur 3 eingetragenen Schnittlinie VII-VII.

Die in Figur 1 in Richtung der Systemachse S gesehen dargestellte Schmiedemaschine besteht aus einem
Rahmen 1, welcher vier X-férmig angeordnete StdRel 2 fiihrt und diese mit ihren Antrieben zusammenfalt, so
daf sich die StoRel 2 radial zur Systemachse S in der zu ihr senkrechten Arbeitsebene bewegen. Der Rahmen
1 ist beidseitig vorderseitig und riickseitig mit Auslegern 3 versehen, mit denen er auf Konsolen 4 eines Fun-
damentes abgestiitzt ist. Jeder St6Rel 2 ist stirnseitig mit einem Werkzeug 5 versehen, und in den Hubendlagen
der StoRel 2 bilden die Werkzeuge 5 ein geschlossenes Kaliber. Um Kaliber bilden zu kénnen, deren Kanten-
ldngen geringer als die Breite der Werkzeuge 5 sind, sind die Werkzeuge 5 von Supporten 6 getragen, die
quer zu den Achsen der St6Rel 2 in der Arbeitsebene verstellbar sind und es sind die Hubendlagen der StéRel
2 einstellbar, so dal die Werkzeuge, die mit ihrem das KalibermaR iibersteigenden Teil ihrer Arbeitsflache von
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einer Seitenflache eines benachbarten Werkzeugs liberdeckt sind, in ihrer jeweiligen Hubendlage ein ge-
schlossenes Kaliber bilden, wie dies aus der EP 0 228 030 B1 bekannt ist.

Eine andere Méglichkeit, wenigstens in Bereichen ein geschlossenes Kaliber zu erreichen und eine Kol-
lision der Werkzeuge auszuschlieBen besteht darin, wéhrend der Arbeitsdurchfiihrung eine standige Kollisi-
onsiberpriifung vorzunehmen und mittels eines der Schmiedemaschine zugeordneten Werkzeugwechselsy-
stems jeweils einen Schnellwechsel der Werkzeuge vorzunehmen, sobald die Abmessungen eines Werkzeug-
satzes mit einer auszuformenden Abmessung des Werkstiickes nicht mehr vereinbar sind, weil entweder Kol-
lisionsgefahr der Werkzeuge besteht, oder die Werkzeuge ein Kaliber nicht mehr ausreichend umschlieRen,
wie dies aus der eingangs erwdhnten Verdffentlichung (Peter Metzger, "Die numerisch gesteuerte Radial- Um-
formmaschine und ihr Einsatz im Rahmen einer flexiblen Fertigung") bekannt ist. Die Erfindung schlie3t eine
Ausfiihrung ein, die fiir einen Werkzeugwechsel anstelle einer Querverschiebung der Werkzeuge eingerichtet
ist.

In Ausschnitten groReren MaRstabes zeigen die Figuren 2 bis 7 einen einzelnen StéRel 2, der im Rahmen
1 von einer Fiihrungsbiichse 7 und - wie in der Figur 7 dargestellt ist - von Fiihrungsplatten 8, die an Abfla-
chungen 9 des StéRels 2 anliegen, achsialbeweglich gefiihrt ist, wobei die Fiihrungsplatten 8 im Zusammen-
wirken mit den Abflachungen 9 den StéRel gegen Drehung sichern. An seinem von der Systemachse S abge-
kehrten Ende ist der St6RRel 2 durch eine abgesetzte Bohrung 10 als Zylinder 11 ausgebildet, der einen Plun-
gerkolben 12 aufnimmt. Ein Dichtungsring 13 ist in einen Absatz der Bohrung 10 zu deren Abdichtung zum
Plungerkolben 12 eingesetzt und dort von einem Ring 14 gehalten. Der Plungerkolben 12 stiitzt sich an einer
Traverse 15, die in ihrem bestand zum Rahmen 1 verstellbar ist, womit die Hublage des Zylinders 11 und damit
des StéRels 2 einstellbar ist, wahrend die Bemessung des Plungerkolbens 12 und des Zylinders 11 nur dem
Arbeitshub des StéRels 2 entspricht. Die Hublage bestimmt durch die jeweilige Endlage des StéRels 2 mit sei-
nem Werkzeug 5 die sich ergebende Werkstiickabmessung. Mit der Traverse 15 ist mittels Ankerstangen 16
ein Ring 17 verbunden, dessen Abstand zur Traverse 15 von Distanzbuchsen 18 bestimmt wird. Der Ring 17
umschlieRt den StéRel 2/Zylinder 11 und hintergreift einen Flansch 19 am Zylinder 11. Der Ring 17 ist deswei-
teren mit Bohrungen 20 versehen, die zu einer Seite mit Deckeln 21 verschlossen sind und Zylinder zur Auf-
nahme von Plungerkolben 22 bilden. Diese Plungerkolben 22 wirken gegen den Flansch 19 am StéRel 2/Zy-
linder 11 als deren Riickziige.

Zum Auswechseln des Dichtungsringes 13 ist der Ring 17 mit der Traverse 15 I&sbar verbunden, wozu die
Muttern 23 von den Ankerstangen 16 entfernt werden. Dies ist dadurch erleichtert, dal die Ankerstangen 16
hydraulisch vorspannbar sind durch in Zylindern 24 beaufschlagbare mit den Ankerstangen 16 verbundene Kol-
ben 25, so dal Gegenmuttern 26 zu den Muttern 23 bei vorgespannten Ankerstangen 16 ohne Spannung be-
tatigbar sind. Die Beaufschlagung der einem StéRel 2 zugeordneten Kolben 25 erfolgt zentral fiir alle Kolben
25 gemeinsam. Nach dem der Ring 17 von der Traverse 15 getrennt ist, lassen sich auch der Zylinder 11 und
der Plungerkolben 12 voneinander entfernen, wie dies in Figur 6 dargestellt ist.

Zur Einstellung der Hublage eines StéRels 2 ist die erwéhnte Verstellbarkeit der zugeordneten Traverse
15 vorgesehen. Hierzu ist, wie dies aus der Figur 7 ersichtlich ist, jede Traverse 15 durch vier Anker 27 mit
dem Rahmen 1 verbunden durch Gewindemuttern 28, die drehbar in der Traverse 15 gelagert, diese gegen
die PreRkraft am Plungerkolben 12 abstiitzend, auf den Gewindeschéften 29 der Anker 27 drehbar sind. Die
Gewindemuttern 28 sind mit einer AuRenverzahnung 30 versehen und werden fiir jede Traverse 15 gemeinsam
von einem Zahnkranz 31 gedreht, der wiederum von Getriebemotoren 32 gedreht wird, die mit ihren Abtriebs-
ritzel 33 in die Innenverzahnung des doppelt verzahnten Zahnkranzes 31 eingreifen. Somit ist die Hublage
jedes StéRels 2 einstellbar und tiber eine Bremsvorrichtung an den Getriebemotoren 32 feststellbar. Die Anker
27 sind mittels Schéften 34 und Muttern 35 am Rahmen 1 befestigt. Aus mit dem Rahmen 1 verbundenen Zy-
lindern 36 und mit der Traverse 15 verbundenen Kolben 37 gebildete Einheiten dienen zu Vorspannung der
Traverse 15 in Richtung des Arbeitsdruckes gegen das Spiel der Gewindemuttern 28 auf den Gewindeschéften
29.

Wie insbesondere die Figur 5 erkennen |aRt, ist das einem jeden StéRel 2 zugeordnete Werkzeug 5 mittels
einer Spannvorrichtung mit dem StéRel 2 verbunden, die ein Querverschieben oder einen Wechsel des Werk-
zeuges 5 kurzzeitig ohne langere Arbeitsunterbrechung erméglicht. Der an seiner das Werkzeug 5 tragenden
Stirnseite mit einer Kopfplatte 40 versehene StéRel 2 ist hierzu an dieser Stirnseite desweiteren mit einer Boh-
rung 41 versehen, in die ein Zylinder 42 mit Deckel 43 eingesetzt ist. In den Zylinder 42 ist ein Plungerkolben
44 eingesetzt, der eine Héhlung aufweist, die ein mit einem Bund 45 versehenes Ende eines Spannbolzens
46 und ein zwischen dem Bund 45 und dem Deckel 43 eingeschlossenes Paket von Tellerfedern 47 aufnimmt.
Der Spannbolzen 46 durchsetzt die Kopfplatte 40 und ein in einer Nut der Kopfplatte 40 sitzendes Spannstiick
48, auf das eine Bundmutter 49 zum Spannbolzen 46 wirkt. Das Spannstiick 48 ist mit einem das Werkzeug
5 tragenden Support 50 verbunden. Durch Beaufschlagung des Plungerkolbens 44 wird das Paket von Teller-
federn 47 zusammengedriickt, das Spannstiick 48 entlastet und der Support 50 von der Kopfplatte 40 abge-
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driickt. Nunmehr kann der Support 50 mit dem Werkzeug 5 querverschoben (Ausfiihrungsbeispiel) oder gegen
einen anderen Support 50 mit Werkzeug 5 durch ein Werkzeugwechselsystem ausgewechselt werden. Ist das
Werkzeug 5 in seine neue Position verbracht oder gegen ein Werkzeug anderer Abmessung eingewechselt,
wird der Plungerkolben wieder druckentlastet und das Paket von Tellerfedern 47 verspannt den Support 50
mit Werkzeug 5 wieder gegen die Kopfplatte 40 am StéRel 2.

Zur Querverschiebung der Werkzeuge 5 ist jede Kopfplatte 40 zu einem StdRel 2 mit einer Langsnut 51
zur Aufnahme des Spannstiicks 48 und jedes Spannstiick wiederum mit einer Langsnut 52 zur Aufnahme des
Spannbolzens 46 mit seiner Bundmutter 49 versehen, wobei die Langserstreckung der Nuten 51 und 52 in der
den StéReln 2 gemeinsamen Arbeitsebene verlauft. Parallel zu den Nuten 51 und 52 ist die Kopfplatte 40 mit
Seitenleisten 53 und der Support 50 mit Seitenleisten 54 versehen, die mit gegeneinander gekehrten Feinver-
zahnungen versehen sind. Die Seitenleisten 54 sind mit Verzahnungen 55 versehen, in die Ritzel 56 eingreifen,
die ihrerseits wiederum mit Ritzeln 57 auf Wellen 58 in Eingriff stehen. Je ein Ritzel 56, ein Ritzel 57 und eine
Welle 58 sind in einem Getriebegeh&use 60 gelagert, welches mit dem StéRel 2 verbunden ist. Jede Welle 58
ist mit einem Vielkeilzapfen 59 versehen, mit dem die in eine Hohlwelle 61 mit Vielkeilbchrung eingreift und
so mit dieser drehfest jedoch achsialverschieblich verbunden ist. Angetrieben ist jede Hohlwelle 61 von einem
Schwenkmotor 62, dessen einer Abtriebszapfen 63 in die Hohlwelle 61 eingreift, wahrend ein zweiter
Abtriebszahpfen einen Drehgeber 64 bewegt, der die Querverstellung des Supports 50 mit Werkzeug 5 anzeigt
bzw. steuert.

Patentanspriiche

1. Schmiedemaschine mit in einer Ebene verteilt, insbesondere vier X-férmig um 90° zueinander versetzt
angeordneten, radial auf das in der Systemachse (S) l&ngsgefiihrte Werkstiick einwirkenden, mit Werk-
zeugen (5) besetzten StéReln (2), wobei die im Maschinenrahmen (1) gefiihrten StéRel (2) an ihren den
Werkzeugen (5) abgekehrten Enden als Zylinder (11) von Kolben- Zylinder- Einheiten (12,11) ausgebildet
oder mit solchen verbunden sind, die Kolben- Zylinder- Einheiten (12,11) fiir einen dem St6Relhub ent-
sprechenden Hub gemessen sind und die Hublage der StéRel (2) durch die Kolben der Kolben- Zylinder-

Einheiten (12,11) abstiitzende, zum Maschinenrahmen (1) verstellbare Traversen (15) einstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

daf bei mit Plungerkolben (12) ausgestatteten Kolben- Zylinder- Einheiten (12,11) die als StéRel (2) aus-
gebildeten bzw. mit StéReln (2) verbundenen Zylinder (11) jeweils mit einem Flansch (19) versehen bzw.
verbunden und von jeweils einem den Flansch (19) hintergreifenden Ring (17) umgeben sind, wobei Ring
(17) und zur Hublagenverstellung vorgesehene Traverse (15) der Kolben- Zylinder- Einheiten (12,11) ver-
bunden und zwischen jedem Ring (17) und zugehérigem Flansch (19) Kolben- Zylinder- Einheiten (22,20)
fir den Riickzug der StdRel (2) angeordnet sind.

2. Schmiedemaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Verbindungen zwischen jedem Ring (17) und zugehdriger Traverse (15) I6sbar und jeder Ring (17)
mit dem von ihm umgebenen Zylinder (11) bzw. StéRel (2) von der zugehdrigen Traverse (17) mit dem
von ihr abgestiitzen Plungerkolben (12) zum Auswechseln der Dichtung (13) zwischen Plungerkolben (12)
und Zylinder (11) entfernbar sind.

3. Schmiedemaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf Distanzstiicke (18) zwischen Ringen (17) und Traversen (15) und diese durchsetzende Ankerstangen
(16) sowie Muttern (23, 26) vorgesehen sind, und die Ankerstangen durch zentral gesteuert hydraulisch
beaufschlagbare, mit einem Ende der Ankerstangen (16) verbundene Kolben (25) vorspannbar sind.

Claims

1. Forging machine with rams (2) equipped with dies (5) and distributed within a plane, and in particular with
four such rams (2) offset at 90° to one another in an X arrangement, which rams act radially on the work-
piece which is guided longitudinally along the system axis (S), with the rams (2) guided in the machine
frame (1) being constructed at their ends remote from the dies (5) as cylinders (11) of piston-and-cylinder
units (12,11), or being connected to such cylinders (11), said piston-and-cylinder units (12,11) being di-
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mensioned for a stroke in accordance with the ram stroke, and the stroking position of the rams (2) being
adjustable by means of crossheads (15) which support the pistons (12) of the piston-and-cylinder units
(12,11) and which are adjustable in the machine frame,

characterized in that,

in the case of the piston-and-cylinder units (12,11) equipped with plunger pistons (12), the cylinders (11)
constructed as rams (2) or connected to rams (2) are each provided with, or connected to, a flange (19)
and are surrounded in each case by a ring (17) engaging behind the flange (19), ring (17) and crosshead
(15) of the piston-and-cylinder units (12,11), which crosshead (15) is provided for stroking position adjust-
ment, being interconnected, and piston-and-cylinder units (22,20) for the return stroke of the rams (2) be-
ing arranged between each ring (17) and associated flange (19).

Forging machine in accordance with Claim 1,

characterized in that

the connections between each ring (17) and associated crosshead (15) are detachable, and each ring
(17) can be removed, with the cylinder (11) or ram (2) surrounded by it (17), from the associated crosshead
(17) with the plunger piston (12) which it supports, for the purpose of changing the seal (13) between
plunger piston (12) and cylinder (11).

Forging machine in accordance with Claim 2,

characterized in that

spacers (18) between rings (17) and crossheads (15), and tie rods (16) passing through these, and nuts
(23,26) are provided, and the tie rods can be preloaded by pistons (25) which are actuated hydraulically
and in centrally controlled manner and are connected to one end of the tie rods (16).

Revendications

Machine a forger comprenant des coulisseaux (2), garnis d’outils (5), répartis dans un plan, en particulier
quatre coulisseaux disposés en forme de X avec un décalage mutuel de 90°, qui agissent radialement
sur la piéce travaillée, guidée longitudinalement dans I'axe (S) du systéme, dans laquelle les coulisseaux
(2), guidés dans le bati (1) de la machine, sont réalisés a leurs extrémités éloignées des outils (5) comme
des cylindres (11) de vérins (12, 11), ou sontreliés a de tels cylindres, les vérins (12, 11) étant dimension-
nés pour avoir une course correspondant a la course du coulisseau etl’emplacement ou s’effectue la cour-
se des coulisseaux (2) étant ajustable par des traverses (15) servant d’appuis pour les pistons des vérins
(12, 11) et déplagables par rapport au bati (1) de la machine,

caractérisée en ce que les cylindres (11) des vérins (12, 11), équipés de pistons plongeurs (12), cylindres
qui sont réalisés comme des coulisseaux (2) ou reliés a des coulisseaux (2), sont pourvus chacun d’une
bride (19) ou sont reliés chacun a une bride (19) et sont entourés chacun d’un anneau (17) venant s’ac-
crocher derriére la bride (19), 'anneau (17) et la traverse (15) prévue pour I'ajustement de 'emplacement
ou s’effectue la course du vérin (12, 11) étant reliés entre eux et des vérins de rappel (22, 20) pour le recul
du coulisseau (2) étant disposés entre chaque anneau (17) et la bride (19) coordonnée.

Machine & forger selon la revendication 1, caractérisée en ce que les liaisons entre chaque anneau (17)
et la traverse (15) coordonnée sont détachables et chaque anneau (17) peut étre retiré, ensemble avec
le cylindre (11) ou le coulisseau (2) qu’il entoure, de la traverse (15) coordonnée avec le piston plongueur
(12) auquel elle sert d’appui en vue du remplacement de la garniture d’étanchéité (13) entre le piston plon-
geur (12) et le cylindre (11).

Machine a forger selon la revendication 2, caractérisée en ce que des piéces d’espacement (18) sont pré-
vues entre les anneaux (17) et les traverses (15), de méme que des barres d’ancrage (16) traversant ces
piéces d’espacement ainsi que des écrous (23, 26), et les barres d’ancrage peuvent étre précontraintes
par des pistons (25) manoeuvrables hydrauliquement a partir d’'une commande centrale et reliés a une
extrémité des barres d’ancrage (16).
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