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64 Schmiedemaschine mit verschiedenen Umformstufen.

Werkzeugkassetten (51) und Gesenkkassetten (19)

einer Schmiedemaschine mit verschiedenen Umform-
stufen sind so ausgebildet, dass ein maschinengesteuer-
tes Auswechseln erleichtert wird, indem die Kassetten
durch eine vertikale Hinein- und Hinausbewegung in Rich-
tung der Schmiedemaschine ein- und ausgebaut werden
und indem selbstausrichtende Elemente vorgesehen wer-
den. Die Gesenkkassetten (19), die eine prazisionsherge-
stellte zylindrische Oberfiache (24) aufweisen, erzeugen
die Mitten der Arbeitsstationen der Schmiedemaschine auf
dem Aufschlagkorper. Die Aufnahmebereiche auf dem
Schiitten fir die Werkzeugkassetten (51) werden durch
Justierbldcke (82) ausgerichtet, deren Abmessungen durch
Referenzmessungen an der entsprechenden Gesenkar-
beitsstation festgelegt worden sind. Das Kassettensystem
ermoglicht eine Genauigkeit in der Ausrichtung zwischen
dem Gesenk und dem Werkzeug, die in grossen Schmie-
demaschinen zuvor nicht erreicht worden ist. Weiter wird
eine Flexibilitdt in der Grosse der Werkzeuge ermdglicht,
die nicht den herkdmmlichen Beschrénkungen von Arbeits-
stationen mit vorgegebenem Abstand der Arbeitsstationen
von Mitte zu Mitte unterliegen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schmiedemaschine mit
verschiedenen Umformstufen sowie eine Werkzeug-
kassette und eine Gesenkkassette fir eine solche
Schmiedemaschine.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Ausrichten einer Arbeitsstation des Schlittens mit
der zugeordneten Arbeitsstation des Aufschlagkor-
pers einer solchen Schmiedemaschine.

Bei herkdmmilichen Methoden zur Befestigung
von Werkzeugen in Schmiedemaschinen mit ver-
schiedenen Umformstufen, insbesondere bei gros-
sen Schmiedemaschinen, ist fiir einen Wechsel von
Werkzeugen, um verschiedene Werkstiicke herzu-
stellen, eine besondere Erfahrung notwendig und
ein Wechsel dauerte haufig mehrere Arbeitsstun-
den. Daher ergibt sich selbstverstandlich ein Verlust
an Produktivitat, da eine Schmiedemaschine fur ei-
nen Werkzeugwechsel abgeschaltet werden muss.
Die US-A-4898017 hat den Stand der Technik
durch Vereinfachung des Vorganges eines Werk-
zeugwechsels verbessert. Weiterhin stellt die US-A-
4304 041 eine automatische Werkzeugwechselvor-
richtung fir eine Schmiedemaschine mit verschie-
denen Umformstufen dar.

Der vorliegenden Erfindung liegt das technische
Problem zu Grunde, den Wechselvorgang fir Werk-
zeuge bei einer Schmiedemaschine mit verschiede-
nen Umformstufen weiter zu vereinfachen und eine
Automatisierung des Werkzeugwechsels weiter zu
verbessern.

Das zuvor aufgezeigte technische Problem wird
erfindungsgemass durch eine Schmiedemaschine
nach Anspruch 1, durch Kassetten nach den An-
sprichen 12 und 13 sowie durch ein Verfahren
nach Anspruch 15 gelost.

Die Erfindung gibt also eine Werkzeugbefesti-
gungsanordnung in Form von Kassetten an, die in-
dividuellen Arbeitsstationen einer Schmiedemaschi-
ne mit verschiedenen Umformstufen zugeordnet
sind. Die erfindungsgemassen Kassetten sind dabei
in besonderer Weise an ein automatisiertes Werk-
zeugwechseln angepasst und weisen einen Aufbau
auf, der deren maschinengesteuerte Manipulation in
und aus entsprechenden Arbeitspositionen in der
Schmiedemaschine hinein und heraus erleichtert,
Insbesondere sind die Kassetten so ausgebildet,
dass sie sich selbst ausrichtend in komplementar
ausgestaltete Aufnahmebereiche in der Schmiede-
maschine angeordnet werden konnen. Wenn eine
Kassette in einen entsprechenden Aufnahmebereich
eingesetzt wird, wird die Kassette weiterhin automa-
tisch durch Klemmelemente verriegelt, die in dem
Mechanismus der Schmiedemaschine integriert
sind.

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der vorlie-
genden Erfindung weist jede Arbeitsstation der
Schmiedemaschine ein Paar von entsprechenden
Kassetten auf. Das Paar von Kassetten weist eine
Einheit fiir ein Befestigen auf einem Unterlageblock
oder Aufschlagkérper und eine Einheit flr eine Be-
festigung auf einem Schlitten auf.

Ein wichtiger Aspekt der vorliegenden Erfindung
besteht darin, dass die prazise Position des Aut-
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nahmebereiches der dem Schlitten zugeordneten
Kassette dauerhaft eingerichtet bzw. justiert wird,
indem eine Referenzposition des Aufnahmeberei-
ches im Aufschlagkdrper vermessen wird. Dieses
Kalibrierungssystem erreicht eine Genauigkeit in der
Ausrichtung zwischen der Arbeitsstation auf dem
Aufschlagkérper und der Arbeitsstation auf dem
Schlitten bei grossen Schmiedemaschinen, die bis
dahin prakiisch noch nicht erreicht worden ist. Im
Ergebnis wird durch diese hohe Genauigkeit in der
Ausrichtung an den einzeinen Stationen eine lange-
re Lebensdauer der Werkzeuge und eine hdhere
Qualitat bei der Herstellung der Werksticke er-
reicht.

Die erfindungsgemasse Schmiedemaschine bietet
weiter den Vorteil, dass mit vorgegebenen Abstan-
den von Mitte zu Mitte zwischen den Arbeitsstatio-
nen grossere Teile bearbeitet werden konnen, als
es zuvor moglich gewesen ist. Diese Moglichkeit ei-
ner Bearbeitung grosserer Teile wird durch eine
Verwendung der Kassette als Werkzeughalterung
erreicht. Bei besonderen Anforderungen wird dazu
ein spezielles Paar von Kassetten an einer Arbeits-
station grosser als normalerweise ausgebildet, um
eine Anpassung an das gréssere Werkstiick durch-
zuftihren. Dabei werden gleichzeitig die benachbar-
ten Kassetten kleiner als die normale Grosse aus-
gebildet, um geniigend Raum fir das spezielle Paar
von Kassetten in Ubergrésse zu erzeugen.

im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausfuhrungsbeispieles naher erléutert, wobei auf
die beigefiigte Zeichnung Bezug genommen wird. In
der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 einen schematischen vertikalen Quer-
schnitt durch eine Schmiedemaschine mit verschie-
denen Umformstufen,

Fig. 2 im vertikalen Querschnitt eine Teilansicht
des Aufschiagkérpers der Schmiedemaschine an ei-
ner Arbeitsstation,

Fig. 3 in einer schematischen Vorderansicht eine
Teilansicht des Aufschlagkérpers vom Schlitten aus
betrachtet,

Fig. 4 im schematischen Querschnitt eine Teilan-
sicht des Schiittens an einer Arbeitsstation,

Fig. 5A, B eine schematische Vorderansicht des
Schiittens mit unterschiedlichen Stadien des Zu-
sammenbaus bei verschiedenen Arbeitsstationen,

Fig. 6A eine perspektivische Darstellung einer
Gesenkkassette und eines Teils eines Aufnahmebe-
reiches, der im Aufschlagkorper ausgebildet ist,

Fig. 6B eine perspektivische Darstellung einer
Werkzeugkassette fir den Schiitten und bestimmte
Elemente fir die Aufnahme und Positionierung die-
ser Kassette auf dem Schlitten,

Fig. 7 im schematischen Querschnitt eine Vorder-
ansicht des Befestigungssystems flir die Ausrich-
tung der Kassetten des Aufschlagkdrpers und des
Schiittens und

Fig. 7A in einer Draufsicht einen Teil des Schlit-
tens, das ein zugeordnetes Teil einer Werkzeugkas-
sette aufnimmt.

Eine Schmiedemaschine 10 mit verschiedenen
Umformstufen weist einen Aufschlagkérper 11, auf
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dem Gesenke befestigt sind, und einen Schiitten
oder eine Ramme 12 auf, auf dem Werkzeuge oder
Stanzstempel befestigt sind. Die Gesenke und
Stanzstempel werden manchmal auch als Werk-
zeugbestickung bezeichnet. Flur eine Beschreibung
einer Schmiedemaschine &hnlichen Types wird auf
die zuvor genannte US-A-4 898 017 verwiesen.

Der Aufschlagkérper 11 und der Schlitten 12 wei-

-sen eine Mehrzahl von zusammenwirkenden Ar-
beitsstationen b1 bis b6 und s1 bis s6 auf, die mit
ihren Mittelpunkten in der Zeichnung angegeben
sind. Der Aufschiagkérper 11 ist dabei fest mit ei-
nem Maschinengehduse 13 verbunden. Der Schiit-
ten 12, der auf Fihrungen oder Lagern verfahrbar
angeordnet ist, bewegt sich horizontal in Richtung
des Aufschlagkorpers 11 hin und her, um schrittwei-
se Werkstlicke zu schmieden, die zu den aufeinan-
der foigenden Arbeitsstationen b1 bis b6 auf dem
Aufschlagkdrper 11 transportiert werden.

Fig. 2 zeigt im Querschnitt eine typische auf dem
Aufschlagkdrper 11 angeordnete Arbeitsstation b.
Ein Trageblock 16 ist fest auf einer horizontalen
Oberflache 15 des Aufschlagkérpers 11 mit Schrau-
ben 17 verschraubt. Eine obere Oberflache 18 des
Trageblockes 16 ist als konkave, zylindrische Ta-
sche durch einen prazise ausgearbeiteten Bereich
ausgebildet. Die imagindre Achse der Oberflache
18 fallit mit dem Mittelpunkt der entsprechenden Ar-
beitsstation b zusammen und verlauft dementspre-
chend horizontal und parallel in Richtung der Bewe-
gung des Schilittens.

Der Trageblock 16 ist so ausgebildet, dass er
eine Gesenkkassette 19 tragt, die eine verschraubte
Anordnung aus einem Hauptkérper 21 und einer
Piatte 22 aufweist. Der Hauptkérper 21 weist eine
prézise zylindrische Bohrung 23 und eine entspre-
chende zylindrische Oberflache 24 auf, die konzent-
risch zur Bohrung ausgerichtet ist. Der Radius der
Oberflache 24 der zylindrischen Kassette ist gleich
dem Radius der Oberflache 18 des Trageblockes
16, sodass die Achse der Bohrung 23 mit der Mitte
der entsprechenden Arbeitsstation b Ubereinstimmt
und diese reprasentiert. Ein Werkzeugkassette oder
ein Werkzeug kann in der Bohrung 23 mittels eines
Querbolzens 26 befestigt werden, der mit dem Kor-

- per 21 verschraubt wird.

Die Platte 22 ist an der Riickwand des Kérpers
21 verschraubt. Diese Platte 22 weist eine Bohrung
auf, die mit der Bohrung 23 des Hauptkdrpers 21
libereinstimmt. Die Platte 22 erstreckt sich bis un-
terhalb des Koérpers 21 und weist eine nach vorne
gerichtete Oberflache auf, die eine abgeschragte
Seite 27 am unteren Ende und eine unterschnittene
Oberflache 28 benachbart zum Korper 21 aufweist,
die nach vormne und nach unten abgewinkelt ist.

An jeder Station b1 bis b6 ist unterhalb des ent-
sprechenden Trageblockes 16 ein Kipphebel 36 an-
geordnet, der drehbeweglich an einer Welle 37 be-
festigt ist. Die Welle 37 wird in Bldcken 38 getra-
gen, die wiederum auf dem Aufschiagkdrper 11 mit
Schrauben 39 befestigt sind. Jeder Kipphebel 36
wird durch ein zugeordnetes hydraulisches Betiti-
gungselement 41 angetrieben, das eine Stange 42
aufweist, die ein Ende 43 des Kipphebels 36 be-
rihrt. Das entgegengesetzte Ende 44 des Kipphe-
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bels 36 weist eine Oberflaiche 46 auf, die mit der
unterschnittenen Oberflache 28 der Platte 22 in Ein-
gritf gebracht werden kann. Selbstverstandlich ist
fir jede Arbeitsstation b1 bis b6 ein separater Tra-
geblock 16, ein Kipphebel 36 und ein Betatigungs-
element 41 vorgesehen. Eine z-férmige Klammer 47
ist mit der Oberseite der Platie 22 verschraubt, so-
dass die Gesenkkassette 19 von einer automati-
schen Manipulationseinheit gehandhabt werden
kann.

im Folgenden wird auf die Fig. 4, 5A, 5B und 6B
Bezug genommen. Eine Befestigungsplattenanord-
nung bildet eine Kassette 51 fir die Werkzeuge
oder Stanzstempel, die vom Schlitten 12 getragen
werden. Die Kassette 51, die an jeder der Arbeits-
stationen s1 bis s6 vorgesehen ist, weist in Form
eines invertierten L in der Seitenansicht eine verti-
kale Platte 52 und einen Trager 53 auf, der mit der
vertikalen Platte 52 verschraubt ist. Ein Werkzeug-
halter 54 ist typischerweise mit der Platte 52 ver-
schraubt.

Das untere Ende der Platte 52 (in Fig. 5A an der
Station s5) weist ein Profil mit einem kreisformigen
Bogen 56 und einem zentral angeordneten vertika-
len Schiitz 57 auf. Das kreisférmige Ende 56 wird
in einem Trageblock 58 aufgenommen, der mit ei-
nem stirnseitigen Block 59 verschraubt ist, der vom
Schiitten 12 getragen wird. Der Tréger 53 weist ein
abgeschragtes Profil 62 und einen zentral angeord-
neten Schlitz 63 an seiner unteren Seite auf, der
eine innere vertikal ausgerichtete Klemmschulter 61
aufweist, wie in Fig. 5A an der Station s4 darge-
stellt ist, wobei der Trager 53 zusammen mit der
Platte 52 in der Zeichnung entfernt worden ist.

Der Trager 53 wird zwischen einem Paar von
entsprechenden Justierblécken 64 aufgenommen,
die mit Schrauben an der Oberseite des stimnseiti-
gen Blockes 59 gegen Spannstifte 66 anliegend an-
geschraubt sind. Dabei sind die Spannstifte 66 in
den den Schiitten tragenden stirnseitigen Block 59
eingepasst.

Die aus einer Befestigungsplattenanordnung be-
stehende Kassette 51 wird auf dem Schiitten 12
durch ein Paar von Spannbolzen 68 und 69 aufge-
nommen, die in entsprechenden Schlitzen 57 und
63 angeordnet sind. Federpakete 72 spannen die
Bolzen 68 und 69 in einer Klemmposition in Rich-
tung weg von dem Aufschlagkérper 11 vor. Weiter-
hin werden hydraulische Kolben 73, die in Kam-
mern 74 angeordnet sind, derart angetrieben, dass
sie die Klemmkraft der Federn 72 Uberwinden und
die Kassette 51 iésen kénnen.

Der L-formige Aufbau der Kassette 51 und eine
Vertiefung 76 in einer entsprechenden Komponente
77 spannen einen Raum auf, der ein Ausschlageie-
ment 78 oder ein anderes Teil des Werkzeuges
aufnimmt.

Eine Platte 65 ist an der Oberseite der Kassette
51 in geeigneter Weise befestigt, sodass die Anord-
nung in einfacher Weise, beispielsweise durch ei-
nen Roboterarm, bewegt werden kann.

Im Folgenden wird auf Fig. 7 Bezug genommen.,
An jeder Arbeitsstation sind die Werkzeugtrage-
strukturen auf dem Aufschlagkérper 11 und dem
Schiitten 12, die in Form der Kassetten 19 und 51
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entsprechend dem erfindungsgeméssen Ausfih-
rungsbeispiel ausgebildet sind, wechselseitig relativ
zueinander prézise ausgerichtet angeordnet, sodass
die Achsen, deren Mitten so genau Ubereinstimmen,
wie es die Messung und die Prazessionseinstellung
erlauben. Die Ausrichtung kann durch Positionie-
rung einer in der Gesenkkassette 19 angeordneten
Befestigung 79 erreicht werden, wobei die Gesenk-
kassette 19 am Trageblock 16 einer bestimmten Ar-
beitsstation befestigt und fest geklemmt ist. Wenn
der Schiitten 12 sich in einer vorgeschobenen Posi-
tion befindet und wenn eine Werkzeugkassette 51
grob voreingestellt auf ihrem Trageblock 58 ange-
ordnet ist, kdnnen die Messungen zwischen der Be-
festigung 79 und dem Werkzeughalter 54 auf der
Werkzeugkassette 51 durchgefihrt werden. Dabei
wird jegliche Exzentrizitat bestimmt, die zwischen
der Achse der Befestigung 79, und daher der Ge-
senkkassettenbohrung 23, und der Mitte der Werk-
zeugkassette 51 vorhanden ist, die durch die Boh-
rung in der Stanzstempel- oder Werkzeughalterung
54 vorgegeben ist.

Ein Justierblock 82 ist in vertikaler Ausrichtung
prazise geschliffen und unter dem Trageblock 58
angeordnet, um den Trageblock 58 vertikal so zu
justieren, dass die Achse des zugeordneten Werk-
zeughalters 54 auf derselben Hohe wie die Bohrung
23 der zugeordneten Gesenkkassette 19 angeord-
net ist. Der Justierblock 82 ist mit dem Trageblock
58 verschraubt und zusammen sind diese Elemente
mit dem auf dem stirnseitigen Block 59 befestigten
Schlitten 12 verschraubt.

Ein Paar von Justierbldcken 64, die den Trager
53 am oberen Ende der Werkzeugkassette 51 ein-
spannen, sind in ihrer horizontalen Breite prazise
geschliffen, um die Kassette 51 so zu justieren und
zu positionieren, dass die Mitte des zugeordneten
Werkzeughalters 54 horizontal prazise mit der Mitte
der Gesenkkassettenbohrung 23 ausgerichtet ist.
Jeder Justierblock 64 liegt horizontal an Spannstif-
ten 66 an, die mit Presspassung in die obere Fla-
che des stirnseitigen Blockes 59 eingeflgt sind, und
die Justierbidcke 64 sind mit der oberen Oberflache
verschraubt. Die Oberflachen 84 der Justierblocke
64, die in Kontakt mit der Kassette 51 sind, verlau-
fen mit ihren vertikalen Ebenen parallel zur Schiit-
tenbewegung und die jeweils gegenlberliegenden
Oberflachen der Justierbldcke 64 liegen an den in
den Block 59 eingepassten Spannstiften 66 an. Die
jeweilige Mitte der Arbeitsstation der Werkzeugkas-
sette 51 ist ungefahr in der Mitte zwischen dem
Halteblock 58 und den Justierblécken 64.

Die gebogene Form der Oberflache 60 des Tra-
geblockes 58, die zylindrisch ist und eine Achse pa-
rallel zur Schiittenbewegung aufweist, ermdglicht
eine Drehbewegung der Kassette 51 um diese
Oberflache herum flr eine horizontale Justierung
der Mitte, ohne dass die vertikale Position der Mitte
signifikant beeinflusst wird.

Zu Beginn der Messungen konnen Justierblocke
64, die eine geringfigig zu kleine Grdsse aufwei-
sen, am oberen Ende des stirnseitigen Blockes 59
verwendet werden. Die Messung und die Ausrich-
tungstechnik wird manuell an jeder Arbeitsstation s1
bis s6 durchgefiihrt, wenn die Schmiedemaschine
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urspriinglich  hergestellt wird. Insbesondere bei
grossen Schmiedemaschinen wird mit dieser Tech-
nik eine Genauigkeit zwischen den Gesenkarbeits-
stationen b1 bis b6 und den Werkzeugarbeitsstatio-
nen s1 bis s6 erreicht, die bei friheren Konstruktio-
nen praktisch nicht erreicht worden sind.

Die Kassetten 19 und 51 sind fur eine automati-
sche Manipulation mit einem Roboterwerkzeug-
wechsler ausgebildet, der &hnlich wie der aus der
zuvor erwéahnten US-A-4 304 041 bekannten Robo-
terwerkzeugwechsler aufgebaut ist. Ein Uberkopf-
arm des automatischen Werkzeugwechslers kann
so eingerichtet werden, dass ein oder gleichzeitig
beide Kassetten 19 und/oder 51 einer ausgewéhlten
Arbeitsstation gehandhabt werden. Dabei wird die
Gesenkkassette 19 an der z-férmigen Platte 47 und
die Werkzeugkassette 51 an der Platte 65 gegriffen.
Der automatische Werkzeugwechsler ist oberhalb
einer solchen Arbeitsstation positioniert und die
Kassetten 19 und 51 werden in Richtung der ent-
sprechenden Positionen auf dem Aufschlagkbrper
11 und dem Schlitten 12 abgesenkt. In diesem Zeit-
punkt ist die Oberflache 46 des Kipphebels 36
durch Absenken der Stange 42 und des benachbar-
ten Endes 43 des Kipphebels 36 durch eine ent-
sprechende Steuerung des Betitigungselementes
41 zuriickgezogen. Die Steuerungssignale werden
dabei von einer Maschinensteuerung erzeugt. In
dieser Position verlauft die greifende Oberflache 46
nahezu vertikal und gibt einen genigenden Abstand
zwischen sich und dem Unterlageblock frei, sodass
das untere Ende der Platte 22 dazwischen durch-
treten kann.

Die abgeschragte Oberflache 27 am unteren
Ende der Platte 22 und einer abgeschragte Fidche
86 einer Unterlegplatte 87 erleichtern das Einpas-
sen der Gesenkkassette 19 in den Aufnahmebe-
reich, der von der Oberflache 18 des Trageblockes
16 in seitlicher Richtung sowie durch die Unterleg-
platte 87 und das Ende 43 des Kipphebels 36 in
axialer bzw. Verschieberichtung gebildet wird. Die
konkave Oberflache 18 des Haiteblockes 16 stimmt
dabei mit der konvexen Oberflaiche des Hauptkor-
pers 21 (berein und fiihrt die Gesenkkassette 19,
sofern notwendig, in Richtungen, die seitlich zur
Richtung der Schiittenbewegung ausgerichtet sind.
Daher sind die Gesenkkassette 19 und der entspre-
chende Aufnahmebereich wechselseitig selbst aus-
richtend.

Wenn die Kassette 19 auf dem Trageblock 16
angeordnet ist, bewirkt die Hauptsteuerung der
Schmiedemaschine, dass das Betatigungselement
41 die Stange 42 nach oben schiebt, um den Kipp-
hebel 36 zu drehen. Weil die Oberflache 46 des
Kipphebels 36 gegen die geneigte oder unterschnit-
tene Oberflache 28 andriickt, die sich sowoh! in ho-
rizontaler als auch in vertikaler Richtung erstreckt,
bewirkt die Oberflaiche 46, dass die Kassette 19
fest gegen die Unterlegplatte 87 und auf dem Tra-
geblock 16 angedriickt wird. Dementsprechend ist
die Kassette 19 bei jeder Installierung in exakter
Weise in derselben Position auf dem Trageblock 16
angeordnet.

Zum selben Zeitpunkt, wie der automatisch ge-
steuerte Werkzeugwechsler die Gesenkkassette 19



7 CH 692 482 A5 8

an ihrer Position absenkt, kann der Werkzeug-
wechsler die Werkzeugkassette 51 in die Position
auf dem Schiitten 12 absenken. Das untere Ende
der Platte 52 ist mit einer abgeschragten Flache 91
versehen, wie in der Seitenansicht in Fig. 4 darge-
stellt ist. Die abgeschragte Flache 91 erlaubt eine
Selbstausrichtung mit der in dem entsprechenden
Spannbolzen 68 angeordneten ringfdrmigen Nut 93,
wobei die Selbstausrichtung in beiden axialen Rich-
~ tungen parallel zur Schlittenbewegung erfolgt.

Am unteren Ende der Platte 52 richtet sich die
Kassette 51 in vertikaler Richtung in Bezug auf den
Spannbolzen 68 mithilfe einer abgerundeten Off-
nung im Schiitz 57 und des runden Querschnittes
des Spannbolzens 68 aus. Im volistandig herabge-
lassenen Zustand richtet sich die konvexe Oberfia-
che 56 am unteren Ende der Platte 52 mit der kon-
kaven Oberflache 60 des Trageblockes 58 selbst
aus.

Am oberen Ende der Werkzeugkassette 51 rich-
tet sich der Trager 53 selbst mit den Justierblécken
64 mithilie seines abgeschragten Profiles 62 aus,
wodurch dieser Teil der Kassette sich beim Absen-
ken selbst seitlich zwischen den sich gegeniiberlie-
genden Justierblocken ausrichtet. Dabei sind die
Oberflachen 84 der Justierblocke 64, die seitlich die
Kassette 51 umschliessen, in vertikalen Ebenen pa-
rallel zur Achse der Schiittenbewegung angeordnet.
Wie zuvor beschrieben worden ist, schliessen die
Justierblocke 64, die mit dem Trageblock 58 zu-
sammenwirken, der wiederum vertikal durch den
Justierblock 82 justiert ist, die Kassette 51 in einer

Position ein, die prazise mit der Gesenkkassette 19

ausgerichtet ist.

Ublicherweise weist die Gesenkkassette 19 ihre
Bohrung 23 auf, um einen Werkzeughalter aufzu-
nehmen und zu tragen, der wiederum das aktuell
bendtigte Gesenk tragt. Jedoch kann es dann,
wenn spezielle Teile hergestellt werden mussen,
notwendig sein, ein Gesenk grésser auszugestalten,
als es Ublicherweise bei einer Schmiedemaschine
mit einem vorgegebenen Abstand von Mitte zu Mit-
te zwischen den Arbeitsstationen dblich ist. In ei-
nem solchen Fall kann der Hauptkérper 21 der Ge-
senkkassette 19 selber als Werkzeughalter verwen-
det werden. Wenn ein herzusteliendes Werkstiick
eine relative Ubergrosse aufweist, ist es weiterhin
moglich, eine spezielie Gesenkkassette 19 an einer
speziellen Arbeitsstation mit Uberdimensionierten
Abmessungen in seitlicher Richtung auszubilden,
wobei jedoch die Geometrie der zylindrischen Ober-
flache 24 beibehalten bleibt. In einem solchen Fall
wirden die benachbarten Gesenkkassetten 19 eine
reduzierte Grosse aufweisen. Falls notwendig kon-
nen ahnliche Techniken bei den Werkzeugkassetten
auf dem Schlitten 12 angewendet werden.

Patentanspriiche

1. Schmiedemaschine mit verschiedenen Um-
formstufen
— mit einem Aufschlagkérper (11) und
— mit einem in Richtung des Aufschlagkérpers (11)
hin- und herbewegbaren Schiitten (12),
— wobei der Aufschlagkérper (11) und der Schiitten
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(12) an einer Mehrzahl von verschiedenen Arbeits-
stationen zusammenwirkende Werkzeuge tragen
und

— wobei zumindest der Aufschlagkdrper (11) oder
der Schiitten (12) eine Mehrzahl von Aufnahmebe-
reichen aufweist, die fir eine l6sbare Aufnahme ei-
ner Werkzeugkassette (19, 51) wahrend eines
Werkzeugwechsels ausgebildet sind, wobei das
Auswechseln in im Wesentlichen senkrechter Rich-
tung zur Richtung der Schlittenbewegung erfoigt.

2. Schmiedemaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass flur jeden Aufnahmebereich
ein automatisches Klemmelement vorgesehen ist.

3. Schmiedemaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aufschlagkorper
(11) und/oder der Schiitten (12) jeweils einen sepa-
raten Aufnahmebereich fur jede Arbeitsstation auf-
weisen.

4. Schmiedemaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufnah-
mebereich des Aufschlagkdrpers (11) bzw. des
Schiittens (12) individuell mit dem entsprechenden
Aufnahmebereich des zugeordneten Schlittens (12)
bzw. Aufschlagkdrpers (11) durch Justierblocke (58,
64, 82) ausgerichtet ist, wobei die Justierblécke (58,
64, 82) Aufnahmeflachen (60, 84) bilden, die durch
Referenzmessungen positioniert sind, wobei die
Messungen an einer Referenzflaiche an dem ent-
sprechenden Aufnahmebereich des Schlittens (12)
bzw. des Aufschlagkdrpers (11) vorgenommen wor-
den sind.

5. Schmiedemaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der zu justierende Aufnahme-
bereich auf dem Schiitten (12) angeordnet ist.

6. Schmiedemaschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Werkzeughalter
in dem zu justierenden Aufnahmebereich durch eine
Bewegung in einer im Wesentlichen zur Bewe-
gungsrichtung des Schiittens (12) senkrechten Rich-
tung positionierbar ist.

7. Schmiedemaschine nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der andere zugeordnete Auf-
schlagkérper (11) bzw. Schlitten (12) an seinen Ar-
beitsstationen einen Aufnahmebereich fir einen
Werkzeughalter aufweist, der so ausgebildet ist,
dass der Aufnahmebereich einen Werkzeughalter
durch eine Bewegung im Wesentlichen senkrecht
zur Bewegungsrichtung des Schiittens (12) aufneh-
men kann.

8. Schmiedemaschine nach einem der Anspriiche
4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufhah-
meflachen (60, 84) durch eine prazise Dimensionie-
rung der zugeordneten Justierblocke (58, 64, 82)
positioniert werden, die am Aufschlagkoérper (11)
bzw. am Schiitten (12) befestigt sind.

9. Schmiedemaschine nach einem der Anspriiche
4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
mebereiche jeweils durch einen Satz von drei
Justierblocken (58, 64, 82) definiert sind, die in ver-
schiedenen Winkeln um die Mitte der jeweiligen Ar-
beitsstation verteilt angeordnet sind.

10. Schmiedemaschine nach einem der Anspri-
che 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Jus-
tierblock (58) eine konkav gebogene Oberflache
(60) aufweist, wobei der Radius des Bogens in ei-
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ner Ebene zwischen den zugeordneten Justierblo-
cken (64) verlauft und so dimensioniert ist, dass die
Oberflache (60) direkt mit einem komplementar ge-
bogenen Teil (56) eines Werkzeughalters (52, 54)
in Eingriff gebracht werden kann.

11. Schmiedemaschine nach einem der Anspri-
che 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
— dass eine horizontal ausgerichtete Anordnung von
regelmassig beabstandet angeordneten, nach oben
gedffneten und konvex ausgebildeten Taschen am
Anschlagkérper (11) fur die Aufnahme von einzel-
nen Gesenkkassetten (19) aus einer vertikal darQ-
ber angeordneten Position vorgesehen ist,
— dass am Anschlagkorper (11) Mittel zum automa-
tischen Festklemmen der Gesenkkassette (19) in
den Taschen vorgesehen sind,
— dass die Gesenkkassetten (19) Bohrungen (23)
aufweisen, die die Mitte der zugeordneten Arbeits-
station definieren,
— dass eine horizontal ausgerichtete Anordnung von
regelmassig beabstandet angeordneten, nach oben
gedffneten Aufnahmebereichen am Schlitten (12)
fur die Aufnahme von einzelnen Werkzeugkassetten
(51) aus einer vertikal darliber angeordneten Posi-
tion vorgesehen ist, und
— dass in den Aufnahmebereichen Mittel fur ein au-
tomatisches Festklemmen der Werkzeugkassette
(51) vorgesehen sind.

12. Werkzeugkassette fir eine Schmiedemaschi-
ne nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
-~ mit einer langen Vorderseite (52) und
— mit einem L-férmigen Seitenprofil,
— wobei das untere Ende (58) der Vorderseite (52)
ein gebogenes Profil und einen sich vertikal erstre-
ckenden Schlitz (57) aufweist, der fur die Aufnahme
einer ringformigen, in einem runden Spannbolzen
(68) ausgebildeten Nut (93) angepasst ist, und
— wobei die Rickseite der Werkzeugkassette (51)
durch den hakentérmigen Trager (53) der L-Form
gebildet wird, wobei das untere Ende des Tragers
(53) Flachen (62) aufweist, die in einer Ebene pa-
rallel zur Vorderseite (52) abgeschrégt sind, sodass
der Trager (53) sich selbst zwischen einem Paar
von beabstandet angeordneter Justierbldcken (64)
ausrichtend ausgebildet ist, und wobei das untere
Ende des Tragers (53) einen mittig verlaufenden
Schiitz mit einem Kiemmsteg (61) aufweist, der fur
die Aufnahme einer tingformigen, in einem runden
Spannbolzen (69) ausgebildeten Nut angepasst ist.

13. Gesenkkassette fir eine Schmiedemaschine
nach Anspruch 11,
— mit einem Hauptkérper (21)
— mit einer als Klemmvorrichtung dienenden vorste-
henden Platte (22),
~ wobei der Hauptkérper (21) eine fiir eine Aufnah-
me eines Werkzeughalters angepasste Bohrung
(23) und eine untere, zylindrische und konzentrisch
mit der Bohrung ausgerichtete Flache (24) aufweist,
und
— wobei die Platte (22) eine unterschnittene, abge-
schragte Oberflache (28) aufweist, die sich nach
unten weg vom Hauptkorper (21) und nach vorne
hin zum Hauptkorper (21) erstreckt und fir einen
Eingriff mit einem Klemmbolzen (36) ausgebildet ist,
um die untere Oberfliche des Hauptkorpers (21)
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gegen einen Halteblock (16) mit zylindrischer Ober-
flache (18) und die Rickseite der Gesenkkassette
(19) gegen die Oberflache eines Unterlageblockes
anzudricken.

14. Gesenkkassette nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hauptkérper (21) im We-
sentlichen flache Seitenflachen aufweist, die parallel
zueinander und zur Achse der Bohrung (23) ausge-
richtet sind.

15. Verfahren zum Austichten einer Arbeitsstation
des Schiittens mit der zugeordneten Arbeitsstation
des Aufschlagkorpers einer Schmiedemaschine mit
verschiedenen Umformstufen nach einem der An-
spriche 1 bis 11,

- bei dem jede Arbeitsstation des Aufschlagkorpers
bzw. des Schiittens separat relativ zur entsprechen-
den Arbeitsstation des Schiittens bzw. des Auf-
schlagkérpers justiert wird,

— bei dem ein Satz von drei prazise dimensionier-
ten Justierbiocken auf dem Aufschlagkdrper bzw.
dem Schlitten mit Winkelabstanden um die Mitte
der entsprechenden Arbeitsstation herum dauerhaft
befestigt werden,

~ bei dem die Grosse der Justierbldcke durch Mes-
sungen zwischen Referenzoberflachen an den rele-
vanten Arbeitsstationen bestimmt worden ist und

— bei dem eine Werkzeugkassette auf die Mitte der
Arbeitsstation des Schlittens bzw. des Aufschlagkér-
pers mithilfe der Halteflachen der drei Justierblocke
ausgerichtet wird.
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