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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft zum einen ein Verfahren zum Herstellen einer Mehrfach-Eisen-
bahnradsatzwelle, bei welchem die Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle geschmiedet wird.

[0002] Die Erfindung betrifft zum anderen eine Radialschmiedemaschine, insbesondere eine
hydraulische Radialschmiedemaschine mit einer Schmiedeeinrichtung zum Schmieden eines
Werkstlicks zu einer Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle.

[0003] Die Erfindung betrifft des Weiteren die Verwendung einer Radialschmiedemaschine.

[0004] Verfahren zum Herstellen von mehrfach abgesetzten Eisenbahnradsatzwellen sind aus
dem Stand der Technik bekannt, wobei Einzel- oder Doppel-Eisenbahnradsatzwellen oftmals
aus rechteckigen oder runden Halbzeugen, geschmiedet werden.

[0005] Beispielsweise ist es bekannt, eine Einzel-Eisenbahnradsatzwelle mittels einer Freiform-
schmiedepresse mit lediglich einem beweglichen Schmiedewerkzeug herzustellen. Nachteilig
bei dieser Herstellungsmethode ist es, dass das zu schmiedende Werkstiick aufgrund der
relativ langsamen Bewegung des Schmiedewerkzeugs der Freiformschmiedepresse auch nur
entsprechend langsam geschmiedet werden kann. Hierbei kihlt das Werkstilick im Laufe des
Schmiedens jedoch immer weiter aus, wodurch das zur Verfligung stehende Schmiedezeitfens-
ter lediglich zum Schmieden einer Einzel-Eisenbahnradsatzwelle ausreicht. Ferner kénnen
mittels der Freiformschmiedepresse nur relativ grobe Fertigungstoleranzen an einer Eisenbahn-
radsatzwelle erzielt werden.

[0006] Neben dem Schmieden von Einzel-Eisenbahnradsatzwellen mittels einer Freiform-
schmiedepresse kénnen mittels einer Radialschmiedemaschine auch Doppel-Eisenbahnrad-
satzwellen hergestellt werden, da mit dieser das zu schmiedende Werkstiick schneller bearbei-
tet werden kann.

[0007] Nachteilig bei den bekannten Herstellverfahren ist unter anderem ein immer noch relativ
hoher Schmiedeausschuss, also speziell die Ausbringung durch insbesondere hohen Endenab-
fall. DarOber hinaus ist die Herstellung oftmals immer noch zu zeitintensiv.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, gattungsgeméaBe Verfahren zum Herstellen
von Eisenbahnradsatzwellen weiterzuentwickeln, um den Schmiedeausschuss zu reduzieren.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird von einem Verfahren zum Herstellen einer Mehrfach-
Eisenbahnradsatzwelle geldst, bei welchem die Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle geschmiedet
wird, wobei eine mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle mittels einer Radialschmiedema-
schine geschmiedet wird.

[0010] Es wurde gefunden, dass bei einer entsprechend modifizierten Verfahrensfiihrung und
einer entsprechenden Ausgestaltung einer Radialschmiedemaschine selbst 3-fach oder sogar
4-fach Eisenbahnradsatzwellen geschmiedet werden kdnnen.

[0011] Hierdurch gelingt es, dass die 3-fach- oder 4-fach-Eisenbahnradsatzwellen auBerst
wirtschaftlich hergestellt werden kénnen, da vorliegend insbesondere der Schmiedeausschuss
signifikant verringert werden kann, welcher zwangsweise nach jedem Schmiedeprozess an den
Enden der Eisenbahnradsatzwelle abgetrennt wird.

[0012] Zudem k&nnen die 3-fach- oder 4-fach-Eisenbahnradsatzwellen durch das Schmieden
mit einer Radialschmiedemaschine hierbei sogleich mit sehr guten Toleranzwerten geschmiedet
werden, so dass auf zusatzliche mechanische Nachbearbeitungen, wie beispielsweise spanab-
hebende Verfahren, zur Ganze verzichtet werden kann bzw. diese mechanische Nachbearbei-
tungen kdnnen zumindest auf ein vernachlassigbares Mal3 reduziert werden. Die sehr guten
erzielbaren Toleranzwerte werden durch die exakte Positionierung des zu schmiedenden Werk-
stlicks bzw. Schmiedeguts durch das Zusammenspiel zwischen einer Schmiedeeinrichtung und
einem Manipulator erzielt.

[0013] Bei der vorliegenden mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle handelt es sich um ein
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in Richtung seiner Langserstreckung mehrfach konturiertes bzw. abgesetztes Wellenbauteil,
welches derart konturiert ist, dass bei einer entsprechenden Nachbearbeitung aus diesem
mehrfach konturierten bzw. abgesetzten Wellenbauteil mindestens drei oder vier Einzel-Eisen-
bahnradsatzwellen abtrennbar sind.

[0014] Die Erfindung zeichnet sich vorliegend somit insbesondere durch ein besonders innova-
tives Eisenbahnradsatzwellen-Herstellverfahren aus. Es versteht sich, dass mittels der vorlie-
genden Erfindung anstelle der Eisenbahnradsatzwellen auch andere Radsatzwellen vorteilhaft
herstellbar sind.

[0015] Ferner kann bei dem erfindungsgemaBen Verfahren vorteilhafterweise ein gréBerer
Rohblock beziehungsweise Werkstoffblock, welcher sich wiederum durch eine wesentlich einfa-
chere Herstellung auszeichnet, zum Schmieden der 3-fach- oder 4-fach-Eisenbahnradsatzwel-
len verwendet werden.

[0016] Besonders zweckmaBig ist es, wenn die mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle
mittels einer hydraulischen Radialschmiedemaschine geschmiedet wird.

[0017] Bei dem Einsatz insbesondere einer hydraulischen Radialschmiedemaschine kann
nahezu jedes aus einem BlockguB oder StrangguB hergestellte Werkstlick bzw. Halbzeug
verwendet werden, wodurch eine hohe Unabhéangigkeit in der Herstellung der mindestens 3-
fach-Eisenbahnradsatzwelle erreichbar ist.

[0018] Insbesondere aufgrund des hydraulischen Antriebskonzepts der Radialschmiedema-
schine erfolgt zudem eine tiefreichende Formgebung bis in den Kern des Werkstlicks hinein,
wodurch die Eisenbahnachsen auch unmittelbar aus Strangguss oder Blockguss (Ingots), also
aus nicht vorgewalztem Material geschmiedet werden kdénnen. Durch diese tiefreichende Form-
gebung ist die Umformungsarbeit innerhalb des Werkstiicks entsprechend hoch, wodurch die
Formgebung des Werkstlicks homogener erfolgt.

[0019] Ferner ist der Temperaturverlust an dem geschmiedeten Werkstlick eher gering, da
durch die eingebrachte Umformungsarbeit zusatzliche Warmeenergie in das Werkstlck einge-
tragen wird. Bei mechanischen Radialschmiedemaschinen jedoch wird im Wesentlichen ledig-
lich die Oberflaiche des Werkstiicks konturiert. Damit fallt der Eintrag an Warmeenergie ent-
sprechend geringer aus.

[0020] Insofern kénnen mittels des vorliegenden Verfahrens hinsichtlich einer Mehrfach-Eisen-
bahnradsatzwellenherstellung auBergewdhnlich hohe Umformgrade sowie hinsichtlich eines
Manipulators zur Handhabung der Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle im Bereich der Radial-
schmiedemaschine ebenfalls sehr hohe Vorschilbe erzielt werden, wodurch es gelingt, die
vorliegende mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle schneller und bevorzugt lediglich mit
einer einzigen Ofenerwarmung oder dergleichen komplett durch zu schmieden.

[0021] Die Herstellungsleistung hinsichtlich mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwellen kann
erheblich gesteigert werden, wenn mehr als zwei Einzel-Eisenbahnradsatzwellen in einem
einzigen zusammenhangenden Schmiedeprozess an der Radialschmiedemaschine gefertigt
werden.

[0022] Insofern ist es vorteilhaft, wenn an der mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle drei,
vier oder mehr Einzel-Eisenbahnradsatzwellensegmenten angeschmiedet werden. Diese Ein-
zel-Eisenbahnradsatzwellensegmente werden am Ende des Schmiedeprozesses an geeigneten
Schnittstellen voneinander getrennt, so dass die Einzel-Eisenbahnradsatzwellen mit geringsten
Werkstoffausschuss beziehungsweise Abfall herstellbar sind.

[0023] Eine vorteilhafte Verfahrensvariante sieht auch vor, dass die mindestens 3-fach-Eisen-
bahnradsatzwelle in einer Warme geschmiedet wird. Hierdurch kénnen die Einzel-Eisenbahn-
radsatzwellen noch effektiver hergestellt werden.

[0024] Wird die mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle zum Schmieden lediglich ein einzi-
ges Mal erwarmt, kann der Herstellungsprozess hinsichtlich einer Mehrfach-Eisenbahnradsatz-
welle zeitlich erheblich verkirzt werden.
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[0025] Vorteilhafterweise wird die mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle somit unter Zuhil-
fenahme lediglich einer einzigen Ofenerwdrmung oder dergleichen im Wesentlichen komplett
fertig geschmiedet.

[0026] Dies ist bisher nicht méglich, da beim Schmieden einer Mehrfach-Eisenbahnradsatzwel-
le durch eine konventionelle Schmiedepresse das Schmiedehalbzeug sehr schnell auskihlt, so
dass bisher mindestens eine weitere Erwarmung der Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle erforder-
lich ist, wie eingangs bereits angedeutet ist.

[0027] Bei dem vorliegenden Verfahren kann eine hervorragende Kerndurchschmiedung der
mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle vorteilhafterweise nur mit einem einzigen Erwar-
mungsvorgang erzielt werden.

[0028] Die Aufgabe der Erfindung wird auch von einer Radialschmiedemaschine, insbesondere
einer hydraulischen Radialschmiedemaschine, zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche mit einer Schmiedeeinrichtung zum Schmieden eines Werk-
stlicks zu einer Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle gelést, wobei die Radialschmiedemaschine
derart ausgestaltet ist, dass mit ihr eine mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle mit einer
Endlange von mindestens 3-fach x 1,5 m Lange in einer Warme schmiedbar ist.

[0029] Gattungsgem&Be Radialschmiedemaschinen sind aus dem Stand der Technik gut be-
kannt.

[0030] Durch eine entsprechend ausgestaltete Radialschmiedemaschine kénnen die bei der
Herstellung von mindestens 3-fach- Eisenbahnradsatzwellen ansonsten recht hohen Nebenzei-
ten vorteilhafterweise erheblich reduziert werden. Eine derartige Radialschmiedemaschine weist
insbesondere eine Schmiedeeinrichtung mit wenigstens zwei, vorzugsweise vier, beweglichen
Werkzeugen auf. Die Werkzeuge umschlieBen das Schmiedegut bzw. das zu schmiedende
Werkstiick und wirken, vorzugsweise gleichzeitig, auf das Schmiedegut bzw. das zu schmie-
dende Werkstiick ein. Die Handhabung des Schmiedeguts bzw. des zu schmiedenden Werk-
stlicks erfolgt in der Regel durch zwei Manipulatoren, wobei anstelle der Manipulatoren auch
andere Handhabungseinrichtungen zum Einsatz kommen kénnen. Das Schmieden des
Schmiedeguts bzw. des zu schmiedenden Werkstlicks erfolgt durch exakte Synchronisation der
Radialschmiedemaschine und der Manipulatoren.

[0031] Insofern weist die vorliegende mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle drei, vier oder
mehr Einzel-Eisenbahnradsatzwellensegmente von beispielsweise 1,5 m La&nge pro Einzel-
Eisenbahnradsatzwellensegment auf.

[0032] Die Aufgabe der Erfindung wird auch von einer Verwendung einer Radialschmiedema-
schine, insbesondere einer hydraulischen Radialschmiedemaschine, zum Schmieden einer
mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle mit drei, vier oder mehr Einzel-Eisenbahnradsatz-
wellensegmenten geldst.

[0033] Durch die erfindungsgemaBe Verwendung einer Radialschmiedemaschine zum Schmie-
den einer mindestens 3-fach- Eisenbahnradsatzwelle wird neben den bereits vorstehend erlau-
terten Vorteilen insbesondere ein nahezu porenfreies Materialgefiige an der Eisenbahnrad-
satzwelle erzielt, wodurch eine diesbeziigliche mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle in
klrzester Zeit mit einer bisher nicht erreichten Qualitét erzeugt werden kann.

[0034] Weitere Merkmale, Effekte und Vorteile vorliegender Erfindung werden anhand anlie-
gender Zeichnung und nachfolgender Beschreibung erldutert, in welchen beispielhaft sowohl
eine 3-fach- als auch eine 4-fach- mittels einer hydraulischen Radialschmiedemaschine herge-
stellte Eisenbahnradsatzwelle dargestellt und beschrieben sind.

[0035] In der Zeichnung zeigen:

[0036] Figur 1  schematisch eine Ansicht einer 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle, welche mittels
einer hydraulischen Radialschmiedemaschine in einer Warme hergestellt ist;
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[0037] Figur 2 schematisch eine Ansicht einer 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle, welche eben-
falls mittels einer hydraulischen Radialschmiedemaschine in einer Warme
hergestellt ist; und

[0038] Figur 3 schematisch eine Teilansicht einer hydraulischen Radialschmiedemaschine
zum Schmieden der in den Figuren 1 und 2 beispielhaft gezeigten 3-fach-
bzw. 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle.

[0039] Die in der Figur 1 gezeigte 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle 1 ist mittels einer entspre-
chend ausgestalteten hydraulischen Radialschmiedemaschine 100 (siehe Figur 3) in einer
einzigen Warme derart geschmiedet, dass aus dieser geschmiedeten 3-fach-Eisenbahnrad-
satzwelle 1 insgesamt drei einzelne Einzel- Eisenbahnradsatzwellen 2, 3 und 4 erzeugt werden
kénnen, wenn die 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle 1 an den Schnittstellen 5 und 6 durchtrennt
wird. Die 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle 1 zeichnet sich insofern durch insgesamt drei Einzel-
Eisenbahnradsatzwellensegmente 7 (hier nur exemplarisch beziffert) und sechs geschmiedete
Absétze 8 (hier nur exemplarisch beziffert) aus.

[0040] Entsprechend ist die in der Figur 2 gezeigte 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle 10 mittels der
entsprechend ausgestalteten hydraulischen Radialschmiedemaschine 100 in einer einzigen
Warme derart geschmiedet, dass aus dieser geschmiedeten 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle 10
insgesamt vier einzelne Einzel-Eisenbahnradsatzwellen 11, 12, 13 und 14 erzeugt werden
kénnen, wenn die 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle 10 an den Schnittstellen 15, 16 und 17 ent-
sprechend durchtrennt wird. Die 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle 10 zeichnet sich hierbei durch
insgesamt vier Einzel-Eisenbahnradsatzwellensegmente 18 (hier nur exemplarisch beziffert)
und acht geschmiedete Absatze 19 (hier nur exemplarisch beziffert) aus.

[0041] Beiden Mehrfach-Eisenbahnradsatzwellen 1 und 10 ist gemein, dass sie nach dem
Fertigschmieden lediglich zwei Enden 20 bzw. 21 aufweisen, an welchen ein Schmiedeaus-
schuss anfallt. Auch hierdurch kénnen die Mehrfach-Eisenbahnradsatzwellen 1 und 10 wirt-
schaftlich sehr effektiv hergestellt werden.

[0042] Die wirtschaftliche Effektivitat ist zudem noch dadurch gesteigert, dass beide Mehrfach-
Eisenbahnradsatzwellen 1 und 10 jeweils einteilig aus einem groBen Werkstlickblock ge-
schmiedet sind, welcher wiederum wesentlich gunstiger zur Verfligung gestellt werden kann.

[0043] Hierzu wird der Werkstiickblock mittels eines nicht dargestellten Manipulators einer
Schmiedeeinrichtung 101 der Radialschmiedemaschine 100 derart zugefiihrt, dass der Werk-
stlickblock in einer Warme zu der jeweiligen Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle 1 und 10 fertig
geschmiedet werden kann. AnschlieBend wird die so geschmiedete Mehrfach-Eisenbahnrad-
satzwelle 1 und 10 mittels diese Manipulators oder mittels eines weiteren Manipulators zum
Trennen in mindestens drei oder vier einzelne Einzel-Eisenbahnradsatzwellen 2, 3 und 4 oder
11 bis 14 einer entsprechenden Trenneinrichtung (nicht gezeigt) bereitgestellit.

[0044] Insofern erfolgt der eigentliche Fertigungsprozess zum Herstellen von Einzel-Eisenbahn-
radsatzwellen 2, 3 und 4 oder 11 bis 14 durch das Schmieden der vorliegenden 3-fach- bzw. 4-
fach-Eisenbahnradsatzwelle 1 bzw. 10 wesentlich schneller und effektiver als bisher.

[0045] Ein Schmieden der vorliegenden 3-fach- bzw. 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle erfolgt
mittels der in der Figur 3 ansatzweise gezeigten hydraulischen Radialschmiedemaschine 100,
welche insbesondere eine Schmiedeeinrichtung 101 umfasst, die wiederum im Wesentlichen
vier auf eine Schmiedeachse 102 zu bewegbare Schmiedewerkzeuge 103 (nur exemplarisch
beziffert) aufweist, wobei diese vier Schmiedewerkzeuge 103 in einem Rahmenteil 104 gefihrt
jeweils durch hydraulische Presszylinder 105 (nur exemplarisch beziffert) derart angetrieben
sind, dass erfindungsgeman die 3-fach- bzw. 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle 1 bzw. 10 mittels
der hydraulischen Radialschmiedemaschine 100 in einer Warme geschmiedet werden kénnen.
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BEZUGSZEICHENLISTE:

1 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle

2 erste Einzel-Eisenbahnradsatzwelle

3 zweite Einzel-Eisenbahnradsatzwelle
4 dritte Einzel-Eisenbahnradsatzwelle

5 erste Schnittstelle

6 zweite Schnittstelle

7 drei Einzel-Eisenbahnradsatzwellensegmente
8 sechs Absatze

10 4-fach-Eisenbahnradsatzwelle

11 erste Einzel-Eisenbahnradsatzwelle

12 zweite Einzel-Eisenbahnradsatzwelle
13 dritte Einzel-Eisenbahnradsatzwelle

14 vierte Einzel-Eisenbahnradsatzwelle
15 erste Schnittstelle

16 zweite Schnittstelle

17 dritte Schnittstelle

18 vier Einzel-Eisenbahnradsatzwellensegmente
19 acht Absatze

20 erste Enden

21 zweite Enden

100 hydraulische Radialschmiedemaschine
101 Schmiedeeinrichtung

102 Schmiedeachse

103 Schmiedewerkzeuge

104 Rahmenteil

105 hydraulische Presszylinder
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Patentanspriche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10), bei welchem die
Mehrfach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10) geschmiedet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass eine mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10) mittels einer Radialschmiede-
maschine geschmiedet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens 3-fach-Ei-
senbahnradsatzwelle (1; 10) mittels einer hydraulischen Radialschmiedemaschine (100)
geschmiedet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mehr als zwei Einzel-
Eisenbahnradsatzwellen (2, 3, 4; 11, 12, 13, 14) in einem einzigen zusammenhangenden
Schmiedeprozess an der Radialschmiedemaschine gefertigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass an der
mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10) drei, vier oder mehr Einzel-Eisenbahn-
radsatzwellensegmenten (7; 18) angeschmiedet werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10) in einer Warme geschmiedet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10) zum Schmieden lediglich ein einziges Mal er-
warmt wird.

Radialschmiedemaschine, insbesondere hydraulische Radialschmiedemaschine (100),
zum Durchfihren des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit einer
Schmiedeeinrichtung (101) zum Schmieden eines Werkstiicks zu einer Mehrfach-Eisen-
bahnradsatzwelle (1; 10), dadurch gekennzeichnet, dass die Radialschmiedemaschine
derart ausgestaltet ist, dass mit ihr eine mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwelle (1; 10)
mit einer Endldnge von mindestens 3-fach x 1,5 m Lange in einer Warme schmiedbar ist.

Verwendung einer Radialschmiedemaschine, insbesondere einer hydraulischen Radial-
schmiedemaschine (100), zum Schmieden einer mindestens 3-fach-Eisenbahnradsatzwel-
le (1; 10) mit drei, vier oder mehr Einzel-Eisenbahnradsatzwellensegmenten (7; 18).

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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