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(54) Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkdrpers aus einem vorgelochten Hohlblock

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Schmieden eines

Hohlkdrpers (18) aus einem vorgelochten Hohlblock
(1) mit radial zu einer Schmiedeachse antreibbaren
Schmiedewerkzeugen (2), mit einem auf einem
Flhrungsbett (5) in Richtung der Schmiedeachse
verfahrbaren, Spannzangen (16) flr den Hohlblock (1)
aufweisenden Spannkopf (3) und mit einem auf der
von den Schmiedewerkzeugen (2) abgewandten Seite
des Spannkopfs (3) angeordneten, unabhangig von :
diesem entlang des Flhrungsbetts (5) verfahrbaren 3 s
Dornschlitten (4) beschrieben, dessen mit einem
Schmiededorn (13) versehene Dornstange (12) den
Spannkopf (3) koaxial zur Schmiedeachse durchsetzt.
Um vorteilhafte  Konstruktionsbedingungen  zu
schaffen, wird vorgeschlagen, dass der Dornschlitten
(4) einen axialen Stelltrieb (10) fur die Dornstange
(12) aufweist und zugfest mit dem Spannkopf (3)
kuppelbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkdrpers aus
einem vorgelochten Hohlblock mit radial zu einer Schmiedeachse antreibbaren Schmiedewerk-
zeugen, mit einem auf einem Fihrungsbett in Richtung der Schmiedeachse verfahrbaren,
Spannzangen flr den Hohlblock aufweisenden Spannkopf und mit einem auf der von den
Schmiedewerkzeugen abgewandten Seite des Spannkopfs angeordneten, unabhangig von
diesem entlang des Fihrungsbetts verfahrbaren Dornschlitten, dessen mit einem Schmiede-
dorn versehene Dornstange den Spannkopf koaxial zur Schmiedeachse durchsetzt.

[0002] Zum Schmieden langer, rohrférmiger Hohlkérper aus einem vorgelochten Hohlblock ist
es bekannt (EP 2 218 526 B1), den Hohlblock im Bereich einer Stirnseite durch die Spannzan-
gen eines Spannkopfs zu erfassen, der eine zu den Spannzangen koaxiale Durchgangsboh-
rung aufweist, sodass der Schmiededorn flr das nachfolgende Schmieden des Hohlblocks
zwischen radial zur Schmiedeachse beaufschlagbaren Schmiedewerkzeugen mit Hilfe einer
Dornstange durch die Durchgangsbohrung des Spannkopfs in den Hohlblock eingefihrt werden
kann. Dies wird dadurch sichergestellt, dass der Spannkopf und der die Dornstange aufneh-
mende Dornschlitten voneinander unabhangig entlang eines gemeinsamen Flihrungsbetts
verfahrbar sind. Da der Schmiededorn innerhalb der Durchgangsbohrung durch den Spannkopf
durchgeflhrt wird, bedarf die gegenuber dem Schmiededorn im Durchmesser abgesetzte, mit
einem Drehantrieb im Dornschlitten verbundene Dornstange eines gesonderten Lagerstlicks,
um sie zentrisch in der Durchgangsbohrung fuhren zu kdnnen. Diese bekannte Schmiedevor-
richtung eignet sich fir vergleichsweise lange, rohrférmige Werkstiicke, nicht aber flr das
Schmieden von vorgelochten Hohlbldcken aus schwer umformbaren Werkstoffen, weil beim
Schmieden solcher Werkstlicke erhebliche Krafte zwischen dem Spannkopf und dem Dorn-
schlitten auftreten, die Uber das Fiihrungsbett abgetragen werden mussten.

[0003] Um die Baulange von Schmiedevorrichtungen zu verkirzen, bei denen der gelochte
Hohlblock zwischen einem Spannkopf und einem Gegenhalter axial eingespannt wird, ist es
aullerdem bekannt (DE 195 23 280 C2), die Dornstange im Spannkopf zu lagern und mit einem
axialen Stelltrieb zu versehen, sodass die Dornstange insbesondere zum Schmieden von Hohl-
kérpern mit einem abgesetzten Innendurchmesser gegeniiber dem Spannkopf axial verlagert
werden kann. Abgesehen davon, dass die axiale Einspannung des vorgelochten Hohlblocks
zwischen einem Spannkopf und einem Gegenhalter einen zusatzlichen Konstruktionsaufwand
bedingt, ergeben sich auch erhebliche Einschrankungen bezliglich des Einsatzgebiets solcher
Schmiedevorrichtungen.

[0004] Dariiber hinaus ist es bekannt (DE 102010014583 A1), fUr die die Spannzange und die
Dornstange gesonderte, auf einer gemeinsamen Filhrung entlang des Maschinenbetts verfahr-
bare Schlitten vorzusehen, von denen der Fihrungsschlitten fir die Spannzange Uber einen
Spindeltrieb entlang der Flhrung angetrieben wird, wahrend der Dornschlitten mit dem Fih-
rungsschlitten flr die Spannzange durch einen weiteren Spindeltrieb verbunden ist. Der Dorn-
schlitten kann daher gemeinsam mit dem Flhrungsschlitten flr die Spannzange entlang des
Maschinenbetts bewegt, (iber den hierflir vorgesehenen Spindeltrieb aber auch gegenliber dem
FUhrungsschlitten flr die Spannzange verstellt werden. Abgesehen davon, dass der Spindel-
trieb zwischen dem Filhrungsschlitten fir die Spannzange und dem Dornschlitten die Konstruk-
tion aufwendig macht und die Verstellmdglichkeit des Dornschlittens begrenzt, muss die gesam-
te axiale Belastung des Dornschlittens Uber den Spindeltrieb flr den Dornschlitten auf den
FUhrungsschlitten fir die Spannzange und von diesem Uber dessen Spindeltrieb auf das Ma-
schinenbett abgetragen werden.

[0005] Das Schmieden eines vorgelochten Hohlblocks Uber einen Schmiededorn wird aus
wirtschaftlichen Uberlegungen besonders fiir in vergleichsweise kleinen Losen herzustellende
rohrférmige Werksticke eingesetzt. Dies bedeutet im Allgemeinen, dass die Schmiedevorrich-
tung einfach umrustbar sein soll, um sie an die unterschiedlichen Werkstlickvorgaben anpassen
zu koénnen. Es besteht in diesem Zusammenhang demnach die Forderung eine Vorrichtung
zum Schmieden von Hohlkérpern so auszugestalten, dass ein einfaches Umristen gewahrleis-
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tet werden kann, ohne eine Einschrankung des Einsatzgebiets beispielsweise auf das Schmie-
den vergleichsweise langer rohrférmiger Hohlkérper oder auf das Schmieden von Hohlkérpern
aus einem schwer umformbaren Werkstoff in Kauf nehmen zu missen.

[0006] Ausgehend von einer Vorrichtung der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung die
gestellte Aufgabe dadurch, dass der Dornschlitten einen axialen Stelltrieb fir die Dornstange
aufweist und zugfest mit dem Spannkopf kuppelbar ist.

[0007] Zufolge dieser Mallnahmen kann die Vorrichtung in bekannter Weise zum Schmieden
vergleichsweise langer rohrférmiger Werkstiicke eingesetzt werden, was einen vom Spannkopf
unabhangig verfahrbaren Dornschlitten bedingt. Gegenlber bekannten Schmiedevorrichtungen
dieser Art ergibt sich durch den axialen Stelltrieb flr die Dornstange im Dornschlitten der zu-
satzliche Vorteil, dass der Schmiededorn auch bei einem gegenliber dem Fiihrungsbett verrie-
gelten Dornschlitten axial verlagert werden kann. Die zugfeste Kupplung zwischen dem Spann-
kopf und dem Dornschlitten stellt eine vorteilhafte Voraussetzung fur das Schmieden von Hohl-
korpern aus einem schwer umformbaren Werkstoff dar, weil die zwischen dem Spannkopf und
dem Dornschlitten auftretenden Krafte Uber die Kupplung unmittelbar abgetragen werden kodn-
nen und nicht das Fihrungsbett belasten. Die bei einer solchen zugfesten Kupplung von
Spannkopf und Dornschlitten erforderliche Axialbewegung des Schmiededorns gegentiber dem
Spannkopf wird durch den dem Dornschlitten zugeordneten axialen Stelltrieb fur die Dornstange
sichergestellt. Der axiale Vorschub des zu schmiedenden Hohlkérpers gegeniber den Schmie-
dewerkzeugen wird in Ublicher Weise (iber einen Antrieb des Spannkopfs erreicht.

[0008] Um unterschiedlichen Schmiedeanforderungen gerecht zu werden, ist der Schmiede-
dorn zusatzlich um seine Achse zu drehen, wobei die wahrend des Leerhubs der Schmiede-
werkzeuge ausgefilhrten Drehschritte im Sinne der Werkstlickdrehung Uber die Spannzangen
oder entgegengesetzt dazu durchgefiihrt werden kénnen. Zu diesem Zweck braucht der Dorn-
schlitten lediglich einen entsprechenden Drehantrieb flr die Dornstange aufzuweisen, der ent-
sprechend angesteuert wird.

[0009] Die Temperaturbelastung des Schmiededorns kann durch geeignete Kiihimaf3nahmen
beschrankt werden. Der zusatzliche axiale Stelltrieb fir die Dornstange erdffnet dartber hinaus
die Mdoglichkeit, dem Schmiededorn gegenliber den Schmiedewerkzeugen axial zu verlagern,
sodass der Warmeeintrag beim schmiedebedingten Anpressen des Werkstlicks an den
Schmiededorn (ber einen gréfieren Langenbereich des Schmiededorns verteilt werden kann.
Gleiches gilt, wenn der Schmiededorn gegenliber den Schmiedewerkzeugen in Drehschritten
verlagert wird. Um diesbeziglich vorteilhafte Arbeitsbedingungen einhalten zu kénnen, kann
eine Steuereinrichtung zur Ansteuerung des axialen Stelltriebs und/oder des Drehantriebs fir
die Dornstange in Abhangigkeit von der Temperatur des Schmiededorns vorgesehen sein.
Weist der Schmiededorn eine Mindestlange entsprechend dem Stellweg des axialen Stelltriebs
auf, so ergibt sich eine fiir eine vorteilhafte axiale Temperaturverteilung glinstige Lange fir den
Schmiededorn.

[0010] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen die

[0011] Fig. 1 bis 4 eine erfindungsgemalle Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkérpers
in verschiedenen Arbeitsstellungen in einem vereinfachten, rein schema-
tischen Langsschnitt,

[0012] Fig. 5 die Stellung der Vorrichtung zum Auswechseln einer Dornstange,

[0013] Fig. 6 den Spannkopf und den Dornschlitten in der Kupplungsstellung in einem
gréfReren Maf3stab und die

[0014] Fig. 7 und 8 zwei unterschiedliche Arbeitsstellungen flir den mit dem Dornschlitten
gekuppelten Spannkopf.

[0015] Die dargestellte Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkérpers aus einem vorgelochten
Hohlblock 1 weist radial zu einer Schmiedeachse antreibbare Schmiedewerkzeuge 2 auf, denen
ein Spannkopf 3 sowie in Dornschlitten 4 vorgeordnet sind.
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[0016] Der Spannkopf 3 und der Dornschlitten 4 sind auf einem gemeinsamen Filhrungsbett 5
verschiebbar gelagert und kdnnen tber Fahrantriebe 6 und 7 voneinander unabhangig entlang
des gemeinsamen Fihrungsbetts 5 verfahren werden. Die Fahrantriebe 6, 7 kdnnen beispiels-
weise in eine Zahnstange 8 eingreifende Antriebsritzel umfassen.

[0017] Der Dornschlitten 4 ist mit einer Dornstangenaufnahme 9 versehen, die mit Hilfe eines
Stelltriebs 10 axial verlagert werden kann. Als Stelltrieb 10 sind Stellzylinder 11 angedeutet. Um
die Dornstange 12 mit dem Schmiededorn 13 nicht nur gegeniiber dem Dornschlitten 4 axial
verschieben, sondern zusatzlich um die Dornachse in Drehschritten drehen zu kénnen, ist die
entsprechend drehbar gelagerte Dornstangenaufnahme 9 an einen Drehantrieb 14 angeschlos-
sen.

[0018] Der Spannkopf 3 wird von der Dornstange 12 in einer Filhrungs6ffnung 15 durchsetzt,
wobei der Schmiededorn 13 Uiber den Spannkopf 3 axial vorsteht und koaxial zu den Spann-
zangen 16 des Spannkopfs 3 verlduft, mit deren Hilfe der zu schmiedende Hohlblock 1 schmie-
degerecht gespannt wird. Der vorgelochte Hohlblock kann im Bereich eines Endes geschlossen
ausgefiihrt sein. Allerdings ist er im Bereich seines offenen Endes zu spannen.

[0019] Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, werden der Spannkopf 3 und der Dornschlitten
4 zum Spannen des in einer zur Schmiedeachse koaxialen Ladestellung gehaltenen, vorgeloch-
ten Hohlblocks 1 gegen die Schmiedewerkzeuge 2 hin verfahren, wobei der Schmiededorn 13
in die Offnung des Hohlblocks 1 eingeschoben wird und die Spannzangen 16 den Hohlblock
erfassen, wie dies der Fig. 2 zu entnehmen ist. Der in dieser Weise gespannte Hohlblock 1
kann nunmehr in eine Schmiedestellung nach der Fig. 3 verfahren werden, in der der Schmie-
dedorn 13 mit Hilfe des Dornschlittens 4 zwischen die Schmiedewerkzeuge 2 durch den Hohl-
block 1 hindurch vorgeschoben wird, wie dies die Fig. 3 zeigt. In dieser Verschiebestellung wird
der Dornschlitten 4 mit dem FUhrungsbett 5 Uber eine Verriegelungseinrichtung 17 verriegelt.
Der Hohlblock 1 kann somit Uiber den Spannkopf 3 zum Abschmieden Uber den Schmiededorn
13 einem entsprechenden Vorschub unterworfen werden, wobei dem axialen Vorschub Uber
den Fahrantrieb 6 ein Drehvorschub Uber die entsprechend antreibbaren Spannzangen 16
Uberlagert werden kann. Wahrend des Schmiedevorgangs kann der axiale Stelltrieb 10 fur die
Dornstange 12 Uber eine Steuereinrichtung betatigt werden, sodass sich der Schmiededorn 13
gegentiber den Schmiedewerkzeugen 2 in axialer Richtung verlagert. Diese axiale Verlagerung
des Schmiededorns 13 kann dazu gen(tzt werden, einen hinsichtlich seines Innendurchmes-
sers abgesetzten Hohlkérper zu schmieden, wenn der Schmiededorn 13 entsprechend abge-
setzte Durchmesserbereiche aufweist. Die Verschiebung des Schmiededorns 13 gegeniber
den Schmiedewerkzeugen 2 kann aber auch vorteilhaft dazu genitzt werden, die Temperatur-
belastung des Schmiededorns 13 zu verringern, weil durch das axiale Verlagern des Schmie-
dedorns 13 der Bereich der bei der Schmiedebelastung durch die Schmiedewerkzeuge 2 (iber-
tragenen Warmemenge Uber die Dornlange verteilt werden kann. Vorteilhafte Konstruktionsver-
haltnisse ergeben sich in diesem Zusammenhang, wenn die Dornlange zumindest dem Stell-
weg des axialen Stelltriebs 10 entspricht.

[0020] In der Fig. 4 ist das Ende des Schmiedevorgangs dargestellt. Der aus dem vorgelochten
Hohlblock 1 geschmiedete Hohlkérper 18 wird in (blicher Weise von den Spannzangen 16 des
Spannkopfs 3 freigegeben, um ihn vom gegeniberliegenden Ende her zwischen den Schmie-
dewerkzeugen 2 zum Schmieden des Hohlkérperendes hindurchzuziehen. Man erkennt, dass
der Schmiededorn 13 Uber den axialen Stelltrieb 10 des Dornschlittens 4 gegeniber seiner
Ausgangslage geman der Fig. 3 entsprechend verlagert wurde.

[0021] In der Fig. 5 ist die Stellung der Vorrichtung zum Dornwechsel dargestellt. Der Schmie-
dedorn 13 mit der Dornstange 12 wird von der Seite der Spannzangen 16 her aus der Dorn-
stangenaufnahme 9 des Dornschlittens 4 durch die Fihrungsoéffnung 15 aus dem Spannkopf 3
ausgezogen, der zu diesem Zweck zusammen mit dem Dornschlitten 4 an das von den
Schmiedewerkzeugen 2 abgekehrte Ende des Fuhrungsbetts 5 verlagert wird. Der in dieser Art
freigegebene Schmiededorn 13 kann somit zusammen mit der Dornstange 12 gewechselt und
ein neuer Schmiededorn mit einer Dornstange 12 in umgekehrter Richtung durch die Fihrungs-
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6ffnung 15 des Spannkopfs 3 in die Dornstangenaufnahme 9 des Dornschlittens 4 eingefiihrt
werden.

[0022] Wie der Fig. 6 entnommen werden kann, kénnen der Spannkopf 3 und der Dornschlitten
4 (ber eine Kupplungseinrichtung 19 zugfest miteinander verriegelt werden. Die Verriegelung
kann durch Riegel 20 erfolgen, die in radiale Riegelausnehmungen 21 |6sbar eingreifen, sodass
der Spannkopf 3 mit dem Dornschlitten 4 mechanisch zu einer Baueinheit verbunden wird, die
zwischen den Spannzangen 16 und dem Schmiededorn 13 auftretende Axialkrafte ohne Belas-
tung des Fuhrungsbetts 5 aufnimmt. In der Kupplungsstellung gemal} der Fig. 6 kdbnnen Hohl-
korper geschmiedet werden, bei denen hohe Umformkrafte erforderlich sind. Die Fig. 7 und 8
zeigen beispielsweise das Schmieden eines Hohlkérpers aus einem schwer umformbaren,
vorgelochten Hohlblock 1, wobei die aus dem Spannkopf 3 und dem Dornschlitten 4 gebildete
Baueinheit gegen die Schmiedewerkzeuge 2 Uber den Fahrantrieb 6 des Spannkopfs 3 vorge-
schoben wird. Der Schmiededorn 13 bendtigt daher eine der Léange des Hohlblocks 1 entspre-
chende Lange, wenn der Schmiededorn nicht Uber den Stelltrieb entgegengesetzt zum
Schmiedevorschub des Hohlblocks verlagert wird. Bei kurzen Hohlblécken 1 kann es unter
Umstanden vorteilhaft sein, den Schmiededorn 13 zusatzlich in Vorschubrichtung des Spann-
kopfs 3 zu verlagern, was allerdings eine Verlangerung des Schmiededorns 13 bedingt. In der
Fig. 8 ist die Stellung angegeben, in der der Spannkopf 3 den Hohlblock 1 freigeben muss, um
das Ende des Hohlblocks 1 fertig schmieden zu kénnen.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkérpers (18) aus einem vorgelochten Hohlblock (1)
mit radial zu einer Schmiedeachse antreibbaren Schmiedewerkzeugen (2), mit einem auf
einem Fihrungsbett (5) in Richtung der Schmiedeachse verfahrbaren, Spannzangen (16)
fir den Hohlblock (1) aufweisenden Spannkopf (3) und mit einem auf der von den Schmie-
dewerkzeugen (2) abgewandten Seite des Spannkopfs (3) angeordneten, unabhangig von
diesem entlang des FUhrungsbetts (5) verfahrbaren Dornschlitten (4), dessen mit einem
Schmiededorn (13) versehene Dornstange (12) den Spannkopf (3) koaxial zur Schmie-
deachse durchsetzt, dadurch gekennzeichnet, dass der Dornschlitten (4) einen axialen
Stelltrieb (10) fir die Dornstange (12) aufweist und zugfest mit dem Spannkopf (3) kuppel-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Dornschlitten (4) einen
Drehantrieb (14) fur die Dornstange (12) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuereinrich-
tung zur Ansteuerung des axialen Stelltriebs (10) und/oder des Drehantriebs (14) fur die
Dornstange (12) in Abhangigkeit von der Temperatur des Schmiededorns (13) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schmiededorn (13) eine Mindestlange entsprechend dem Stellweg des axialen Stelltriebs
(10) aufweist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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