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(54) SCHMIEDEVORRICHTUNG

(67)  Es wird eine Schmiedevorrichtung mit wenigs-
tens einem langsgefiihrten Schmiedestempel (2), mit ei-
nem mechanischen Hubantrieb fiir den gegeniber dem
mechanischen Hubantrieb verschiebbar gelagerten
Schmiedestempel (2) und mit einem zwischen dem
Schmiedestempel (2) und dem mechanischen Huban-
trieb angeordneten Hydraulikpolster (8) beschrieben, der
an eine mit einem Steuerventil (12) versehene Hydrau-
likleitung (11) angeschlossen ist. Um vorteilhafte Kon-
struktionsverhaltnisse zu schaffen, wird vorgeschlagen,
dass der Hydraulikpolster (8) tUber die Hydraulikleitung
(11) miteinem Druckraum (13) wenigstens eines Hydrau-
likzylinders (14) verbunden ist, dessen Kolben (15) in
Abhangigkeit von der Hubbewegung des mechanischen
Hubantriebs betétigbar ist.

FIG.1
15 13

14 L
i 16
4 -
5 7 12
6 N

11

19 19

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 338 909 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schmie-
devorrichtung mit wenigstens einem langsgefihrten
Schmiedestempel, mit einem mechanischen Hubantrieb
fur den gegeniiber dem mechanischen Hubantrieb ver-
schiebbar gelagerten Schmiedestempel und mit einem
zwischen dem Schmiedestempel und dem mechani-
schen Hubantrieb angeordneten Hydraulikpolster, deran
eine mit einem Steuerventil versehene Hydraulikleitung
angeschlossen ist.

[0002] Um die Hubfrequenz einer mit einem mechani-
schen Hubantrieb versehenen Schmiedevorrichtung bei
konstantem mechanischen Hubantrieb veradndern zu
kénnen, ist es bekannt (AT 404 440 B), den gegeniiber
dem mechanischen Hubantrieb in Hubrichtung ver-
schiebbar gelagerten, ein Schmiedewerkzeug aufneh-
menden Schmiedestempel Uber einen Hydraulikpolster
gegenuber dem mechanischen Hubantrieb abzustiitzen
und den Hydraulikpolster Gber ein Steuerventil mit einer
Hydraulikmittelversorgungsanlage zu verbinden. Wird
der Hydraulikpolster durch ein Offnen des Steuerventils
wahrend eines Arbeitshubs des mechanischen Huban-
triebs durch ein Verdrangen des Hydraulikmittels in die
Hydraulikmittelversorgungsanlage abgebaut, so kann
Uber den Hydraulikpolster keine Druckkraft auf den
Schmiedestempel Ulbertragen werden, sodass der Ar-
beitshub des mechanischen Hubantriebs keinen Arbeits-
hub des Schmiedestempels nach sich zieht. Erst beim
Aufflllen des Hydraulikpolsters aus der Hydraulikmittel-
versorgungsanlage wahrend des Leerhubs des mecha-
nischen Hubantriebs kann bei gesperrtem Steuerventil
im nachfolgenden Arbeitshub des mechanischen Hub-
antriebs ein Arbeitshub des Schmiedestempels erfolgen.
Ein durch den Druckabbau des Hydraulikpolsters entste-
hender Leerhub bei jedem zweiten Arbeitshub des me-
chanischen Hubantriebs fiihrt somit zu einer Halbierung
der Hubfrequenz.

[0003] Zur Einstellung der Hublage der Schmiede-
werkzeuge einer Schmiedevorrichtung ist es darlber hi-
naus bekannt (AT 406 648 B), den durch einen Exzen-
terantrieb beaufschlagbaren, ein Schmiedewerkzeug
aufnehmenden Schmiedestempel zu teilen und zwi-
schen den beiden Teilen des Schmiedestempels einen
Hydraulikpolster vorzusehen, der lber ein Steuerventil
an eine Hydraulikanlage angeschlossen ist, sodass die
Hoéhe des Hydraulikpolsters und damit der Abstand der
beiden Schmiedestempelteile voneinander lber die Hy-
draulikanlage eingestellt werden kénnen. Neben der da-
durch bedingten hydraulischen Hublagenverstellung er-
gibt sich ein hydraulischer Zusatzantrieb, der dem Ex-
zentertrieb Uberlagert werden kann, was eine Beeinflus-
sung der Verformungsverhaltnisse und der Verfor-
mungsgeschwindigkeiten erlaubt. Nachteilig ist aller-
dings der mit der zusatzlichen Hydraulikanlage verbun-
dene Konstruktions- und Steueraufwand.

[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Schmiedevorrichtung mit tber Hydraulikpolster
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an mechanischen Hubantrieben abgestitzten Schmie-
destempeln so auszugestalten, dass mit einem ver-
gleichsweise geringen Konstruktionsaufwand in vielfalti-
ger Weise nicht nur auf die Hublage, sondern insbeson-
dere auch auf die Hubamplitude und die Verformungs-
geschwindigkeit Einfluss genommen werden kann.
[0005] Ausgehend von einer Schmiedevorrichtung der
eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung die gestell-
te Aufgabe dadurch, dass der Hydraulikpolster Gber die
Hydraulikleitung mit einem Druckraum wenigstens eines
Hydraulikzylinders verbunden ist, dessen Kolben in Ab-
hangigkeit von der Hubbewegung des mechanischen
Hubantriebs betétigbar ist.

[0006] Zufolge dieser MaRnahme reduziert sich der
Konstruktionsaufwand auf einen Hydraulikzylinder mit ei-
nem in Abhangigkeit vom mechanischen Hubantrieb be-
aufschlagbaren Kolben, sodass das Hydraulikmittel le-
diglich in Abhangigkeit von der Ansteuerung des Steu-
erventils zwischen dem Hydraulikpolster und dem Hy-
draulikzylinder hin- und hergeférdert wird, was eine Uber-
lagerung des mechanischen Hubantriebs durch einen
hydraulischen Antrieb mit sich bringt, weil der zwischen
dem Schmiedestempel und dem mechanischen Huban-
trieb auf- und abbaubare Hydraulikpolster als Hubtrieb
wirksam ist, mit dessen Hilfe insbesondere auf die
Hubamplitude und auf die Verformungsgeschwindigkeit
wahrend des Schmiedehubs Einfluss genommen wer-
den kann. Das Aufnahmevolumen des Druckraums des
Hydraulikzylinders ist fir die VerstellgrofRe des Hydrau-
likpolsters mafRgebend. Bei einem vorgegebenen Hub
des mechanischen Hubantriebs muss zur Verringerung
der Amplitude des Schmiedehubs demnach der durch
die Verlagerung des Hydraulikmittels vom Hydraulikpols-
ter in den Druckraum des Hydraulikzylinders bedingte
Stellweg des Schmiedestempels der Verringerung der
Amplitude des mechanischen Hubantriebs entsprechen.
Dies bedeutet, dass der durch das Aufnahmevolumen
des Druckraums des Hydraulikzylinders bedingte Stell-
weg des Hydraulikpolsters kleiner als der Hub des me-
chanischen Antriebs sein muss.

[0007] Besonders einfache Konstruktionsbedingun-
gen ergeben sich, wenn der mechanische Hubantrieb
einen Exzentertrieb mit einem auf dem Exzenter drehbar
gelagerten Gleitstein umfasst, der miteiner dem Schmie-
destempel abgewandten Gleitflache den Kolben des Hy-
draulikzylinders beaufschlagt. Wird namlich in diesem
Fall die Hydraulikleitung durch das Steuerventil freige-
geben, so wird durch den Exzentertrieb Hydraulikmittel
aus dem Hydraulikpolster in den Hydraulikzylinder ver-
dréngt, dessen Kolben durch den Gleitstein des Exzen-
tertriebs freigegeben wird, sodass sich der Druckraum
des Hydraulikzylinders entsprechend der aus dem Hy-
draulikpolster verdrangten Olmenge unter einer Kolben-
verstellung vergroRert. Die Synchronisation der Kolben-
betétigung des Hydraulikzylinders mit dem Exzentertrieb
ist daher vorgegeben.

[0008] Wie bereits ausgefiihrt wurde, héngt die jeweils
mogliche VerstellgrofRe des Hydraulikpolsters vom Auf-
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nahmevolumen des Druckraums des Hydraulikzylinders
ab. Um diese Abhangigkeit fir verschiedene Verstellgro-
Ren in einfacher Art nltzen zu kénnen, kann die Hydrau-
likleitung des Hydraulikpolsters Uber je ein Steuerventil
mitmehreren in Abhangigkeit von der Hubbewegung des
mechanischen Hubantriebs betatigbaren Hydraulikzylin-
dern verbunden sein. Besonders vorteilhafte Bedingun-
gen ergeben sich in diesem Zusammenhang, wenn die
Hydraulikzylinder Druckraume mit unterschiedlichen Hy-
draulikvolumen aufweisen, sodass durch das Ansteuern
einzelner Hydraulikzylinder jeweils unterschiedliche Ver-
dréangungsvolumen fiir das Hydraulikmittel aus dem Hy-
draulikpolster zur Verfligung gestellt werden kénnen.
[0009] Damit alle eingesetzten Hydraulikzylinder syn-
chron zum mechanischen Hubantrieb betatigt werden
kénnen, kdnnen die Hydraulikzylinder ein gemeinsames,
abgestuftes Gehduse mit einem Stufenkolben aufwei-
sen, der in Abhangigkeit von der Hubbewegung des me-
chanischen Hubantriebs beaufschlagt wird. Dies bedeu-
tet bei einem Einsatz eines Exzentertriebs als mechani-
schen Hubantrieb, dass der Stufenkolben durch den
Gleitstein Uber dessen dem Schmiedestempel abge-
wandte Gleitflache beaufschlagt wird.

[0010] Durch das Zu- und Abfiihren bestimmter Hy-
draulikmittelmengen wird der Schmiedestempel Uber
den Hydraulikpolster gegeniiber dem mechanischen Hu-
bantrieb verlagert, was beim Einsatz von Servoventilen
als Steuerventile die Moéglichkeit schafft, die Geschwin-
digkeitdes Schmiedestempels wahrend des Arbeitshubs
gegentber dem durch den mechanischen Hubantrieb
vorgegebenen Geschwindigkeitsverlauf und damit die
Verformungsgeschwindigkeit zu andern, was allerdings
erhebliche Beanspruchungen der Steuerventile mit sich
bringen kann. Zur Vermeidung einer allfalligen Uberlas-
tung der Steuerventile, aber auch zu einer weitergehen-
den Anpassung der Verformungsgeschwindigkeit an be-
sondere Anforderungen kann der mechanische Huban-
trieb durch einen elektrischen Servomotor angetrieben
werden, der eine von der Ansteuerung des Hydraulik-
polsters unabhéngige Anderung des Geschwindigkeits-
verlaufs Uber den Hub des mechanischen Hubantriebs
erlaubt.

[0011] InderZeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1  eine erfindungsgeméafie Schmiedevorrichtung
in einem schematischen Axialschnitt und

Fig. 2 einederFig. 1 entsprechende Darstellung einer
Ausfiihrungsvariante einer erfindungsgema-
Ren Schmiedevorrichtung.

[0012] Die Schmiedevorrichtung nach der Fig. 1 um-

fasst einen in einem Gehause 1 langsgefihrten Schmie-
destempel 2, der eine rein schematisch angedeutete Auf-
nahme 3 fur ein Schmiedewerkzeug bildet, sowie einen
mechanischen Hubantrieb 4, der als Exzenterantrieb mit
einem Exzenter 5 und einem auf dem Exzenter gelager-
ten Gleitstein 6 ausgebildet ist. Der Gleitstein 6 wirkt mit

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

seiner dem Schmiedestempel 2 zugekehrten Gleitflache
7 nicht unmittelbar auf den Schmiedestempel 2 ein, son-
dern Gber einen Hydraulikpolster 8, der durch den Druck-
raum eines im Gehause 1 koaxial zum Schmiedestempel
2 verschiebbar gefilihrten Zylinders 9 bestimmt wird, in
den der Schmiedestempel 2 mit seinem einen Kolben 10
bildenden Ende eingreift.

[0013] Der Hydraulikpolster 8 ist Uiber eine Hydraulik-
leitung 11 und ein Steuerventil 12 mit dem Druckraum
13 eines Hydraulikzylinders 14 verbunden, dessen Kol-
ben 15 an der vom Schmiedestempel 2 abgekehrten
Gleitflache 16 des Gleitsteins 6 abgestiitztist. Damit eine
stetige Anlage des Kolbens 15 am Gleitstein 6 sicherge-
stellt wird, wird der Kolben 15 federnd an den Gleitstein
6 angedriickt. Zu diesem Zweck ist der Hydraulikzylinder
14 Uber ein Schaltventil 17 an einen Druckspeicher 18
angeschlossen, was eine Beaufschlagung des Kolbens
15 durch eine hydraulische Feder bewirkt. In dhnlicher
Weise wird die Anlage des Zylinders 9 fir den Hydrau-
likpolster 8 am Gleitstein 6 gewahrleistet. Der Schmie-
destempel 2 stitzt sich auf Hilfskolben 19 ab, die von
einem Druckspeicher mit einem Hydraulikmittel beauf-
schlagt werden, sodass der Schmiedestempel 2 mithilfe
einer hydraulischen Feder unter Zwischenschaltung des
Hydraulikpolsters 8 in Anlage am Gleitstein 6 gehalten
wird.

[0014] Ist das Steuerventil 12 geschlossen und damit
der Hydraulikpolster 8 abgesperrt, so wird der Schmie-
destempel 2 ausschlieRlich tiber den Exzentertrieb 4 an-
getrieben. Die Héhe des Hydraulikpolsters 8 bestimmt
die Hublage des Schmiedestempels 2. Da bei geschlos-
senem Steuerventil 12 ein Hydraulikmittelaustausch zwi-
schen dem Hydraulikpolster 8 und dem Hydraulikzylinder
14 unterbunden wird, ist die Beaufschlagung des Kol-
bens 15 Uber den Druckspeicher 18 erforderlich, um die
Anlage des Kolbens 15 an der Gleitflache 16 des Gleit-
steins 6 zu sichern. Dazu istdas Schaltventil 17 zu 6ffnen.
Wird das Steuerventil 12 an der Hydraulikleitung 11 zwi-
schen dem Hydraulikpolster 8 und dem Hydraulikzylinder
14 gedffnet und das Schaltventil 17 geschlossen, so wird
wahrend des Arbeitshubs des Exzentertriebs 4 Hydrau-
likmittel aus dem Hydraulikpolster 8 in den Hydraulikzy-
linder 14 verdrangt, dessen Druckraum 13 ein in Abhan-
gigkeit vom Druckraum des Zylinders 9 fir den Hydrau-
likpolster 8 gewahltes Volumen aufweist, sodass die Ab-
nahme der Hohe des Hydraulikpolsters 8 dem Hubweg
des Kolbens 15 des Hydraulikzylinders 14 entspricht.
Durch die Verdrangung des Hydraulikmittels aus dem
Hydraulikpolster 8 in den Druckraum 13 des Hydraulik-
zylinders 14 wird die Héhe des Hydraulikpolsters 8 ver-
ringert und damit die Stellbewegung des Schmiedestem-
pels 2 beeinflusst, dessen Arbeitshub entsprechend der
sich dem Arbeitshub des Exzentertriebs 4 (iberlagernden
Stellbewegung durch den Hydraulikpolster 8 verringert
wird. Wahrend des Leerhubs des Exzentertriebs 4 wird
das Hydraulikmittel wieder aus dem Druckraum 13 des
Hydraulikzylinders 14 in den Hydraulikpolster 8 ver-
dréangt.
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[0015] Wird das Steuerventil 12 als Servoventil aus-
gebildet, so kann die Hydraulikmittelstromung zwischen
dem Hydraulikpolster 8 und dem Hydraulikzylinder 14
gesteuert werden, was eine Veranderung der Geschwin-
digkeit des Schmiedestempels 2 wahrend des Arbeits-
hubs und damit eine Einflussnahme auf die Verfor-
mungsgeschwindigkeit erlaubt. Durch eine entsprechen-
de Beaufschlagung des Hydraulikpolsters 8 ist auch eine
Einflussnahme auf die Hubfrequenz méglich, wie dies an
sich bekannt ist. Es wird aber nicht nur eine Herabset-
zung der Hubfrequenz, sondern bei einer angepassten,
gegenseitigen Abstimmung der Volumen des Hydraulik-
polsters 8 und des Hydraulikzylinders 14 und einer ent-
sprechenden Ansteuerung des Hydraulikpolsters 8 so-
wie des Druckspeichers 17 auch eine Verdoppelung der
Hubfrequenz des Schmiedestempels 2 mdglich, wenn
Uber den Druckspeicher 17 ausreichend Hydraulikmittel
fur einen zuséatzlichen Arbeitshub des Schmiedestem-
pels 2 wahrend des Leerhubs des mechanischen Hub-
antriebs gesorgt wird.

[0016] Die Ausfihrungsform nach der Fig. 2 unter-
scheidet sich von der nach der Fig. 1 lediglich dadurch,
dass der Hydraulikpolster 8 mit mehreren Hydraulikzy-
lindern 14 zusammenwirkt, die je Uber gesondert ansteu-
erbare Steuerventile 12 mit der Hydraulikleitung 11 des
Hydraulikpolsters 8 verbunden sind. Zur Konstruktions-
vereinfachung bilden die Hydraulikzylinder 14 gemafR der
Fig. 2 ein gemeinsames, abgestuftes Gehause 20 mit
einem Stufenkolben 21, der mit den einzelnen Hydrau-
likzylindern 14 zusammenwirkenden Kolbenabschnitte
formt. Da die Druckrdume 13 der einzelnen Hydraulikzy-
linder 14 ein unterschiedliches Aufnahmevolumen auf-
weisen wird es durch die Ansteuerung der einzelnen Hy-
draulikzylinder 14 mdglich, Hydraulikmittel in unter-
schiedlichen Mengen zwischen dem Hydraulikpolster 8
und den einzelnen Hydraulikzylindern 14 hin- und her-
zuférdern, was eine gestufte Einflussnahme auf die Be-
wegung des Schmiedestempels 2 und damit eine gute
Anpassung der Schmiedevorrichtung an unterschiedli-
che Schmiedeaufgaben erlaubt. Eine weitere Einfluss-
nahme auf die Verformungsgeschwindigkeit ergibt sich,
wenn die Exzenterwelle des Exzentertriebs 4 durch einen
elektrischen Servomotor angetrieben wird, mit dessen
Hilfe sich die Drehgeschwindigkeit fir den Exzenter 5
und damit der Verlauf der Hubgeschwindigkeit steuern
1asst.

Patentanspriiche

1. Schmiedevorrichtung mit wenigstens einem langs-
gefihrten Schmiedestempel (2), mit einem mecha-
nischen Hubantrieb fiir den gegenliber dem mecha-
nischen Hubantrieb verschiebbar gelagerten
Schmiedestempel (2) und mit einem zwischen dem
Schmiedestempel (2) und dem mechanischen Hub-
antrieb angeordneten Hydraulikpolster (8), der an ei-
ne mit einem Steuerventil (12) versehene Hydrau-
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likleitung (11) angeschlossen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hydraulikpolster (8) tiber die Hy-
draulikleitung (11) mit einem Druckraum (13) we-
nigstens eines Hydraulikzylinders (14) verbunden
ist, dessen Kolben (15) in Abhangigkeit von der Hub-
bewegung des mechanischen Hubantriebs betétig-
bar ist.

Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der mechanische Huban-
trieb einen Exzentertrieb (4) mit einem auf dem Ex-
zenter (5) drehbar gelagerten Gleitstein (6) umfasst,
der mit einer dem Schmiedestempel (2) abgewand-
ten Gleitflache (16) den Kolben (15) des Hydraulik-
zylinders (14) beaufschlagt.

Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hydraulikleitung
(11) des Hydraulikpolsters (8) Giber je ein Steuerven-
til (12) mit mehreren in Abhangigkeit von der Hub-
bewegung des mechanischen Hubantriebs betétig-
baren Hydraulikzylindern (14) verbunden ist.

Schmiedevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hydraulikzylinder (14)
Druckraume (13) mitunterschiedlichen Hydraulikvo-
lumen aufweisen.

Schmiedevorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hydraulikzylinder
(14) ein gemeinsames, abgestuftes Gehause (20)
mit einem Stufenkolben (21) aufweisen, der in Ab-
hangigkeit von der Hubbewegung des mechani-
schen Hubantriebs betatigbar ist.

Schmiedevorrichtung nach den Anspriichen 2 und
5, dadurch gekennzeichnet, dass der Stufenkol-
ben (21) durch die dem Schmiedestempel (2) abge-
wandte Gleitflache (16) des Gleitsteins (6) beauf-
schlagbar ist.

Schmiedevorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der mecha-
nische Hubantrieb durch einen elektrischen Servo-
motor antreibbar ist.
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