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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und Vorrichtung zum Herstellen eines zylindrischen
Hohlkérpers aus einem Rohling, wobei das Werkstlick
durch aufeinanderfolgende, gegeneinander um die Ach-
se des Werkstlicks winkelversetzte Schmiedeverfor-
mungen im Kernbereich gedffnet und zugleich auf einen
Lochdorn aufgeschoben wird, gemaR Oberbegriffe der
Anspriiche 1 und 4.

[0002] Einsolches Verfahren und eine solche Vorrich-
tung sind aus der SU 715 195 A bekannt.

Stand der Technik

[0003] Zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkor-
pers aus einem vollen Rohling durch ein Schmieden ist
es bekannt (EP 0 610 509 B1), den Rohling aufeinan-
derfolgenden, radialen Schmiedeverformungen auszu-
setzen und zwischen den einzelnen Schmiedeverfor-
mungen um seine Achse zu drehen. Es hat sich namlich
gezeigt, dald bei einem bestimmten, den Kernbereich des
Rohlings erfassenden Verformungsgrad durch Schmie-
dekréfte, die von einander diametral gegenuberliegen-
den Seiten auf den Rohling einwirken, im Kernbereich
des Rohlings Zugspannungen auftreten, die ein Offnen
des Kerns bewirken, so daf durch ein schrittweises Dre-
hen des Werkstiicks zwischen den einzelnen Schmiede-
verformungen aus einem vollen Rohling ein zylindrischer
Hohlkérper geschmiedet werden kann. Nachteilig ist al-
lerdings, dal durch die unvermeidbaren Inhomogenita-
ten der Kernwerkstoff unregelmaflig geéffnet wird und
im Bereich der Innenwandung des entstehenden Hohl-
koérpers Risse verbleiben, die die Festigkeitseigenschaf-
ten des Werkstlcks erheblich beeintrachtigen. Zur Ver-
meidung solcher Risse im Bereich der inneren Oberfla-
che des Hohlkérpers wurde bereits vorgeschlagen (SU
715 195 A), den Kern durch einen Lochdorn zu 6ffnen,
der in den Bereich der Schmiedeverformung des Roh-
lings ragt, also in einen Bereich in dem die durch die
Schmiedeverformung bedingten Zugspannungen wirk-
sam werden. Diese auf den Kern einwirkenden Zugspan-
nungen erleichtern das Eindringen des Lochdorns in den
Kern des Werkstlicks, wobei Risse vermieden werden,
wenn durch die axiale Lage des Dorns ein Offnen des
Kerns vor dem Dorn unterbunden wird. Da der Lochdorn
im wesentlichen nur wahrend der Schmiedeverformun-
gen des Werkstlicks in den Rohling eindringt, wird der
axiale Werkstlckvorschub zwischen den einzelnen
Schmiedeverformungen durch die elastische Verform-
barkeit des Lochdorns in axialer Richtung bestimmt, was
den Werkstlickvorschub erheblich einschrankt. Wird je-
doch der Lochdorn im wesentlichen nur zum Aufweiten
des bereits gedffneten Kerns des Werkstiicks eingesetzt
(RU 2010655 C1) so kénnen die beim Offnen des Kerns
entstehenden Oberflachenrisse durch den Dorn nur ge-
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glattetund zum Teil iberdeckt werden, weil der Werkstoff
im RiRbereich soweit oxidiert und abkuhlt, dafl selbst bei
einem Warmschmieden ein Verschwei3en der Risse im
Bereich des Lochdorns nicht mehr méglich ist.

Darstellung der Erfindung

[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen
Hohlkérpers aus einem Rohling der eingangs geschil-
derten Art so auszugestalten, dal der Werkstiickvor-
schub erheblich gesteigert werden kann, ohne eine
RiBbildung im inneren Oberflachenbereich des Hohlkor-
pers beflirchten zu missen.

[0005] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe da-
durch, dafl das Werkstiick wahrend der Schmiedever-
formungen mit einer vorgebbaren Axialkraft gegen den
entgegen dieser Axialkraft gegen das Werkstlck vor-
schiebbaren Lochdorn gedriickt wird, der zwischen den
aufeinanderfolgenden Schmiedeverformungen syn-
chron mitdem axialen Vorschub des Werkstiicks in seine
Ausgangsstellung zuriickbewegt wird.

[0006] Da zufolge dieser MalRnahmen der Lochdorn
wahrend der Schmiedeverformung des Werkstiicks ge-
gen das Werkstlick vorgeschoben wird, um zwischen
den einzelnen Schmiedeverformungen wahrend des
axialen Werkstlickvorschubes synchron mit dem Werk-
stiick in seine Ausgangslage zuriickgestellt zu werden,
hangt der Werkstutckvorschub vom Arbeitshub des Loch-
dorns ab, so daf} der Werkstiickvorschub entsprechend
den jeweiligen Lochungsbedingungen gewahlt werden
kann. Voraussetzung ist, da® das Werkstiick mit einer
ausreichenden Axialkraft beaufschlagt wird, um ein
Nachgeben des Werkstiicks gegeniiber dem Lochdorn
wahrend dessen Arbeitshubes auszuschlieRen. Die auf
das Werkstlck aufzubringende Axialkraft hdngt daher
unter anderem vom jeweiligen Werkstoff, von der Tem-
peratur und von den Verformungseigenschaften des
Werkstlicks sowie den Reibungsverhaltnissen zwischen
dem Lochwerkzeug und dem Werkstlck ab.

[0007] Wird das Werkstiick vor der Schmiedeverfor-
mung auf seiner dem Lochdorn zugekehrten Stirnseite
mit einer zentrischen Vertiefung versehen, in die der
Lochdorn am Beginn der Schmiedeverformung eingreift,
so kdnnen bereits im Bereich der dem Lochdorn zuge-
kehrten Stirnseite des Werkstlicks Verformungsbedin-
gungen geschaffen werden, die einerillfreie innere Ober-
flache des zu fertigenden Hohlkdrpers sicherstellen.
[0008] Reichtdie mit Hilfe eines Lochdorns im Zusam-
menwirken mit einem Querschmieden bedingte Werk-
stlckverformung nicht aus, um einen vorgegebenen
Lochdurchmesser zu erreichen, so kann der Lochdurch-
messer des Werkstlicks in aufeinanderfolgenden Schrit-
ten jeweils unter einer Schmiedeverformung stufenweise
vergréRert werden.

[0009] Zur Durchfiihrung eines Verfahrens zum Her-
stellen eines zylindrischen Hohlkérpers kann von einer
Vorrichtung mit wenigstens zwei einander bezuglich des
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Werkstlicks diametral gegeniiberliegenden Schmiede-
werkzeugen, mit einem den Schmiedewerkzeugen in
Vorschubrichtung des Werkstiicks vorgelagerten
Spannkopf, der mit einem axialen Vorschubantrieb und
einem Drehantrieb verbunden ist, und mit einem uber
einen Stelltrieb axial verlagerbaren Lochdorn auf der
dem vorgelagerten Spannkopf gegeniiberliegenden Sei-
te der Schmiedewerkzeuge ausgegangen werden. Wird
bei einer solchen Vorrichtung der den Schmiedewerk-
zeugen vorgelagerte Spannkopf mit einem stirnseitigen
Anschlag fir das Werkstiick sowie mit einem Pre3zylin-
der flr das stirnseitig abgestitzte Werkstlick versehen,
so braucht nur mehr der Lochdorn iber seinen Stelltrieb
in Abhangigkeit vom Vorschubantrieb des Spannkopfes
axial hin- und hergehend verschiebbar ausgefihrt zu
werden, um bei einer entsprechenden axialen Beauf-
schlagung des Werkstiicks den Lochdorn wéhrend des
Eingriffs der Schmiedewerkzeuge entgegen der Werk-
stiickvorschubrichtung zwischen den Schmiedewerk-
zeugen vorzuschieben, um das Werkstlick aufgrund der
durch den Lochdorn bedingten Druckspannungen und
der zugleich im Offnungssinn des Werkstiickkerns wirk-
samen Zugspannungen zufolge der Schmiedverformung
in vorteilhafter Weise zu lochen. Werden die Schmiede-
werkzeug auRer Eingriff mit dem Werkstlick gebracht,
so ist das Werkstuck mit Hilfe des den Schmiedewerk-
zeugen vorgelagerten Spannkopfes um einen vorgege-
benen Winkel um seine Achse zu drehen und entspre-
chend dem Arbeitshub des Lochdorns axial gegen die
Schmiedewerkzeuge vorzuschieben, wobei mit dem
Werkstlickvorschub synchron der Lochdorn in seine
Ausgangsstellung zurickzubewegen ist, um die Lo-
chung in sich wiederholenden Verformungsschritten fort-
zusetzen und zu beenden. Es versteht sich wohl von
selbst, dal® diese Lochung uber die Werkstiicklange
durchgehen, sich aber auch nur Gber eine Teilldnge er-
strecken kann.

[0010] Die axiale Beaufschlagung des Werkstiicks
kann mit Hilfe des den Schmiedewerkzeugen vorgela-
gerten Spannkopfes selbst erfolgen, wenn fir eine stirn-
seitige Abstlitzung des Werkstlicks im Spannkopf ge-
sorgt wird und der Pre3zylinder am Spannkopf angreift.
Gunstigere Konstruktionsverhaltnisse ergeben sich al-
lerdings, wenn der Pre3zylinder am Spannkopf vorgese-
hen ist und den eine Aufnahmedffnung fiir den Lochdorn
bildenden, stirnseitigen Anschlag fir das Werkstlick be-
aufschlagt. Damit kann der Vorschubantrieb des Spann-
kopfes vom PrefRzylinder getrennt werden, so dal der
Hub des Pref3zylinders im Vergleich mit dem fiir den Vor-
schubantrieb erforderlichen Stellweg klein gehalten wer-
den kann. Zum Vermeiden einer Behinderung der zwi-
schen den Eingriffen der Schmiedewerkzeuge erforder-
lichen Werkstlickdrehung durch die axiale Beaufschla-
gung des Werkstiicks mit Hilfe des PreRRzylinders kann
der PreRzylinder mit einem Drehantrieb fir den stirnsei-
tigen Anschlag verbunden werden, um das Werkstick
mit dem stirnseitigen Anschlag synchron zu verdrehen.
[0011] Sind zwei den Schmiedewerkzeugen vor- und
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nachgeordnete Spannkdpfe vorgesehen, was im allge-
meinen stets dann erforderlich wird, wenn fiir die Her-
stellung eines rohrférmigen Werkstiicks die Lochung
Uber die gesamte Werkstlcklange vorgenommen wird,
so ist auch der den Schmiedewerkzeugen nachgeord-
nete Spannkopfmit einem Drehantrieb zu versehen. Muf}
namlich beim Lochen des dem vorgelagerten Spannkopf
zugekehrten Werkstlickendes das Werkstiick vom vor-
gelagerten Spannkopf freigegeben werden, so ist der
Werkstlickvorschub durch den nachgeordneten Spann-
kopf sicherzustellen, der mit dem axialen Werksttickvor-
schub auch die Drehung des Werkstlicks vornehmen
mulf3.

[0012] Zur stufenweisen Vergroferung des Loch-
durchmessers kann der Lochdorn ein Lochwerkzeug mit
abgestuften Durchmesserabschnitten aufweisen. Der
Lochdornist dabei entsprechend dem jeweiligen Arbeits-
bereich gegentiber den Schmiedewerkzeugen zu posi-
tionieren, so dal fir jeden Durchmesserabschnitt des
Lochwerkzeuges die Kerndffnung durch ein Quer-
schmieden fiirdas Lochen ausgeniitzt werden kann. Die-
ses stufenweise Lochen des Werkstiicks braucht jedoch
nicht auf eine Werkstlickdurchlaufrichtung beschrankt zu
werden. So ist es durchaus méglich, beide Spannképfe
mit einem PreRzylinder zur stirnseitigen Beaufschlagung
des Werkstiicks auszurlisten, um das Werkstlick in bei-
den Vorschubrichtungen mit einer entsprechenden Axi-
alkraft beaufschlagen zu kénnen. Der Lochdorn muf} in
einem solchen Fall den PreRzylinder des zugehdrigen
Spannkopfes axial durchsetzen. Dieses Lochen in ent-
gegengesetzten Vorschubrichtungen kann mit Hilfe ei-
nes einzigen Lochdorns durchgefiihrt werden, wenn das
fur die Lochung maRgebende Lochwerkzeug ausge-
wechselt wird. Es ist aber auch mdglich, jedem Spann-
kopf einen gesonderten Lochdorn zuzuordnen, der dann
den jeweiligen PreRzylinder axial durchsetzt.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0013] Anhand der Zeichnung wird das erfindungsge-
mafie Verfahren ndher erlautert.

[0014] Es zeigen

Fig. 1  eine erfindungsgeméafie Vorrichtung zum Her-

stellen eines zylindrischen Hohlkdrpers in einer
schematischen Seitenansicht,

2 diese Vorrichtung ausschnittsweise im Be-
reich der Schmiedewerkzeuge und des diesen
Schmiedewerkzeugen vorgelagerten Spann-
kopfes in einem schematischen Axialschnitt in
einem gréReren Mal3stab und

eine abgewandelte Ausflihrungsform einer er-
findungsgemaRen Vorrichtung in einem sche-
matischen Axialschnitt ausschnittsweise im Be-
reich der Schmiedewerkzeuge in einem gréf3e-
ren MaRstab.

Fig.

Fig. 3
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Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

[0015] Die dargestellte Vorrichtung weist Schmiede-
werkzeuge 1 in Form von Schmiedehdmmern auf, die
beziglich des Werkstiicks 2 einander diametral gegen-
Uberliegen. Obwohl lediglich zwei Schmiedewerkzeuge
ersichtlich sind, werden im allgemeinen zur Leistungs-
steigerung zwei zueinander um 90° winkelversetzte
Hammerpaare vorgesehen, die abwechselnd betatigt
werden. Das Werkstiick 2, das in Form eines Rohlings
mit vollem Querschnitt angeliefert wird, aber auch bereits
rohrférmig ausgebildet sein kann, wird mit Hilfe eines den
Schmiedewerkzeugen 1 in Vorschubrichtung 3 des
Werkstlicks 2 vorgelagerten Spannkopfes 4 gefihrt. Zu
diesem Zweck ist der Spannkopf 4 in einem Gehéause 5
drehbar gelagert, das einen Drehantrieb 6 flir den Spann-
kopf 4 tragt. Das Gehause 5 mit dem Spannkopf 4 ist
mittels eines Schlittens 7 Uber einen Vorschubantrieb 8,
vorzugsweise einen Stellzylinder, entlang einer Flihrung
9 verstellbar. Der Spannkopf 4 weist auf’erdem einen
stirnseitigen Anschlag 10 fir das Werkstlck 2 auf. Dieser
Anschlag 10 wird Uber die Kolbenstange 11 eines
Prefzylinders 12 axial beaufschlagt, der am Gehause 5
des Spannkopfes 4 angeflanscht ist. Um das Mitdrehen
des im Spannkopf 4 axial verschiebbar gelagerten An-
schlages 10 mit dem Spannkopf 4 sicherzustellen, kann
ein synchron mit dem Drehantrieb 6 fur den Spannkopf
4 ansteuerbarer Drehantrieb 13 fir die Kolbenstange 11
vorgesehen werden. Dabei ist darauf zu achten, daf trotz
der drehfesten Verbindung die axiale Verschiebbarkeit
der Kolbenstange 11 nicht beeintrachtigt wird.

[0016] Wie insbesondere aus der Fig. 1 ersichtlich ist,
ist den Schmiedewerkzeugen 1 ein weiterer Spannkopf
14 nachgeordneten, der ebenfalls in einem Gehause 15
drehbar gelagert ist und Uber einen Drehantrieb 16 an-
getrieben wird. In analoger Weise wird der Spannkopf
14 mitdem Gehause 15 Uber einen Schlitten 17 gelagert,
dervon einem Vorschubantrieb 18 entlang einer Flihrung
19 verfahren werden kann. Der hohlausgebildete Spann-
kopf 14 wird jedoch von einem Lochdorn 20 durchsetzt,
der Uber einen Stelltrieb 21 in Abh&ngigkeit vom Werk-
stlickvorschub hin- und hergehend angetrieben werden
kann. Das Lochwerkzeug 22 des Lochdorns 20, das in
den Bereich der Schmiedeverformungen des Werk-
stiicks 2 zwischen die Schmiedewerkzeuge 1 ragt, weist
ein sich verjungendes Ende 23 und einen daran anschlie-
Renden, zylindrischen Kalibrierabschnitt 24 auf, so daf3
das Lochen und das Kalibrieren in einem Arbeitsgang
vorgenommen werden kann.

[0017] Umden Einstich des Lochwerkzeuges 22 in die
einlaufseitige Stirnseite des Werkstlicks 2 zu erleichtern
und RiRbildungen am Beginn der Lochung zu vermeiden,
wird das Werkstlick 2 vor dem eigentlichen Lochvorgang
mit einer zentrischen Vertiefung 25 versehen, die vor
dem Einspannen des Werkstucks 2 gebohrt, aber auch
nach dem Einspannen durch das Lochwerkzeug 22
selbst oder ein in die Maschinenmitte positionierbares
spezielles Werkzeug hergestellt werden kann.
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[0018] Zum Lochen wird das Werkstlick 2 in den Zeit-
spannen, in denen es von den Schmiedewerkzeugen 1
freigegeben wird, mit Hilfe des Vorschubantriebes 8
schrittweise durch die Schmiedeeinrichtung bewegt und
gleichzeitig mit Hilfe des Drehantriebs 6 um einen vor-
gegebenen Winkelschritt um seine Achse gedreht. Die
nach diesen Vorschubbewegungen Uber die Schmiede-
werkzeuge 1 durchgefihrten Schmiedeverformungen
bedingen im Kern des Werkstlicks 2 Zugspannungen,
die im Offnungssinn auf den Kern wirken und die vom
Lochwerkzeug 22 herriihrenden Druckspannungen un-
terstlitzen, so daR die Lochung des Werkstiicks 2 Uiber
den Lochdorn 20 mit einem vergleichsweise geringen
Kraftaufwand vorgenommen werden kann. Um einen
gréReren Durchsatz sicherzustellen, wird der Lochdorn
20 wahrend der Schmiedeverformung des Werkstlicks
2 zwischen die Schmiedewerkzeuge 1 entgegen der Vor-
schubrichtung 3 des Werkstiicks 2 vorgeschoben, wobei
das Werkstuick 2 mit einer entsprechenden Pref3kraft in
Vorschubrichtung 3 durch den PreRzylinder 12 beauf-
schlagt wird. Wahrend der Vorschubbewegung des
Werkstlicks 2 zwischen den Schmiedeverformungen
wird der Lochdorn 20 (ber den Stellzylinder 21 synchron
mit dem Vorschubantrieb 8 in seine Ausgangslage zu-
ruckgestellt, um bei der darauffolgenden Schmiedever-
formung wieder entgegen der Vorschubrichtung 3 gegen
das Werkstlick 2 vorgeschoben zu werden. Wird das
Werkstlick 2 Uiber seine gesamte axiale Erstreckung ge-
locht, so kann der Werkstiickvorschub in axialer Richtung
und in Umfangsrichtung nicht mehr durch den den
Schmiedewerkzeugen 1 vorgelagerten Spannkopf 4
durchgefiihrt werden, sobald das diesem Spannkopf 4
zugeordnete Werkstiickende bearbeitet wird. In diesem
Fall Gibernimmt der gegeniiberliegende Spannkopf 14 die
Vorschubbewegungen sowohl in axialer als auch in Um-
fangsrichtung. Die Beaufschlagung des Werkstlicks 2
Uber den PrelRzylinder 12 des Spannkopfes 4 bleibt je-
doch aufrecht. Der stirnseitige Anschlag 10 fir das Werk-
stiick 2 ist mit einer Aufnahmedffnung 26 fir das Loch-
werkzeug 22 versehen, so dall die Werkstiickabstiitzung
Uber den PreRzylinder 12 durchgehend gesichert ist.

[0019] Reicht die mit einem Durchmesser des Loch-
werkzeuges 22 erreichbare Lochweite nicht aus, so kann
das Werkstiick 2 stufenweise bearbeitet werden. Eine
solche Bearbeitung mit Hilfe eines Lochdorns 20, dessen
Lochwerkzeug 22 zwei abgestufte Durchmesserab-
schnitte 27, 28 aufweist, istin der Fig. 3 dargestellt. Nach-
dem das Werkstick 2 entsprechend dem kleineren
Durchmesserabschnitt 27 gelocht wurde, wird die vor-
handene Lochung mit Hilfe des gréB3eren Durchmesser-
abschnittes 28 aufgeweitet, und zwar wiederum unter
einer gleichzeitigen Schmiedeverformung, so daf die
durch diese Schmiedeverformung wirksamen Zugspan-
nungen vorteilhaft fir den Lochvorgang genitzt werden
kénnen. Um die Aufweitung der Lochung vorzunehmen,
ist der Lochdorn 20 mittels des Stelltriebes 21 so zu ver-
lagern, da® der Durchmesserabschnitt 28 des Lochwerk-
zeuges 22 im Bereich der Schmiedeverformungen des
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Werkstlicks 2 durch die Schmiedewerkzeuge 1 zu liegen
kommt.

[0020] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf
die dargestellten Ausflihrungsbeispiele beschrankt. Es
kommt ja lediglich auf eine entsprechende axiale Beauf-
schlagung des Werkstlicks wahrend des Arbeitshubes
des Lochdorns 20 an, wobei der Arbeitshub wahrend der
Schmiedeverformung durchgefiihrt wird. Die Schmiede-
verformung kann durch Schmiedehdmmer, aber auch
durch Schmiedepressen erfolgen. Das Werkstuick 2 kann
auRBerdem in der geschilderten Weise sowohl warm-,
halbwarm-, aber auch kaltverformt werden. In besonde-
ren Fallen kénnen aulRerdem die Schmiedewerkzeuge
so angesteuert werden, dal sie nach einer Lochung des
Werkstlickes von einer kernlockernden auf eine gleich-
zeitige, kernverdichtende Schlagfolge umgeschaltet
werden. Der Lochdorn 20 selbst kann undrehbar gehal-
ten werden, sich aber auch mit dem Werkstlick drehen
oder zuséatzlich gegeniiber dem Werkstlick drehend an-
getrieben werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen Hohl-
koérpers aus einem Rohling, wobei das Werkstuick
(2) durch aufeinanderfolgende, gegeneinander um
die Achse des Werkstlicks winkelversetzte Schmie-
deverformungen im Kernbereich gedffnet und zu-
gleich auf einen Lochdorn (20) aufgeschoben wird,
dadurch gekennzeichnet, da das Werkstlick (2)
wahrend der Schmiedeverformungen mit einer vor-
gebbaren Axialkraft gegen den entgegen dieser Axi-
alkraft gegen das Werkstiick (2) vorschiebbaren
Lochdorn (20) gedriickt wird, der zwischen den auf-
einanderfolgenden Schmiedeverformungen syn-
chron mit dem axialen Vorschub des Werkstuicks in
seine Ausgangsstellung zurtickbewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Werkstiick vor der Schmiedever-
formung auf seiner dem Lochdorn zugekehrten
Stirnseite mit einer zentrischen Vertiefung versehen
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Lochdurchmesser des
Werkstlicks in aufeinanderfolgenden Schritten je-
weils unter einer Schmiedeverformung stufenweise
vergrofert wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens zum
Herstellen eines zylindrischen Hohlkdrpers nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 3 mit wenigstens zwei ein-
ander bezuglich des Werkstuicks diametral gegen-
Uberliegenden Schmiedewerkzeugen (1), mit einem
den Schmiedewerkzeugen in Vorschubrichtung des
Werkstlicks vorgelagerten Spannkopf (4), der mit ei-
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nem axialen Vorschubantrieb (8) und einem Dreh-
antrieb (6) verbunden ist, und mit einem Uber einen
Stelltrieb (21) axial verlagerbaren Lochdorn (20), auf
der dem vorgelagerten Spannkopf (4) gegeniberlie-
genden Seite der Schmiedewerkzeuge (1), dadurch
gekennzeichnet, daB der den Schmiedewerkzeu-
gen (1) vorgelagerte Spannkopf (4) einen stirnseiti-
gen Anschlag (10) fir das Werkstlick (2) sowie einen
Pref3zylinder (12) fir das stirnseitig abgestitzte
Werkstlick (2) aufweist und da® der Lochdorn (20)
Uber seinen Stelltrieb (21) in Abhangigkeit vom Vor-
schubantrieb (8) des Spannkopfes (4) axial hin- und
hergehend verschiebbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Pref3zylinder (12) dem Spannkopf
(4) zugeordnet ist und den eine Aufnahmeéffnung
(26) fur den Lochdorn (20) bildenden, stirnseitigen
Anschlag (10) fur das Werkstlick (2) beaufschlagt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Pref3zylinder (12) mit einem
Drehantrieb (13) flr, den stirnseitigen Anschlag (10)
verbunden ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Lochdorn (20) ein
Lochwerkzeug (22) mit abgestuften Durchmesser-
abschnitten (27, 28) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7 mit
einem den Schmiedewerkzeugen nachgeordneten,
mit einem Vorschubantrieb fir das Werkstlick ver-
bundenen, vom Lochdorn durchsetzten Spannkopf,
dadurch gekennzeichnet, daB beide Spannkdpfe
(4, 14) mit einem PreRzylinder (12) zur stirnseitigen
Beaufschlagung des Werkstiicks (2) ausgeristet
sind und der Lochdorn (20) den Pref3zylinder (12)
des zugehoérigen Spannkopfes (4, 14) durchsetzt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beiden Spannkdpfen (4, 14) ein den
zugehdrigen Pref3zylinder (12) durchsetzender
Lochdorn (20) zugeordnet ist.

Claims

1. Method for producing a cylindrical hollow body from
a blank, wherein the workpiece (2) is opened in the
core region by successive forging deformations,
which are angularly offset with respect to each other
about the axis of the workpiece, and is simultane-
ously slid onto a piercer (20), characterised in that
the workpiece (2) is pressed during the forging de-
formations with a predeterminable axial force
against the piercer (20) which can be displaced
against the workpiece (2) against this axial force,
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which piercer is moved back to its initial position in
a synchronous manner with the axial feed of the
workpiece between the successive forging deforma-
tions.

Method as claimed in Claim 1, characterised in that
prior to the forging deformation the workpiece is pro-
vided with a centric depression on its end side facing
the piercer.

Method as claimed in Claim 1 or 2, characterised
in that the bore diameter of the workpiece is in-
creased in a graduated manner in each case in suc-
cessive steps under a forging deformation.

Apparatus for implementing the method for produc-
ing a cylindrical hollow body as claimed in any one
of Claims 1 to 3 having at least two forging tools (1)
which are diametrically opposite one another in re-
lation to the workpiece, having a chuck head (4) dis-
posed upstream of the forging tools in the feed di-
rection of the workpiece and connected to an axial
feed drive (8) and a rotary drive (6), and having a
piercer (20), which can be axially displaced via an
actuator (21), on the side of the forging tools (1) op-
posite the upstream chuck head (4), characterised
in that the chuck head (4) upstream of the forging
tools (1) comprises an end-side stop (10) for the
workpiece (2) as well as a pressing cylinder (12) for
the workpiece (2) supported on the end-side, and in
that the piercer (20) can be axially displaced in a
reciprocal manner via its actuator (21) in depend-
ence upon the feed drive (8) of the chuck head (4).

Apparatus as claimed in Claim 4, characterised in
that the pressing cylinder (12) is allocated to the
chuck head (4) and influences the end-side stop (10)
for the workpiece (2), which stop forms a receiving
opening (26) for the piercer (20).

Apparatus as claimedin Claim 4 or 5, characterised
in that the pressing cylinder (12) is connected to a
rotary drive (13) for the end-side stop (10).

Apparatus as claimed in any one of Claims 4 to 6,
characterised in that the piercer (20) comprises a
piercing tool (22) having graduated diameter sec-
tions (27, 28).

Apparatus as claimed in any one of Claims 4 to 7,
having a chuck head which is disposed downstream
of the forging tools, is connected to a feed drive for
the workpiece and is penetrated by the piercer, char-
acterised in that the two chuck heads (4, 14) are
equipped with a pressing cylinder (12) for influencing
the workpiece (2) on the end-side and the piercer
(20) penetrates the pressing cylinder (12) of the as-
sociated chuck head (4, 14).
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9. Apparatus as claimed in Claim 8, characterised in

that a piercer (20) penetrating the associated press-
ing cylinder (12) is allocated to the two chuck heads
(4, 14).

Revendications

Procédé pour produire un corps creux cylindrique a
partir d'une ébauche, la pieze d'oeuvre (2) étant
ouverte dans la zone centrale, en procédant a des
étapes de formage successives, décalées angulai-
rement les unes par rapport aux autres autour de
I'axe de la piéce d’'oeuvre, et étant en méme temps
enfilée sur un poingon (20), caractérisé en ce que,
pendant les formages par forgeage, la piéce
d’'oeuvre (2) est pressée, avec une force axiale sus-
ceptible d’étre prédéterminée, contre le poingon (20)
susceptible d’étre avancé contre la piéze d’oeuvre
(2), a I'encontre de cette force axiale, le poingon,
entre les formages par forgeage successifs, étant
rappelé a sa position initiale de maniére synchrone
avec l'avance axiale de la piece d’oeuvre.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, avant le formage par forgeage, la piece
d’oeuvre est munie d’une cavité cylindrique, sur sa
face frontale tournée vers le poingon.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le diamétre de trou de la pieze d’oeuvre
est agrandi petit a petit, par étapes successives, en
procédant chaque fois a un formage par forgeage.

Dispositif de mise en oeuvre du procédé pour pro-
duire un corps creux cylindrique selon 'une des re-
vendications 1 a 3, avec au moins deux outils de
forgeage (1), diamétralement opposée par rapport
a la piece d’oeuvre, avec une téte de serrage (4),
montée al’avantdes outils de forgeage en observant
dans la direction d’'avancement de la piece d’oeuvre,
la téte de serrage étant reliée a un entrainement
d’avancement (8) axial et a un entrainement en ro-
tation (6), et avec un poingon (20) déplagable axia-
lement par l'intermédiaire d’'une transmission de ré-
glage (21), sur le c6té, opposé a la téte de serrage
(4) disposée a I'avant, des outils de forgeage (1),
caractérisé en ce que latéte de serrage (4), montée
a l'avant des outils de forgeage (1), présente une
butée (10), cété frontal, pour la piece d’'oeuvre (2),
ainsi qu’un cylindre de pressage (12) pour la piece
d’oeuvre (2) soutenue cbté frontal, et en ce que le
poingon (20) est déplagable axialement, dans un
sens et dans l'autre, par I'intermédiaire de sa trans-
mission de réglage (21), en fonction de I'entraine-
ment d’avancement (8) de la téte de serrage (4).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
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ce que le cylindre de pressage (12) est associé ala
téte de serrage (4) et sollicite la butée (10), située
coté frontal, formant une ouverture de réception (26)
pour le poingon (20), pour la piece d’oeuvre (2).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que le cylindre de pressage (12) est relié a
un entrainement en rotation (13) pour a butée (10),
située coté frontal.

Dispositif selon 'une des revendications 4 a 6, ca-
ractérisé en ce que le poingon (20) présente un
outil de pergage (22) avec des trongons d’un certain
diameétre (27, 28) étagés.

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 7, avec
une téte de serrage traversée par un poingon, reliée
a un entrainement d’avancement pour la piéce
d’oeuvre, disposée en aval des outils de forgeage,
caractérisé en ce que les deux tétes de serrage (4,
14) sont équipées d'un cylindre de pressage (12)
pour la sollicitation, coté frontal, de la piéce d’oeuvre
(2), et le poingon (20) traverse le cylindre de pres-
sage (12) de la téte de serrage (4, 14) afférente.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’aux deux tétes de serrage (4, 14) est associé
un poingon (20) traversant le cylindre de pressage
(12) afférent.
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