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HOHLKORPERS AUS EINEM ROHLING

Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines zylindri-
schen Hohlkorpers aus einem Rohling beschrieben,
wobei das Werkstuck durch aufeinanderfolgende,
gegeneinander um die Achse des Werkstiicks
winkelversetzte Schmiedeverformungen im Kernbe-
reich geoffnet und zugleich auf einen Lochdom
aufgeschoben wird. Um die Lochung zu verbessemn,
wird vorgeschlagen, daR das Werkstick wéahrend
der Schmiedeverformungen mit einer vorgebbaren
Axialkraft gegen den entgegen dieser Axialkraft
gegen das Werkstiick vorschiebbaren Lochdom
gedrickt wird, der zwischen den aufeinanderfolgen-
den Schmiedeverformungen synchron mit dem
axialen Vorschub des Werkstlcks in seine Aus-
gangsstellung zuriickbewegt wird.
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2 AT 501 152 B1

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkérpers
aus einem Rohling, wobei das Werkstick durch aufeinanderfolgende, gegeneinander um die
Achse des Werkstiicks winkelversetzte Schmiedeverformungen im Kernbereich geéffnet und
zugleich auf einen Lochdorn aufgeschoben wird.

Zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkorpers aus einem vollen Rohling durch ein Schmieden
ist es bekannt (EP 0 610 509 B1), den Rohling aufeinanderfolgenden, radialen Schmiedever-
formungen auszusetzen und zwischen den einzelnen Schmiedeverformungen um seine Achse
zu drehen. Es hat sich namlich gezeigt, dal® bei einem bestimmten, den Kernbereich des Roh-
lings erfassenden Verformungsgrad durch Schmiedekréfte, die von einander diametral gegenu-
berliegenden Seiten auf den Rohling einwirken, im Kernbereich des Rohlings Zugspannungen
auftreten, die ein Offnen des Kerns bewirken, so daR durch ein schrittweises Drehen des Werk-
stiicks zwischen den einzelnen Schmiedeverformungen aus einem vollen Rohling ein zylindri-
scher Hohlkérper geschmiedet werden kann. Nachteilig ist allerdings, dal} durch die unvermeid-
baren Inhomogenitaten der Kernwerkstoff unregelmaRig gedffnet wird und im Bereich der In-
nenwandung des entstehenden Hohlkérpers Risse verbleiben, die die Festigkeitseigenschaften
des Werkstiicks erheblich beeintrachtigen. Zur Vermeidung solcher Risse im Bereich der inne-
ren Oberfliche des Hohlkérpers wurde bereits vorgeschlagen (SU 715 195 A), den Kern durch
einen Lochdorn zu 6ffnen, der in den Bereich der Schmiedeverformung des Rohlings ragt, also
in einen Bereich in dem die durch die Schmiedeverformung bedingten Zugspannungen wirksam
werden. Diese auf den Kern einwirkenden Zugspannungen erleichtern das Eindringen des
Lochdorns in den Kern des Werkstiicks, 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 Schmiedeverformungen des Werkstucks in den Rohling ein-
dringt, wird der axiale Werkstlickvorschub zwischen den einzelnen Schmiedeverformungen
durch die elastische Verformbarkeit des Lochdorns in axialer Richtung bestimmt, was den
Werkstuckvorschub erheblich einschrankt. Wird jedoch der Lochdorn im wesentlichen nur zum
Aufweiten des bereits gedffneten Kerns des Werkstiicks eingesetzt (RU 2 010 655 C1) so kén-
nen die beim Offnen des Kerns entstehenden Oberflachenrisse durch den Dorn nur gegléttet
und zum Teil {iberdeckt werden, weil der Werkstoff im Ribereich soweit oxidiert und abkiihit,
daR selbst bei einem Warmschmieden ein Verschweiften der Risse im Bereich des Lochdorns
nicht mehr maéglich ist.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines zylindri-
schen Hohlkérpers aus einem Rohling der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, dal}
der Werkstiickvorschub erheblich gesteigert werden kann, ohne eine Rilbildung im inneren
Oberflachenbereich des Hohlkérpers befiirchten zu missen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dal das Werkstiick wahrend der Schmiede-
verformungen mit einer vorgebbaren Axialkraft gegen den entgegen dieser Axialkraft gegen das
Werkstiick vorschiebbaren Lochdorn gedriickt wird, der zwischen den aufeinanderfolgenden
Schmiedeverformungen synchron mit dem axialen Vorschub des Werkstiicks in seine Aus-
gangsstellung zuriickbewegt wird.

Da zufolge dieser MaBnahmen der Lochdorn wéhrend der Schmiedeverformung des Werk-
stiicks gegen das Werkstiick vorgeschoben wird, um zwischen den einzelnen Schmiedeverfor-
mungen wéahrend des axialen Werkstiickvorschubes synchron mit dem Werkstiick in seine
Ausgangslage zuruickgestellt zu werden, hangt der Werkstiickvorschub vom Arbeitshub des
Lochdorns ab, so dal der Werksttickvorschub entsprechend den jeweiligen Lochungsbedin-
gungen gewahlt werden kann. Voraussetzung ist, daR das Werkstiick mit einer ausreichenden
Axialkraft beaufschlagt wird, um ein Nachgeben des Werkstiicks gegeniber dem Lochdorn
wahrend dessen Arbeitshubes auszuschlieBen. Die auf das Werkstick aufzubringende Axial-
kraft hangt daher unter anderem vom jeweiligen Werkstoff, von der Temperatur und von den
Verformungseigenschaften des Werkstiicks sowie den Reibungsverhéltnissen zwischen dem
Lochwerkzeug und dem Werkstiick ab.
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Wird das Werkstuck vor der Schmiedeverformung auf seiner dem Lochdorn zugekehrten Stirn-
seite mit einer zentrischen Vertiefung versehen, in die der Lochdorn am Beginn der Schmiede-
verformung eingreift, so kénnen bereits im Bereich der dem Lochdorn zugekehrten Stirnseite
des Werkstiicks Verformungsbedingungen geschaffen werden, die eine rilfreie innere Oberfla-
che des zu fertigenden Hohlkérpers sicherstellen.

Reicht die mit Hilfe eines Lochdorns im Zusammenwirken mit einem Querschmieden bedingte
Werkstiickverformung nicht aus, um einen vorgegebenen Lochdurchmesser zu erreichen, so
kann der Lochdurchmesser des Werkstiicks in aufeinanderfolgenden Schritten jeweils unter
einer Schmiedeverformung stufenweise vergré3ert werden.

Zur Durchfiihrung eines Verfahrens zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkérpers kann von
einer Vorrichtung mit wenigstens zwei einander beziglich des Werkstiicks diametral gegenu-
berliegenden Schmiedewerkzeugen, mit einem den Schmiedewerkzeugen in Vorschubrichtung
des Werkstiicks vorgelagerten Spannkopf, der mit einem axialen Vorschubantrieb und einem
Drehantrieb verbunden ist, und mit einem tiber einen Stelltrieb axial verlagerbaren Lochdorn auf
der dem vorgelagerten Spannkopf gegeniiberliegenden Seite der Schmiedewerkzeuge ausge-
gangen werden. Wird bei einer solchen Vorrichtung der den Schmiedewerkzeugen vorgelagerte
Spannkopf mit einem stirnseitigen Anschlag fir das Werkstiick sowie mit einem Pref3zylinder far
das stirnseitig abgestutzte Werkstiick versehen, so braucht nur mehr der Lochdorn {ber seinen
Stelltrieb in Abhangigkeit vom Vorschubantrieb des Spannkopfes axial hin- und hergehend
verschiebbar ausgefuhrt zu werden, um bei einer entsprechenden axialen Beaufschlagung des
Werkstiicks den Lochdorn wahrend des Eingriffs der Schmiedewerkzeuge entgegen der Werk-
stiickvorschubrichtung zwischen den Schmiedewerkzeugen vorzuschieben, um das Werkstick
aufgrund der durch den Lochdorn bedingten Druckspannungen und der zugleich im Offnungs-
sinn des Werkstiickkerns wirksamen Zugspannungen zufolge der Schmiedverformung in vor-
teilhafter Weise zu lochen. Werden die Schmiedewerkzeug aul3er Eingriff mit dem Werkstiick
gebracht, so ist das Werkstick mit Hilfe des den Schmiedewerkzeugen vorgelagerten Spann-
kopfes um einen vorgegebenen Winkel um seine Achse zu drehen und entsprechend dem
Arbeitshub des Lochdorns axial gegen die Schmiedewerkzeuge vorzuschieben, wobei mit dem
Werkstiickvorschub synchron der Lochdorn in seine Ausgangsstellung zuriickzubewegen ist,
um die Lochung in sich wiederholenden Verformungsschritten fortzusetzen und zu beenden. Es
versteht sich wohl von selbst, da diese Lochung tber die Werkstiickldnge durchgehen, sich
aber auch nur Gber eine Teilldnge erstrecken kann.

Die axiale Beaufschlagung des Werkstiicks kann mit Hilfe des den Schmiedewerkzeugen vor-
gelagerten Spannkopfes selbst erfolgen, wenn fir eine stirnseitige Abstiitzung des Werkstiicks
im Spannkopf gesorgt wird und der PreRzylinder am Spannkopf angreift. Glinstigere Konstrukti-
onsverhéltnisse ergeben sich allerdings, wenn der Prefzylinder am Spannkopf vorgesehen ist
und den eine Aufnahmeéffnung fur den Lochdorn bildenden, stirnseitigen Anschlag fur das
Werkstiick beaufschlagt. Damit kann der Vorschubantrieb des Spannkopfes vom Pref3zylinder
getrennt werden, so daB der Hub des Prefzylinders im Vergleich mit dem fiir den Vorschuban-
trieb erforderlichen Stellweg klein gehalten werden kann. Zum Vermeiden einer Behinderung
der zwischen den Eingriffen der Schmiedewerkzeuge erforderlichen Werkstiickdrehung durch
die axiale Beaufschlagung des Werkstiicks mit Hilfe des Pref3zylinders kann der Prefzylinder
mit einem Drehantrieb fur den stirnseitigen Anschlag verbunden werden, um das Werkstiick mit
dem stirnseitigen Anschlag synchron zu verdrehen.

Sind zwei den Schmiedewerkzeugen vor- und nachgeordnete Spannkdpfe vorgesehen, was im
allgemeinen stets dann erforderlich wird, wenn fir die Herstellung eines rohrférmigen Werk-
stiicks die Lochung uber die gesamte Werkstiicklange vorgenommen wird, so ist auch der den
Schmiedewerkzeugen nachgeordnete Spannkopf mit einem Drehantrieb zu versehen. Mul}
namlich beim Lochen des dem vorgelagerten Spannkopf zugekehrten Werkstiickendes das
Werkstiick vom vorgelagerten Spannkopf freigegeben werden, so ist der Werkstiickvorschub
durch den nachgeordneten Spannkopf sicherzustellen, der mit dem axialen Werkstiickvorschub
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auch die Drehung des Werkstlicks vornehmen muf.

Zur stufenweisen VergroRerung des Lochdurchmessers kann der Lochdorn ein Lochwerkzeug
mit abgestuften Durchmesserabschnitten aufweisen. Der Lochdorn ist dabei entsprechend dem
jeweiligen Arbeitsbereich gegenlber den Schmiedewerkzeugen zu positionieren, so dal} fir
jeden Durchmesserabschnitt des Lochwerkzeuges die Kerndffnung durch ein Querschmieden
fur das Lochen ausgenutzt werden kann. Dieses stufenweise Lochen des Werkstlcks braucht
jedoch nicht auf eine Werkstiickdurchlaufrichtung beschrénkt zu werden. So ist es durchaus
méglich, beide Spannkdpfe mit einem PrefRzylinder zur stirnseitigen Beaufschlagung des Werk-
stiicks auszuriisten, um das Werkstiick in beiden Vorschubrichtungen mit einer entsprechenden
Axialkraft beaufschlagen zu kénnen. Der Lochdorn muB in einem solchen Fall den Pre3zylinder
des zugehorigen Spannkopfes axial durchsetzen. Dieses Lochen in entgegengesetzten Vor-
schubrichtungen kann mit Hilfe eines einzigen Lochdorns durchgefiihrt werden, wenn das fir
die Lochung maRgebende Lochwerkzeug ausgewechselt wird. Es ist aber auch mdéglich, jedem
Spannkopf einen gesonderten Lochdorn zuzuordnen, der dann den jeweiligen Prefzylinder
axial durchsetzt.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemafRe Verfahren naher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkorpers in
einer schematischen Seitenansicht,

Fig. 2 diese Vorrichtung ausschnittsweise im Bereich der Schmiedewerkzeuge und des diesen
Schmiedewerkzeugen vorgelagerten Spannkopfes in einem schematischen Axialschnitt
in einem groReren Mal3stab und

Fig. 3 eine abgewandelte Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméfien Vorrichtung in einem
schematischen Axialschnitt ausschnittsweise im Bereich der Schmiedewerkzeuge in
einem groferen Malstab.

Die dargestellte Vorrichtung weist Schmiedewerkzeuge 1 in Form von Schmiedehdmmern auf,
die beziiglich des Werkstiicks 2 einander diametral gegeniiberliegen. Obwohl lediglich zwei
Schmiedewerkzeuge ersichtlich sind, werden im allgemeinen zur Leistungssteigerung zwei
zueinander um 90° winkelversetzte Hammerpaare vorgesehen, die abwechselnd betétigt wer-
den. 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 Werkstiicks 2 vorgelagerten Spannkopfes 4 gefiihrt. Zu diesem
Zweck ist der Spannkopf 4 in einem Gehaduse 5 drehbar gelagert, das einen Drehantrieb 6 fur
den Spannkopf 4 tragt. Das Gehause 5 mit dem Spannkopf 4 ist mittels eines Schilittens 7 tber
einen Vorschubantrieb 8, vorzugsweise einen Stellzylinder, entlang einer Fithrung 9 verstellbar.
Der Spannkopf 4 weist auBerdem einen stirnseitigen Anschlag 10 fir das Werkstick 2 auf.
Dieser Anschiag 10 wird Gber die Kolbenstange 11 eines PreRzylinders 12 axial beaufschlagt,
der am Gehause 5 des Spannkopfes 4 angeflanscht ist. Um das Mitdrehen des im Spannkopf 4
axial verschiebbar gelagerten Anschlages 10 mit dem Spannkopf 4 sicherzustellen, kann ein
synchron mit dem Drehantrieb 6 fir den Spannkopf 4 ansteuerbarer Drehantrieb 13 fur die
Kolbenstange 11 vorgesehen werden. Dabei ist darauf zu achten, daR trotz der drehfesten
Verbindung die axiale Verschiebbarkeit der Kolbenstange 11 nicht beeintrachtigt wird.

Wie insbesondere aus der Fig. 1 ersichtlich ist, ist den Schmiedewerkzeugen 1 ein weiterer
Spannkopf 14 nachgeordneten, der ebenfalis in einem Gehduse 15 drehbar gelagert ist und
Uber einen Drehantrieb 16 angetrieben wird. In analoger Weise wird der Spannkopf 14 mit dem
Gehause 15 iber einen Schlitten 17 gelagert, der von einem Vorschubantrieb 18 entlang einer
Fiihrung 19 verfahren werden kann. Der hohl ausgebildete Spannkopf 14 wird jedoch von
einem Lochdorn 20 durchsetzt, der Gber einen Stelltrieb 21 in Abhangigkeit vom Werkstlickvor-
schub hin- und hergehend angetrieben werden kann. Das Lochwerkzeug 22 des Lochdorns 20,
das in den Bereich der Schmiedeverformungen des Werkstiicks 2 zwischen die Schmiedewerk-
zeuge 1 ragt, weist ein sich verjingendes Ende 23 und einen daran anschlieRenden, zylindri-
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schen Kalibrierabschnitt 24 auf, so dal das Lochen und das Kalibrieren in einem Arbeitsgang
vorgenommen werden kann.

Um den Einstich des Lochwerkzeuges 22 in die einlaufseitige Stirnseite des Werkstiicks 2 zu
erleichtern und RiRbildungen am Beginn der Lochung zu vermeiden, wird das Werkstiick 2 vor
dem eigentlichen Lochvorgang mit einer zentrischen Vertiefung 25 versehen, die vor dem
Einspannen des Werkstiicks 2 gebohrt, aber auch nach dem Einspannen durch das Lochwerk-
zeug 22 selbst oder ein in die Maschinenmitte positionierbares spezielles Werkzeug hergestellt
werden kann.

Zum Lochen wird das Werkstiick 2 in den Zeitspannen, in denen es von den Schmiedewerk-
zeugen 1 freigegeben wird, mit Hilfe des Vorschubantriebes 8 schrittweise durch die Schmiede-
einrichtung bewegt und gleichzeitig mit Hilfe des Drehantriebs 6 um einen vorgegebenen Win-
kelschritt um seine Achse gedreht. Die nach diesen Vorschubbewegungen iiber die Schmiede-
werkzeuge 1 durchgefithrten Schmiedeverformungen bedingen im Kern des Werkstiicks 2
Zugspannungen, die im Offnungssinn auf den Kern wirken und die vom Lochwerkzeug 22 her-
rihrenden Druckspannungen unterstutzen, so dall die Lochung des Werkstiicks 2 lber den
Lochdorn 20 mit einem vergleichsweise geringen Kraftaufwand vorgenommen werden kann.
Um einen groReren Durchsatz sicherzustellen, wird der Lochdorn 20 wéhrend der Schmiedever-
formung des Werkstiicks 2 zwischen die Schmiedewerkzeuge 1 entgegen der Vorschubrichtung
3 des Werkstiicks 2 vorgeschoben, wobei das Werkstlick 2 mit einer entsprechenden Pref3kraft
in Vorschubrichtung 3 durch den PreRzylinder 12 beaufschlagt wird. Wahrend der Vorschubbe-
wegung des Werkstiicks 2 zwischen den Schmiedeverformungen wird der Lochdorn 20 uber
den Stellzylinder 21 synchron mit dem Vorschubantrieb 8 in seine Ausgangslage zuriickgestellt,
um bei der darauffolgenden Schmiedeverformung wieder entgegen der Vorschubrichtung 3
gegen das Werkstiick 2 vorgeschoben zu werden. Wird das Werkstiick 2 Uber seine gesamte
axiale Erstreckung gelocht, so gelocht, so kann der Werkstiickvorschub in axialer Richtung und
in Umfangsrichtung nicht mehr durch den den Schmiedewerkzeugen 1 vorgelagerten Spann-
kopf 4 durchgefiihrt werden, sobald das diesem Spannkopf 4 zugeordnete Werkstiickende
bearbeitet wird. In diesem Fall ibernimmt der gegenuberliegende Spannkopf 14 die Vorschub-
bewegungen sowohl in axialer als auch in Umfangsrichtung. Die Beaufschlagung des Werk-
stiicks 2 Uber den PreRzylinder 12 des Spannkopfes 4 bleibt jedoch aufrecht. Der stirnseitige
Anschlag 10 fiir das Werkstick 2 ist mit einer Aufnahmeéffnung 26 fir das Lochwerkzeug 22
versehen, so dal die Werkstiickabstitzung tber den PreRzylinder 12 durchgehend gesichert
ist.

Reicht die mit einem Durchmesser des Lochwerkzeuges 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 Durchmesserabschnitte 27, 28 auf-
weist, ist in der Fig. 3 dargestellt. Nachdem das Werkstick 2 entsprechend dem kleineren
Durchmesserabschnitt 27 gelocht wurde, wird die vorhandene Lochung mit Hilfe des gréReren
Durchmesserabschnittes 28 aufgeweitet, und zwar wiederum unter einer gleichzeitigen Schmie-
deverformung, so daB die durch diese Schmiedeverformung wirksamen Zugspannungen vor-
teilhaft fur den Lochvorgang genitzt werden kénnen. Um die Aufweitung der Lochung vorzu-
nehmen, ist der Lochdorn 20 mittels des Stelltriebes 21 so zu verlagern, da® der Durchmesser-
abschnitt 28 des Lochwerkzeuges 22 im Bereich der Schmiedeverformungen des Werkstiicks 2
durch die Schmiedewerkzeuge 1 zu liegen kommt.

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die dargesteliten Ausfiihrungsbeispiele be-
schrénkt. Es kommt ja lediglich auf eine entsprechende axiale Beaufschlagung des Werkstiicks
wahrend des Arbeitshubes des Lochdorns 20 an, wobei der Arbeitshub wahrend der Schmiede-
verformung durchgefuhrt wird. Die Schmiedeverformung kann durch Schmiedehammer, aber
auch durch Schmiedepressen erfolgen. Das Werkstiick 2 kann auRerdem in der geschilderten
Weise sowohl warm-, halbwarm-, aber auch kaltverformt werden. In besonderen Fallen kénnen
aulRerdem die Schmiedewerkzeuge so angesteuert werden, dal sie nach einer Lochung des
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Werkstickes von einer kernlockernden auf eine gleichzeitige, kernverdichtende Schlagfolge
umgeschaltet werden. Der Lochdorn 20 selbst kann undrehbar gehalten werden, sich aber auch
mit dem Werkstlck drehen oder zusétzlich gegeniiber dem Werkstick drehend angetrieben
werden.

Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkérpers aus einem Rohling, wobei das
Werkstiick durch aufeinanderfolgende, gegeneinander um die Achse des Werkstucks win-
kelversetzte Schmiedeverformungen im Kernbereich geéffnet und zugleich auf einen Loch-
dorn aufgeschoben wird, dadurch gekennzeichnet, dal® das Werkstiick wahrend der
Schmiedeverformungen mit einer vorgebbaren Axialkraft gegen den entgegen dieser Axial-
kraft gegen das Werkstiick vorschiebbaren Lochdorn gedriickt wird, der zwischen den auf-
einanderfolgenden Schmiedeverformungen synchron mit dem axialen Vorschub des Werk-
stiicks in seine Ausgangsstellung zurickbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® das Werkstiick vor der Schmie-
deverformung auf seiner dem Lochdorn zugekehrten Stirnseite mit einer zentrischen Ver-
tiefung versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal} der Lochdurchmesser
des Werkstticks in aufeinanderfolgenden Schritten jeweils unter einer Schmiedeverformung
stufenweise vergrofert wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens zum Herstellen eines zylindrischen Hohlkor-
pers nach einem der Anspriiche 1 bis 3 mit wenigstens zwei einander bezuglich des Werk-
stiicks diametral gegenuberliegenden Schmiedewerkzeugen, mit einem den Schmiede-
werkzeugen 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 gegeniiber-
liegenden Seite der Schmiedewerkzeuge, dadurch gekennzeichnet, dall der den Schmie-
dewerkzeugen (1) vorgelagerte Spannkopf (4) einen stirnseitigen Anschlag (10) fur das
Werkstiick (2) sowie einen PreRzylinder (12) fur das stirnseitig abgestiitzte Werkstiick (2)
aufweist und daR der Lochdorn (20) tiber seinen Stelltrieb (21) in Abh&ngigkeit vom Vor-
schubantrieb (8) des Spannkopfes (4) axial hin- und hergehend verschiebbar ist. '

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da® der Pref3zylinder (12) dem
Spannkopf (4) zugeordnet ist und den eine Aufnahmedéffnung (26) fiir den Lochdorn (20)
bildenden, stirnseitigen Anschlag (10) fur das Werkstiick (2) beaufschlagt.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da der Pre3zylinder (12)
mit einem Drehantrieb (13) fur den stirnseitigen Anschlag (10) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal der Loch-
dorn (20) ein Lochwerkzeug (22) mit abgestuften Durchmesserabschnitten (27, 28) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7 mit einem den Schmiedewerkzeugen nach-
geordneten, mit einem Vorschubantrieb fur das Werkstiick verbundenen, vom Lochdorn
durchsetzten Spannkopf, dadurch gekennzeichnet, dal® beide Spannkdpfe (4, 14) mit
einem PrefRzylinder (12) zur stirnseitigen Beaufschlagung des Werkstiicks (2) ausgeriistet
sind und der Lochdorn (20) den PreRzylinder (12) des zugehérigen Spannkopfes (4, 14)
durchsetzt.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal} beiden Spannkdpfen (4, 14)
ein den zugehorigen Prefzylinder (12) durchsetzender Lochdorn (20) zugeordnet ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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