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(54) VORRICHTUNG ZUM SCHMIEDEN EINES HOHLKORPERS

(567) Es wird eine Vorrichtung zum Schmieden eines
Hohlkérpers (1) mit zentrisch symmetrisch um eine
Schmiedeachse angeordneten Schmiedewerkzeu-
gen (2) und mit einem Schmiededorn (3) beschrie-
ben. Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen fir
die Herstellung unterschiedlicher Hohlkérper (1) zu
schaffen, wird vorgeschlagen, dass der Schmiede-
dorn (3) einen Dornkern (7) und um den Umfang des i i
Dornkerns (7) verteilte, auf dem Dornkern (7) aus- i e
wechselbar gehaltene, Formflachen (9) fur den 2
Hohlraum des Hohlk&rpers (1) bildende Dornseg-
mente (8) umfasst.
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Zusammenfassung:

Es wird eine Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkdrpers (1) mit zentrisch sym-
metrisch um eine Schmiedeachse angeordneten Schmiedewerkzeugen (2) und mit
einem Schmiededorn (3) beschrieben. Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen
for die Herstellung unterschiedlicher Hohlkérper (1) zu schaffen, wird vorgeschla-
gen, dass der Schmiededorn (3) einen Dornkern {7) und um den Umfang des Dorn-
kerns (7) verteilte, auf dem Dornkern (7) auswechselbar gehaltene, Formflachen (9)
flr den Hohlraum des Hohlkérpers (1) bildende Dornsegmente (8) umfasst.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkérpers
mit zentrisch symmetrisch um eine Schmiedeachse angeordneten Schmiedewerk-

zeugen und mit einem Schmiededorn.

Das Schmieden von Hohlkérpern, insbesondere von Rohren, hat gegentiber den
bekannten Walzverfahren zur Herstellung solcher Hohlk&rper unter anderem den
Vorteil, dass unterschiedliche Aullenformen des Hohlkdrpers aufgrund des ver-
gleichsweise einfachen Austauschs der Schmiedewerkzeuge und der im Allgemei-
nen gegebenen Méglichkeit der Werkzeugverstellung hergestelit werden kénnen.
Dies gilt jedoch nicht fur die die Innenform des Hohlkérpers bestimmenden Schmie-
dedorne, die aus einem hitzebesténdigen Werkstoff gefertigt werden und einen dem
jeweiligen Innendurchmessers des Hohlkérpers entsprechenden Auflendurchmes-
ser aufweisen missen, sodass fir unterschiedliche Innenkonturen der zu fertigen-

den Hohlkérper jeweils gesonderte Schmiededorne zum Einsatz kommen missen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, den mit dem Unriisten von
Schmiedevorrichtungen zur Herstellung von Hohlkérpern mit unterschiedlichen
Hohlraumabmessungen verbundenen Aufwand insbesondere hinsichtlich der La-

gerhaltung der Schmiededorne zu verringern.

Ausgehend von einer Schmiedevorrichtung der eingangs geschilderten Art 16st die
Erfindung die gestellte Aufgabe dadurch, dass der Schmiededorn einen Dornkern

und um den Umfang des Dornkerns verteilte, auf dem Dornkern auswechselbar
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gehaltene, Formflachen far den Hohlraum des Hohlkdrpers bildende Dornsegmente

umfasst.

Da zufolge dieser MaRnahme fir unterschiedliche Durchmesser des Hohlraums der
zu fertigenden Hohlkarper ein einheitlicher Dornkern zum Einsatz kommen kann,
wahrend die fur die Ausbildung der Innenkontur des Hohlkérpers maRRgebenden
Formflachen Dornsegmenten zugeordnet werden, die auswechselbar am Dornkern
gehalten werden, ergibt sich die Méglichkeit, den jeweiligen Innendurchmessern der
zu fertigenden Hohlkdrper angepasste Dornsegmente einzusetzen, ohne den Dorn-
kern ersetzen zu mussen. Diese auswechselbaren, (iber den Umfang des Dorn-
kerns verteilten Dornsegmente erlauben aber nicht nur eine einfache Anpassung
des Schmiededorns an unterschiedliche Abmessungen des Hohlkdrpers, sondern
bringen auch bessere Méglichkeiten der Werkstoffausnutzung mit sich, weil die
hitzebestandigen Werkstoffe lediglich im Bereich der Dornsegmente eingesetzt zu

werden brauchen.

Dariiber hinaus kénnen die Dornsegmente gegeniber dem Dornkern thermisch
gedammt angeordnet werden, sodass der Dornkern von héheren thermischen
Belastungen weitgehend entlastet werden kann. AuRerdem ergeben sich giinstige
Bedingungen fir eine allfallige Kiihlung oder Heizung der Dornsegmente, die Giber
im Dornkern vorgesehene Leitungen fir ein Kithl- bzw. Heizmedium an entspre-

chende Kihl- oder Heizeinrichtung angeschlossen werden kénnen.

Die Halterung der Dornsegmente auf dem Dornkern kann auf unterschiedliche
Weise konstruktiv geldst werden. Eine einfache Art, die Dornsegmente ohne beson-
deren Arbeitsaufwand auszuwechseln, besteht darin, die Dornsegmente in hinter-
schnittene Nuten des Dornkerns formschlissig einzusetzen. Dabei ist es grundsatz-
lich méglich, die hinterschnittenen Nuten parallel oder quer zur Dornachse anzuord-
nen, sodass die Dornsegmente einmal entlang ihrer Langsrander und das andere

Mal stirnseitig erfasst werden.



Die hinterschnittenen Nuten kénnen in den Dornkern eingearbeitet sein. Besonders
einfache Konstruktionsbedingungen ergeben sich jedoch, wenn wenigstens eine
Seitenwand der hinterschnittenen Nuten als I6sbar mit dem Dornkern verbundene
Profilleiste ausgebildet ist, weil in diesem Fall durch ein Lésen dieser Profilleiste die
zugehdorigen Dornsegmente quer zur Langsrichtung der hinterschnittenen Nut vom

Dornkern abgenommen werden kénnen.

Um unterschiedliche Durchmesser fiir den Hohlkérper zu erreichen, kénnen in ihrer
radialen Erstreckung unterschiedliche Dornsegmente zum Einsatz kommen. Damit
die bendétigte Anzahl an unterschiedlichen Dornsegmenten klein gehalten werden
kann, kdnnen die Dornsegmente tber Abstandhalter am Dornkern abgestitzt wer-
den. Durch einstellbare oder auswechselbare Abstandhalter kénnen somit die
Durchmesser der Hiillkreise der Dornsegmente an die Innenabmessungen des zu
fertigenden Hohlkorpers angepasst werden, ohne die Dornsegmente auswechseln
zu missen. Die Abweichungen der Formflachen der Dornsegmente vom jeweiligen
Hillkreis spielt dabei dann keine Rolle, wenn der zu fertigende Hohlkérper gegen-

Uber dem Schmiededorn entsprechend gedreht wird.

Besonders einfache Bedingungen zum Umristen eines Schmiededorns auf unter-
schiedliche Innenabmessungen des zu fertigenden Hohlkérpers ergeben sich, wenn
die Dornsegmente Uber Keilgetriebe radial verstellbar auf dem Dornkern gelagert
sind. Zur Anderung des Aulendurchmessers des Schmiededorns sind in diesem
Fall lediglich die Keilgetriebe zu betatigen, was die zuséatzliche Moglichkeit eroffnet,
Hohlkb‘rper mit sich in axiéler Richtung konisch verjingenden Hohiré‘xumen zu ferti-
gen, weil ja der Durchmesser des Schmiededorns wéhrend des Vorschubs des

Werkstlcks entsprechend kontinuierlich geadndert werden kann.

Die Uber den Umfang des Dornkerns verteilten Dornsegmente kénnen auch zur
Herstellung von Hohlkérpern mit Iangsgenuteten Hohlrdumen verwendet werden. In
diesem Fall bilden sowohl die Dornsegmente als auch die Umfangsabschnitte des
Dornkerns zwischen den Dornsegmenten Formflachen fur den Hohlraum des Hohl-

kopers. Voraussetzung ist allerdings, dass der Schmiededorn mit dem Werkstlick



mitgedreht wird. Bei in radialer Richtung kontinuierlich verstellbar auf dem Dornkern
gelagerten Dornsegmenten kénnen die durch die Dornsegmente bestimmten Nuten
in der Innenwandung des Hohlkorpers auch eine sich tUber die Lange des Hohlkér-

pers dandernde Tiefe aufweisen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt, Es zei-

gen

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkdrpers
ausschnittsweise im Bereich der Schmiedewerkzeuge in einem schemati-
schen Langsschnitt,

Fig. 2 einen Schmiededorn in einer zum Teil aufgerissenen vereinfachten Seiten-
ansicht,

Fig. 3 den Schmiededorn 2 in einer stirnseitigen Ansicht in einem gréfieren Mal3-
stab, |

Fig. 4 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung einer Ausflihrungsvariante eines

Schmiededorns,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 4,

Fig. 8 eine weitere Ausfiihrungsform eines Schmiededorns in einer Seitenansicht,
Fig. 7 den Schmiededorn nach der Fig. 6 im Schnitt nach der Linie VII-VIi,

Fig. 8 einen Schmiededorn mit radial verstellbaren Dornsegmenten in einem

vereinfachten Axialschnitt und

Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie IX-1X der Fig. 8 in einem gréReren Malistab.

Gemaf der Fig. 1 sind zum Schmieden eines Hohlkérpers 1, im Falle des Ausflh-
rungsbeispiels ein Rohr, zu einer Schmiedeachse zentrisch symmetrisch angeord-
nete Schmiedewerkzeuge 2 vorgesehen, die mit einem Schmiededorn 3 zusam-
menwirken. Der Hohlk&rper 1 wird mit Hilfe einer Spanneinrichtung 4 in Vorschub-
richtung 5 zwischen den Schmiedewerkzeugen 2 durchgeférdert, die den Hohlkdr-
per 1 gegen den Schmiededorn 3 schlagen. Uber die Spanneinrichtung 4 kann dem
Hohlkérper 1 im Bedarfsfall eine Drehung um die Schmiedeachse erteilt werden.
Der Schmiededorn 3 ist in herkémmlicherweise an einer Dornstange 6 befestigt,

Uber die je nach den Schmiedebedingungen ein Schmiermittel und Kihl- bzw.
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Heizmedien dem Schmiededorn 3 zugefiihrt werden kénnen. Uber die Dornstange 6
kann der Schmiededorn 3 auch drehend angetrieben werden, wenn dies der Einsatz
erfordert.

Der Schmiededorn 3 unterscheidet sich von herkdmmlichen Schmiededornen, weil
er aus einem Dornkern 7 und Dornsegmenten 8§ aufgebaut ist, die in Abhangigkeit
von der Umfangsverteilung der Schmiedewerkzeuge 2 um den Umfang des Dorn-
kerns 7 verteilt angeordnet sind und Formflachen 9 fur den Hohlraum des Hohlk&r-
pers 1 bilden. Wie den Fig. 3 bis 7 entnommen werden kann, stehen unterschiedli-
che Mdoglichkeiten zur Lagerung der Dornsegmente 8 auf dem Dornkern 7 zur Ver-
figung. Nach den Fig. 2 und 3 werden die Dornsegmente 8 in Langsnuten 10 des
Dornkerns 7 gefuhrt und stirnseitig in radialer Richtung niedergespannt. Zu diesem
Zweck bildet der Dornkern 7 zur stirnseitigen Aufnahme der Dornsegmente 8 Hin-
terschneidungen 11, die mit Hinterschneidungen 12 von Profilleisten 13 zusam-
menwirken, sodass sich zwischen den Hinterschneidungen 11 des Dornkerns 7 und
den Hinterschneidungen 12 der Profilleisten 3 hinterschnittene Nuten zur stirnseiti-

gen Aufnahme der in den Langsnuten 10 gefihrten Dornsegmente 8 ergeben.

Nach den Fig. 4 und 5 weist der Darnkern 7 schwalbenschwanzférmig hinterschnit-
tene Nuten 14 zur formschlissigen Halterung der Dornsegmente 8 auf. Die Dorn-
segmente 8 gemal den Fig. 6 und 7 werden ebenfalls in hinterschnittenen Nuten 14
gehalten, doch werden diese hinterschnittenen Nuten 14 im Ausfihrungsbeispiel
nach den-Fig. 6 und 7 durch die. Nutwénde bi!dende‘ProfiIIeisten 15 gebildet.

Die Dornsegmente 8 kdnnen Uber Abstandhalter 16 am Dornkern 7 abgestitzt
werden. Uber diese Abstandhalter 16 kann somit der Huillkreis der Dornsegmente 8
an die jeweiligen Anforderungen angepasst werden. Die Abstandhalter 16 kénnen
aulRerdem zur thermischen Dammung des Domkerns 7 gegeniiber den Dornseg-

menten 8 dienen.

Die Dornsegmente 8 kénnen aus unterschiedlichen Werkstoffen gefertigt sein. Um

nicht die gesamten Domsegmente 8 aus einem hitzebestandigen Werkstoff herstel-



len zu missen, kénnen die Dornsegmente 8 aus einem tragenden Grundkérper 17
und einem die Formflachen 9 bildenden, hitzebestandigen VerschleiRkdrper 18

aufgebaut sein, wie dies beispielsweise den Fig. 3 und 4 entnommen werden kann.

In den Fig. 5 und 7 ist die Moglichkeit einer Kihlung bzw. Heizung der Dornsegmen-
te 8 angedeutet, indem Kanale 19 im Dornkern 7 zur Fithrung eines Kiihi- oder
Heizmediums ausgebildet sind, die Uber die Dornstange 6 an eine Kihl- bzw. Heiz-

einrichtung angeschlossen werden.

Die Ausfihrungsform des Schmiededorns 3 geman den Fig. 8 und 9 unterscheidet
sich von den Ubrigen Ausflihrungsbeispielen dadurch, dass die Dornsegmente 8 auf
dem Dornkern 7 radial verstellbar gelagert sind, und zwar Uber ein Keilgetriebe 20.
Diese Keilgetriebe 20 fur die einzelnen Dornsegmente 8 weisen dem Dornkern 7
zugeordneten Keilflachen 21 auf, die mit Gegenkeilfiachen 22 der Dornsegmente 8
zusammenwirken, die in schwalbenschwanzférmig hinterschnittenen Nuten 23 des
Dornkerns 7 l&ngsverschiebbar gefuhrt sind, um ein radiales Abheben der Dorn-
segmente 8 vom Dornkern 7 zu unterbinden. Die Dornsegmente 8 sind an eine
Stellhillse 24 angeschlossen, Uber die die Dornsegmente 8 axial gegentber dem
Dornkern 7 verlagert werden kénnen, womit aufgrund der zusammenwirkenden
Keilflachen 21 und 22 eine radiale Verlagerung der Dornsegmente 8 verbunden ist.
Diese radiale Bewegung der Dornsegmente 8 gegeniiber der Stellhiilse 24 wird
durch eine entsprechende Fihrung der Stelihilse 24 in radial verlaufenden hinter-
schnittenen Nuten 25 sichergestellt. In der Fig. 8 ist die Stellung der Dornsegmente
8 in der radial ausgefahrenen und radial eingezogenen 'Stellung dargestth.-

Aus der Fig. 9 ist ersichtlich, dass die Umfangsabschnitte 26 des Dornkerns 7 zwi-
schen den Dornsegmenten 8 auch als Formflachen fur die Formung der Innenwan-
dung des Hohlkérpers dienen kdnnen, wenn der Schmiededorn die Drehbewegun-
gen des Hohlkdrpers wahrend des Schmiedevorgangs mitmacht. In einem solchen
Fall kénnen Hohlkdrper 1 mit Innennuten hergestellt werden, die bei einer kontinu-
ierlichen Verstellung der Keilgetriebe auch eine iber ihre Lange unterschiedliche

Tiefe aufweisen kénnen.

.juf’;@%@w
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkdrpers (1) mit zentrisch symmetrisch
um eine Schmiedeachse angeordneten Schmiedewerkzeugen (2) und mit einem
Schmiededorn (3), dadurch gekennzeichnet, dass der Schmiededorn (3) einen
Dornkern (7) und um den Umfang des Dornkerns (7) verteilte, auf dem Dornkern (7)
auswechselbar gehaltene, Formflachen (9) fur den Hohiraum des Hohlkérpers (1)
bildende Domsegmente (8) umfasst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichne‘t, dass die Dornseg-

mente (8) gegeniiber dem Dornkern (7) thermisch gedammt angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Dornsegmente (8) an eine Kuhl- oder Heizeinrichtung angeschlossen sind.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dornsegmente (8) in hinterschnittene Nuten (14) des Dormkerns (7) form-

schlissig eingesetzt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eine Seitenwand der hinterschnittenen Nuten (14) als 16sbar mit dem Dornkern (7)

verbundene Profilleiste (13, 15) ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dornsegmente (8) Uber Abstandhalter (16) am Dornkern (7) abgesttitzt

sind.
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dornsegmente (8) Uiber Keilgetriebe (20) radial verstellbar auf dem Dorn-

kern (7) gelagert sind.

8. Varrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl die Dornsegmente (8) als auch die Umfangsabschnitte (26) des Dorn-
kerns (7) zwischen den Dornsegmenten (8) Formflachen (9) fur den Hohlraum des
Hohlképers (1) bilden.

Linz, am 11. August 2011 GFM-GmbH
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