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Zusammenfassung:

Es wird ein Werkzeug (2) zum Umformen eines Werkstiickes (1), insbesondere ein
Schmiedewerkzeug, mit einem in einen Werkzeughalter (3) einer Umformmaschine
einsetzbaren Grundkoérper (4) beschrieben. Um vorteilhafte Konstruktionsverhaltnis-
se zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass der Grundkérper (4) einen formgebenden
Werkzeugkopf (5) tragt, der mit dem Grundkérper (4) durch eine l6sbare, form-

schlissige Klemmung verbunden ist.

(Fig. 4)
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Werkzeug zum Umformen eines Werkstiickes,
insbesondere ein Schmiedewerkzeug, mit einem in einen Werkzeughalter einer

Umformmaschine einsetzbaren Grundkéorper.

Unabhéangig davon, ob Umformwerkzeuge in Verbindung mit Schmiedemaschinen,
Pressen oder Gesenkschmiedemaschinen eingesetzt werden, miissen diese Um-
formwerkzeuge vor allem bei einer Warmumformung des Werkstiickes zum Teil
unterschiedlichen Anforderungen genigen, weil die formgebende Werkzeugoberfla-
che unmittelbar auf das glihende Werkstick einwirkt, wahrend der Grundkérper
eine entsprechende Verbindung mit dem Werkzeughalter eingehen und die jeweili-
gen Umformkréafte (bertragen muss. Aus diesem Grund wird bei bekannten
Schmiedewerkzeugen auf den Grundkérper aus einem kostengiinstigen, gut
schweiflbaren Stahl ein Warmarbeitsstahl aufgeschweilt, und zwar tiber eine auf-
geschweilte Zwischenschicht. Diese Werkzeugkonstruktion hat den Nachteil, dass
wegen der unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten des Grundkérpers und der
aufgeschweiflten Werkstoffschicht nach vergleichsweise kurzen Einsatzzeiten Risse
entstehen, die oftmalige, aufwandige Nachbearbeitungen und schlieRlich das Ende
der Standzeit bewirken. Eine gegebenenfalls erforderliche Kiihlung zwischen dem
Schmiedewerkzeug und dem Werkstiick unterstltzt solche Rissbildungen. Bei
Schmiedwerkstlicken aus einem rissanfalligen Werkstoff muss auf eine solche
Kihlung verzichtet werden, was zu einer entsprechenden Erwarmung des Schmie-
dewerkzeuges und damit zu einem vorzeitigen Verschlei® der aufgeschweiften
Werkstoffschicht oder zu einer Uberschreitung der Warmfestigkeit dieser Werkstoff-

schicht fuhrt.
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Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Werkzeug vor allem zum
Warmumformen eines Werkstiickes, insbesondere ein Schmiedewerkzeug, so

auszugestalten, dass es den Einsatzanforderungen vorteilhaft geniigt und neben

einfachen Fertigungsvoraussetzungen eine hohe Standzeit mit sich bringt.

Ausgehend von einem Umformwerkzeug der eingangs geschilderten Art 16st die
Erfindung die gestelite Aufgabe dadurch, dass der Grundkérper einen formgeben-
den Werkzeugkopf tragt, der mit dem Grundkérper durch eine losbare, formschliis-

sige Kiemmung verbunden ist.

Da der Werkzeugkopf und der Grundkérper voneinander gesonderte Baueinheiten
bilden, die lediglich iber eine formschlussige Klemmung miteinander I6sbar verbun-
den sind, kénnen zwischen diesen Baueinheiten zu einer Rissgefahr fiihrende
Zwangskréfte in einfacher Art vermieden werden, was die Standzeit solcher Um-
formwerkzeuge erheblich verlangert. Aufgrund der Klemmverbindung zwischen dem
Grundkérper und dem Werkzeugkopf braucht auf die Schweilbarkeit der eingesetz-
ten Werkstoffe keine Riicksicht genommen zu werden, was eine freie Werkstoffwahl
und damit eine Erweiterung des Einsatzgebietes der Umformwerkzeuge erlaubt. Die
verschleibedingte Nachbearbeitung des Werkzeugkopfes gestattet wegen der
kleineren Baugrée des Werkzeugkopfes im Vergleich beispielsweise im Vergleich
zu einem herkommlichen Schmiedewerkzeug den Einsatz kleinerer Bearbeitungs-
maschinen. Auerdem braucht nach einem Ablauf der Standzeit des Werkzeugkop-
fes lediglich der Werkzeugkopf und nicht das gesamte Umformwerkzeug ausge-
wechselt zu werden. Der gleiche Vorteil ergibt sich, wenn eine Umriistung auf un-
terschiedliche Werkstiickquerschnitte vorzunehmen ist, weil in vielen Fallen nur der

formgebende Werkzeugkopf auszutauschen ist.

Besonders einfache Konstruktionsverhaltnisse ergeben sich fiir die Kiemmverbin-
dung zwischen dem Werkzeugkopf und dem Grundkorper dadurch, dass der
Grundkérper eine in Durchlaufrichtung des Werkstlickes verlaufende, hinterschnit-
tene Aufnahmenut fir den Werkzeugkopf bildet, der zwischen den Wanden der
Aufnahmenut formschlissig festgeklemmt wird. Die Hinterschneidung der Aufnah-
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menut bewirkt eine sichere Aufnahme des Werkzeugkopfes im Grundkérper. Das
spielfreie Einklemmen des Werkzeugkopfes in dieser Aufnahmenut kann dadurch
erreicht werden, dass der Grundkorper zwei mit Hilfe von Spannschrauben mitein-
ander verbundene Teile aufweist, die zwischen sich die hinterschnittene Aufnahme-
nut far den Werkzeugkopf bilden. Durch das Anziehen der Spannschrauben werden
die beiden Teile des Grundkérpers gegeneinander gezogen und dabei der Werk-
zeugkopf zwischen den beiden Grundkérperteilen in der Aufnahmenut spielfrei
festgeklemmt. Eine andere Mdglichkeit der Klemmung des Werkzeugkopfes in der
hinterschnittenen Aufnahmenut des Grundkérpers ergibt sich, wenn zumindest Teile
einer Wand der Aufnahmenut als am Grundkérper gelagerte, mit Hilfe von Spann-
schrauben betétigbare Klemmkérper ausgebildet sind, tber die der Werkzeugkopf
wiederum zwischen den Wanden der Aufnahmenut einer Klemmhalterung unterwor-

fen wird.

Damit der Werkzeugkopf zusétzlich in axialer Richtung in der Aufnahmenut des
Grundkérpers gesichert werden kann, kann die hinterschnittene Aufnahmenut im
Bereich der Nutwénde Rastaussparungen fiir seitliche Rastansatze des Werkzeug-
kopfes aufweisen. Die in die Rastaussparungen in den Nutwinden eingreifenden,
seitlich abstehenden Rastansdtze des Werkzeugkopfes legen somit die axiale
Position des Werkzeugkopfes gegentiber dem Grundkérper fest, und zwar unab-
héngig davon, ob der Grundkdérper geteilt ist oder nicht.

Um das Umformwerkzeug an unterschiedliche Warmebedingungen anpassen zu
kénnen, kann zwischen dem Grundkdrper und dem Werkzeugkopf eine Zwischen-
lage aus einem wédrmedammenden oder wéarmeleitenden Werkstoff vorgesehen
werden, je nach dem, ob zwischen dem Grundkérper und dem Werkzeugkopf ein
Warmelbergang zuzulassen ist oder nicht. Ein entsprechender Wammeibergang
zwischen dem Gru'ndkérper und dem Werkzeugkopf ist immer dann vorteilhaft,
wenn der Werkzeugkopf Uber den Grundkérper gekiihlt oder erwarmt werden soll.
Zu diesem Zweck kénnen im Grundkdrper Leitungskanale fiur einen Warmetrager
vorgesehen werden, Uber den in Abhangigkeit von den jeweiligen Umformbedin-
gungen Warme aus dem Werkzeugkopf abgefiihrt oder zugefiihrt werden kann.
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In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei-

gen

Fig. 1 eine Schmiedemaschine mit erfindungsgemaBen Umformwerkzeugen aus-
schnittsweise im Werkzeugbereich in einem schematischen Querschnitt,

Fig 2 ein erfindungsgemaRes Umformwerkzeug in einer Draufsicht in einem gréRe-
ren Mal3stab,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie lll-1ll der Fig. 2,

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 3 in einem gréReren MaRstab,

Fig. 5 eine der Fig. 2 entsprechenden Darstellung einer Konstruktionsvariante eines
erfindungsgemafen Umformwerkzeuges und

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5 in einem gréReren Mafstab.

Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, werden beispielsweise beim radialen
Schmieden eines Werkstlickes 1 rotationssymmetrisch um das Werkstiick 1 verteil-
te Umformwerkzeuge 2 in Werkzeughalter 3 eingesetzt, die iiber St6Rel in bekann-
ter Weise hin- und hergehend angetrieben werden, wahrend das Werkstiick 1 Giber
Spannzangen in Richtung seiner Achse vorgeschoben und dabei schrittweise ge-
dreht wird. Diese Umformwerkzeuge 2 sind erfindungsgemaR aus einem gegebe-
nenfalls geteilten Grundkdrper 4 und einem formgebenden Werkzeugkopf 5 zu-
sammengesetzt, der mit dem im Werkzeughalter 3 festgehaltenen Grundkérper 4

durch eine formschlissige Klemmung lésbar verbunden ist.

Das Umformwerkzeug 2 gemaR dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 2 bis 4
weist einen in zwei Teile 6 und 7 geteilten Grundkérper 4 auf, der zwischen den
beiden Teilen 6 und 7 eine hinterschnittene Aufnahmenut 8 fur den Werkzeugkopf 5
bildet. Diese Aufnahmenut 8 verlauft in Durchlaufrichtung des Werkstiickes 1 und
sichert aufgrund ihrer hinterschnittenen Wande 9 eine formschliissige Einspannung
des Werkzeugkopfes 5, wenn die beiden Teile 6 und 7 des Grundkdrpers 4 mit Hilfe
von Spannschrauben 10 verbunden werden und dabei den Werkzeugkopf 5 zwi-
schen sich festklemmen. Damit auch in axialer Richtung der Aufnahmenut 8 der
Werkzeugkopf 5 im Grundkérper 4 formschliissig abgestiitzt werden kann, sind im
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Bereich der Nutwdnde 9 Rastaussparungen 11 fiir seitliche Rastansitze 12 des
Werkzeugkopfes 5 vorgesehen. Zum Verbinden des Grundkérpers 4 mit dem vom
Grundkoérper 4 gesonderten Werkzeugkopf 5 brauchen somit nach einem entspre-
chenden Lockern der Spannschrauben 10 die beiden Teile 6, 7 des Grundkérpers 4
nur soweit auseinander bewegt zu werden, dass der Werkzeugkopf 5 in die Auf-
nahmenut 8 unter einem Eingreifen der Rastansatze 12 in die Rastaussparungen 11
eingesetzt werden kann, um durch ein neuerliches Anspannen der Spannschrauben
10 den Werkzeugkopf 5 zwischen den Teilen 6 und 7 des Grundkérpers 4 klem-
mend festzuhalten. Aufgrund der keilférmig hinterschnittenen Nutwénde 9 und den
in die Rastaussparungen 11 eingreifenden Rastansatze 12 ergibt sich eine selbst-

standige Ausrichtung und Zentrierung des Werkzeugkopfes 5 gegeniiber dem

Grundkérper 4.

Wie in der Fig. 4 angedeutet ist, kann der Grundkérper 4 Leitungskanile 13 fiir
einen Warmetrager aufweisen, mit dessen Hilfe der im Grundkérper 4 eingeklemmte
Werkzeugkopf 5 je nach den Schmiedeverhiltnissen entweder gekihit oder er-
warmt werden kann. Zu diesem Zweck kann zur Erleichterung des Warmeubergan-
ges vom Grundkérper 4 auf den Werkzeugkopf 5 eine Zwischenlage 14 aus einem
wéarmeleitenden Werkstoff vorgesehen sein, die im dargesteliten Ausfiihrungsbei-
spiel als Auflage fur die Aufnahmenut 8 ausgebildet ist, aber auch aus einer Be-
schichtung der Aufnahmenut 8 und/oder des Werkzeugkopfes 5 bestehen kann. Ist
ein Warmeubergang vom Werkzeugkopf 5 auf den Grundkérper 4 zu unterbinden,
so kann eine Zwischenlage 14 aus einem warmeisolierenden Werkstoff zum Einsatz
kommen. Obwohl aus Ubersichtlichkeitsgriinden die Zwischenlage 14 im dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel nur im Bereich des Nutgrundes vorgesehen ist, kann sie
sich selbstverstandlich auch tuber den Bereich der Nutwande 9 erstrecken.

Das Umformwerkzeug gemaR den Fig. 5 und 6 unterscheidet sich von dem nach
den Fig. 2 bis 4 im Wesentlichen durch die konstruktive Ausgestaltung der Klemm-
einrichtung fiir den Werkzeugkopf 5. Entsprechend den Fig. 5 und 6 kommt namlich
ein ungeteilter Grundkorper 4 zum Einsatz, dessen Aufnahmenut 8 auf einer Langs-
seite hinterschnittene Nutwande 9 in Form von Klemmkérpern 15 bildet, die mit Hilfe




(X ] ¢ OSSO 2000 o ow
e e LK J

® ooe ® e
® L L4
L]

[T XX ]
(XXX ]
[ XX X
*00e
00

6-’ *e

von Spannschrauben 16 gegen den in die Aufnahmenut 8 eingesetzten Werkzeug-
kopf 5 gedriickt werden kénnen, um den Werkzeugkopf 5 spielfrei festzuhalten. Wie
der Fig. 5 entnommen werden kann, kénnen dabei die Klemmkérper 15 auch die

Rastaussparung 11 fiir die Rastansatze 12 des Werkzeugkopfes 5 begrenzen.

Obwohl die Umformwerkzeuge 2 gemaR den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
far ein Warmumformen ausgelegt sind, ist der Einsatz erfindungsgeméaBer Umform-
werkzeuge keineswegs auf eine Warmumformung des Werkstiickes oder auf eine

bestimmte Art der maschinellen Einrichtungen zur Werkstickumformung be-

schrankt. : M
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Patentanspriche:

1. Werkzeug zum Umformen eines Werkstiickes, insbesondere Schmiedewerk-
zeug, mit einem in einen Werkzeughalter einer Umformmaschine einsetzbaren
Grundkérper, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkoérper (4) einen formgeben-
den Werkzeugkopf (5) tragt, der mit dem Grundkérper (4) durch eine I8sbare, form-

schlussige Klemmung verbunden ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper
(4) eine in Durchlaufrichtung des Werkstickes (1) verlaufende, hinterschnittene
Aufnahmenut (8) flr den Werkzeugkopf (5) bildet, der zwischen den Wanden (9) der

Aufnahmenut (8) formschliissig festklemmbar ist.

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkdrper
(4) zwei mit Hilfe von Spannschrauben (10) miteinander verbundene Teile (6, 7)

aufweist, die zwischen sich die hinterschnittene Aufnahmenut (8) fur den Werk-

zeugkopf (5) bilden.

4, Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest Teile
einer Wand (9) der Aufnahmenut (8) als am Grundkérper (4) gelagerte, mit Hilfe von
Spannschrauben (16) betatigbare Klemmkérper (15) ausgebildet sind.

5. Werkzeug nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die hin-
terschnittene Aufnahmenut (8) des Grundkérpers (4) im Bereich der Nutwande (9)
Rastaussparungen (11) fir seitliche Rastansatze (12) des Werkzeugkopfes (5)

aufweist.




oo oe 0098 9600 O L L]
. LR )

'.Q‘ .0.. so0 :-2 _... ....
6. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem Grundkérper (4) und dem Werkzeugkopf (5) eine Zwischenlage ( 14)

aus einem warmedammenden oder warmeleitenden Werkstoff vorgesehen ist.

7. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
im Grundkoérper (4) Leitungskanale (13) fur einen Warmetrager vorgesehen sind.

Linz, am 15. Mai 2007 GFM Beteiligungs- und Management
GmbH & Co. KG

durch:

At
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