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Abstract (en)
When drawing a metallic workpiece in a forging press, there are considerable difficulties in thoroughly forging the workpiece as homogeneously
as possible. Thorough forging is desirable since it has a very decisive effect on the quality of the forged product. Furthermore, during the process
of drawing the workpiece cracks very often occur on the surface of the forged piece or even at the edges, so that the finished product has to be
rejected and discarded on account of these imperfections or defects. However, all of these disadvantages are avoided if, according to the invention,
before the respective drawing or the nip between the upper die (6) and the lower die (7) of the forging press, the workpiece (5) is in each case
moved or displaced in the workpiece drawing direction (20), including the lengthening of the workpiece (5) measured during deforming, only so
far that the nip edge (8) of the respectively preceding nip comes to lie within the edges of the dies (9, 10) and (11, 12). The degree of drawing is
preferably measured continuously by mechanical-electrical or optoelectronic means. <IMAGE>

Abstract (de)
Beim Recken eines metallischen Werkstückes in einer Schmiedepresse bereitet eine möglichst homogene Durchschmiedung des Werkstückes
erhebliche Schwierigkeiten. Eine Durchschmiedung ist erwünscht, da sie die Qualität des Schmiedeproduktes sehr maßgeblich beeinflußt. Beim
Reckprozeß des Werkstückes kommt es darüberhinaus sehr häufig auch zu Rißbildungen an der Oberfläche des Schmiedestückes oder gar zu
Kantenrissen, so daß die fertigen Schmiedeprodukte auf Grund dieser Mängel bzw. Schäden als Ausschuß verworfen werden müssen. Gemäß
der Erfindung werden jedoch alle diese Nachteile dadurch vermieden, daß das Werkstück (5) vor der jeweiligen Reckung bzw. dem Biß zwischen
dem Obersattel (6) und dem Untersattel (7) der Schmiedepresse in Werkstückstreckrichtung (20) unter Einbeziehung der während der Verformung
gemessenen Längung des Werkstücks (5) jeweils nur so weit versetzt bzw. verschoben wird, daß der Bißrand (8) des jeweils vorhergehenden
Bisses innerhalb der Sattelränder (9, 10) und (11, 12) zu liegen kommt. Die Reckgradmessung erfolgt bevorzugt kontinuierlich mechanisch-
elektrisch oder optoelektronisch.
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