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69 Schmiedevorrichtung.

) Die Schmiedevorrichtung weist zwei Stauchwerk-
zeughalter auf, welche die Form von Winkelelementen
(7) haben. Diese sind zwischen einem Haupt (1) und.
einem Untergestell (11) senkrecht zur Richtung des Hubs
des Haupts (1) beweglich gelagert und mittels Gelenkhe-
beln (6) am Kopfstlick (1) angelenkt. Die zum Hub des
Haupts (1) parallelen Arme (7b) der Winkelelemente (7)
sind mit Stauchwerkzeugen (13) ausgeriistet. Zwischen
den Stauchwerkzeugen (13) ist ein Werkstiickhalter, be-
stehend aus zwei Backen (2a und 2b), angeordnet. Die
senkrecht zur Richtung des Hubs des Haupts (1) angeord-
neten Arme (7a) der Winkelelemente (7) sind gegeniiber
dem Backen (2a) des Werkstoffhalters senkrecht zur Hub-
richtung des Haupts (1) verschiebbar gelagert. Zugleich
werden diese Arme (7a) in Richtung des Hubs des Haupts
(1) gegen den Backen (2a) angepreBt und verursachen [__r / / \t]
das Klemmen des Werkstiicks zwischen den Backen (2a [

L\
und 2b). Die Backen (2a und 2b) des Werkstoffhalters hl @) b hA\Z_Aﬁ

21 166 A1

) bleiben nach dem Einklemmen des Werkstlicks wahrend
° des ganzen Umformvorganges unbeweglich. '
Diese Vorrichtung erméglicht das Erzeugen von zwei
° Stauehungen an einem Werkstiick wihrend eines Arbeits-
hubes oder das Schmieden von kreuzférmigen oder an-
n ders verzweigten Formlingen.
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Schmiedevorrichtung

Die Erfindung betrifft eine Schmiedevorrichtung, be-
stehend aus zwei zwischen einem Haupt und einem'
Untergestell angeordneten, gegeniiber dem Unterge-
stell senkrecht zur Richtung des Hubes des Haupts
beweglich gelagerten und mittels Gelenkhebeln am
Haupt angelenkten Stauchwerkzeughaltern und in der
Stauchzone zwischen den Stirnfldchen der in diesen
Stauchwerkzeughaltern befestigten Stauchwerkzeugen
angeordneten Prefbacken. '

Aus der DE-PS 1 301 297 ist eine Schmiedevorrichtungr
bekannt, bei welcher der Pressenstbfel mittels '
Gelenkhebeln mit den als Klemmbacken mit Form-
schluB ausgebildeten Stauchwerkzeugen verbunden
ist, die - senkrécht zur Richtung des Hubs des
PressenstdBels beweglich sind. Die Gelenkhebel sind
an einem Ende an einem am PressenstdBel angeordneten
Haupt und an dem anderen Ende auf der Riickseite der
Stauchwerkzeuge angelenkt. In der Stauchzone
zwischen den Stirnfl&chen der Stauchwerkzeuge ist
ein Biegewerkzeug und ein diesem zugeordneter

Amboss angeordnet. Mit dieser bekannten Vorrichtung
kann wdhrend eines Arbeitshubes nur ein Stauchvorgang
durchgefiihrt bzw. nur eine Kurbel oder ein anderer
Formling erzeugt werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schmiedevorrich-
tung zu schaffen, die ein gleichzeitiges Stauchen
des Werkstilicks an zwei Stellen desselben erméglicht.

Erfindungsgemif wird diese Aufgabe dadurch éelﬁst,

daB die PreBbacken als Werkstilickhalter ausgebildet
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sind und die am Haupt mittels Gelenkhebeln angelenkten
Stauchwerkzeughalter die Form von Winkelelementen
haben, deren senkrecht zur Hubrichtung des Haupts
angeordnete Arme an der Backe des Werkstiickhalters

in Richtung des Hubs des Haupts anprefibar und zu-
gleich senkrecht zum Hub des Haupts verschiebbar ge-
lagert sind und deren zum Hub des Haupts parallelen
Arme mit Stauéhwerkzeugen ausgerlistet sind.

Bei der erfindungsgemdBen Vorrichtung bleiben nach dem
Einklemmen des Werkstiicks die Backen des erwdhnten
Werkstiickhalters wdhrend des ganzen Umformvorganges

unbeweglich.

Bei einer Ausgestaltuny der erfindungsgemdfen Vorrich-
tung ist es vorteilhaft, daf am Haupt anstellbare
Fiihrungsglieder angeordnet sind, an denen die Gelenk-
hebel angelenkt sind. Diese Filhrungsglieder dienen

zur Regelung des Arbeitshubes der Stauchwerkzeuge.

GemdB einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist es ferner
vorteilhaft, daB der senkrecht zur Hubrichtung deé
Haupts angeordnete Arm des jeweiligen Winkelelements
mittels einer halbrunden Einlage auf der Backe des
Werkstilickhalters abgestiitzt ist, wobei diese Einlage

an einem dieser Elemente angelenkt ist und beziiglich

des anderen Elementes verschiebbar gelagert ist.

GemiR einer alternativen Losung ist der senkecht zur
Hubrichtung des Haubts-angeordnete Arm des jeweiligen
Winkelelements m;ttels eines rollenden Elements auf
der Backe des We&kstﬁckhalters abgestiitzt.

-
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Bei der erfindungsgemdBen Vorrlchtung kdnnen die
Backen des Werkstilickhalters als das Werkstiick formen-
de Matrizen gestaltet sein.

Zur Herstellung von Kreuzstlicken und dergleichen ist
es von Vorteil, daBf am Mittelteil des Haupts ein
Stempel angeordnet ist, dessen Vorderteil in eine
8ffnung in der Backe des Werkstiickhalters einfithrbar
ist. _ 7

Falls mit der erfindungsgemaBen Schmiedevorrichtung
zwel flanschartige Stauchungen an Stdben oder Rohren
in einer gewlinschten gegenseitigen Entfernung gefer-
tigt werden sollen, empfiehlt es sich, daB8 mindestens
eines der Stauchwerkzeuge als Klemmbackenpaar ausge-
bildet ist, wobei eine dieser Backen gleitend gegen—
tber dem Untergestell angeordnet ist.

Die bei der erfindungsgeméBen Vorrichtung eingesetzten
Winkelelemente ermdglichen eine Ubertragung der in
Richtung des Hubs des Haupts gerichteten PreBkraft
von dem Haupt auf die Backen des Werkstilickhalters,
wodurch das Werkstilick in diesen Backen eingeklemmt
wird. Zugleich lbertragen sie auch die senkrecht’

zur Richtung des Hubs des Haupts gerichtete Stauch-
kraft auf die beiden Stauchwerkzeuge. Flir diese beiden
Funktionen miissen also keine zus&tzlichen Mechanismen

oder Servomotoren angewendet werden.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispielsweise
erldutert. Es zeigt:

Figf 1 eine erfindungsgemdB ausgelegte Schmiedevor-

richtung in deren offener Stellung in Seitenansicht
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und teilweise im Lidngsschnitt,

'Fig. 2 dieselbe Vorrichtung am Ende des Arbeitshubes,

Fig. 3 ein Schmiedestiick, gefertigt in der Vorrich-
tung gem#B8 Fig. 1 und 2 in Seitenansicht,

Fig. 4 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel der erfindungs-
gemdBen Schmiedevorrichtung in deren offener Stellung

in Seitenansicht und teilweise im Lingsschnitt,

Fig. 5 die Vorrichtung gemdf Fig. 4 am Ende des
Arbeitshubes.

Fig, 6 ein Teil der Vorrichtung gemids Fig. 4 und 5 im
Schnitt nach der Linie A-A der Fig. 5,

Fig. 7 ein Schmiedestiick, gefertigt in der Vorrichtung
gemndf Fig. 4 bis 6, in Seitenansicht,

Fig. 8 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfin-
dungsgeméBen Schmiedevorrichtung in deren offener
Stellung mit einer andereﬁ Lagerung zwischen den
Winkelelementen und den Backen des Werkstoffhalters

in Seitenansicht und teilweise im L&ngsschnitt,

Fig. 9 die Vorrichtung gemdB Fig. 8 am Ende des Ar-
beitshubes,

Fig. 10 ein Schmiedestiick, gefertigt in der Vorrich-
tung gemdB Fig. 8 und 9 in Aufsicht, und

Fig£‘11 dieses Schmiedestlick in Seitenansicht.
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Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung um-
faBt ein bewegliches Haupt 1, welches an einem
PressenstdBel oder einem anderen, nicht gezeigten

" Antrieb befestigt ist, einen auf einem Untergestell

11 abgestiitzten, zentralen Werkstilickhalter, welcher
zwei Backen 2a und 2b aufweist, und einen diese

Elemente verbindenden Stauch- und Klemmechanismus 13.

Das Haupt 1 weist zwei Seitenarme 1a und 1b auf,
welche gabelf&rmig nach unten sich erstrecken und

um etwa 45° zur Lotrechten geneigtrsind. Auf jedem
Arm 1a und 1b des Haupts ist in Gleitlagern ein
Fiihrungsglied 3 gelagert, das mittels Stellschrauben

"4 eingestellt werden kann. Auf jedem dieser Fihrungs-

glieder 3 sind je zwei Lagerwalzen 5 abgestiitzt.

An diesen insgesamt vier Lagerwalzen 5 sind vier
Gelenkhebel 6 angelenkt, welche mit ihren anderen
Enden mit weiteren Lagerwalzen 5a verbunden sind.
Diese Lagerwalzen 5a sind an zweli Winkelelementen 7
befestigt. Der waagerechte Arm 7a jedes Winkel-
elementes 7 stlitzt sich mittels einer Gleitplatte 8
und einer halbrunden Einlage 9 auf einer Platte 10
ab, welche auf der oberen Backe 2a des Werkstiick~-
halters angeordnet ist. Die halbrunde Einlage 9 ist
drehbar in einer Aussparung der Platte 10 gelagert,
wodurch ein genaues Anliegen der zusammenarbeitenden
Teile gewdhrleistet ist.

Die untere Backe 2b des Werkstiickhalters ist an dem
Untergestell 11 befestigt. Jedes Winkelelement 7 ist
zusdtzlich mit dem Haupt 1 mittels eines hydraulischen
2ylinders 12 verbunden, der zur Riickstellung der
Winkelelemente 7 und der an diesen befestigten

Stauchwerkzeuge 13 dient. Mit der Zahl 14 ist auf
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_6..
der Zeichnung dés geschmiedete Werkstilick bezeichnet.

Die Vorrichtung gemds Fig. 1 und 2 arbeitet folgender-

mafen:

In der offenen Stellung der Vorrichtung wird, wie in
Fig. 1 gezeigt, auf die untere Backe 2b des Werk-
stiickhalters. das zum Schmieden vorgesehene Rohzeug,
das die Gestalt eines Stabes hat, gelegt. Die Enden
des Stabes ragen an beiden Seitén aus der Backe
heraus. Nun wird der Antriebsmechanismus, z.B. die
Presse, in Gang gesetzt, wodurch das Haupt 1 und
mit diesem die ganée obere Baugruppe der Vorrichtung
nach unten bewegt wird. Wdhrend des Senkens der
oberen Baugruppe vergréﬁert sich def Neigungswinkel
der Gelenkhebel 6, wodurch die beiden Winkelelemente
7 gegeneinander waagerecht bewegt werden. Die waage-
rechten Arme 7a der Winkelelemente 7 bewegen sich
damit gegeneinander parallel zur Platte 10 und wer-
den zugleich an diese Platte angedriickt. Die Stauch-
werkzeuge bewirken dadurch das beidseitige Stauchen
des Werkstiicks 14. Nach Beendigung des Arbeitshubes

~und nach der Rlickstellung des Haupts 1 werden die

Winkelelemente 7 mittels der hydraulischen Zylinder
12 auseinandergeschoben. Mit den Schrauben 4 kann
in weiten Grenzen die Gr6Be des Arbeitshubes ge-
regelt werden. '

Die Flihrungsglieder 3 auf dem rechten und linken
Arm 1a und 1b des Haupts 1 k&nnen auf verschiedene
Hohen eingestellt werden, so daB die dem rechten
und_linken Winkelelement zugeordneten Gelenkhebel
verschieden geneigt{sind und die rechten und linken
StauchwerkZeugé verschiedene Arbeitshiibe aufweisen.
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Dadurch kdnnen an den Enden des Werkstilicks Stauchun-
gen verschiedener GrdBe oder Gestalt gefertigt
werden, wie dies beispielsweise in Fig. 3 gezeigt

ist.

Die Konstruktion der in den Fig. 4 und 5 gezeigten
Vorrichtung ist grunds&dtzlich die gleiche wie die
der Vorrichtung gemdB den Fig. 1 und 2. Hingegen

sind die Stauchwerkzeuge andexs gestaltet. In diesem

- Fall ist ndmlich jedes der Stauchwerkzeuge als Klemm-

backenpaar 15a und 15b ausgebildet. Zwischen diesem
Backenpaar wird das stabfdrmige Werkstilick 16 ge-
klemmt. Die Backe 15a ist am lotrechten Arm 7b

des Winkelelementes 7 befestigt, wd&hrend die Backe-
15b in einer Fassung 17 verschiebbar am Untergestell
11 gelagert ist. '

In der Vorrichtung gemdf Fig. 4 und 5 ist wdhrend des
Schmiedens der Mittelteil des Werkstiicks 16 zwischen
den Backen 2a und 2b des Werkstiickhalters befestigt,
wdhrend die Enden des Werkstiicks in den zwei Klemm-
backenpaaren 15a und 15b eingeklemmt sind. Im Ver-
lauf des Arbeitshubes werden zwei flanschartige
Stauchungen 18 gefertigt, wie sie in Fig. ‘7 gezeigt
sind.

In dem in den Fig. 8 und 9 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Vorrichtung im Verh&ltnis zu den bis-
herigen Ausfiihrungsbeispielen in einer um 180°
gedrehten Lage montiert. Das Haupt 1 ruht dabei auf
einer in der Zeichnung nicht angedeuteten Unterlage,
z.B. auf dem Tisch einer Presse. Die Platte 11a ist
hingegen an einem in der Zeichnung nicht angedeuteteg'
PressenstdBel befestigt. Zur Ubertragung der
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PreBkraf% vom waagerechten Arm 7a des Winkelelementes

auf die mit der Backe 2a des Werkstoffhalters ver-

- bundene Platte 10 ist eine Walze 19 anstatt der halb-

runden Einlage, welche in den Fig. 1 und 2 sowie 4
und 5 gezeigt ist, vorgesehen. Im Mittelteil des
Haupts 1 ist in einer Fassung 21 ein Stempel 20 an-
geordnet. Die Backen 2a und 2b sind als Matrizen-
hilften einer, geschlossenen Matrize ausgebildet,
deren Gravur der Gestalt eines Kreuzstiickes (Fig. 10
und 11) entspricht. Die Teile der Gravur, welche zwei
in einer Achse liegende Arme des Kreuzstlickes gestal-
ten, sind an den &uBeren Enden geschlossen. Die
weiteren Teile der Gravur, in welchen die zweil
tibrigen Arme des Kreuzstiickes geformt werden, bilden
einen beidseitig offenen Kanal. In der Backe 2a und
der Platte 10 sind zentrale 6ffnungen vorgesehen,
durch welche der Stempel 20 in den Raum der Gravur
eingreifen kann. Die Stauchwerkzeuge sind walzen-
f6rmig und ihr Durchmesser entspricht dem Durchmesser
des oben erwdhnten Kanals in der Backe 2a bzw. 2b.

In der Vorrichtung gemd Fig. 8 und 9 wird beim
Schmieden das Werkstlick 22 zwischen den Backen 2a

"und 2b im genannten Kanal der Gravur geklemmt.

Wahrend des Arbeitshubes driicken die Stauchwerkzeuge
13 gegen die Enden des Werkstiicks 22 und bewirken
das EinflieBen des Materials in die gesamte in den
Backen 2a und 2brbefindliche Gravur, in der es umge-
formt wird. Gleichzeitig preBSt der Stempel 20 die
zentrale Auséparung 23 aus. Es entsteht ein Kreuz~-

stlick, welches in den Fig. 10 und 11 gezeigt ist.

s
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Patentanspriiche:

1.

Schmiedevorrichtung, bestehend aus zwel zwischen
einem Haupt und einem Untergestell angeordneten,
gegeniiber dem Untergestell senkrecht zur Richtung
des Hubes des Haupts beweglich gelagerten und
mittels Gelenkhebeln am Haupt angelenkten Stauch-
werkzeughaltern und in der Stauchzone zwischen

den Stirnfldchen der in diegen Stauchwerkzeug-
haltern befestigten Stauchwerkzeugen angeordneten
PreBbacken, dadurch gekennzeichnet, daB die
PreBbacken (2a, 2b) als Werkstlickhalter ausgebildet
sind und die am Haupt (1) mittels Gelenkhebeln (6)-
angelenkten Stauchwerkzeughalter. die Form von
Winkelelementen (7) haben, deren senkrecht zur
Hubrichtung des Haupts (1) angeordnete Arme (7a)
an der Backe (2a) des Werkstilickhalters in Richtung
des Hubs des Haupts (1) anpreBbar und zugleich
senkrecht zum Hub des Haupts (1) verschiebbar
gelagert sind und deren zum Hub des Haupts (1)
parallelen Arme (7b) mit Stauchwerkzeugen (13)
ausgeriistet sind. ' |

Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf am Haupt (1) anstellbare Fiih-
rungsglieder (3) angeordnet sind, an denen die
Gélenkhebel (6) angelenkt sind.

Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der senkrecht zur
Hubrichtung des Haupts (1) angeordnete Arm (7a)
des jeweiligen Winkelelements (7) mittels einer
halbrunden Einlage (9) auf der Backe (2a) des
Werkstilickhalters abgestilitzt ist, wobei diese
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Einlage an einem dieser Elemente angelenkt ist
und bezliglich des anderen Elementes verschiebbar

gelagert ist.

Vorrichtﬁng nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kénnzeichnet, daB der senkrecht zur Hubrichtung
des Haupts (1) angeordrete Arm (7a) des jeweiligen
Winkelelements (7) mittels eines rollenden
Elements (19) auf der Backe (2a) des Werkstlick-
halters abgestiitzt ist. i

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daBf die Backen (2a und 2b) des
Werkstilickhalters als das Werkstlick formende
Matrizen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB am Mittelteil des Haupts (1)
ein Stempel (20) angeordnet ist, dessen Vorder-
teil in eine Offnung in der Backe (2a) des
Werkstlickhalters einfithrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf mindestens eines der Stauch-
werkzeuge als Klemmbackenpaar (15a, 15b) ausge-
bildet ist; wobei eine dieser Backen gleitend
gegenliber dem Untergestell (11) angeordnet ist.
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