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@ Verfahren zur Herstellung von stangenfdormigen Korpern mit mindestens einer einseitigen
Endverdickung.

@ Zur Vereinfachung der Herstellung von stan-
genfdrmigen Kdrpern mit mindestens einer sinseiti-
gen Endverdickung, vorzugsweise VentilkGrpern von
Kolbenmaschinen, durch Warmumformung eines
Rundstabrohlings, der auf eine gesignete L&nge ab- o p
geléngt ist, wird vorgeschlagen, daB ein Endbereich Ll deladirs T )
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(19) des Rundstabrohlings (20) durch einen Redu- f\v\‘\ s B NN
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zierprozeB zu einem Schaft geformt und hierzu im 3
umzuformenden Bereich erwdrmt wird, worauf im
nicht verformten Bersich (21) erwdrmt und dort
nachfolgend durch Stauchung der Kopf (22) geformt
wird. Um dieses Verfahren durchzufiihren sind Mittel
erforderlich zum taktweisen Vorwartsbewegen von
separierten Werkstlicken zwischen einer Eingabe-
w=und einer Ausgabestation, Mittel zum Aufheizen von
L umzuformenden Taeilstiicken des Werkstiickes, Mittel
zur Durchfiihrung eines Reduzierprozesses von min-
e=destens Teillingen des Werkstlickes sowie Mitiel
Qzum  Stauchen eines Endbereiches  eines
o Werkstlickes bis zur Fertigform eines
I Waerkstiickkopfes, wobei die Mittel zur Durchfihrung
Neines Reduzierprozesses vorzugsweise als Flief-
¢ Pref-Einrichtung ausgebildet sein sollen.
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Verfahren zur Herstellung von stangenférmigen Kérpern mit mindestens einer einseitigen Endverdic-

Die Erfindung betrifft sin Verfahren zur Herstel-
lung von stangenférmigen Kdrpern mit mindestens
giner einseitigen Endverdickung, vorzugsweise Ve-
ntilk&rper von Kolbenmaschinen, durch Warmum-
formung eines Rundstabrohlings, der auf eine geei-
gnete Lange abgelédngt ist, sowie eine Einrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Verfahren der eingangs beschriebenen Art sind
bereits bekannt geworden durch ein Prospekt der
Maschinenfabrik  Hasenclever =~ GmbH, 4000
Diisseldorf 1, WitzelstraBe 55, mit der Nr. B M - 56
- D 3/72 - 3000 - K. sowie durch "Stauchen und
Pressen" 2. Auflage, Billigmann/Feldmann, Hanser-
Verlag, Seiten 150, 151; 194-200).

Bei solchen Einrichtungen wird 2z.B. ein
Werkstiickrohling zur Herstellung von Ventilen im
umzuformenden Bereich in einer Elekirostauchan-
lage durch eine elekirische Widerstandserwdrmung
erwdrmt und dabei gestaucht, so daB eine sogen.
Stauchbirne enisteht. Das sclcherart erhitzte und
gestauchte Werkstlick wird dann der
Elektrostauchmaschine entnommen und in eine
Fertigschmiedepresse eingelegt, die den Ventilkopt
mit dem Ventilteller formt. Da die Fertig-
schmiedepresse wesentlich schneller arbeitet als
die Elektrostauchmaschine, ist es zur Auslastung
der Fertigschmiedepresse notwendig, entspre-
chend der Leistung der Fertigschmiedepresse
mehrere Elekirostauchmaschinen vorzusehen, die
die Fertigschmiedepresse beliefern. Dies geschieht
dadurch, daf zwischen den einzelnen
Elektrostauchmaschinen und der sinzelnen Sch-
miedepresse ein Bedienungsmann steht, der den
Elektrostauchmaschinen die Werkstlcke entnimmt
und in die Fertigschmiedepresse einiegt. Es sind
jedoch, wie dem genannten Prospekt zu entneh-
men ist, hierzu auch sehr aufwendige Automaten
entwickelt worden, Dbei denen in  der
Elektrostauchmaschine eine entsprechende Anzahl
von Staucheinheiten auf einem Karusell angeordnet
sind und sich drehen. Hierbei drehen sie sich an
der Schmiedepresse vorbei und es wird wdhrend
der Karuselldrehung elekirisch vorgestaucht. Beim
Vorbeifahren an der Schmiedepresse wird das fer-
tig vorgestauchte Werkstlick automatisch in das
Schmiedewerkzeug eingelegt und dort fertig ge-
schmiedet (siehe Seite 12 des genannten Prospek-
tes). Dieser bekannte Warmstauchvorgang ist nicht
ganz befriedigend, weil die elekirische Widerstand-
serwdrmung Zu einer inhomogenen
Wirmeverteilung und Temperaturverteilung  im
erwdrmten Bereich fiihrt. Dies ist auch ohne weite-
res einsichtig, denn mit der sich verdndernden
Abmessung des Kopfes dndert sich auch dessen
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Widerstand. Zwar sind Automatiken vorgesehen,
die den flieBenden Strom konstant halten, jedoch
ist durch die automatische Konstanthaltung des
flieBenden Stromes keineswegs eine gleichmagige
Wirme-und Temperaturverteilung gewahrleistet. in-
sbesondere tritt an der Kontaktfliche der
Werkstlickstirn mit der entsprechenden Ge-
genfldche der Warmstauchmaschine eine unerwin-
schte Temperaturveridnderung am Werkstlick auf.
Da die Temperaturverteilung nicht zuverléssig
beherrscht wird, kann auch die unerwiinschte Zun-
derbildung am Werkstlck nicht befriedigend ver-
hindert werden.

Zur Durchfiihrung der beschriebenen bekan-
nten Verfahren werden Werkstlckrohlinge von
Stangenmaterial als Ausgangsmaterial abgeldngt,
wobei das Stangenmaterial von irgendeinem geei-
gneten Walzwerk geliefert wird. Um kostenglinstige
Ventile herzustellen ist es dabei notwendig, auf die
Normabmessungen des Stangenmaterials die
Durchmesser der Ventilschifte abzustellen.
Natiirlich k&nnen hier beliesbige Durchmesser
gewshlt werden. Dies erfordert jedoch Sonderab-
messungen die vom Walzwerk geliefert werden
miissen. Solche Sonderabmessungen sind teuer.
Bevorzugt wird daher die Normabmessung,
wodurch die Ventilkonstruktion stark eingeengt
wird. .

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde ein Verfahren
der eingangs beschriebenen Art vorzuschiagen,
das eine Herstellung der genannten Werkstiicke
aus Stangenmaterial als Ausgangswerkstlick
ermdglicht, ohne daB hierbei darauf geachtet wer-
den miiste, daB der Schaitdurchmesser des herzu-
stelienden Werkstiickes dem Durchmesser des
vom Walzwerk angelieferten Stangenmaterials ent- -
spricht und wobei dennoch das bisher erreichte
Verhilitnis von Durchmesser des fertigen Kopfes zu
Schaftdurchmesser verbessert werden kann.

Weiter soll eine Einrichtung zur Durchflihrung
dieses Verfahrens vorgeschlagen werden.

Verfahrensmipig wird diese Aufgabe ausge-
hend von einem Verfahren der eingangs be-
schriebenen Art dadurch geldst, daB8 ein Endbe-
reich des Rundstabrohlings durch einen Reduzier-
prozeB zu einem Schaft geformt und hierzu im
umzuformenden Bereich erwdrmt wird, worauf im
nicht verformten Bereich erwdrmt und dort nachfol-
gend durch Stauchung der Kopf geformt wird. Dies
bedeutet also, daB von einem Rundstabrohling,
dessen Durchmesser als Normdurchmesser in der
Ndhe des Fertigdurchmessers liegen kann, ein
geeignet langes Stlick abgeldngt und nach
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Erwdrmung mindestens Uber den notwendigen
Ldngenbereich einem Reduzierprozef unterworfen
wird, wodurch der notwendige Schaft mit dem
gewiinschten Durchmesser angeformt wird. Beson-
ders vorteilhaft ist es, wenn dieser Reduzierprozes
als FlieBpreBprozel gestaltet ist. Durch den Um-
formvorgang bzw. den FlieBpreBvorgang wird der
Schaft mit dem notwendigen Durchmesser und der
gewlinschten Linge angeformt. Es bleibt dann am
Werkstlickrohling ein unverformter Bereich. In die-
sem Bereich kann dann der Werkstlckrohling wie-
derum erwdrmt werden. Hierbei ist es fUr alle
Erwdrmungsvorgénge wiederum besonders vorteil-
haft, wenn es sich um induktive Erwdrmungen han-
delt. ist der unverformte Berseich in der notwendi-
gen Weise erwdrmt, so kann er durch seinen
Stauchvorgang in die notwendige Form, beispiels-
weise in die Form eines Ventiltellers gepreft wer-
den. Diese Art der Herstellung macht einerseits
véllig unabhingig von den Normdurchmessemn der
Rundstabrohlinge, die vom Walzwerk geliefert wer-
den und erlaubt anderseits ein extrem grofes
Verhdlinis zwischen dem Durchmesser des Ventil-
kopfes einerseits und dem Schaftdurchmesser des
Ventiles andererseits. Es ist ndmlich im Stand der
Technik bei solchen Ventilen angestrebt, einen
mdglichst dlnnen Schaft zu erreichen und gleich-
zeitig einen Ventilkopf zu erreichen mit méglichst
groBfem Durchmesser. Soiche Werkstiicke sollen
vorzugsweise einstlickig hergesteilt werden. Dies
macht jedoch groBe Probleme wegen der grofen
Durchmesserunterschiede zwischen dem Ventiltel-
ler einerseits und dem Schaftdurchmesser anderer-
seits, so daB in der Regel Ventilteller und Ventil-
schaft einzeln hergestellt und spéter zusammenge-
schweift werden. Das erfindungsgemipe Verfahren
jedoch ermdglicht eine einstlickige Herstellung der
Schaftdurchmesser aus einem urspriinglich dicke-
ren Rohling, bei dem der Schaft vorzugsweise
durch einen FliefpreBvorgang hergestellt wird,
wahrend der Ventilkopf ebenfalls von dem dickeren
Rohling als glnstigerem Ausgangsdurchmesser
hergestellt werden kann. Es gelingt damit einerseits
von den Normdurchmessern der Walzwerke un-
abhdngig zu werden und andererseits trotz des
sehr groBen Verhdltnisses zwischen Tellerdurch-
messer einerseits und Schaftdurchmesser anderer-
seits solche Werkstlicke einstlickig zu formen.
Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemd&fen Verfahrens sind in den Unteranspriichen
2 bis 13 beschrieben. Hiernach kann insbesondere
der Reduzierprozef einerseits und der Stauch-
prozeB andererseits mehrstufig durchgefiinrt wer-
den, wodurch einerseits gréBere Unabhingigkeit
von den Abmessungen der Stangen, die das Walz-
werk liefert, erreicht wird und wodurch andererseits
noch extremere Verhilinisse von Kopfdurchmesser
und Ventiltellerdurchmesser zu Schaftdurchmesser
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trotz EinstUckgikeit der herzustellenden
Werkstlicke erreicht werden. Weiterhin soll mit den
ausgestaltenden MaBnahmen sichergestelit werden,
daB bei jedem Umformvorgang das Werkstlick
mindestens im umzuformenden Beresich die erwin-
schte Temperatur-und Wérmeverteilung aufweist.
Es soil weiter die Mdglichkeit geschaffen werden
nicht nur den gesamten umzuformenden Bereich
gleichm&Big im notwendigen Umfang zu erwédrmen
sondern vielmehr eine beliebige, mindestens flir
den vorzunehmenden Umformschritt zweckmigige
unterschiedliche Temperaturverteilung zu errei-
chen.

Weiterhin soll erreicht werden, daB die an sich bei
einem Stauchvorgang Ublichen und bekannten
Stauchkrédfte md&glichst reduziert werden, wodurch
ein leichterer Maschinenaufbau erreichbar ist.

Die  erfindungsgeméBe  Einrichtung  zur
Durchflhrung des erfindungsgemagen Verfahrens
enthdit Mittel zum taktweisen Vorwirisbewegen
von separierten Werkstlicken zwischen seiner
Eingabe-und Ausgabestation, Mittel zum Aufheizen
von umzuformenden Teilstlicken des Werkstlickes,
Mittel zur Durchflhrung eines Reduzierprozesses
von mindestens Teillingen des Werkstlickes sowie
Mittel zum Stauchen eines Endbereiches sines
Woerkstlicks bis zur Fertigform eines
Werkstlickkopfes. Hierbei ist darauf zu achten, da8
die Mittel zum Aufheizen von umzuformenden
Teilstlcken des Werkstlickes und die Mitte! zur
Durchflihrung des Reduzierprozesses und zum
Stauchen des Endbereiches zwischen der Eingabe-
station und der Ausgabestation angeordnet sind.
Die um den Betrag des Taktabstandes separierten
Werkstlicke k&nnen dann von der Eingabestation
takiweise durch die Mittel zum Aufheizen des um-
zuformenden Teilstlckes des Werkstlicks geflihrt
werden und gelangen dann wihrend des Woeiter-
taktens zu den Mitteln zur Durchflihrung eines
Reduzierprozesses. Hier soll das Werkstlick vor-
zugsweise einem FlieBpreBprozeB zur Reduzierung
unterworfen werden. Es werden jedoch nur
Teilldngen des Werkstlickes diesem
FlieBpreBprozeB unterworfen, worauf dann der nicht
dem FlieBpreBprozeB unterworfene Teil wiederum
im notwendigen Umfang von den Mitteln zum Auf-
heizen aufgeheizt und von dem Mittein zum Stau-
chen des Endbereiches bis zur Fertigform verformt
wird.

Die Anspriiche 15 bis 63 enthalten vorteilhafte
Ausgestaltungen der erfindungsgem&Ben Einrich-
tung. Mit diesen Ausgestaltungen soll eine
Ubersichtliche starre, und dennoch leicht aufge-
baute Maschine erreicht werden.

Der Aufbau soll einen problemlosen Werkstlickflu8
ermdglichen und weitgehend hydraulische Elasti-
zitdten vermeiden. Die Steuerungen soilen hierbei
optimale Arbeitsgeschwindigkeiten ermd&glichen
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und es soll eine leichte Umriistbarkeit der gesam-
ten Einrichtung auf unterschiedliche
Werkstlickabmessungen mdglich sein. Es soll
gleichzeitig im aufzuheizenden Bereich eine
gewiinschte Wirmeverteilung erreichbar sein und
bei schnellen Takifolgen eine thermische
Uberlastung von FliefpreBmatrizen verhindert wer-
den.

Es soll weiterhin eine besonders einfache
Variante der erfindungsgeméBen  Einrichtung
ebenso wie eine Hochleistungsvariante vorge-
schlagen werden.

Der konstruktive Aufbau der Maschine soll
auch in solcher Weise vorgeschlagen sein, daf
besonders beengte Raumverhdlinisse innerhalb
einer FertigungsstraBe, in der sich eine solche Ein-
richtung befinden kann, berlcksichtigt werden
kénnen.

ErfindungsgemiBe Einrichtungen sollen nun
anhand der Zeichnungen, die Ausflinrungsbeispiele
und Funktionsprinzipien zeigen, ndher beschrieben
werden. Hierbei soll auch das erfindungsgemaBe
Verfahren beschrieben werden.

Es zeigen:

Figur 1 und Figur 2 Schnitt durch eine erfin-
dungsgeméBe Einrichtung in abgewickelter Form,
wobei Figur 1 die FlieBprefeinheit und Figur 2 die
Staucheinheit darstellt

Figur 3 Ansicht in Richtung des Pfeils 1 nach
Figur 6 ohne Elekiroschaltschrank

Figur 4 Schnitt entlang der Linie B-B nach
Figur 3 90° nach links geschwenkt

Figur 5 Schnitt entlang der Linie A-A nach
Figur 3 90° nach rechts geschwenkt

Figur 6 Ansicht in Richtung des Pfeils | nach
Figur 3

Figur 7 FlieBpreBeinheit als Einzeleinheit in
Ansicht C-C nach Figur 12 um 90° nach rechts ge-
schwenkt

Figur 8 Staucheinheit als Einzeleinheit in An-
sicht nach D-D nach Figur 11 um 90° nach links
geschwenkt

Figur 9 und Figur 10 Ansicht in Richiung des
Pteiles F-F nach den Figuren 11 und 12

Figur 11 Draufsicht nach Figur 8 um 90°
nach rechts geschwenkt

Figur 12 Draufsicht nach Figur 7 um 90°
nach links geschwenkt

Figur 13 und Figur 14 Schnitt entlang der
Linie E-E nach den Figuren 11 und 12

Figur 15 schematische Darstellung einer An-
sicht wie Figur 4

Figur 16 schematische Darstellung nach Art
der Figur 15, jedoch mit sich Uberlappender
FliefpreB-und Staucheinheit

Figur 17 schematische Darstellung des
Funktionsablaufs einer Einrichtung nach Figur 16
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Figur 17A Einrichtung wie Figur 17 jedoch
mit verdnderter Staucheinheit

Figur 18 schematische Darstellung des Ar-
beitsablaufs einer Einrichtung nach Figur 15

Figur 18A Einrichtung wie Figur 18 jedoch
mit verdnderter Staucheinheit

Figur 19 Hydraulikschema

Figur 20 koaxiale Staucheinheit mit Tragein-
richtung im L&ngsschnitt

Es sei zunZchst eingegangen auf Einrichtungen
nach den Figuren 1 bis 6, bei denen sowohl eine
FlieBpreBeinheit als auch eine Staucheinhsit als
Baueinheit gestaltet ist.

Ein als Olbehdlter ausgebildeter Ma-
schinenstinder 99 trigt querverlaufend in der Form
von senkrechten Winden, die im Abstand zueinan-
der sich gegeniiberliegend angeordnet sind, die
TraggerUste 71 und 72, die ihrerseits auf der Ab-
deckplatte 74 fiir den Maschinensténder 99 aufge-
baut sind (siehe z.B. Figuren 3 und 6). Im Trag-
gerlist mit horizontaler Drehachse sind hierbei Mit-
tel 26 zum takiweisen Vorwirtsbewegen der
Werkstiicke 20 vorgesehen. Weitere Mittel 27 zum
taktweisen Vorwirtsbewegen der Werkstlicke 20
sind mit seitlich versetzter Achse in dem Trag-
gerlist 72 untergebracht. Die Mittel 26 sind hierbei
der FlieBprefeinheit zugeordnet, wihrend die Mittel
27 der Staucheinheit zugeordnet sind. Der detail-
lierte Aufbau dieser Einrichtungen wird spéter noch
beschrieben.

Sowohi den Mitteln 26 als auch den Mitteln 27
jeweils gegeniiberliegend angeordnet sind die Mit-
tel 28 zum Aufheizen der Werkstlicke. Diese Mitiel
28 sind vorzugsweise ausgebildet als Gruppen von
Schwingkreisen fiir eine induktive Erwdrmung des
Werkstiickes. Jede Gruppe ist hierbei separat ent-
lang der Achse des Werkstlickes bewegbar und
weist hierzu einen zugeordneten Verfahrantrieb auf.
Jeder einzelne Schwingkreis ist mit einer entspre-
chenden einwindigen oder mehrwindigen Induk-
tionsspule ausgeriistet. Auch diese Einheiten wer-
den spéter noch ndher beschrieben.

in der erfindungsgeméBen Einrichtung und ge-
tragen von den Traggeriisten 71 und 72 sind Mittel
zur Durchfiihrung eines Reduzierprozesses in Form
einer FlieBpreBeinrichtung vorgesehen. Bei dem
Ausfiihrungsbeispiel nach den eingangs genannten
Zeichnungen weist diese FlieBprefeinrichtung zwei
unabhiingig gelagerte und iber einen Schwenkan-
trieb schwenkbare Triger 48 und 49 auf, die
jeweils an ihrem freien Ende FlieBprefmatrizen 23
bzw. 23 tragen. Durch entsprechende Schwenkbe-
wegung sind diese FlieBpreBmatrizen einer Takista-
tion zuzuordnen, so daB ihnen in dieser Takistation
ein Werkstlick 20, in notwendiger Weise aufge-
heizt, gegeniiber steht und von  einer
Prefieinrichtung 31 teilweise  durch  die
FlieBprefmatrize hindurchgepreft und damit auf




7 0279 014 8

den gewinschten Durchmesser reduziert werden
kann. Auch diese Einrichtungen werden spéter
noch genauer beschrieben.

Jeder PreBeinrichtung im Taktabstand benach-
bart ist eine Verschiebeeinrichtung 93 bzw. 94 vor-
gesehen, wobei die Verschiebesinrichtung 93 daflir
sorgt, daB ein in einer ersten Stufe durch
FlieBpressen  bearbeitetes  Werkstlick  nach
Durchfiihrung des folgenden Takischrittes wieder
soweit in Axialrichtung verschoben wird, daB die
Induktionsspule eines Schwingkreises einer zu-
geordneten Heizeinrichtung wieder darliber gefah-
ren werden kann. Die Verschiebeeinrichtung 94
steht hingegen am Ende des FlieBpreBvorganges
und schiebt das Werkstiick aus seiner noch zu be-
schreibenden Halterung vollstdndig aus in die
Werkstlickaufnahmebuchse 76 seines noch n#her
zu beschriebenden Werkstlickumsetzers 53. Dieser
setzt das Werkstlick um, das nun im Bersich der
Staucheinheit von den Mitteln 27 zum taktweisen
Vorwdrtsbewegen der Werkstlicke 20 Ubernommen
wird. Hierzu ist eine Ladeseinrichtung 95 vorgese-
hen die das Werkstick 20 aus der
Werkstlickaufnahmebuchse 76 axial ausschiebt und
in die Fertigformmatrize 24 der Mittel 27 zum takt-
weisen Vorwiérisbewegen solange axial einschiebt,
bis das Woerkstlick mit seiner axialen Stirnseite
gegen einen Anschlag 96 anschligt, der in ents-
prechender Anordnung am Traggerlst 72 vorgese-
hen ist.

Das Drehlager 78 fir den Werkstlickumsetzer
53 ist in Figur 3 und 8 (ebenso wie in den Figuren
4 und 5) in richtiger Anordnung gezeigt, aus Dar-
stellungsgriinden in Figur 2 jedoch in versetzter
Lage dargestellt. Darliber hinaus ist das Drehlager
78 in Figur 2 im Traggerlst 72 angeordnet,
wihrend es nach Figur 3 im TraggerUst 71 an-
geordnet ist. Beide Ausflhrungsformen sind pro-
blemlos durchflihrbar. Wegen der hydraulischen
Verschaitung wird jedoch eine Anordnung nach
Figur 3 bevorzugt.

Ist nun in der beschriebenen Weise das
Werkstlick im Bereich der Staucheinheit angekom-
men, so wird es dort nunmehr in seinem unver-
formten Bereich von zugeordneten Mitteln 28 zum
Autheizen im gewlinschien Umfang wéhrend des
Woeitertaktens aufgeheizt. Wihrend des Durchtak-
tens gelangt das Werkstlick in die Taktposition der
in stationdrer Anordnung eine D&pperstation SZ 3
mit einem Ddpper 44 mit zugeordnetem
Ddpperantrieb 46 zugeordnet ist. Dort wird die
erste Verformung des Werkstlickkopfes oder Tel-
lers durchgefiihrt und danach das Werkstlick weiter
getaktet und wéhrend der nachfoigenden Taktsta-
tionen im notwendigen Umfang nachgeheizt. Es
erreicht dann eine weitere Taktstation, der eine
weitere Ddpperstation SZ 4 stationdr zugeordnet
ist. Dieser weiteren D&pperstation SZ 4 ist der
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D8pper 45 mit dem Dd&pperantrieb 47 zugeordnet.
In dieser Station wird der Kopf oder Teller des
Werkstiickes von D&pper 45 fertiggeformt, Nachfol-
gend erreicht das WerkstlUck die Entfadestation
und wird dort von einer Entladeeinrichtung PZ 4
entnommen.

Den D&pperstationen SZ 3 und SZ 4, die im Trag-
gerlist 71 angeordnet sind, sind gegenlberliegend
im Traggerlst 72 die Ausschiebesinrichtungen AZ
3 und AZ 4 angeordnet. Diese dienen dazu, das
Werkstlick nach einem Stauchvorgang axial wieder
soweit zu verschieben, daB die Heizeinrichtung den
umgeformten Kopf in der notwendigen Weise nach-
heizen kann bzw. das die Entladesinrichtung das
Woerkstlick zur Entladung ergreifen kann. Darlber
hinaus kann die Ausschiebeeinrichtung AZ 3, die
der ersten D&pperstation SZ 3 zugeordnet ist, auch
noch wahrend des Umformvorganges als Axialan-
schiag flr das Werkstlick dienen, damit w&hrend
des ersten Umformschrittes das Werkstlick nicht in
unerwiinschter Weiss in die Fertigformmatrize 4
hineingedrlickt wird, so daB durch die unerwln-
schte Axialverschiebung des Woerksilickes kein
vollstdndiger Kopf mehr geformt werden kdnnte
und darliber hinaus ein zu langer Schaft entstehen
wirde,

Wahrend nach den Darstellungen der Figuren
1, 2, 3 und 6 jeder Induktionsspule ein Schwing-
kreis SK zugeordnet ist, wobei die einzelnen
Schwingkreise zu Gruppe 89 von Schwingkreisen
zusammengefaft sind, die je ein Mittel zum Aufhei-
zen bilden, wobei disse Gruppe 69 jewseils un-
abhéngig von jeder anderen solchen Gruppe axial
verfahrbar ist, sind nach dem Ausflihrungsbeispiel
der Figuren 4 und 5 nicht mehr einzeine Induk-
tionsspulen mit jeweils separatem Schwingkreis
vorgesehen, sondern es ist vielmehr flr mehrere
hintereinander liegende Takistationen eine sogen.
Tunnelspule mit sinem einzigen zugeordneten und
entsprechend grdBeren Schwingkreis SKE vorgese-
hen. Dies macht jedoch im Prinzip keinen Unter-
schied.

Die wihrend des FlisBpreBprozesses und
Stauchprozesses aufiretenden Kréfte werden von
den zugehdrigen Einrichtungen jeweils auf die
TraggerUste 71 und 72 Ubertragen, die daher in
gleicher Richtung Uber Zuganker 73 miteinander
verbunden sind, so daB hierdurch ein Kréftekurz-
schlu geschaffen ist. Das Maschinenbett selbst
hat daher keine Krifte, die vom FlieBprefprozess
oder vom StauchprozeB herrlihren, aufzunehmen.

Der schematische Ablauf ist in Figur 15 noch
einmal dargestelli. An der Eingabestation 1 wird
das Werktlick eingeflihrt und wird in Richtung des
Pfeils an der Trageinrichtung 34 von dieser weiter-
getaktet und wihrend dessen in den Tunnelspulen
der Schwingkreise SKE aufgeheizt und gelangt
hierbei wihrend des Takitens in den Bereich der
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FlieBprefmatrize 23, von deren Triger 48 zwei
Stiick vorgesehen sind, die wechselweise zum Ein-

satz kommen. An der Fliefiprefmatrize 23 wird ein .

erster FliefpreBprozeB durchgeflihrt und nachfol-
gend werden die Werktiicke wieder weiter getaktet
und in den nachfolgenden Tunnelspulen der nach-
folgend angedeuteten Schwingkreise weiter erhitzt,
bis sie von einer FlieBprefmatrize 23’ des Trégers
49 {ibernommen werden. Es wird dann dort ein
zweiter FlieBprefischritt durchgeflihrt, worauf die
Werkstlicke vom Werkstlickumsetzer 53
{ibernommen und in den Bereich der sich drehen-
den und taktenden Trageinrichiung 43 gelangen
und von dieser ilbernommen werden. Sie werden
dann in Richtung des dort nicht n8herbezeichneten
Pfeiles weitergetaktet und auch hierbei in Tunnel-
spulen von Schwingkreiseinrichtungen im notwendi-
gen Umfang erhitzt, bis sie im Bereich der
Dépperstation SZ 3 im bisher umverformten Teil
einer ersten Verformung unterworfen werden.
Danach werden Sie, soweit erforderlich, wiederum
nachgeheizt und in der DSpperstation SZ 4 fertig-
geformt, worauf sie an der Ausgabestation 18" ent-
nommen werden.

Die Grundelemente einer Fliefprefeinheit sind
zur Veranschaulichung des Fliefprefiverfahrens
noch einmal in Figur 18 in einer schematischen
Anordnung im Schnitt dargestelit. In einer
Flihrungseinrichtung 32, die im wesentlichen aus
einer Trageinrichtung 34 besteht, die drehbar um
eine nicht ndher dargestellte’ Achse drehbar ist,
sind Stempelfiinrungsbuchsen 36 angeordnet.
Sowohi die Trageinrichtung 34 ais auch die Stem-
pelilihrungsbuchsen 36 sind auch in Figur 1 darge-
stelit. Die Trageinrichtung 34 kann in den Figuren 3
und 6 ebenfalls erkannt werden.

Die Stempeliflinrungsbuchsen 36 sind jeweils im
Taktabstand zueinander in der Trageinrichtung 34
parallel zu deren Drehachse und parallel zueinan-
der angeordnet und weisen eine axiale durchge-
hende Bohrung auf, die am vorderen Ende ginen
solchen Durchmesser aufweist, daf ein Werkstlick
20 exakt hineinpaft. Im hinteren Bereich ist diese
Bohrung erweitert. In diese nicht ndher bezeichnete
Bohrung hinein wird ein Werkstiick 20 eingeseizt,
was in Figur 1 der Arbeitsstation 1 entspricht.
Wihrend des Weitertakiens wird dann das
Werkstlick 20 in der Warmezone 40 von Mitteln 28
zum Aufheizen des Werkstlickes aufgeheizt. Die
Mittel 28 werden in Figur 18 durch die Induktions-
spulen symbolisiert. Die gesamte Figur 18 zeigt die
komplette Fliefprefeinrichtung 29 in zweistufiger
Ausfiihrung, wie sie auch in Figur 1 erkannt werden
kann. Nach erfoigter Aufheizung des Werkstlickes
20 im gewiinschten Bereich wird der Trager 48 mit
einer Fliefprefmatrize 23 axial verfahren, bis
FlieBpreBmatrize 23 und die Stirnseite einer Stem-
pelfiihrungsbuchse 36 gegenseitig fest zur Anlage

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gekommen sind. Gegeniiberliegend wird dann die
Kolbenstange des Stiitzzylinders AZ 1.1 ausgefah-
ren bis zur Anlage an der Ruckseite der
FlieRpreBmatrize 23 bzw. an entsprechenden Zwi-
schenstiicken, so daf hiervon die FlieBprefkraft
volistdndig aufgenommen werden kann. Der Trager
48 ist hierdurch entlastet.

Von der PreBeinrichtung 31 wird dann ein
FlieBpreBstempel 54 (die jeweils angesprochenen
Bauteile sind alle auch in Figur 1 dargestellt) in die
Stempelflihrungsbuchse 36 hineingefahren und es
wird von diesem -FlieBpreBstempel 54 das
Werkstiick 20 soweit durch die FlieBprefmatrize 23
hindurchgepreft, bis sich ein genligend langer Sc-
haft mit kleinerem Durchmesser gebildet hat.
Danach fihrt ein Ausstofer 100, der dem
Werkstlick 20 und dem Prefstempel 54 ge-
geniiberliegend angeordnet ist, in die in Figur 18
rechts dargestellte Ausschiebeposition, worauf sich
der Fliefiprefistempel 54 zurlickzieht gefolgt von
dem von einem hier noch nicht ndher be-
schriebenen Hydraulikzyiinder betétigten Ausstofier
100, so daB das Werkstick 20 zwischen
FlieBpreBstempel 54 und Ausstofier 100 einge-
spannt ist. Hat das Werkstlick 20 durch diesen
Ausstofvorgang die FlieBpreBmatrize 23 verlassen,
so wird der Ausstofer 100 mittels seines
Betitigungszylinder AZ 1.2 wieder in Ausgangspo-
sition zuriickgefahren. Gleiches gilt flir die Kolben-
stange des Stitzzylinders AZ 1.1 und fUr die
FlieBprefmatrize 23 mit dem Tréger 48. Die Tra-
geinrichtung 34 kann nun um eine Station weiter
takiten, worauf ein Ausschieber A 11 das Werkstlick
20 wieder soweit axial aus der Stem-
pelfiihrungsbuchse 36 herausschiebt, daB eine
Nachheizung {iber die Einrichtung 28 mdglich wird.
Das Werkstlick takiet weiter bis zum Arm 49 mit
der FlieBprefmatrize 23' und wird dort in der eben
bereits beschriebenen Weise in einer zweiten Stufe
durch einen Fliefprefvorgang im Bereich des
Schaftes fertiggestaltet. Es wird nun, wie bersits
zum Ausstofier 100 beschrieben, vom AusstoBer
101 zurlick in die Stempelflihrungsbuchse 36 ge-
schoben, so daB es weiter takten kann zur
Ubernahme durch den Werkstilickumsetzer 53.
Hierzu wird das Werkstlick wiederum mittels des
Ausschiesbers A 18 ganz aus der Stem-
pelfiihrungsbuchse 36 hinaus in die
Werkstlickaufnahmebuchse 76 des
Werkstlickumsetzers 53 hineingeschoben. Dieser
wird dann im Drehlager 78 um seine Drehachse 77
um 180° geschwenkt, so dafi das Werkstlick nun-
mehr einer Ladeeinrichtung 95 gegeniibersteht
(siehe auch Figur 2) und von der Ladeeinrichtung
95 axial ausgestofen werden kann in eine Fertig-
formmatrize 24, die von einer Trageinrichtung 43
getragen wird. Hierbei trigt die Trageinrichtung 43
in Umfangsrichtung wiederum im Taktabstand zuei-
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nander angeordnet eine entsprechende Anzahl sol-
cher Fertigformmatrizen 24.

Der konstruktive Aufbau einer entsprechenden
Maschine kann im wesentlichen den Figuren 1 und
2 entnommen werden. Die bereits beschriebenen
TraggerUste 71 und 72 sind so, wie das in Figuren
1 und 2 erkennbar ist, in sich gegeniiberliegender
Anordnung vorgesehen und sind im wesentlichen
aufgebaut aus in einem Abstand parallel zueinan-
der angeordneten Platten 83 und 84 bzw. 81 und
82, die jeweils durch einen umlaufenden Steg 85
bzw. 86 auf Abstand gehaiten und stabilisiert wer-
den. Die genannten Teile kénnen hierbei miteinan-
der verschweiBt sein. Im Traggeriist 71 ist eine
Drehachse 55 in Ublicher Weise drehbar gelagert
und am hinteren Ende mit einem Rollensternge-
triebe 102 verbunden, so daB die Drehachse 55
Uber dieses Rollensterngetriebe 102 diskontinuier-
lich, also in den gewlnschten Taktschritten drehan-
treibbar ist. Flir den ndtigen Antrieb sorgt hierbsi
der Olmotor HMO.1

Im Bereich zwischen den beiden Traggeriisten

71 und 72 trigt die Drehachse 55 an ihrem ents-
prechenden Uberstehenden Ende die als Kreis-
scheibe ausgebildete Trageinrichtung 34, die in
gleichm&Biger Verteilung im HuBeren Bereich des
Umfangs Stempelflihrungsbuchsen 36 aufwaeist, wie
dies bereits zur Figur 18 beschrieben wurde. In
Figur 1 sind diese Stempelflihrungsbuchsen in Ab-
wicklung dargestellt und liegen auferdem mit
Rucksicht auf das Zeichnungsformat zu eng nebe-
neinander. Der richtige Abstand und auch damit
der Taktabstand muB so groB sein, daB ein Taki-
schritt dem  Mittenabstand zwischen dem
FlieBpreBstempel 54 und dem Ausschieber A 11
entspricht.
Im Traggerist 71 ist weiter eine Prefeinrichtung 31
mit einer Betdtigungseinrichtung SZ 1.1 sowie eine
weitere PreBeinrichtung 31 mit einer
Betatigungseinrichtung SZ 2.1 angeordnet. Diese
Einrichtungen sind hierbei in einer soichen Lage
angeordnet, daB ihre zugeordneten Prefistempel 54
bzw. P 17 in einer zugeordneten Takistellung in die
Stempelflihrungsbuchsen 36 hineinfahren k&nnen.

Den genannten Betitigungseinrichtungen im
Taktabstand zugeordnet  sind die Ver-
schiebeeinrichtungen 93 und 94 mit ihren
Betétigungseinrichtungen SZ 1.2 bzw. SZ 2.2.

In der beschriebenen Richtung weiter seitlich
versetzt weist das Traggerlst 71 eine Ladeeinrich-
tung 95 auf und nachfolgend im
Ausflihrungsbeispiel 4 zum Teil unterschiedliche
Gruppen von Aufheizeinrichtungen 28. Jede dieser
Gruppen verfligt Uber einen eigenen Verfahrmotor
SM 5 -8. Mit diesen Verfahrmotoren ist es méglich
die jeweils zugeordnete Gruppe 89 von Schwing-
kreisen SK axial zu verfahren, so daB die Spulen
der  Schwingkreise zur  Aufheizung eines
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Werkstlcks 20 entsprechend verfahrbar sind. So
kann z.B. mit dem Verfahrmotor S 5 Schwingkreis
8K 5.1 bis Schwingkreis SK 5.4 verfahren werden.
Mit dem Verfahrmotor SM 8 kann z.B. Schwing-
kreis SK 8.1 bis Schwingkreis SK 8.3 verfahren
werden. Auch hier missen die Spulen der
Schwingkreise selbstverstindiich wieder so an-
geordnet werden, daB sie den Takistationen: der
Werkstlcke zugeordnet sind.

Im Ausflihrungsbeispiel nach Figur 2 ist zwi-
schen den Aufheizeinrichtungen mit den Verfahr-
motoren SM 7 und SM 8 einerseits und hinter der
Einrichtung mit dem Verfahrmotor SM 8 anderer-
seits jeweils eine DSpperstation SZ 3 bzw. SZ 4
angeordnet, wobei die Hydraulikzylinder 65 und 66
der D&pperantriebe 46 und 47 in das Traggerist
71 eingeschweift sind. Hierdurch wird ein weiterer
Beitrag zur Stabilitdt dieses Tragger{istes geleistet.
Die Hydraulikzylinder 85 und 66 weisen Kolben-
stangen 67 bzw. 88 mit nicht n3her bezeichneten
zugeordneten Kolben auf, wobei die zwischen den
Traggeristen 71 und 72 liegenden Enden der Kol-
benstange D&pper 44 bzw. 45 tragen. Diese
D&pper 44 und 45 werden Uber AuBenkege! von
enisprechenden Innenkegeln der Kolbenstangen 67
und 68 aufgenommen und zentriert und von l&ngs
durch die gesamten Kolbenstangen 67 und 68, die
als sogen. doppelte Kolbenstangen ausgeflihrt
sind, geflihrten Anzugsspindein 91 bzw. 92 ange-
zogen. Die Anzugsspindeln 91 und 92 weisen ein-
en Wasserkanal auf, der an seinem #HuBeren Ende
mit einer nicht n#her bezeichneten Wasser-
zuflihrung verbunden ist. Dieses Wasser dient als
Kihiwasser flUr die D&pper und wird durch diese
hindurch und durch die hohle Kolbenstange 67
bzw. 68 um die Anzugsspindeln 91 bzw. 92 herum
wieder abgeflihrt.

Etwa um einen Taktabstand der D8pperstation
SZ 4 nachgeordnet, ist eine Entladungseinrichtung
PZ 4 noch am Traggerlist 71 befestigt.

Bei der Beschreibung der Teile, die vom Trag-
gerlst 72 getragen werden, sie wieder begonnen
im Bereich der Fliefprefeinheit.

Auch im Bereich der FlieBpreBeinheit sind mehrere
Gruppen von Heizeinrichtungen 28 vorgesehen,
von denen jede Gruppe mit einem Verfahrantrieb
SM 1 - 4 ausgerlstet ist und mittels dieses Verfan-
rantriebes axial entlang einer Werkstiickachse ver-
fahrbar ist, so daB zugeordnete Induktionsspulen
einen entsprechenden Verfahrweg aufweisen. Die
entsprechenden Spulen sind jewsils iiber einzeine
zugeordnete Schwingkreise erregbar. Diese wieder-
um sind zu Gruppen zusammengefaft. So kann
z.B. vom Verfahrmotor SM 1 die Gruppe der
Schwingkreise SK 1.1 bis SK 1.4 verfahren werden.
Vom Verfahrmotor SM 4 kann beispielsweise die
Gruppe der Schwingkreise SK 4.1 bis SK 4.3 ge-
meinsam verfahren werden. An gesigneter Stelle



13 0279 014 14

zwischen diesen Heizeinrichtungen ist ein Verfah-
ranirieb RZ 1 fiir einen Trdger 48 angeordnet,
dessen Hydraulikzylinder 103 in das Traggerist 72
eingeschweift ist. Die dem Hydraulikzylinder 103
zugeordnete Kolbenstange ist als Schwenkachse
79 ausgebildet, dessen eines Ende den Tréger 48
tragt und dessen doppelter Teil aufien mit einem
Bewegungsantrieb 50 flir eine Drehbewegung in
Form sines Rollensterngetriebes verbunden ist. Ein
Slmotor HM 1 sorgt fir den notwendigen Antrieb.

Im geeigneten Abstand zum Verfahranirieb RZ
1 ist in gleicher Weise ein weiterer Verfahrantrieb
RZ 2 vorgesehen, der den zur RZ 1 bereits be-
schrisbenen Aufbau zeigt. Auch hier ist der zu-
geordnete Hydraulikzylinder 104 in das TraggerUst
72 eingeschweifit und die doppelte Kolbenstange
des Hydraulikzylinders 104 ist ais Schwenkachse
80 ausgebildet, deren &uferes Uberstehendes
Ende ebenfalls mit einem Bewegungsantrieb 51 in
Form eines Rollensterngetriebes verbunden ist, das
seinerseits tber den Olmotor HM 2 angetrieben
wird. Von der Schwenkachse 80 betétigt wird auch
hier ein Triger 49. Die Trdger 48 bzw. 49 weisen
jeweils zwei FlieBprefimatrizen 22 bzw. 23" auf, die
je Triger wechselweise zum Einsatz kommen, sO
daB eine FlieBprefmatrize abkihien kann wihrend
die andere FlieBprefmatrize arbeitet. Durch die
jeweilige Schwenkbewegung des Trégers 48 bzw.
49 wird eine zugeordnete FlieBprefmatrize 23 bzw.
23’ in Arbeitsposition gebracht. Dies ist nach Figur
1 die Taktstation 10 bzw. 17. Hierbei wird in der
Arbeitsstation 10 ein in der Station 1 eingesetzes
und in den Stationen 2 bis 9 im Endbereich 19 im
notwendigen Unifang aufgeheiztes Werkstlick 20
einer ersten Stufe einer FlieBpreBoperation unter-
worfen. In der Station 17 erfolgt dann die zweite
und letzte FlieBpreBoperation, nachdem °das
Werkstlick in den Stationen 11 bis 18 wieder im
notwendigen Umfang im Endbereich 19 nachge-
heizt wurde. In der Station 18 erfolgt dann die
Ubergabe des Werkstiickes an den
Werkstiickumsetzer 53. Hierdurch wird das
Werkstiick 20 aus der FlieBpreBeinheit in die Stau-
cheinheit geférdert.

Wihrend des FlieBprefprozesses miissen die
Trager 48 und 49 selbstversténdlich frei von der
Biegelast durch den FlieBprefprozeB gehalten wer-
den da sie eine solche Biegelast nicht aufnehmen
kénnten. Es sind daher den FlieBpreBstationen 10
und 17 stationdr entsprechende Stitzzylinder AZ
11 bzw. AZ 2.1 zugeordnet, deren Zylinder-
gehduse 89 bzw. 90 ebenfalls in das Traggertist 72
singeschweift sind. Koaxial hierzu in der hohlen
Kolbenstange 105 bzw. 106 untergebracht befinden
sich die AusstoBzylinder AZ 1.2 bzw. AZ 2.2 mit
ihren Ausstofern 100 bzw. 101. Diese Stlitzzylinder
AZ 11 und AZ 2.1 dienen in noch zu be-
schreibender Weise der Erzeugung einer Gegen-
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kraft zur FlieBpreBkraft. Die koaxial angeordneten
Ausstofier  schieben das  Werktlick nach
Durchfiihrung des jeweiligen FlieBprefvorganges
aus.

Zwischen dem Bereich die Fliefprefeinheit
und der Staucheinheit folgt nun mit dem Drehlager
78 in das Traggerlist 72 eingeschweifit der
Werkstiickumsetzer 53 (siehe Figur 2), der eben-
falls wieder diskontinuierlich Uber ein Rollenstern-
getriebe 107 drehantreibbar ist, wobei das Rollen-
sterngetriebe von einem Glmotor HM 3 angetrieben
wird. .

Dem Werkstiickumsetzer 53 vorangehend an-
geordnet ist jedoch noch ein axial wirkender An-
schiag 96, der der eben bereits beschriebenen
Ladeeinrichtung 95 gegeniiberliegend angeordnet
ist. Durch eine  Schwenkbewegung des
Werkstiickumsetzers 53 kann eine zugeordnete
Werkstiickaufnahmebuchse zwischen Ladeeinrich-
tung 95 und Anschlag 96 gefahren werden, so daB
die Ladeeinrichtung 95 ein in der
Werkstlickaufnahmebuchse 76 befindliches
Werksttick ausschieben kann, solange, bis dieses
in eine zugeordnete Fertigformmatrize 24 ein-
gefiihrt und gegen den axial wirkenden Anschlag
96 gefahren ist. Das Werkstlick 20 hat dann die
richtige axiale Lage fir den nachsten Takischritt
erreicht. .

Die soeben angesprochene Fertigformmatrize
24 ist zusammen mit siebzehn weiteren Fertigform-
matrizen gleicher Art in Umfangsrichtung auf einer
scheibenférmig ausgebildeten Trageinrichtung 43
jeweils im Taktabstand zueinander angeordnet.
Diese scheibenférmige Trageinrichtung 43 ist
|6sbar auf einer Drehachse 56 angeordnet, die in
einer in Ublicher Weise ausgebildeten Lagerung -
drehbar gelagert ist. Es muB jedoch daflr gesorgt
sein, daB die Drehachse 56 und mit ihr die Tragein-
richtung 43 in der Drehlagerung um einen kleinen
Betrag axial verfahrbar ist. Dies kann z.B. durch
den Einsatz einer Tellerfeder 108 erreicht werden,
die einen entsprechenden axialen Verfahrweg
zuldBt und nach Kraftentlastung diesen axialen Ver-
fahrweg wieder riickgéngig macht. Auch hier ist die
Drehachse 56 an ihrem hinteren Ende mit einem
Rollensterngetriebe 109 verbunden, welches wie-
derum von einem Olmotor HM 0.2 angetrieben
werden kann. Die Drehachse 56 weist an ihrem
hinteren Ende eine Wasserzufiinrung 110 auf, mit
der das Wasser zentral durch die Drehachse 56
gefiihrt und durch die Trageinrichtung 43 hindurch
geleitet wird zur Kiihlung der Fertigformmatrizen 24
Uber die entsprechenden Kihikandle 111. Das
Riickwasser wird ebenfalls wieder {iber die Was-
serzuflihrung 110 abgefiihrt.

In der beschriebenen Anordnung befindet sich
nun die Trageinrichtung 43 im Zwischenraum 2Wi-
schen den Traggerlisten 71 und 72, wobei die
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Fertigformmatrizen 24 so angeordnet sind, daB sie
auf der den Ddppern 44 und 45 ge-
geniiberliegenden Seite der Trageinrichtung 43 ein-
gesetzt werden kdnnen. Hierbei stltzen sich die
Fertigformmatrizen 24 auf einem dahinter angeord-
neten Schaftflihrungsteil 112 ab, das jeweils Uber
sinen nicht ndher bezeichneten Ansatz in der Tra-
geinrichtung 43 gehalten ist. Die jeweilige Fertig-
formmatrize 24 mit Schaitflihrungsteil 112 kann von
einem Haltering 113 (nur in Figur 18 dargestellt) in
axialer Position gehalten werden.

Wie  bereits  beschrieben, sind den
Dopperstationen SZ 3, SZ 4 gegeniberliegend im
Traggeriist 72 die Ausschiebeeinrichtungen AZ 3
und AZ 4 zugeorndset, deren Hydraulikzylinder 63
bzw. 64 ebenfalls im Traggerlst 72 eingeschweift
sind. Hierbei verflgt die Ausschiebeeinrichtung AZ
3 Uber einen als Kolbenstange mit Kolben ausge-
bildeten  Ausschieber 61 und die Aus-
schiebeeinrichtung AZ 4 Uber einen als Kolben-
stange mit Kolben ausgebildeten Ausschieber 62.
Zwischen der Rlickseite 115 der Trageinrichtung
43 und der Vorderseite der Platte 82 kann jeder
Ausschiebesinrichtung AZ 3 und AZ 4 ein Zwi-
schenstlick 14 zugeordnet sein, das in Figur 2 der
Einfachheit halber nur zur Ausschiebseinrichtung
AZ 3 gezeichnet ist. Dieses Zwischenstlick 114 soll
die wéahrend des Stauchvorganges aufiretende
Kraft des D8ppers weiterleiten auf das Traggeriist
72, so daB die Trageinrichtung 43 weitgehend ent-
lastet wird von einer entsprechenden Biegekraft. Es
jst lediglich noch eine Biegekraft aufzunehmen, die
von der Tellerfeder 108 erzeugt wird.

In der beschriebenen Anordnung sind somit die
Drehachsen 55 und 56 seitlich versetzt zueinander
jewsils in den sich gegeniberliegenden Trag-
gerlisten 71 bzw. 72 angeordnet und iragen an
jewsils ihrem inneren Ende eine Trageinrichtung 34
fir die Stempelfihrungsbuchsen 36 bzw. sine Tra-
geinrichtung 43 fir die Fertigformmatrizen 24. Die
beiden Trageinrichtungen sind hierbei im Abstand
70 (Figur B) zueinander angeordnet. Der Abstand
70 muB ausreichend groBf sein um eine
Werkstlickumsetzung mittels des
Werkstlickumsetzeres 53 zu ermd&glichen.

Fir die Beladung der Einrichtung ist noch eine
Zuflihreinrichtung 116 vorgesehen mit dem Ein-
schubzylinder PZ 2 sowie einem nicht n3dher be-
zeichneten Werkstlickmagazin mit dem Vereinze-
lungszylinder PZ 1 mit zugeordneter Versinzeiun-
gseinrichtung. Der grundsiizliche Aufbau solcher
Zufthreinrichtunge ist an sich bekannt und nicht
Gegenstand der Erfindung.

Alle flr den Betrieb der Einrichtung notwendi-
gen Ventile und Schaltelementebaugruppen, soweit
diese den Olverlauf steuern und nicht etwa nur den
Druck des Hydraulikdls feststellen, sind unterhalb
der Abdeckplatte 74 im als Hydraulikbehilter aus-
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gebildeten Maschinenstdnder 99 angeordnet, wie
dies in Figur 19 angedeutet ist. Alle Zu-und Ablei-
tungen sind daher durch die Platte 74 gebohrt und
danach durch die Platten 81 und 82 bzw. 83 und
84 zu den jeweiligen Verbrauchemn geflhrt. Hierbei
symbolisieren gleiche AnschluBbezeichnungen 2zu-
sammengehdrige Anschilisse. Auf diese Art und
Woeise kdnnen schwierige und Platz in Anspruch
nehmende  Verrohrungen und Schlauchverbindun-
gen eingespart werden, wodurch es =zusifzlich
gelingt die hier  verwendete Hydraulik
auBerordentlich starr zu machen. Dies ist vorteil-
haft, weil bei solchen Maschinen mit
H&chstdriicken, d.h. mit Driicken von 400 bis 600
bar gearbeitet wird. In einem so hohen Druckbe-
reich sorgt jede Rohrbiegung und jeder Schlauch
fUr elastisches Verhalten der Hydrauliksdule. Die-
ses elastische Verhalten ist jedoch unerw(nscht.
Die notwendige elekirische Installation kann auf
Sdulen 117 oberhalb der ganzen Einrichtung im
Schaltschrank 118 untergebracht sein. In diesen
SHulen 117 kann die notwendige Verkabelung zu
den im Maschinenstdnder 99 untergebrachten
Schaltelementen verlegt werden.

Nach der bisherigen Beschreibung bildeten
FlieBpreBeinheit sinerseits und Staucheinheit ande-
rerseits in Baueinheit eine einzige Maschine. Wie
jedoch den Figuren 8 bis 14 entnommen werden
kann, kann eine solche Einrichtung auch in eine
selbstidndige  Fliefiprefeinheit und in eine
selbsiéindige Staucheinheit getrennt werden. Dies
ist einfach mdglich, weil beide Einheiten voll-
sténdig selbstidndig arbeiten kdnnen und lediglich
in ihrer Taktfolge miteinander verbunden sind. Eine
Baueinheit in der bisher beschriebenen Waeise ist
daher nicht zwingend erforderlich. Wird jedoch die
Baueinheit aufgegeben, so kann nicht mehr der
einfache, bisher verwendete Werkstlickumsetzer 53
eingesetzt werden, sondern es muf ein solcher
Werkstlickumsetzer von geeigneter Bauart als Ver-
kettung zwischen den beiden selbstindigen Einhei-
ten vorgesehen sein. Hierbei kann es sich durch-
aus um ein Zwischenmagazin handein. Aus
Grinden der Energieersparung ist es jedoch emp-
fehlenswert die Fdrderwege zwischen den beiden
Einheiten m&glichst kurz zu wihlen oder in solcher
At zu gestalten, daB wiahrend des
F&rdervorganges von der einen Einheit zur anderen
Einheit m&glichst wenig Werkstlickwérme verloren
geht. Die Trennung der beiden Einheiten kann aber
Vorteile  bieten, wenn  besondere  Platz-
schwierigkeiten bei der Einordnung in bestehende
FertigungsstraBen aufireten. Da die einzelnen Ein-
heiten fiir sich jedoch unverdndert bleiben k&nnen,
ist eine gesonderte Beschreibung der Figuren 8 bis
14 entbehrlich. In den genannten Figuren sind die
Bezugszeichen der wichtigsten Baugruppen
Uibereinstimmend mit den bisher beschriebenen



17 0279 014 18

Zeichnungen eingetragen. Lediglich die Elekiro-
schaltschrinke weisen in Abweichung von der bis-
herigen Bezeichnung die Bezeichnung 118" bazw.
118" auf und die zugeordneten fragenen Siulen
weisen die Bezeichnung 117’ bzw. 117" auf.

Die Darstellung nach den Figuren 8 bis 14
kann jedoch dazu benutzt werden ein anderes Sy-
stem fUr die Bewegung der FlieBprefmatrizen 23
bzw. 23’ zu beschreiben. Wahrend nach der bishe-
rigen Beschriebung die Fliefprefmatrizen 23 bzw.
23" auf einem schwenkbaren Triger 48 bzw. 49
angeordnet waren, sollen sie nun auf einer
kreuzf6rmig angeordneten Trageinrichtung 39 bzw.
39' angeordnet sein, die nach Art eines Revolvers
um die Drehachse 57 bzw. 58 diskontinuierlich
bewegbar ist. Hierzu kann wieder ein entsprechen-
des Rollensterngetriebe vorgesehen sein. Auf diese
At und Weise gelingt es mehr als zwei
FlieBprefmatrizen 23 bzw. 23’ vorzusehen, wodurch
der einzelnen FlieBprefmatrize ein l&ngerer Zei-
traum zur Kiithlung zur Verfigung steht. Hierdurch
kann es bei hochbelasteten Matrizen gelingen be-
sondere Kihleinrichtungen far die
FlieBpreBmatrizen zu vermeiden. Bei einem dreh-
baren Revolverkopf als Tréager der
FlieBprefmatrizen kann dieser Triger im Prinzip
eine beliebige Anzahl FlieBprefmatrizen tragen. In
den einzelnen Darstellungen ist die Zufuhr und die
Abfuhr der Werkstlicke sowie die Takirichtung
durch entsprechende Pfeile angedeutet.

Die Figuren 16 und 17 zeigen noch eine ver-
einfachte Vartiante der bisher beschriebenen Ein-
richtung, bei der auf einen Werkstlickumsetzter
volistdndig verzichtet werden kann. Auch sind
gesonderte FlieBprefmatrizen nicht mehr erforder-
lich. Der Ubrige Aufbau ist jedoch im wesentlichen
so, wie bisher bereits beschrieben. Die Abweichun-
gen der vereinfachien Ausfiihrungsform sollen
nachfolgend anhand der Figuren 16 und 17. be-
schrieben werden.

Das vereinfachte Verfahren ist schematisch
dargestelit in der Figur 17. Eine
FliefpreBeinrichtung 30 enthilt eine als drehbare
Scheibe ausgebildete Trageinrichtung 35, in wel-
cher parallet zur Drehachse der Trageinrichtung 35
" Stempelfiihrungsbuchsen 37 verschiebbar angeord-
net  sind. Hierzu kénnen die Stem-
pelfiihrungsbuchsen 37 im wesentlichen ausgebil-
det sein als Kolbenstange mit fest angeordnetem
Kolben 119. Der als drehbare Scheibe ausgebilde-
ten Trageinrichtung 35 in einem Abstand ge-
geniiberliegend kann eine weitere als drehbare
Scheibe ausgebildete Trageinrichtung vorgesehen
sein, wobei die zugehorigen Drehachsen 59 und 60
(Figur 16) parallel zueinander aber seitlich versetzt
verlaufen. In der als FUhrungseinrichtung 33 fiir die
Stempelfiihrungsbuchsen 37 ausgebildeten Tra-
geinrichtung 35 sind die Stempelfiihrungsbuchsen
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in Umfangsrichtung im Taktabstand zueinander an-
geordnet. In der Trageinrichtung 38 sind im gleiche
Taktabstand zueinander in Umfangsrichtung Fertig-
formmatrizen 25 vorgesehen, die in bereits be-
schriebener Weise sich auf einem
Schaftfiihrungsteil 112 abstltzen k&nnen und von
einem Haltering 113 gehalten werden kdnnen.

Die beschriebene Anordnung sorgt dafir, wie
in Figur 16 leicht zu erkennen ist, daB beim takt-
weisen Drehen der Trageinrichtung 35 und 38 im-
mer jeweils eine Stempelfiihrungsbuchse 37 einer
Fertigformmatrize 25 im Uberschneidungsbereich
gegeniibersteht. Es kann daher vor dem Uber-
schneidungsbereich ein Werkstiick 20 an der Ein-
gabestation 1 eingegeben und von Uber-

~ schneidungsbereich weg taktweise durch beispiels-

weise eine Tunnelspule einer zugeordneten Hei-
zeinrichtung mit einem Hochfrequenzschwingkreis
getaktet und hierbei aufgeheizt werden. Kommt nun
dieses Werkstiick 20, das sich ja in entsprechender
axialer Anordnung in der Stempelfiihrungsbuchse
37 befindet, im Uberschnei dungsbereich an, so
wird die Stempelflihrungsbuchse 37 soweit ausge-
fahren, daB sie in der Profilfldche der Fertigform-
matrize 25 zur Anlage kommi. Es wird dann der
bereits beschriebene FlieBpreBstempel 54 vorge-
fahren und die Fertigformmatrize 25 als
FlieBprefmatrize verwendet. Hierbei wird der
FlieBpreBstempel 54 mif seinem im Durchmesser
dickeren Bereich im entsprechenden zylindrischen
Bereich der Stempelflihrungsbuchse 37 geflhrt, so
daB die Ausknickldnge des im Durchmesser kleine-
ren Bereiches, dem eigentlichen FlieBprefistempel,
minimiert werden kann. Ist der FliefpreBvorgang
durchgeflinrt und die notwendige und gewlinschte
Schaftlinge erzeugt, so wird die Stem-
pelfihrungsbuchse 37 zunfchst zurlickgezogen,
wahrend der Fliefprefstempel 54 noch stehen
bleibt. Hierdurch wird verhindert, daf das
Werkstiick 20 von der zurlckfahrenden Stem-
pelfiihrungsbuchse 37 mitgeschleppt wird. Erst
wenn die Stempelflihrungsbuchse das Werkstlick
verlassen hat, wird auch der Fliefprefistempel 54
zurlickgefahren und es ist nun zu sehen, daB ein
nicht verformter Bereich 21 des Werkstlicks 20
{ibrig bleibt. Von dem vorher bereits beschriebenen
AusstoBer kann das Werkstilick nun axial etwas
vorgefahren werden, so daB es von der Heizeinrich-
tung 28 wieder nachgeheizt werden kann. Hierbei
kann bei Bedarf der gesamte nicht verformie Be-
reich oder ein Teil dieses Bereiches als
Wirmezone 40 angesehen werden (Figur 2), inner-
halb der eine Heizzone 41 (Figur 2), die im wesent-
fichen von der Wirkungsbreite der Induktionsspule
begrenzt wird, in der gewiinschten Weise. bei-
spielsweise hin und her, wie durch den Pfeil 42 in
Figur 2 angedeutet, bewegt wird, so daB der unver-
formte Bereich 21 in der notwendigen Weise flr
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eine nachfolgende Verformung durch einen D&pper
44 aufgeheizt wird. Es kann nun weiter getaktet
werden und der Kopf des Werkstiickes mittels des
D&ppers 45 in bersits beschriebener Weise herge-
stellt werden und gesonderte Werkstlickumsetzer
vollstdndig entfallen. Da jeder FlieBprefvorgang mit
einer anderen Fertigformmatrize erfolgt, ist auch
eine  thermische  Uberlastung  dieser als
FlieBpreBmatrizen arbeitenden Fertigformmatrizen
nicht zu beflirchten.

Ergdnzend soll nun nachfolgend noch in einer
Zusammenfassung der Arbeitsablauf einer Einrich-
tung in der Gestaltung der Figuren 1 und 2 be-
schrisben werden.

Es werden im Magazin der Zufihreinrichtung
116 beispielswsise geschliffene Werkstiickrohlinge
20 gebunkert. Diese Werkstlickrohlinge sind bereits
auf geeignete Linge abgelédngt. Zur Vereinzelung
dieser Werkstlicke wird der Vereinzelungszylinder
PZ 1 betétigt, so daB die nicht ndher bezsichnete
Nutwalze im Magazin eine Werkstlickrohling 20 in
ein ebenfalls  nicht nZher bezeichnetes
Flhrungsprisma abwirft. Im Flihrungsprisma ist ein
Nadherungsinitiator | 1.2 angeordnet, der die Anwe-
senheit des Werkstlickrohlings 20 im
Fihrungsprisma meldet. Es fahrt dann der Verein-
zelungszylinder PZ 1 in seine Ausgangsstelilung
zurlick und der Einschubzylinder PZ 2 ist ein-
schubbersit. Es fahrt nun der Zylinder PZ 2 vor,
wodurch der Rohling in die Stem-
pelflhrungsbuchse 36 der Trageinrichtung 34 im
Bereich der Arbeitsstation 1 nach Figur 1 einge-
schoben wird. Der Hub des Zylinders PZ 2 be-
stimmt hierbei die Einschubtiefe. Durch den einfah-
renden Rohling wird ein Schwenkhebel 120
seitwérts ausgeschwenkt und betéitigt dabei sinen
weiteren N&herungsinitiator | 1.4, wodurch der Ein-
schub gemeldet wird. Es fahrt dann der Zylinder
PZ 2 in seine Ausgangslage zurlick, wodurch der
Naherungsinitiator | 1.3 den ausgefiihrten Riicklauf
meidet. Die Einrichtung ist jetzt frei zum takten.
Hierbei stehen alle Systeme in ihrer Ausgangsstel-
fung so wie in den Figuren 1 und 2 gezeichnet. Es
wird nun zum takten der Olmotor HM 0.1 einge-
schaltet, der durch das Potential P 0.2 angetrieben
wird. Er wird durch den Initator | 0.1 so gesteuert,
daB er eine Umdrehung ausflihrt. Hierzu arbeitet
dieser Ndherungsinitiator mit einer nicht niher be-
schriebenen Maschinensteuerung so zuammen,
daB der Olmotor HM 0.1 solange betrieben wird,
bis der genannte N&herungsinitiator aus der ge-
schalteten Stellung iiber die ungeschaltete Stellung
wieder in die geschaltet Stellung fihrt. Bei Errei-
chen der geschalteten Stellung wird dann die Ein-
richtung wieder gestoppt. Zum neuerlichen Anlau-
fen muB dann ein neuer Taktimpuls erfolgen. Die
genannte Drehbewegung verstelit (iber ein Rollen-
sterngetriebe als Unstetigkeitsgetriebe die Tragein-
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richtung 34 um einen Takischritt. Damit wird der
Rohling in die Arbeitsstation 2 transportiert. Die
Arbeitsstation 2 ist die Erwdrmungsstelle des
Hochfrequenzgenerators 1.1 der (iber seinen an-
gepaBten Schwingkreis SK 1.1 in notwendiger Wei-
se Energie zum Aufheizen des Werkstlickes
Ubertrdgt. Der genannte Schwingkreis ist zusam-
men mit den Schwingkreisen SK 1.2, SK 1.3 und
SK 1.4 als Gruppe in bereits beschriebener Weise
auf einem gemeinsamen Trédger angeordnet, der
mit dem bereits erwdhnten Verfahrantrieb SM 1,
der als Schrittmotor ausgebildet ist, so verschoben
wird, daB aus den genannten Schwingkreisen Uber
eine Induktionsspule die notwendige Energie auf
die Werkstlicke Ubertragen wird. Die Grundstellung
der genannten Trdger ist hierbei durch den Initiator
ISM 1 gekennzeichnet. Schrittfrequenz,
Schrittzéhlung,  Schrittrichtung  und  Ein-Aus-
schaltung der Hochfrequenzenergie ermdglichen
eine Erwdrmung der Werkstlickrohlinge, die Uber
den Erwdrmungsbersich unterschiedliche Tempe-
raturen erzeugen kann. Hierbei erfoigt die gewlin-
schte Erwirmung mit den fortschreitenden Taki-
schritten. So erfolgt im Stellungsbersich 2 bis 5 die
Vorerwdrmung und im Stellungsbereich 6 bis 9 die
Nacherwdrmung durch die Schwingkreise SK 2.1
bis SK 2.4 der entsprechenden Hochfrequenzgene-
ratoren 2.1 bis 2.4. Hierbei bedeutet das Durchiau-
fen eines einzigen Stellungsbereiches einen Takt.

In der Arbeitsstellung 10 foigt die erste Umfor-
mung durch Fliefpressen. Hierbei k&nnen
FlieBpreBmatrizen 23 bzw. 23’ als Werkzeugsinsatz
entweder auf dem bereits beschriebensn Triger 48
bzw. 49 oder auf dem bereits beschriebenen
Revolverkopf mit vier oder mehr Positionen (siehe
Figur 9) untergebracht sein. Pro Taktschaltung der
Trageinrichtung 34 wechselt dabei der Werkzeu-
gsatz so, daB jeweils ein anderer an seine Stelle
tritt, so daB der bisher benutzte Werkzeugsatz
ausklihlen kann. Hierbei erfolgt die Waeiter-
schaltung, ausgehend von einer Grundstellung in
der der initiator IRZ 1 und der Initiator 1AZ 1.1 ge-
schaltet ist. Die notwendige Drehbewegung wird
hierbei durch den Hydraulikmotor AM 1 mit dem
angeschlossenen Rollensterngetriebe 50 erzeugt,
gesteuert durch den Initiator IHM 1.

Durch die Ansteuerung des Verfahrantriebs RZ
1 (hierzu wird das Potential PRZ 1 auf das Poten-
tial P0.1 gelegt) wird die Schwenkachse 79 axial
ausgefahren und hierdurch die Fliefprefbuchse 23
mit der Stempelflihrungsbuchse 36 zentriert.
Dadurch, daB das Potential PAZ 1.1 auf das Poten-
tial PO.2 gelegt wird, wird auch der Stltzzylinder
AZ 1.1 angesteuert, wodurch die FlieBprefbuchse
23 ebenfalls zentriert wird.

Der genannte Stltzzylinder drlickt hierbei
gleichzeitig {ber die FlieBprefmatrize 23 auf die
Stempelfiihrungsbuchse 36. Der Stltzzylinder AZ
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1.1 bleibt in dieser Stellung auch dann, wenn eine
groBe Kraft gegen diesen Zylinder ausgelibt wird.
Dies liegt daran, daB das Potential PAZ 1.1 ents-
prechend steigen kann, da eine Rickstrdmung
durch ein steuerbares Riickschlagsystem verhin-
dert wird. Wihrend der Vorwértsbewegung der Zy-
inderr RZ 1 und AZ 1.1 fihrt die
Betstigungseinrichtung SZ 1.1 in die Position 182
1.2 Hierzu wird der  Zylinder  dieser
Betitigungseinrichtung durch eine Axialkolben-
pumpe mit Mengenstellung mit einem Proportional-
magneten und durch eine vorgegebene Druckab-
schneidung gesteuert (siehe Figur 19). Die
genannte Pumpe flihrt den genannten Zylinder nur
in der Vorwirisbewegung, ansonsten ist der
DruckanschiuB der Pumpe mit dem Tank verbun-
den. In der Position 1SZ 1.2 wird die Férdermenge
der genannten Pumpe flir den FlieBprefeinsatz vor-

gegeben. Hierdurch wird die FlieBprefge-
schwindigkeit bestimmt. Erfolgt nun der Arbeitsein-
satz, S0 wird der Zylinder der

Betdtigungseinrichtung SZ 1.1 durch eine Axialkol-
benpumpe weitergetrieben, bis die Position ISZ 1.1
erreicht ist. Die Weiterfiihrung der Einrichtung SZ
1.1 kann mit stetig wechselnder Geschwindigkeit
erfolgen. Ist jedoch die Position ISZ 1.1 erreicht, so
wird ein innerer Anschlag des Zylinders erreicht,
wodurch die Druckabschneidung der zugeordneten
Pumpe solange wirksam wird, bis die Zylin-
derriickfiihrung nach Ablauf der Sollwerizeit einge-
leitet wird. Ein kurzzeitiges Verharren der Einrich-
tung in der beschriebenen Endposition ist erfcrder-
lich, um den FlieBpreBproze8 mit dem richtigen
Ergebnis zu beenden. Die Betédtigungsseinrichiung
SZ 1.1 kann dann nur mit dem Vorspannpotential
PO.1 wieder zuriickgefahren werden. Dabei ist dann
das Potentioal PSZ 1.1 gleich dem Tankpotential.

Mit dem Einleiten der Einfahrbewegung der
Betdtigungseinrichtung SZ 1.1 wird auch der Ver-
fahrantrieb RZ 1 und der Stltzzylinder AZ 1.1
zurlickgefahren dadurch, daB die Potentiale PRZ 1
und PAZ 1.1 auf Tank gelegt werden, so daB
entsprechenden Zylinder durch das Potential PO.1
zuriickgefahren werden k&nnen. Wéhrend des
Riicklaufs des Stlitzzylinders AZ 1.1 wird der ko-
axial eingebaute AusstoBzylinder AZ 1.2 dadurch
betitigt, daB das Potential PAZ 1.2 auf das Poten-
tial P0.2 geschaltet wird, also diesem entspricht.
Hierdurch fihrt der Zylinder aus und es fahrt
dadurch ebenfails der Ausstofer 100 aus. Hier-
durch wird das Werkstiick 20 in die Stem-
pelfiihrungsbuchse 36  zurlickgeschoben.  Sind
dann die Grundstellungen 1AZ 1.1 und IRZ 1 von
den zugeordneten Bauelementen erreicht, wird
auch der Ausstofzylinder AZ 1.2 dadurch
zuriickgefahren, daB das Potential PAZ 1.2 auf
Tank geschaltet wird. Hat auch die Betéti-
gungseinrichtung SZ 1.1 ihre Grundstellung ISZ 1.3
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erreicht, so kann erneut getaktet werden.

In den Arbeitspositionen 11 bis 13 sind die
Schwingkreise SK 3 angeordnet, die Uber den Ver-
fahrmotor SM 3 in gewlinschter Weise gesteuert
verfahren werden kdnnen. Diese Schwingkreise SK
3 Ubernehmen die weitere Vorerwdrmung. Durch
die Betdtigungseinrichtung SZ 1.2 wird das
Werkstiick 20 in der Arbeitsposition 11 axial wieder
in die richtige Position geschoben. Hierzu wird das
Potential PSZ 1.2 gleich dem Potential P0.2 ge-
schaltet. Hierdurch fahrt der Zylinder aus der Posi-
tion 1SZ 1.5 in die Position ISZ 1.4 und damit auf
Festanschlag. Danach wird das Potential PSZ 1.2
auf Tank gelegt, so daB der Zylinder vom Potential
P01 wieder eingefahren werden kann.

in den Arbeitsstellungen 14 bis 16 sind die
Schwingkreise SK 4 fir die Enderwédrmung an-
geordnet.- Diese werden durch den Verfahrmotor
SM 4 in gewlinschter Weise verfahren. in Grund-
stellung steht die Einrichtung in der Position SM 4.
Die nachfolgende FlieBpreBstation ist aufgebaut wie
die bereits beschriebene und wird in gleicher Wei-
se betitigt. Hierbei  schiebt jedoch die
Betitigungseinrichtung SZ 2.2 das Werkstlick in
der Arbeitsstation 18 in der bereits beschriebenen
Weise in die Werkstiickaufnahmebuchse 76 eines
Werkstiickumsetzers 53 der das Werkstlick in die
Staucheinheit der Gesamteinrichtung transportiert.
Diese Einheit ist ebenfalls mit einem Rollensternge-
tricbe als Unstetigkeitsgetriebe ausgeriistet das
durch den Olmotor HM 3 angetrieben und in seiner
Position durch den Initiator IHM 3 abgefragt und
Uber die nicht n3her dargestellie Ma-
schinensteuerung gesteuert wird. Das Werkstlick
befindet sich nun in axial richtiger Position in der
ersten Station 1’ und damit in der Fertigformmatrize
24. Hierflir hat der Einschubzylinder PZ 3 gesorgt,
der hierzu bis auf den N#herungsinitiator 1 1.5 fahrt
und danach wieder zuriickgezogen wird bis
riickwirts Uber die Position des N#herungsiniti
ators | 1.6 hinaus, wodurch der vollzogene Ricklauf
bestdtigt wird. Es kann nun in der bereits be-
schriebenen Weise der erste Taktschritt in die Ar-
beitsposition 2 durchgefiihrt werden. Wéhrend des
Woeitertaktens erfolgt in jeder Takistation in der
bereits beschriebenen Weise durch entsprechende
Betdtigung der Motoren SM 5 bis SM 7 eine Vor-
erwdrmung der Werkstlicke 20 im unverformten
Bereich 21 bis einschl. zur Arbeitsstation 11'. Imv
nichsten Takt erfolgt, wie bereits beschrieben, eine
erste Umformung dieses bisher unverformten Be-
reiches 21 des Werkstlicks 20 durch den D&pper
44, Hierzu wird der Ddpperantrieb 46 durch ents-
prechende Betétigung der zugeordneten hydrauli-
schen Einrichtung, die iber die
libereinstimmenden Bezeichnungen dem Hydrau-
likplan Figur 19 leicht entnommen werden kdnnen,
in Arbeitsrichtung gefahren, wodurch der erfolgte
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Arbsitsbeginn durch den lInitiator ISZ 3.3 bestaiigt
wird. Es kann nun im Eilgang der Zwischenraum
bis zum Initiator ISZ 3.2 durchfahren werden. In
dieser Stellung beginnt die Arbeitsbewegung, die
durchgeflihrt wird bis zum Initiator 1ISZ 3.1. Zwi-
schen den beiden letzigenannten Initiatoren kann
die Verfahrgeschwindigkeit und die Verfahrkraft
Uber entsprechende Regeleinrichtungen 52 (Figur
19) geregelt werden. In der Arbeitsstation 12’ kann
wéhrend des ersten Umformvorganges durch den
D&pper 44 in der bereits beschriebenen Weise die
Ausschiebesinrichtung AZ 3 betétigt sein, so daB
der Ausschieber 61 in seiner eingefahrenen Posi-
tion als Gegenhalier dient. Das Potential PAZ 3
mufB darum niedriger sein als das Potential PO1.
Nach erfolgtem erstem Umformschritt wird das Po-
tential PAZ 3 so geschaltet daB er h&her ist als das
Potential P01, so daB der Ausschieber 61 ausfahri
und das Werkstlick 20 axial so weit verschiebt, daB
die Schwingkreis SK 8.1 bis SK 8.3 in den nachfol-
genden Taktstationen 13’ his 15’ den entsprechen-
den Werkstlickbersich wirksam nacherw#rmen
kdnnen. Fiir die Bearbeitung durch den D&pper 45
in der Arbeitsstation 16’ ist eine Gegenhaltung nicht
mehr erforderlich. Die bereits erfolgte Verformung
des Kopfes ist grof genug um das Woerkstlck in
richtiger axialer Position sicher zu halten. Der Ver-
fahrweg des D&ppers 45 wird hierbei in der bereits
beschriebenen Weise liber die Initiatoren SZ 4.3,
4.2 und 4.1 gesteuert. Nach fertiger Umformung
des Kopfes 22 wird die Entladeeinrichtung PZ 4
betdtigt und Uber die nicht n8her bezeichnete Aus-
zugskralle das fertige Werkstlick entladen in eine
Position wie in Figur 2 dargestellt. Die Funktions-
weise der Entladeein richiung und der Aufbau der
Entladeeinrichtung ist nicht Gegenstand der Erfin-
dung. Die Funkiionsweise ist aus der Darsteilung in
Figur 2 in Verbindung mit dem Hydraulikplan nach
Figur 19 ohne weiteres ersichtlich, so daB eine
detaillierte Beschreibung des Funktionsablaufs und
des Aufbaues entbehrlich ist.

Es muB abschliefend noch darauf hingewiesen
werden, daB im Maschinenstidnder 99, wie in Figur
19 angedeutet, ein Hebesystem, betétigt vom Hy-
draulikmotor HM G3, untergebracht ist, mit dem die
gesamte Abdeckpiatte 74 mit allen darauf ange-
brachten Aufbauten angehoben werden kann, so
daB die hydraulischen Bau-und Steuereiemente
zugénglich werden. Im Maschinenstinder 99 ist
dariiber hinaus fir das Hydraulikdl ein Olkihler
vorgesehen, der die Oltemperatur mittels einer
Wiérmeabfuhr durch Wasser absenkt.

Von groBer Bedeutung ist noch die in Figur 19
dargestellte Ventiigruppe mit den
Betdtigungsmagneten Y 15, Y 25, Y 35, Y 45,
Diese werden geschaltet um einen Entspannungs-
schlag in den Hochdruckpotentialen P1-P4 zu ver-
meiden.
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Die Figuren 17A und 18A zeigen Darstellungen
dhnlich denen in Figur 17 und 18. Es wird jedoch
in den Figuren 17A und 18A jewseils eine ge-
genlber den erstgenannten Figuren verdnderte
Bauart der Staucheinheit eingesetzt.

FUr die Herstellung der Fertigiorm des Ventil-
kopfes 22 wurden nach der bisherigen Be-
schreibung mindestens zwei D8pper an zwei unter-
schiedlichen Stationen eingesetzt. Dieser Vorgang
soll jetzt an einer Station mit koaxial zueinander
angeordneten Stauchelementen erfolgen, wie dies
in den Figuren 17A und 18A schematisch darge-
stellt ist. Die Gesamistaucheinheit derart wie sie in
den Figuren 17A und 18A eingesetzt wird, ist in
Figur 20 im Lingsschnitt dargestellt.

Bei der Staucheinheit nach Figur 20 trdgt eine
hohle Koibenstange 124 an ihrem &uBeren freien
Ende einen Ringkolben 122 als erstes Stauchele-
ment. Im Ringkolben 122 ist als zweites Stauchele-
ment ein Prefstempel 123 koaxial zum Ringkolben
122 axial verschieblich gefUhrt. Der Prefstempel
123 ist hierbei austauschbar an einer Kolbenstange
125 angeordnet, wobei die Kolbenstange 125 ko-
axial zur Kolbenstange 124 und in dieser axial ver-
schieblich angeordnet ist. Die Kolbenstange 124 ist
axial verschieblich geflihrt in einem
Betdtigungszylinder 126 und weist am inneren
Ende den Kolben 135 auf. Hierbei ist die Kolben-
stange 124 einerseits von einer orisfesten An-
schlagblichse 1386, die sinen inneren Anschlag 130
aufweist und andererseits von einer einen verstell-
baren Anschlag 128 bildenden, im Zylinder 126
verschieblichen Blchse geflhrt. Hierbei kann der
verstellbare Anschlag 128 einerseits mit sinem
nicht néher bezeichneten Ringkragen an einem in-
neren Anschlag 129 und andererseits am Anschlag
130 der Anschlagblchse 136 anliegen. Am ande-
ren Ende des verstellbaren Anschiags 128 kann
der Kolben 135 zur Anlage kommen. Hierdurch
kann der Kolben 135 und damit der Ringkolben
122 in zwei axial eindeutig definierte Lagen gefah-
ren werden.

In axialer Verl&ngerung des Zylinders 126 und
koaxial z2u diesem ist ein weiterer
Betdtigungszylinder 127 angeordnet, der vom
Betétigungszylinder 126 durch den Zylinderkopf
137 getrennt ist. Die Kolbenstange 125 ist durch
den Zylinderkopf 137 in den Betitigungszylinder
127 heineingeflhrt und weist dort den Kolben 138
auf. Der Betétigungszylinder 127 wiederum ist ab-
gedeckt vom Zylinderkopf 139. Durch den Zylin-
derkopf 139 hindurch kann eine weitere mit dem
Kolben 138 verbundene Kolbenstange 140 gefithrt
sein, mit der die axiale Stellung des Kolbens 138
und damit des Prefistempels 123 gemessen wer-
den kann. Der Betétigungszylinder 126 und die mit
ihm verbundenen Teile sind in einem TraggerUst
141 angeordnet, welches mit einer Deckplatte 134,
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die beispielsweise der bersits beschriebenen Ab-
deckplatte 74 entspricht, verbunden ist.

Auf der Deckplatte 134 ist weiter eine Tragein-
richtung 43’ angeordnet, in welche eine Tragplatte
142 drehbar gelagert ist. Die Drehachse 143 der
Tragplatie 142 verlduft hierbei parallel zur Ver-
schieberichtung der Kolbenstangen 124 und 125.
Auf der Tragplatte 142 sind mindestens zwej Fer-
tigformmatrizen 24’ angeordnet, die beide mit einer
Kiihiwasserzu-und -abfuhr 144 verbunden sind. Die
Tragplatte 142 ist mit einem Drehantrieb 145 ver-
bunden und mittels einer Indexiereinrichtung 146 in
bestimmte Drehwinkellagen einfahrbar und arretier-
bar. Hierdurch wird es méglich eine Fertigformma-
trize 24 in einePosition direkt unterhalb des Ring-
kolbens 122 mit PreBstempel 123 zu bringen,
wihrend die weitere Fertigformmatrize 24’ in Posi-
tion zur Einflhrung eines Werkstlickes steht, wobei
dann ein noch nicht verformter Bereich 21 des
Werkstlickes in #hnlicher Art wie bereits be-
schrieben von einer induktiven Heizeinrichtung 133
mit der Spule 28 in der erwlinschten Weise
erwdrmt werden kann.

In der Stauchstellung ist die Fertigformmatrize
24’ auf der Riickseite sine Anschlageinrichtung 147
zugeordnet, die auch als Ausschieber arbeiten
kann.

Eine Einrichtung nach Figur 20 ist in den Figu-
ren 17A und 18A nur angedeutet. In Figur 17A
zeigt die Darstellung ! den in die erste Stellung mit
der Kolbenstange 124 ausgefahrenen Ringkolben
122. In dieser Steilung liegt der Kolben 135 (Figur
20) am inneren verstellbaren Anschiag 128 an.
Dieser verstellbare Anschlag 128 seinerseits liegt
mit dem nicht niher bezeichneten Ringkragen am
Anschlag 129 an. Wihrend des Abwértshubes ist
hierbei die Kolbenstange 125 mit den PreBSstempel
123 mitgeschleppt worden. Ist die Position | er-
reicht, verbleibt die Kolbenstange 124 in Ruhe,
wihrend die Kolbenstange 125 weiter vor féhrt,
solange, bis die stirnseitig angeordneten inneren
Anschlagfiichen 148 und 149 zur gegenseitigen
Anlage gekommen sind. Die Stirnseite des
Prefstempels 123 schlieft dann mit der Stirnseite
des Ringkolbens 122 biindig ab (Position II nach
Figur 17A). Es hat sich dann der Balion 121 am
Werkstlick gebildet. Diese Position ist auch darge-
stellt in Figur 18A. Ist die Position Il nach Figur 17A
erreicht, werden sowoh! Ringkolben 122 als auch
Prefistempel 123 gemeinsam unter Beibehaliung
inrer relativen Lage zueinander weiter abwérts
gefahren bis zur Anlage auf der freien Stirnseite
der Fertigformmatrize. Hierbei wird der Ballon 121
volistdndig in die Fertigformmatrize hineingepreft
und bildet in der Endposition des Ringkolbens 122
und des Prefstempels 123 den fertigen Ventilkopf
22. Ist dies erreicht, wird der Ringkolben 122 und
der Prefstempel 123 in ihre Ausgangsposition
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zurlickgezogen, wie dies die Darstellung il in Figur
17A andeutet. Das Werkstlick kann nun entnom-
men werden.

Es sei ausdriicklich darauf hingewiesen, daB
die Positionen I, Il und I nach Figur 17A ein und
diesselbe Taktposition darstellen. In dieser einzigen
Taktposition werden die beschriebenen unter-
schiedlichen Arbeitsschritte durchgeflhrt.

Zur Durchfiihrung der verschiedenen Bewegun-
gen der Kolbenstangen und Kolben ist eine Rege-
leinrichtung 52' vorgesehen, die in die gesamte
Hydraulikanlage integriert sein kann. Es handelt
sich hierbei um {ibliche Motoren-Pumpensysteme
mit handelsliblichen Ventilen. Der n#here Aufbau
muf daher nicht beschrieben werden und kann
vielmehr leicht erkannt werden aus der nachfolgen-
den Beschreibung der Olstréme.

Um Kolben 138 und Kolben 135 in die
riickwirtige Ausgangsposition zu fahren, wird der
Druckanschiuf pl und pA entlastet und der
Druckanschiu8 pD und pB beaufschlagt. Mit dem
Druck an pB wird der als Blchse ausgebildete
verstellbare Anschlag 128 gegen den Anschlag 129
gefahren, so daB der Anschlag 130 frei wird. Mit
der Beaufschlagung von pD wird der Kolben 135 in
die linke Endlage gefahren. Das vor dem Kolben
befindliche Hydraulikd! kann Uber die Leitung pA
abfliefen. Das {iber den AnschluB pD einfiiefende
O1 tritt jedoch auch in die Leitung 150 und von dort
in den Raum 151 ein. Uber den Raum 151 gelangt
das Ot tiber den Anschluf 152 und die Leitung 153
in den Zylinderraum 154 und treibt damit den Kol-
ben 138 nach links. Das links vom Kolben 138
befindliche Ol kann tber den AnschiuB pi abfliefen.
Die Anschliisse pD und pB bedUrfen jedoch keiner
eigenen Verbindung mit einer Hydraulikpumpe. Es
reicht vielmehr, wenn die Anschliisse Uber eine
Ventileinheit 155 mit-einem oder mehreren Druck-
speichern 156 verbunden sind. Dies wird bei der
nachfolgenden Beschreibung der umgekehrten Ver-
fahrrichtung der Kolben 138 und 135 deutlich.
Wenn die Kolben 138 und 135 in der Darstellung
nach Figur 20 nach rechts gefahren werden sollen,
so wird hierzu zundcsht die dem Anschiuf pD
zugeordnete Ventileinheit 155 zum zugeordneten
Druckspeicher 156 ge&ffnet. Dann werden auch die
Anschlisse pi und pA von der Regeleinrichtung 52
mit Druck beaufschiagt, wobei der Anschluf pl
zundchst noch mit einem sehr kleinen Druck beauf-
schlagt wird. Hierdurch wandert der Kolben 138
nach rechts und verdringt hierbei das rechts vom
Kolben 135 befindliche Ol Uber den AnschiuB pD
durch die zugeordnete Ventileinheit 155 in den
zugeordneten Druckspeicher 156. Gleichzeitig wird
in konstanter relativer Lage die Kolbenstange 125
und damit der Kolben 138 mitgeschleppt, so da8
auch das in dem Zylinderraum 154 befindliche Ol
Uiber die Leitung 153, den Anschluf8 152. den Raum



27 0279014

151 und die Leitung 150 zurlickgedrlckt wird.
Diese Bewegung wird solange beibehalten, bis der
Kolben 135 an dem versteilbaren Anschlag 128 zur
Anlage gekommen ist. Jetzt kann der Anschiufl pl
mit dem notwendigen grdB8eren Druck beaufschlagt
werden, so daB bei Stillstand der Kolbenstange 124
die Kolbenstange 125 mit dem PreSstempel 123
weiter vor bewegt wird, solange bis die inneren An-
schlagfldchen 148 und 149 gegeneinander anligen.
In dieser Steflung kann z.B. die dem Anschiuf pB
zugeordnete Ventileinheit 155 gedffnet werden, so
dafl der verstelibare Anschlag 128 nach rechis
gedriickt werden kann bis zur Anlage gegen den
Anschlag 130. Dies ist die Endlage beider Werk-
zeugeinheiten 122 und 123. In dieser Stellung sind
die Druckspeicher 156 wieder geflillit. Sie wirken
also lediglich als hydraulische Feder.

Die Anschlageinrichtung 147 macht es mdglich
auch vollstdndig zylindrische Werkstlickrohlinge zu
verwenden, also solche Woerkstlickrohlinge, die
nicht vorher in einem Teilbereich ihrer Linge ein-
em Durchmesserreduktionsprozef unterworfen wur-
den.

Liste der verwendeten Bezugszahlen

1-18 Arbeitsstation

1-18" Arbeitsstation

19 Endbereich

20 Rundstabrohling

21 nicht verformter Bereich
22 Kopf

23 FlieBprefmatrize

23’ Fliefprefmatrize

24, 24’ Fertigformmatrize
25 Fertigformmatrize

26 Mittel zum takiweisen Vorwarisbewegen
27 Mittel zum takiweisen Vorwérisbewegen
28 Mittel zum Aufheizen

29 FlieBprefeinrichtung

30 FlieBpreBeinrichtung

31 PreBeinrichtung

32 Fiihrungseinrichtung

33 Fihrungseinrichtung

34 Trageinrichtung

35 Trageinrichtung

36 Stempelfiihrungsbuchse
37 Stempelflihrungsbuchse
38 Trageinrichtung

39 Trageinrichtung

39" Trageinrichtung

40 Wirmezone

41 Heizzone

42 Bewegung der Heizzone
43, 43’ Trageinrichtung

44 Ddpper

45 D&pper
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46 Dopperantrieb

47 Ddpperantrieb

48 Trager

49 Triger

50 Bewegungsantrieb
51 Bewegungsantrieb
52, 52' Regeleinrichtung
53 Werkstlickumsetzer
54 FlieBprefAstempel

55 Drehachse

56 Drehachse

57 Drehachse

58 Drehachse

59 Drehachse

60 Drehachse

81 Ausschieber

62 Ausschieber

63 Hydraulikzylinder
84 Hydraulikzylinder

65 Hydraulikzylinder
66 Hydraulikzylinder
87 Kolbenstange

88 Kolbenstange

89 Gruppe von Schwingkreisen
70 Abstand

71 TraggerUst

72 TraggerUst

73 Zuganker

74 Abdeckpiatte

75 Dreharm

76 Woerkstiickaufnahmebuchse
77 Drehachse

78 Drehlager

79 Schwenkachse

80 Schwenkachse
81-84 Platie

85 umlaufender Steg
86 umiaufender Steg
87 Zylinder

88 Zylinder

89 Zylinder

90 Zylinder

91 Anzugsspindel

92 Anzugsspindel

93 Verschiebeeinrichtung
94 Verschiebeeinrichtung
95 Ladesinrichtung

96 Anschlag

97, 97’ Staucheinheit
98 FlieBpreBeinheit

99 Maschinensténder
100 AusstoBer

101 AusstoBer

102 Rollensterngetriebe
103 Hydraulikzylinder
104 Hydraulikzylinder
105 Kolbenstange

106 Kolbenstange
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107 Rollensterngetriebe
108 Tellerfeder

109 Rollensterngetriebe
110 Wasserzuflhrung
111 Kiihikanile

112 Schaftflihrungsteil
113 Halterung

114 Zwischenstlck

115 Riickseite

116 Zuflihreinrichtung
117 Séulen

117’ S&ulen

117" Sdulen

118 Schaltschrank

118’ Schaltschrank
118" Schaltschrank

119 Kolben

120 Schwenkhebel

121 Ballon

122 Ringkolben

123 Prefstempel

124 Kolbenstange

125 Kolbenstange

126 Betédtigungszylinder
127 Betdtigungszylinder
128 verstellbarer Anschiag
129 Anschiag

130 Anschiag

131 Antrieb

132 Antrieb

133 induktive Heizeinrichtung
134 Deckplatte

135 Kolben

136 Anschlagbuchse

137 Zylinderkopf

138 Kolben

139 Zylinderkopf

140 Kolbenstange

141 Traggerist

142 Tragplatte

143 Drehachse

144 Kihlwasserzu-und -abfuhr
145 Drehantrieb

146 indexiereinrichtung
147 Anschlageinrichtung
148 innere Anschlagfldche
149 innere Anschlagfldche
150 Leitung

151 Raum

152 Anschiu

153 Leitung

154 Zylinderraum

155 Ventileinheit

156 Druckspeicher
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von stan-
genférmigen K&rpern mit mindestens einer einseiti-
gen Endverdickung, vorzugsweise Ventilkdrper von
Kolbenmaschinen, durch Warmumformung eines
Rundstabrohlings, der auf eine geeignete Linge
abgeldngt ist, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Endbereich (19) des Rundstabrohlings (20) durch
einen Reduzierprozef zu einem Schaft geformt und
hierzu im umzuformenden Bereich erwdrmt wird,
worauf im nichtverformten Bersich (21) erwirmt
und dort nachfolgend durch Stauchung der Kopf
(22) geformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf als Reduzierproze8 ein Flief-
PreB-Prozef (Figur 17; 18) eingesetzt wird.

3. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf die
Erwdrmung induktiv erfolgt.

4. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf
Durchmesser und Linge des Rundstabrohlings
(20) so bemessen sind, daB fir die Schaftumfor-
mung eine Formandenung bis zu 70 % und flr die
Kopfanformung ein Stauchverhilinis von 45 - 7
eingehalten werden kann wobei unter
Forminderung eine miitlere bezogene prozentuale
Forminderung Em=100(A1-A0)YA1 zu verstehen
ist, bei der A1 der Rohlingsdurchmesser und AQ
der Schaftdurchmesser ist und bei der das Stauch-
verhiltnis das Verhdltnis von einzustauchender
Lange zu Materialdurchmesser ist.

5. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der
Reduzierprozef einerseits und/oder die Stauchung
andererseits in mehreren Stufen durchgefiihrt wird.

6. Verfahren mindestens nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dag der Rundstabrohling
(20) so bemessen ist, daB der ReduzierprozeB
und/oder die Stauchung in zwei Stufen durch-
gefihrt werden kann.

7. Verfahren nach mindesiens einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf als
FlieB-Pref-Matrize flir den Flie-Pres-Prozef eine
Fertigformmatrize ( (25), Figur 16, 17) verwendet
wird.

8. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, das die
Stauchgeschwindigkeit wéhrend des Stauchvor-
gangs geregelt wird, derart, dag die Stauchge-
schwindigkeit immer unterhalb der
Entfestigungsgeschwindigkeit des zu stauchenden
Werkstoffes bleibt.
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9. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da min-
destens vor jedem Umformteilschritt im umzufor-
menden Bereich eine induktive Warmezufuhr er-
folgt.

10. Verfahren nach mindestens einem der An-
sprlche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dag min-
destens vor  einem Stauchvorgang  die
Wiérmezufuhr auf eine Heizzone (41) beschrénkt
ist, die kiirzer als die W&rmezone (40, Figur 2) ist,
wobei die Heizzone (41) wihrend der Warmezufuhr
im Bereich der Wirmezone (40) bewegt (42) wird.

11. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens bei einer vor einer Stauchung durch-
geflhrten induktiven Erwdrmung die zugefiihrie
Wirmemenge im Bereich der Wirmezone (40) so
geregelt wird, dag sich in der Warmezone (40) sine
gewlnschte Temperaturverteilung ergibt.

12. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8
mindestens bei der Wirmezufuhr vor der letzten
Stauchung der unmittelbare Stirnbereich des umzu-
formenden Bereiches kilter als der benachbarte
Bereich belassen wird.

13. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriche 1.- 8, dadurch gekennzeichnet, daB an
einer einzigen Station der unverformte Endbereich
(21) des in der Fertigformmatrize (24} angeordne-
ten Rundstabrohriings (20) durch einen ersten
Stauchvorgang zu einem Ballon (121) verformt und
durch einen sich unmittelbar anschliefenden zwasi-

ten Stauchvorgang in die Fertigform (22) gebracht

wird.

14. Einrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach mindestens sinem der Anspriiche 1 bis
13, gekennzeichnet durch Mittel (28, 27) zum takt-
weisen Vorwértsbewegen von separierten
Werkstiicken (20) zwischen einer Eingabe-(1) und
einer Ausgabestation (18'), Mittel (28) zum Aufhei-
zen von umzuformenden  Teilstlicken des
Werkstiickes (20), Mittel zur Durchflihrung eines
Reduzierprozesses von mindestens Teilldngen des
Werkstlickes (20) sowie Mittel zum Stauchen eines
Endbereiches eines Werkstlickes (20) bis zur Fer-
tigform eines Werkstiickkopfes (22).

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Mitte! zur Durchfiihrung ein-
es Reduzierprozesses als Flie-Pref-Einrichtung
(29,30) ausgebildet sind, mindestens enthaitend
eine Prefeinrichtung (31), eine zuzuordnende
Fuhrungseinrichtung (32, 33) sowie eine zuzuord-
nende, in einem Trdger (38, 39, 39, 48, 49) an-
geordnete FlieB-Pre-Matrize (23, 23, 25).

16. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 und 15, dadurch gekennzeichnet,
daB als Flhrungseinrichtung eine erste unstetig
drehantreibbare Trageinrichtung (34, 35) vorgese-
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hen ist mit in Umfangsrichtung verteilt angeordne-
ten Stempelflihrungsbuchsen (38, 37) und dag als
Tréger mindestens eine zweite, unstetig drehan-
treibbare Trageinrichtung (38, 39, 39', Figur 9) vor-
gesehen ist mit mehreren, in Umfangsrichtung ver-
teilt angeordneten FlieB-PrefB-Matrizen (23, 23, 25).

17. Einrichtung nach mindestens einem der
Ansprlche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf
eine weitere, unstetig drehantriebbare Trageinrich-
tung (38, 43,43) mit in Umfangsrichtung verteilt
angeordneten Fertigformmatrizen (25, 24,24') vor-
gesehen ist zur Herstellung des fertigen
Werkstlickkopfes (22), wozu mindestens zwei mit
Antrieben (46,47, 131,132) versehene Stauchele-
mente (44,45, 122,123) zur Durchflhrung der not-
wendigen Stauchung vorgesehen sind.

18. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 und 15, dadurch gekennzeichnet,
daB der Tréger (48, 49) mit einem Bewegungsan-
trieb (60, 51) ausgerlstet ist und je zwsi
FlieBpreBmatrizen (23; 23") aufweist, die abwech-
selnd in FlieBprefposition (Figur 1) gebracht wer-
den k&nnen.

19. Einrichtung mindestens nach Anspruch 17,
daudrch gekennzeichnet, daB die Stauchelemente
(44,45,122,123) mit ihren Antrieben (46, 47,
131,132) stationdr angeordnet sind.

20. Einrichtung mindestens nach Anspruch 18,
dadurch gekennzsichnet, daf die Antriebe (48,
47,131,132) der Stauchelemente (44,45,122,123)
mit einer Regeleinrichtung (562,52") verbunden sind
zur Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit der Stau-
chelemente (46,47,122,123).

21. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB
Steuermittel zur Synchronisation der Drehbewe-
gung der vorhandenen Trageinrichtungen vorgese-
hen sind.

22. Einrichtung mindestens nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daff die Drehbewegung
aller vorhandenen Trageinrichtungen Uber je einen
Unstetigkeitsantrieb erfolgt, die alie mit den Steuer-
mitteln zur Synchronisation der Drehbewegung ver-
bunden sind.

23. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB
als Flies-Pres-Matrizen Fertigformmatrizen
(24.24',25) vorgesehen sind.

24. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daf
drei zueinander versetzt angeordnete Trageinrich-
tungen (34; 48, 49; 43) vorgesehen sind, von denen
eine erste (34) die Stempelflihrungsbuchsen (36)
und eine zweite (48, 49) die FlieB-Pref-Matrizen
(23, 23') trégt, wihrend die dritte (43,43") die Fer-
tigformmatrizen (24) trégt, wobei ein
Werkstlickumsetzer (53) fir den Transport des

_ Woerkstlickes (20) zur dritten Scheibe (43) vorgese-
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hen ist und wobei erste und zweite Trageinrichtung
(43; 48, 49) sich so Uberdecken, daB an minde-
stens einer Stelle Stempelfiihrungsbuchse (36) und
FlieBprefmairize (23, 23) {ibereinanderstellbar
sind.

25. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens die sich jeweils koaxial ge-
genliberliegenden Stempelfiihrungsbuchsen (37,
36) und Fiief-PreB-Matrizen (25, 23 , 23) in axialer
Richtung relativ zueinander bewegbar sind.

26. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB
der in FlieBpreBstellung befindlichen
FlieBpreBratrize und der PreBeinrichtung (31) ko-
axial gegentiberliegend ein Stlitzzylinder (AZ 1.1;
AZ 2.1) zugeordnet ist, dessen Zylindergehduse
(89; 90) im Traggerelist 72 angeordnet ist.

27. Einrichtung mindestens nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, daf die Kolbenstange des
Stiitzzylinders (AZ 1.1; AZ 2.1) als Aus-
schiebezylinder (AZ 1.2; AZ 2.2) ausgebildet ist mit
einem AusstoBer (100; 101) als ausfahrbare Kol-
benstange.

28. Einrichtung mindestens nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Tragein-
richtung (48, 49) mindestens zwei FlieB-PreB-Matri-
zen (23; 23') aufweist.

29. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB
Mittel zum Aufheizen (28) einerseits der Tragein-
richtung (34, 35) mit den Stempelfiihrungsbuchsen
(36, 37) und andererseits der Trageinrichtung (38,
43) mit den Fertigformmatrizen (25, 24) zugeordnet
sind.

30. Einrichtung nach mindestens- einem der
Anpriiche 17 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daf
der koaxial zueinander stehenden Flief-Pres-Ma-
trize mit Stempelfiihrungsbuchse koaxial eine stati-
ondr angeordnete Prefeinrichtung (31) mit in
FlieBprefrichtung und umgekehrt angetriebenem
FlieBpreBstempel (54, P 17) zugeordnet ist.

31. Einrichtung mindestens nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet, daf die Heizeinrichtungen
(28) als induktive Heizeinrichtungen ausgebildet
sind.

32. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daf
jede Trageinrichtung (43, 43", 39, 39 35, 38,34) in
Taktschritten um eine Drehachse (55, 56; 57, 58;
59, 60) drehantreibbar gelagert ist und in Umfangs-
richtung im Abstand zueinander angeordnete Bu-
chsen (36, 37) bzw. Matrizen (23, 23', 25) aufweist.

33. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB
als Stauchelemente in D8pperstationen (SZ3, SZ4)
angeordnet D&pper (44,45) vorgesehen sind, wobei
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jeder Ddpperstation (SZ 3, SZ 4) mindestens eine
Ausschiebeeinrichtung (AZ 3, AZ 4) fir die
Werkstiicke (20) zugeordnet ist.

34. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB
die Ausschiebeeinrichtung (AZ 3, AZ 4) einen Aus-
schieber (61,62) aufweist, der mindestens zwischen
einer Ausschiebesteliung und einer
Riickzugsstellung (Figur 2) verfahrbar ist.

35. Einrichtung mindestens nach Anspruch 34,
dadurch  gekennzeichnet, daf die Aus-
schiebeeinrichtung einen Hydraulikzylinder auf-
weist, dessen Kolbenstange den Ausschieber (61,
62) bildet. .

36. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14, bis 35, dadurch gekennzeichnet,
daB Ddpperantriebe (46, 47) vorgesehen sind, die
je einen Hydraulikzylinder (65, 66) mit Kolben-
stange (67, 68) aufweisen.

37. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens eine induktive Heizeinrichtung (28) mit
einem Verfahrantrieb (FM 1 - 8) ausgeristet ist
mindestens zum  Verfahren  entlang  der
Werkstiickachse oder zum Verfahren zwischen ein-
er Arbeitsposition und einer Ruheposition (Figur 1,
2).

38. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB
an mindestens einer Takistation (11, 15’), die un-
mittelbar vor einer DSpperstation (SZ 3, SZ 4) liegt,
eine induktive Heizeinrichtung (28/SK 7.3, SK 8.3,
Figur 2) vorgesehen ist.

39. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daf
mindestens eine induktive Heizeinrichtung einen
ginzelnen Schwingkreis (SK E) oder eine Gruppe
von Schwingkreisen (69) tragt.

40. Einrichtung mindestens nach Anspruch 37,
dadurch gekennzeichnet, daB der Verfahrantrieb
(SM 1 - 8) in seiner Weg-Zeit-Funktion voreinstell-
bar oder programmierbar ist.

41. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 40, dadurch gekennzeichnet, da8
die Trageinrichtung (34, 35) flr die Stem-
pelfiihrungsbuchse (36, 37) und die Trageinrich-
tung (38, 43) flir die Fertigformmatrizen (24, 25)
achsversetzt und mit Abstand (79) zueinander in
sich gegeniiberliegender Anordnung mindestens in
Taktschritten drehbar in sich gegenuberliegend an-
geordneten TraggerUsten (71, 72) gelagert sind, die
untereinander Uber Zuganker (73) verbunden und
je auf einer Abdeckplaite (74) eines als Hydraulik-
behilter ausgebildeten Maschinensténders (75) be-
festigt sind.

42. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 41, dadurch gekennzeichnet, daf
der Werkstlickumsetzer (53) einen Dreharm (75)

o
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aufweist, der an seinen beiden Armenden je esine
Werkstlckaufnahmebuchse (76) trdgt und um eine
zur Drehachse der Trageinrichtungen parallele Dre-
hachse (77) drehantreibbar in einem Drehlager
(78) gelagert ist.

43. Einrichtung mindestens nach Anspruch 42,
dadurch gekennzeichnet, daB das Drehlager (78) in
ginem TraggerUst (71) angeordnet ist.

44. Einrichfung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 43, dadurch gekennzeichnet, daf
zuséizlich zu den Trageinrichtungen (34, 43) fiir die
Stempelflihrungsbuchsen (36) und die Fertigform-
mairizen (24) mindestens ein im Abstand (70) zwi-
schen diesen mindestens schwenkbarer Triger
(48, 49) mit zu den Drehachsen (55, 56) der Tra-
geinrichtungen (34, 43) paralleler Schwenkachse
(79,80) vorgesehen ist mit je mindestens zwei
FlieBpreBmatrizen (23, 23'), wobei der Schwenkan-
trieb (50, 51) jede FlieBpreBmatrize (23,; 23") in
wechselnder Folge in FlieBpreBposition oder in
Kihlposition fahren kann.

45. Einrichtung mindestens nach Anspruch 44,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenkachsen
(79, 80) mit den Trigern (48, 49) axial verfahrbar
angeordnet und je einem Verfahrantrieb (RZ 1, RZ
2) verbunden sind.

46. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 45, dadurch gekennzeichnet, daf
die Ausschiebeeinrichtungen (AZ 3, AZ 4) und die
Dopperstationen (SZ 3, SZ 4) mit den D&ppern
(44, 45) sich gegeniiberliegend je in einer der
Traggerlste (71, 72) angeordnet sind.

47, Einrichtung mindestens nach Anspruch 46,
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Traggerlst
(71,72) als Tragplatiform ausgebildet ist, im
wesentlichen je bestehend aus zwei paraliel zuei-
nander angeordneten Platten (81, 82; 83, 84), die
mittels eines umlaufenden Steges (85, 86) auf Ab-
stand zueinander gehalten werden,.

48. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 47, dadurch gskennzeichnet, das
die Trageinrichtung (43) in der Lagerung ihrer Dre-
hachse (56) um seinen kleinen Betrag axial ver-
schiebbar ist und sich mindestens wihrend des
Arbeitsvorganges an der Tragplatiform (72), in der
sie gelagert ist, abstiitzt.

49, Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dal
mindestens die Zylinder (63, 64, 65, 66, 87 - 90) in
die Tragplattform (71, 72) eingeschwsift sind.

50. Einrichtung mindestens nach Anspruch 47,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hydraulikleitun-
gen mindsstens fiir die Ausschiebezylinder (AZ 3,
AZ 4) und flir die D&pperstationen (SZ 3, SZ 4)
sowie flir die Zylinder SZ 1.1 und SZ 2.1 der
Prefeinrichtungen (31) und flr die Zylinder (89,80)
als Kandle (z.B. P 0.1) durch diese Bauteile und
die angrenzenden Plaiten (81 - 84) sowie die zu-
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geordnete Abdeckplatte (74) geflihrt ist, wobei min-
destens alle Ol flr Verbraucher steuernden
hydraulischen Bauelemente oder Baugruppen
unterhalb an der Abdeckplatie (74) angeordnet
sind.

51. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 50, dadurch gekennzeichnet, daf
die DSpper (44, 45) liber einen AuBenkegel von
einem entsprechenden Innenkege! der Kolbenstan-
gen (67, 68) aufgenommen sind, so daB minde-
stens der wesentliche Teil der Gravur jedes
Déppers (44, 45) innerhalb der zugeordneten Kol-
benstange (67, 68) verlZuft.

52. Einrichtung mindestens nach Anspruch 51,
dadurch gekennzeichnet, daf jeder D&pper (44,
45) mittels einer ldngs durch die gesamte Kolben-
stange (67, 68) verlaufenden Anzugsspindel (91,
92) in den Innenkegel der Kolbenstange (67, 68)
eingezogen wird.

53. Einrichtung mindestens nach Anspruch 52,
dadurch gekennzeichnet, daf die Anzugsspindel
{91, 92) hohl ausgebildet ist und als Wasserfiihrung
zur Klihlung der Ddpper (44, 45) dient, wobei das
Kihiwasser durch die hohle Kolbenstange (67,68)
um die Anzugsspindel (91,92) herum zurlickgeflihrt
wird. .

54. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 53, dadurch gekennzeichnet, das
mindestens eine Trageinrichtung - (53) 18sbar mit
der zugeordneten Drehachse (56) verbunden ist.

55. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 23 und 25 bis 53, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei zueinander versetzt an-
geordnete Trageinrichtungen (35, 38) vorgesehen
sind, wvon denen die erste (35) Ste-
mpelflihrungsbuchsen (37) und die zweite als Fer-
tigformmatrize gestaitete FliefpreBmatrizen (25)
tr8gt, wobei erste und zweite Trageinrichtung sich
so Uberdecken, daf an mindestens einer Stelle
Stempelflihrungsbuchse (35) und Fliefprefmatrize
(25) Ubersinanderstellbar sind.

56. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 14 bis 55, dadurch gekennzeichnet, daB
jeder Prefeinrichtung (31 eine Ver-
schiebeeinrichtung (93, 94), um den Taktabstand
benachbart, zugeordnet ist.

57. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 13 bis 55, dadurch gekennzeichnet, das
dem Werkstlickumsetzer (53) eine Ladeinrichtung
(95) zum Beladen der Arbeitsstation (1) mit einem
Werkstlick (20) sowie gegenlberliegend ein An-
schlag (96) fUr das Werkstlick (20) zugeordnet ist.

58. Einrichtung mindestens nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel zum Stau-
chen eines Endbereiches (19. 21) des Werkstlickes
bis zur Fertigform des Werkstlickkopfes (22) min-
destens enthalten einen kraftbetétigten Ringkolben
(122) mit einem in dessen Innerem koaxial an-
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geordneten, kraftbetdtigten PreBstempel (123),
wobei der Prefistempel (123) sowohl zusammen
mit dem Ringkolben (122) als auch relativ zu die-
sem axial verschiebbar ist.

59. Einrichtung mindestens nach Anspruch 58,
dadurch gekennzeichnet, daB sowohl Ringkolben
(122) als auch FlieBprefstempel (123) als austau-
schbare Einsiize an zugeordneten Kolbenstangen
(124, 125) von koaxial angeordneten
Betitigungszylindern (126, 127) ausgebildet sind.

60. Einrichtung mindestens nach Anspruch 59,
dadurch gekennzeichnet, daB ein verstellbarer An-
schlag (128) vorgesehen ist, der ein Einfahren der
Kolbenstange (124) mit Ringkolben (122) in zwei
verschiedene Endlagen erm&glicht.

81. Einrichtung mindestens nach Anspruch 60,
dadurch gekennzeichnet, daB als verstellbarer An-
schlag (128) eine die Kolbenstange (124) umfas-
sende Distanzbuchse vorgesehen ist, die im
Betitigungszylinder (126) =zwischen zwei An-
schligen, verschiebbar angeordnet ist.

62. Einrichtung nach mindestens einem der
Anspriiche 13 bis 56, dadurch gekennzeichnet, daf
die Gesamteinrichtung aus seiner unabh&ngigen
Staucheinheit (97,97) und einer unabhingigen
FlieBprefeinheit (98) besteht, die {iber eine geei-
gnete Werkstiickiransporteinrichtung (53) miteinan-
der verkettet sind.

63. Einrichtung mindestens nach Anspruch 58,
dadurch gekennzeichnet, daB an mindestens einer
Taktstation, die unmittelbar vor den Mitteln zum
Stauchen (122, 124; 123, 125; 126.127) liegt, eine
induktive Heizeinrichtung (28, 133) vorgesehen ist.
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