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@ Einrichtung zum Schwingschmieden.

@ Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Flg'l
Schwingschmieden, insbesondere zur Warmumfor- kK
mung von metallischen Flachprodukten, mit gegen- +1
Uberliegend angeordneten, einen Durchlaufspalt fir
das Gut bildenden Schwingbacken mit konkav, ge-
krimmten Schmiedefldchen und mit Antriebsmitteln
flir die Schwingbacken.

Um eine derartige Einrichtung mit hohem Reduk-
tionsgrad und geringer Baugr&Bfe zu schaffen, die
eine frei wihlbare Einstellung der Bewegungsbahn
der Schwingbacken erlaubt, wird erfindungsgemap
vorgeschlagen, daB die Antriebsmittel Kolben-Zylin-
dereinheiten (5, 6, 7) sind, daB Uber jede Kolben-
Zylindereinheit (5, 6, 7) die beiden Schwingbacken
(1, 1) miteinander gelenkig verbunden sind und daB
an den Schwingbacken (1, 1') ein von den Antriebs-
mitteln unabhingiges Halteelement (18) angeordnet
ist.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Schwingschmieden gem. dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 1.

Aus der DE-PS 1 171 245 ist eine Streck-
schmiedemaschine mit gegenldufig auf ein Werk-
stlick einwirkenden Schwingbacken bekannt. Die
Schwingbacken sind durch Kurbel- oder Exzenter-
antriebe symmetrisch antreibbar. Der Antrieb er-
folgt Uber zwei Antriebslenker je Schwingbacke, die
ein Gelenkviereck bilden, so daB sich die Schwing-
backen wihrend ihres wirksamen Bewegungsteils
auf dem Woerkstlick in Vorschubrichtung abwilzen.
Ein dritter Antriebslenker je Schwingbacke bewirkt
einen Vorschub der Schwingbacke und des Werk-
stlickes sowie die Riickhubbewegung der Schwing-
backe. Durch die Verlagerung der Aufhdngung des
dritten Lenkers 4Bt sich das AusmaB der
Vorschub- und Riickholbewegungen verdndern.
Das Bewegungsspiel der Schwingbacken ist Uber
eine Verdnderung der Winkelstellung, der Exzentri-
zitdt und der wirksamen Lange der Exzenter oder
Kurbeln einstellbar.

Der Antrieb der Streckschmiedemaschine
durch einen Kurbel- oder Exzenterantrieb erweist
sich als nachteilig, da die Anderung der Bewe-
gungsbahn der Schwingbacken durch die Einstell-
md&glichkeiten der Kurbeln oder Exzenter begrenzt
ist. Die Kurbel- oder Exzenterantriebe mit ihren
Antriebslenkern erhdhen die BaugrtBe der Schmie-
deeinrichtung wesentlich. AuBerdem beeinfluBit das
Spiel der Vielzahl der Gelenke das Umformergeb-
nis negativ.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Einrichtung zum Schwingschmieden mit hohem
Reduktionsgrad und geringer Baugr8fe zu schaf-
fen, die eine frei wahlbare Einstellung der Bewe-
gungsbahn der Schwingbacken erlaubt.

Geldst wird die Aufgabe durch eine gattungs-
gemidBe Einrichtung mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Patentanspruchs 1. Die kennzeich-
nenden Merkmale der Unteransprliche 2 bis 6 stel-
len vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsge-
méBen Einrichtung dar.

ErfindungsgemiB erzielt die Anordnung der als
Hydraulikzylinder ausgebildeten Kolben-Zylinde-
reinheiten zwischen den Schwingbacken und ne-
ben dem Durchlaufspalt eine besonders platzspa-
rende Ausgestaltung der Schwingschmiedeeinrich-
tung. Die Verwendung von Hydraulikzylindern in
Verbindung mit einer rechnergestiitzten Steuerung
ermdglicht eine frei wihlbare Einstellung der den
Durchlaufspalt flir das Schmiedegut bildenden Be-
wegungsbahnen der Schwingbacken. Aus der An-
ordnung der Kolben-Zylindereinheit mit Klemm-
funktion zwischen den weiteren Kolben-Zylinderein-
heiten ergibt sich ein Minimum an Hub bei sich
abwilzenden Schwingbacken. Hieraus resultiert ein
niedriger Leistungsbedarf des Zylinders.
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Die Ausgestaltung der Schwingschmiedeein-
richtung mit einem Fahrantrieb reitend auf einer
Flhrungsschiene ermdglicht insbesondere bei
StranggieBanlagen oder bei Einrichtungen zum
Spriihkompaktieren eine direkte Warmumformung
(Schmiedeguttemperatur etwa 1000°C-1200°C) des
austretenden Flachproduktes ohne stérende Krifte
in Richtung des entstehenden Stranges oder
Spriihgutes aufzubringen. Die Schwingschmiede-
einrichtung eignet sich besonders fiir langsam aus-
tretende Flachprodukte bei Geschwindigkeiten von
etwa 2-6 m/min und erzielt Reduktionsgrade von
mindestens 60 %. Der Antrieb der Schwingbacken
in Verbindung mit der Steuerung ermdglicht ein
Abwilzen der Umformwerkzeuge in und gegen
Durchlaufrichtung des Schmiedegutes in einem Ar-
beitszyklus. Dies ist besonders von Vorteil, wenn
die Umformwerkzeuge mit kreisbogenf&rmigen
Konturen ausgebildet sind. Die Abwilzbewegung
der Schwingbacken wird besonders vorteilhaft von
den seitlich an den Schwingbacken angeordneten,
Uber einen Bolzen und ein Langloch ineinander-
greifenden Abrollblechen unterstiitzt.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand des in
den Figuren dargestellten Ausflihrungsbeispiels n3-
her erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht der Schwingsch-
miedeeinrichtung,
Figur 2 eine Seitenansicht der Schwingsch-

miedeeinrichtung mit der Fahrvor-
richtung.

In Figur 1 st eine Seitenansicht der
Schwingschmiedeeinrichtung mit zwei etwa zur
Durchlaufrichtung d spiegelbildlich angeordneten
Schwingbacken 1, 1' dargestellt. Zur besseren
Ubersichtlichkeit Ist in dieser Figur die Fahrvorrich-
tung nicht dargestellt. Die Schwingbacken 1, 1'
bestehen jeweils aus einem Werkzeugtrager 2, 2
und einem daran befestigten Umformwerkzeug 3,
3'. Die Umformwerkzeuge 3, 3' begrenzen mit ih-
ren konkav gekrimmten Schmiedeflichen einen
Durchlaufspalt 4. An den Werkzeugtrdgern 2, 2'
sind in Durchlaufrichtung d gesehen an beiden
Seiten jeweils zwei Kolben-Zylindereinheiten 5, 6
fir die Flhrung des Bewegungsablaufs der
Schwingbacken 1, 1" und eine Kolben-Zylinderein-
heit 7 mit Klemmfunktion angeordnet. In der Figur
1 sind nur die in der Zeichenebene vorne angeord-
neten Zylinder 5 bis 7 dargestellt. Die Kolben-
Zylindereinheiten 5, 6 sind mit den Enden ihrer
Kolbenstangen 8, 9 mit dem Werkzeugtrdger 2 und
Uber ihre Zylindergehduse 10, 11 mit dem Woerk-
zeugtrdger 3' gelenkig verbunden. Die Anlenkpunk-
te der Kolben-Zylindereinheiten 5, 6 liegen in
Durchlaufrichtung d gesehen vorne und hinten an
den Werkzeugtrdgern 2, 2'. Der Kolben-Zylinder 7
mit Klemmfunktion ist mit seiner Kolbenstange 12
an dem Werkzeugtrdger 2 und mit seinem Zylin-
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dergehduse 13 an dem Werkzeugtrdger 3' gelenkig
angeordnet. An den Werkzeugtrdgern 2, 2' sind
neben und parallel zu den Umformwerkzeugen 3,
3' seitlich Abrollbleche 14, 14' angeordnet. Die
Abrollbleche 14, 14" haben die Form rechtwinkliger
Dreiecke, wobei die rechtwinkligen Ecken 15, 15'
zum Durchlaufspalt 4 hinweisen und sich Uiberlap-
pen. In den Uberlappungsbereich sind die Abroll-
bleche 14, 14" im Bereich ihrer Ecken 15, 15' Uber
einen Bolzen 16 verbunden. Der an dem Blech 14
angeordnete Bolzen 16 greift in ein senkrecht zum
Werkzeugtrager 2 im dem Blech 14’ verlaufendes
Langloch 17 ein. Die Klemmrichtung k der Kolbon-
Zylindereinheit 7 mit Klemmfunktion schneidet den
Durchlaufspalt 4 in Bereich des Bolzens 16.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht der
Schwingschmiedeeinrichtung mit der Fahrvorrich-
tung. Die Kolben-Zylindereinheiten 5, 6, 7 und die
Abrollbleche 14, 14' sind nicht dargestellt. Die
Fahrvorrichtung besteht in wesentlichen aus einem
seitlich an den Werkzeugtrdgern 2, 2' angeordne-
ten als Blech ausgebildeten Halteelement 18. Das
Halteelement 18 ist in den Anlenkpunkten 22 der
Kolben-Zylindereinheit 7 mit Klemmfunktion mit
Werkzeugtragern 2, 2' verbunden. Die Verbindung
mit dem Werkzeugtrdger 2' erfolgt wiederum Uber
eine wie in Fig. 1 beschriebene Bolzen/Langloch-
Verbindung. Zwischen den Werkzeugtrdgern 2, 2'
ist das Halteelement 18 mit Rollen 19 versehen.
Uber die Rollen 19 ist die Schwingschmiedeeinrich-
tung auf einer Filhrungsschiene 20 verfahrbar. In
der Mitte ist das Halteelement 18 mit einem fest an
der Fihrungsschiene 20 angeordneten Riicksetzzy-
linder 21 verbunden.

Nachfolgend wird die Arbeitsweise der erfin-
dungsgemiBen Schwingschmiedeeinrichtung be-
schrieben. Das insbesondere Uber Treibrollen
zwangsangetriebene Schmiedegut tritt bei ausein-
andergefahrenen und in Winkelstellung zum einlau-
fenden Schmiedegut hin gedffneten Schmiedebak-
ken in die Schwingschmiedeeinrichtung ein. Aus
dieser Ausgangsstellung heraus 148t sich der an-
schlieBende Bewegungsablauf in die folgenden
Schritte aufgliedern.

- Zusammenfahren der Schwingbacken unter
Verformung des Schmiedegutes

- Abwidlzen der Schwingbacken auf dem
Schmiedegut gegen die Durchlaufrichtung
desselben

- Auseinanderfahren der Schwingbacken

- Verfahren der Schwingschmiedesinrichtung
gegen die Durchlaufrichtung

- Zurlckschwingen der Schmiedebacken in die
Ausgangsstellung ohne Kontakt mit dem
Schmiedegut.

Die Zykluszeit des gerade beschriebenen Be-
wegungsablaufs betrdgt etwa 1-2 s. Da die Fih-
rungszylinder Uber eine Wegregelung und die
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Klemmzylinder Uber eine Druckregelung mit einer
Rechnersteuerung verbunden sind, 188t sich der
Bewegungsablauf auch wie folgt abZndern. Das
Zurickschwingen ohne Schmiedegutkontakt in die
Ausgangsstellung kann durch ein erneutes Zusam-
menfahren der Schwingbacken und einem darauf-
folgenden Abwélzen in Durchlaufrichtung ersetzt
werden. Dies ist besonders vorteilhaft, wenn die
Konturen der Schwingbacken kreisbogenf&rmig
sind. AuBerdem erlaubt die Rechnersteuerung Uber
die Zylinder den spaltbildenden Bewegungsablauf
der Schwingbacken beliebig an die verschiedens-
ten Walzbedingungen (Walztemperatur, Werkstoff-
art, Reduktionsgrad usw.) anzupassen.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Schwingschmieden, insbeson-
dere zur Warmumformung von metallischen
Flachprodukten, mit gegenilberliegend ange-
ordneten, einen Durchlaufspalt flir das Gut bil-
denden Schwingbacken mit konkav gekrimm-
ten Schmiedefldchen und mit Antriebsmitteln
flir die Schwingbacken,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Antriebsmittel Kolben-Zylindereinheiten
(5, 6, 7) sind, daB Uber jede Kolben-Zylinde-
reinheit (5, 6, 7) die beiden Schwingbacken (1,
1") miteinander gelenkig verbunden sind und
daB an den Schwingbacken (1, 1) ein von den
Antriebsmitteln  unabhidngiges Halteelement
(18) angeordnet ist.

2. Einrichtung zum Schwingschmieden nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB Kolben-Zylindereinheiten (5, 6,) zur Fiih-
rung des Bewegungsablaufes in Durchlaufrich-
tung (d) gesehen seitlich und in den Eckpunk-
ten der Schwingbacken (1, 1') angeordnet sind
und dafB auferhalb des Durchlaufspalts (4) zwi-
schen den Kolben-Zylindereinheiten (5, 6)
Kolben-Zylindereinheiten (7) mit Klemmfunk-
tion angeordnet sind.

3. Einrichtung zum Schwingschmieden nach An-
spruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Kolben-Zylindereinheiten (7) mit
Klemmfunktion derart zwischen den Kolben-
Zylindereinheiten (5, 6) angeordnet sind, daB
ihr Kolbenhub wdhrend des Bewegungsablau-
fes der Schwingbacken (1, 17) minimal ist.

4. Einrichtung zum Schwingschmieden nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schwingbacken (1, 17) aus Werkzeug-
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tragern (2, 2") und daran befestigten Umform-
werkzeugen (3, 3") bestehen, daB die Kolben-
Zylindereinheiten (5, 6) und die Kolben-Zylin-
dereinheiten (7) mit Klemmfunktion jeweils ei-
nerseits Uber ihre Kolbenstangen (8, 9, 12) und 5
andererseits Uber ihr Zylindergehduse (10, 11,

13) mit den Werkzeugtrigern (2, 2') verbunden

sind.

Einrichtung zum Schwingschmieden nach ei- 10
nem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Durchlaufrichtung (d) gesehen an bei-
den Seiten der Schwingbacken (1, 1) Abroll-
bleche (14) parallel zueinander angeordnet 15
sind, daB die Abrollbleche (14, 14") in HBhe
des Durchlaufspalis (4) Uber einen Bolzen (16)
und ein Langloch (17) miteinander verbunden
sind.
20
Einrichtung zum Schwingschmieden nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Halteelement (18) in den Anlenkpunk-
ten (22) der Kolben-Zylindereinheit (7) mit 25
Klemmfunktion gelenkig mit den Werkzeugtri-
gern (2, 2') verbunden ist, daB das Blech (18)
zwischen den Werkzeugtrdgern (2, 2') mit Rol-
len (19) versehen ist und daB die Rollen (19)
auf einer Flhrungsschiene (20) verfahrbar sind. 30
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