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&) Schmiedemaschine.

@ Zum Schmieden ldngsachsenbetonter Werkstlik-
ke werden Schmiedemaschinen eingesetzt, die mit
vier x-f6rmig in einer Ebene angeordneten, um 90°
gegeneinander versetzten, radial auf das in der Sy-
stemachse langsgefiihrte Werkstiick einwirkenden,
mit Werkzeugen (5) besetzten St6Beln (2) versehen
sind. Die Erfindung bezieht sich auf eine Schmiede-
maschine dieser aus der EP 0 228 030 B1 bekann-
ten Gattung, und insbesondere auf die aus deren
Fig. 7 und 8 bekannte Ausbildung der Stellvorrich-
tungen zur Querverstellung der Werkzeuge in ihrer
Arbeitsebene Uber seitlich neben den StdBeln ange-
ordnete Wellen. Schwierigkeiten bereiten hierbei die
Antriebsverbindungen der Wellen mit den Endglie-
dern der Stellvorrichtungen, da diese der vom Werk-
stlick ausgehenden Strahlungswarme und dem Zun-
deranfall ausgesetzt sind.

Die Erfindung hat zum Ziel, die Antriebsverbin-
dungen zwischen den Wellen und den Endgliedern
der Stellvorrichtungen den Betriebsbedingungen
besser anzupassen. Zur L&sung der gestellten Aui-

gabe sieht die Erfindung vor, daB die Getriebe (54
bis 58) der Stellvorrichtungen (54 bis 63) mit den
StéBeln (2) verbunden sind und die Verbindung der
Stellvorrichtungen (54 bis 63) mit ihren Antrieben
(63) Uber die StoBelbewegung ausgleichende Dreh-
kupplungen (59,60) erfolgt. Dabei k&nnen die Dreh-
kupplungen zwischen den Getrieben der Stellvorrich-
tfungen und den Wellen, zwischen den Teilen von
geteilten Wellen oder zwischen den Wellen und de-
ren Antrieben vorgesehen sein, wobei die Drehkupp-
lungen an sich einen besseren Schutz gegen Wdr-
mestrahlung und Zunderanfall zulassen, aber auch
deren Anordnung an geschitzterer, also der Warme-
strahlung und dem Zunderanfall weniger ausgesetz-
ter Stelle gegeben ist. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn die Antriebe (63) der Stellvorrichtungen (54 bis
63) am Maschinenrahmen (1) befestigt sind und die
Drehkupplungen (59,60) zu den Getrieben (54 bis
58) zum Ausgleich des Arbeitshubes und der Hub-
langenverstellung der St6Bel (2) bemessen sind.
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Zum Schmieden l4ngsachsenbetonter Werk-
stlicke werden Schmiedemaschinen eingesetzt, die
mit vier X-férmig in einer Ebene angeordneten, um
90° gegeneinander versetzten, radial auf das in
der Systemachse ldngsgeflihrte Werkstiick einwir-
kenden, mit Werkzeugen besetzten St6Bein verse-
hen sind. Die Erfindung bezieht sich insbesondere
auf eine Schmiedemaschine dieser Gattung, wie
sie aus der EP 0 228 030 B1 bekannt ist, bei der
die im Maschinenrahmen gefiihrten St6Bel Teile
(einteilig oder im Verbund) von Kolben-Zylinder-
Einheiten mit einem dem Arbeitshub des St&Bel
entsprechenden Hub bilden und in ihrer Hublage
durch die Kolben-Zylinder-Einheiten abstiitzende,
zum Maschinenrahmen verstellbare Traversen ein-
stellbar sind, wobei die in ihrer gemeinsamen Ebe-
ne mittels Werkzeugsupporten an den St&Beln quer
verstellbaren Werkzeuge von auf die Supporte ein-
wirkenden Stellvorrichtungen in Abh&ngigkeit von
der Einstellung der Hubendlage der St6Bel derart
einstellbar und feststellbar sind, daB die Werkzeu-
ge, die mit ihrem das KalibermaB Ubersteigenden
Teil ihrer Arbeitsflache von einer Seitenfldche eines
benachbarten Werkzeugs Uberdeckt sind, in ihrer
jeweiligen Hubendlage ein geschlossenes Kaliber
bilden. Die Stellvorrichtungen, deren Endglieder
(Zahnstangen, Kulissenfilhrungen) mit den Suppor-
ten verbunden sind, sind Uiber Wellen von Motoren
angetrieben, die an den im Maschinenrahmen zur
Hublageneinstellung der Werkzeuge verstellbaren
Traversen befestigt sind, so daB in der Antriebsver-
bindung vom Motor zum Endglied der Stellvorrich-
tung lediglich der Arbeitshub auszugleichen ist.

Zur Aufnahme der in der Antriebsverbindung
vorgesehenen Welle miissen der St68el und seine
Kolben-Zylinder-Einheit mit mittigen Durchgangs-
6ffnungen versehen sein, oder es missen die Wel-
len seitlich neben den St8Bein angeordnet sein.
Die mittige Anordnung der Wellen erfordert Hohl-
schifte in den Kolben-Zylinder-Einheiten, um Kol-
ben und Zylinder gegeneinander und zu den mitti-
gen Durchgangstffnungen abdichten zu k&nnen,
wie dies die Fig. 2, 3 und 6 der EP 0 228 030 B1
erkennen lassen. Entsprechend groB ist der bauli-
che Aufwand und ist die Zugénglichkeit der Bautei-
le erschwert. Bei der Anordnung der Wellen seitlich
neben den StdBeln bereiten die Antriebsverbindun-
gen zwischen den Wellen und Endgliedern der
Stellvorrichtung Schwierigkeiten, wobei zu beden-
ken ist, daB diese der vom Werkstlick ausgehen-
den Strahlungswdrme und dem Zunderanfall aus-
gesetzt sind, wie dies die Fig. 7 und 8 der EP 0
228 030 B1 erkennen lassen.

Die Erfindung geht von dem letzigenannten
Stand der Technik aus, nutzt die durch diesen
gegebene bauliche Vereinfachung und hat zum
Ziel, die Antriebsverbindungen zwischen den Wel-
len und den Endgliedern der Stellvorrichtungen den
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Betriebsbedingungen besser anzupassen, ein Ziel,
welches bei der den Gegenstand der EP 0 228 030
B1 bildenden Erfindung verfehlt wurde. Zur L&sung
der gestellten Aufgabe sieht die Erfindung vor, daB
die Getriebe der Stellvorrichtungen mit den St6Bein
verbunden sind und mit ihren Antrieben Uber die
StéBelbewegung ausgleichende Drehkupplungen
verbunden sind. Dabei k6nnen die Drehkupplungen
zwischen den Getrieben der Stellvorrichtungen und
den Wellen, zwischen den Teilen von geteilten
Wellen oder zwischen den Wellen und deren An-
frieben vorgesehen sein, wobei die Drehkupplun-
gen an sich einen besseren Schutz gegen Wirme-
strahlung und Zunderanfall zulassen, aber auch de-
ren Anordnung an geschiitzterer, also der Warme-
strahlung und dem Zunderanfall weniger ausge-
setzter Stelle gegeben ist.

In der weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird auf die Anordnung der Antriebsmotoren zu
den Stellvorrichtungen an den im Maschinenrah-
men verstellbaren Traversen und damit auf den
scheinbaren Vorteil verzichtet, daB in der Antriebs-
verbindung vom Motor zum Endglied der Stellvor-
richtung die Hublagenverstellung nicht ausgegli-
chen zu werden braucht, und es werden gemiB
dem weiteren Merkmal der Erfindung die Antriebe
der Stellvorrichtungen am Maschinenrahmen befe-
stigt und die Drehkupplungen zu den Getrieben
zum Ausgleich des Arbeitshubes und der Hubla-
genverstellung bemessen, was den Vorteil bietet,
daB die Wellen kurz ausgebildet sein k&nnen, wo-
durch eine solide Lagerung bei hoher Drehsteifig-
keit erreichbar ist und sich als weiterer Vorteil eine
weitere bauliche Vereinfachung und verbesserte
Zuganglichkeit zu den Kolben-Zylinder-Einheiten
ergibt.

Werden gemiB einem weiteren Merkmal der
Erfindung als Antriebe der Stellvorrichtungen hy-
draulische Schwenkmotoren mit von Kolben Uber
Zahnstangen gedrehten Ritzeln vorgesehen, deren
Ritzel einerseits mittels Teleskopwellen mit den
Getrieben der Stellvorrichtungen und andererseits
mit den Stellweg erfassenden Drehgebern verbun-
den sind, so ist den Verhilinissen des Schmiede-
betriebs in besonderer Weise entsprochen, sowohl
hinsichtlich der baulichen Kompaktheit wie auch
des Schutzes der Bauteile gegen Zunderanfall,
Warmestrahlung und mechanische Beanspruchung.

Die Zeichnungen zeigen Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung in folgenden Darstellungen:

Fig. 1 zeigt eine Gesamtansicht in
Richtung der Systemachse "S",
zeigt als Ausschnitt in gréBerem
MaBstab einen StdBel im
Schnitt nach der in Fig. 4 einge-
tragenen Schnittlinie 1I-1l, also in
der die Systemachse "S" ein-
schlieBenden Ebene, wihrend

Fig. 2
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die

einen St6Bel im Schnitt nach
der in Fig. 5 eingetragenen
Schnittlinie 1I-1ll, also in der um
90 versetzten Arbeitsebene, in
der die Verstellung der Werk-
zeuge erfolgt, zeigt.

zeigt einen Ausschnitt einer An-
sicht in der in Fig. 2 durch den
Pfeil IV festgelegten Richtung.
zeigt einen Schnitt nach der in
Fig. 4 eingetragenen Schnittlinie
V-V, das heiBt in Richtung der
StéBelachse gesehen bei ent-
ferntem Werkzeug.

zeigt einen weiteren Ausschnitt
des ersten  Ausfihrungsbei-
spiels in einem Schnitt nach der
in Fig. 5 eingetragenen Schnitt-
linie VI-VI.

zeigen eine Abwandlung des er-
sten Ausfihrungsbeispiels in
den Fig. 3 und 5 entsprechen-
den Schnitten. Ein weiteres
Ausflihrungsbeispiel ist in

als Ausschnitt in einem Schnitt
dargestellt, wobei die Schnitt-
flihrung in der linken Halfte der
nach Fig. 2 und in der rechten
Hilfte der nach Fig. 6 zum er-
sten Ausflhrungsbeispiel ent-
spricht.

Die in Fig. 1 in Richtung der Systemachse S
gesehen dargestellte Schmiedemaschine besteht
aus einem Rahmen 1, welcher vier X-f6rmig ange-
ordnete StoBel 2 fiihrt und diese mit ihren Antrie-
ben zusammenfaBt, so daB sich die StéBel 2 radial
zur Systemachse S in der zu ihr senkrechten Ar-
beitsebene bewegen. Der Rahmen 1 ist beidseitig
vorderseitig und rlickseitig mit Auslegern 3 verse-
hen, mit denen er auf Konsolen 4 eines Funda-
ments abgestitzt ist. Jeder St6Bel 2 ist stirnseitig
mit einem Werkzeug 5 versehen, und in den Hu-
bendlagen der StdBel 2 bilden die Werkzeuge 5
ein geschlossenes Kaliber. Um Kaliber bilden zu
kénnen, deren Kantenldngen geringer als die Breite
der Werkzeuge 5 sind, sind die Werkzeuge 5 von
Supporten 6 getragen, die quer zu den Achsen der
StéBel 2 in der Arbeitsebene verstellbar sind, und
es sind die Hubendlagen der Std8el 2 einstellbar,
wie dies aus der EP 0 228 030 B1 bekannt ist.

In Ausschnitten gréBeren MaBstabs zeigen die
Fig. 2 bis 6 einen der StdBel 2 mit seiner Flihrung
im Rahmen 1, seinem Antrieb, seinem Werkzeug 5
mit Support 6 und der Stellvorrichtung fir die
Querverstellung des Werkzeugs 5 in der Arbeits-
ebene.

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7und 8

Fig. 9
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Zur Fihrung des StoBels 2 ist der Rahmen 1
mit einer Flhrungsblichse 7 und - wie in der Fig. 6
dargestellt - mit Flhrungsplatten 8 versehen, die
an Abflachungen 9 des StdBels 2 anliegen und
diesen gegen Drehung sichern.

Zum Antrieb ist der St68el 2 an seinem dem
Support 6 mit Werkzeug 5 abgewandten Ende mit
einer Bohrung 11 versehen und bildet somit einen
Zylinder 12. In die Bohrung 11 ist ein AbschluBring
13 mit vorgelegtem Dichtungsring 14 eingesetzt,
die einen Plungerkolben 15 einfassen. Der Plunger-
kolben 15 ist abgestiitzt von einer Traverse 16. In
dem Bereich, in welchem der St68el 2 als Zylinder
12 ausgebildet ist, ist er mit einem Flansch 17
versehen. Ein Uber Distanzblichsen 18 und Zugan-
ker 19 mit der Traverse 16 verbundener Ring 20
umfangt den StéBel 2 und Zylinder 12 und hinter-
greift den Flansch 17 und ist mit Zylinderbohrun-
gen 21 versehen, aus denen heraus Plungerkolben
22 gegen den Flansch 17 gedrlickt werden und
den Riickzug des St6Bels 2 bewirken, wihrend der
Arbeitshub des St6Bels 2 durch Beaufschlagung
des Plungerkolbens 15 im Zylinder 12 bewirkt wird.
Der Hub der Zylinder 12 zu den Plungerkolben 15
und der Plungerkolben 22 in den Zylinderbohrun-
gen 21 ist begrenzt auf den Arbeitshub der St6Bel
2. Um die Hublage, d.h. die jeweilige Hubendlage
der St6Bel 2 einstellen zu kénnen, sind die Traver-
sen 16 in der StdBelhubrichtung zum Rahmen 1
der Schmiedemaschine verstellbar. Hierzu ist, wie
dies aus der Fig. 6 ersichtlich ist, jede Traverse 16
durch vier Anker 23 mit dem Rahmen 1 verbunden
durch Gewindemuttern 24, die drehbar in der Tra-
verse 16 gelagert, diese gegen die PreBkraft am
Plungerkolben 15 abstlitzend, auf den Gewindes-
chéften 25 der Anker 23 drehbar sind. Die Gewin-
demuttern 24 sind mit einer AuBenverzahnung 26
versehen und werden flr jede Traverse 16 gemein-
sam von einem Zahnkranz 27 gedreht, der wieder-
um von Getriebemotoren 28 gedreht wird, die mit
ihnrem Abftriebsritzel 29 in die Innenverzahnung des
doppelt verzahnten Zahnkranzes 27 eingreifen. So-
mit ist die Hublage jedes StBels 12 einstellbar
und Uber Bremsvorrichtungen an den Getriebemo-
foren 28 feststellbar. Die Anker 23 sind mittels
Schéften 30 und Muttern 31 am Rahmen 1 befe-
stigt. Aus mit dem Rahmen 1 verbundenen Zylin-
dern 32 und mit der Traverse 16 verbundenen
Kolben 33 gebildete Einheiten dienen zur Vorspan-
nung der Traverse 16 in Richtung des Arbeits-
drucks gegen das Spiel der Gewindemuttern 24 auf
den Gewindeschéften 25.

Zur Querverstellung der Werkzeuge 5 in der
Arbeitsebene 1 ist jeder StéBel 12 mit einer Kopf-
platte 35 verbunden, wobei Uberkreuz angeordnete
PaBfedern 36, die in die Stirnfliche des StbBels 12
und die zugehdrige Kopfplatte 35 eingelassen sind,
unterschiedliche Wirmedehnungen von StéBel 12
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und Kopfplatte 35 bei gleichzeitiger Zentrierung der
Kopfplatte 35 zum St&Bel 12 zulassen. Die Kopf-
platte 35 ist mit einer Ladngsnut 37 versehen, deren
Langserstreckung in die Arbeitsebene fillt. In die
Langsnut 37 greift ein mit dem Support 6 verbun-
denes Kulissenstlick 38, welches mit einer T-for-
mig abgesetzten Langsnut 39 versehen ist, deren
engerer Teil zur Kopfplatte 35 und deren weiterer
Teil zum Support 6 hin gedffnet ist. An beiden
Enden ist das Kulissenstiick 38 mit Laschen 40
versehen, die in Schlitze 41 des Supports 6 grei-
fen, wo Keile 42 die 16sbare Verbindung zwischen
dem Support 6 und seinem Kulissenstiick 38 her-
stellen (siehe Fig. 3). Zur Festlegung des Supports
6 gegeniiber der Kopfplatte 35 ist ein Spannbolzen
43 vorgesehen, der einen Bund 44 und eine aufge-
setzte Bundmutter 45 aufweist.

Die Bundmutter 45 liegt im weiteren Teil der T-
férmigen Langsnut 39 wdhrend ein Paket von Tell-
erfedern 46 auf dem Bund 44 des Spannbolzens
43 drlickt, so daB Uber das Kulissenstiick 38 der
mit ihm verbundene Support 6 gegen die Kopfplat-
te 35 gepreBt wird. Mit der Kopfplatte 35 sind
Seitenleisten 47 und mit dem Support 6 sind Sei-
tenleisten 48 verbunden, die an ihren einander zu-
gekehrten Fldchen mit Feinverzahnungen 49 verse-
hen sind, um den Support 6 gegenibert der Kopf-
platte 35 formschliiBig festzulegen. Uber den
Spannbolzen 43, dessen Bund 44 und das Paket
von Tellerfedern 46 ist ein topfartiger Plungerkol-
ben 50 gestlilpt, der in einem Zylinder 51 derart
beaufschlagbar ist, daB das Paket von Tellerfedern
46 zusammengedriickt wird, wobei die Tellerfedern
46 sich an der den Zylinder 51 abdeckenden
Scheibe 52 abstiitzen. Dabei drlickt die Bundmut-
ter 45 gegen den Support 6 und hebt den Form-
schluB an den Feinverzahnungen 49 der Seitenlei-
sten 47 und 48 auf. Der Zylinder 51 mit der Schei-
be 52 sind eingelassen in eine Bohrung 53, die in
den St6Bel 2 an dessen Stirnfliche eingebracht
und von der Kopfplatte 35 bis auf die Durchgangs-
bohrung flir den Spannbolzen 43 abgedeckt ist. Die
mit dem Support 6 verbundenen Seitenleisten 48
sind an ihren nach auBen weisenden Seiten je mit
einer Verzahnung 54 versehen Uber die sie End-
glieder der Stellvorrichtungen fiir die Querverstel-
lung der Werkzeuge 5 mit ihren Supporten 6 bil-
den. Mit den Verzahnungen 54 der Seitenleisten 48
stehen Ritzel 55 und mit diesen weitere Ritzel 56 in
Eingriff, wobei je ein Ritzel 55 und ein Ritzel 56 in
einem Getriebegehduse 57 gelagert sind und die
Getriebegehduse 57 an dem StoBel 2 befestigt
sind, so daB sich die Getriebegehduse 57 mitsamt
Ritzeln 55 und 56 und Wellen 58 fiir den Antrieb
der Ritzel 56 mit dem St6Bel 2 bewegen. Die
Wellen 58 sind mit Vielkeilzapfen 59 versehen, mit
denen sie in Vielkeilbohrungen von Hohlwellen 60
greifen und dadurch mit diesen drehfest, aber
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ldngsverschieblich verbunden sind. Die Hohlwellen
60 sind am Rahmen 1 in Lagern 61 und 62 gela-
gert und von Schwenkmotoren 63 angetrieben.

Im Ausflhrungsbeispiel sind, wie dies insbe-
sondere in Fig. 4 dargestellt ist, hydraulische
Schwenkmotore 63 bekannter Bauart vorgesehen,
bestehend aus einem Ritzel und einer beiderends
als Plungerkolben ausgebildeten Zahnstange in ei-
nem zwei Zylinderrdume bildenden Geh3use. Die-
se Schwenkmotore 63 bilden mit ihren Ritzelwellen
zwei Abftriebe, deren einer mit der Hohlwelle 60
und deren anderer mit einem Drehgeber 64 zur
Erfassung der Drehstellung und damit des Stell-
wegs des Supports 6 gekoppelt ist. Der vom Dreh-
geber 64 erfaBte Stellweg wird in Ubereinstimmung
mit der Hublageneinstellung gebracht, wie sie Uber
die Getriebemotore 28 bewirkt wird. Wenn der der
Hublageneinstellung entsprechende Stellweg des
Supports 6 mit Werkzeug 7 gefahren ist, wird der
Plungerkolben 50 wieder entlastet, so daB der Sup-
port 6 mit Werkzeug 5 wieder mit der Kopfplatte 35
zum StdBel 2 fest verbunden ist. Solange keine
Beaufschlagung des Plungerkolbens 50 erfolgt, ist
die Betdtigung des Schwenkmotors 63 ausge-
schlossen. Soll der Support 6 entfernt werden, sind
die Kelle 42 zu entfernen. Bei entferntem Support 6
ist ein VerschluBstlick 65 (siehe insbesondere Fig.
5), welches durch Schrauben 66 im Kulissenstiick
38 befestigt ist, zugdnglich. Dieses VerschluBstiick
65 verschlieBt die Langsnut 39 im Kulissenstilick 38
an deren einem, zu einem Schlisselloch erweiter-
ten Ende. Nach dem entfernen des VerschluB-
stlicks 65 und Beaufschlagung des Kolbens 50 ist
das Kulissenstiick 38 so weit verschliebbar, daf3 die
Schlilssellocherweiterung 67 der Lingsnut 39 in
den Bereich der Bundmutter 45 gelangt, so daB
das Kulissenstlick 38 entfernbar ist. Nach dem
Entfernen der Bundmutter 45 vom Spannbolzen 43
kann auch die Kopfplatte 35 entfernt werden.

Eine Abwandlung des Ausflihrungsbeispiels
wire dergestalt m&glich, daB der Schwenkmotor 63
mit der Hohlwelle 60 nicht am Rahmen 1, sondern
an der Traverse 16 gelagert ist. Damit kdnnte die
Hohlwelle 60 kiirzer ausgeflihrt werden, da sie nur
den Arbeitshub des St&Bels 2 nicht aber die Hubla-
genverstellung ausgleichen miBte. Hierzu waren
aber bis in den Bereich der Traverse 16 verlanger-
te Wellen 58 erforderlich, was in der Regel weniger
vorteilhaft ist.

Eine andere Abwandlung des in den Fig. 1 bis
6 dargestellien Ausflihrungsbeispiels zeigen die
Fig. 7 und 8, wobei hier nur die Abwandlung be-
schrieben ist und im Ubrigen auf die Beschreibung
des ersten Ausfilhrungsbeispiels bezug genommen
wird. Zur Querverstellung der Werkzeuge 5 in der
Arbeitsebene ist bei dem Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 7 und 8 je eine mittig am jeweiligen Support 6
angreifende Spindel 70 vorgesehen, die mit einer



7 EP 0 549 825 A1

Stitzlagerscheibe 71 versehen ist und in einer Lag-
erbohrung 72 einsitzt, in der sie durch einen Lager-
deckel 73 drehbar aber achsialfest gehalten ist. Mit
einem Gewindeteil 74 greift die Spindel 70 in ein
Muttergewinde im inneren eines Kegelrades 75 ein,
das mit einem zweiten Kegelrad 76 in Eingriff steht,
welches mit einer Welle 77 verbunden ist. Beide
Kegelrdder 75 und 76 und die Welle 77 sind in
einem Getriebegehduse 78 gelagert, das an dem
StéBel 12 befestigt ist, so daB sich das Getriebege-
h3use 78 mitsamt den Kegelrddern 75 und 76 und
der Welle 77 mit dem St6Bel 12 bewegen. Die
Welle 77 greift mit einem Vielkeilzapfen 79 in eine
Hohlwelle 80 mit Vielkeilbohrung, ist also mit dieser
ldngsverschieblich aber drehfest verbunden. Gela-
gert ist die Hohlwelle 80 am Rahmen 1 in Lagern
81 und 82, und angetrieben ist sie von einem
Schwenkmotor 83, der gleich jedem Schwenkmotor
63 im Ausfluhrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 6
ausgebildet und mit einem Drehgeber 84 verbun-
den ist.

Bei dem in Fig. 9 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel ist der St6Bel 92 als Kolben ausgebildet,
der in einem fest mit dem Rahmen 91 verbunde-
nen Zylinder 93 gefiihrt und beaufschlagbar ist. Die
Hublagenverstellung erfolgt hier durch Verstellung
eines den Zylinderboden ersetzenden Stopfens 94,
der sich an einer Traverse 95 abstiiizt, die ebenso
wie die Traverse 16 im Ausflhrungsbeispiel nach
den Fig. 1 bis 6 am Rahmen 1 abgestiitzt und
gegeniliber dem Rahmen 1 verstellbar ist. Auch
Befestigung und Querverstellung des Werkzeugs 5
ist gleich der in dem Ausflihrungsbeispiel nach den
Fig. 1 bis 6 ausgebildet. Auf die diesbezligliche
Beschreibung zu den Fig. 1 bis 6 wird bezug
genommen. Um den Kolben/St68el 92 gegen Ver-
drehung zu sichern, ist ein Kolbenschaft 96 mit
einem vierkantigen Absatz 97 in einer Vierkantboh-
rung 98 gefiihrt, wobei der Kolbenschaft 96 zu-
gleich einen Ringkolben 99 flir den Riickzug des
Kolbens bzw. StéBels 92 verbunden ist.

Patentanspriiche

1. Schmiedemaschine mit vier X-f6rmig in einer
Ebene angeordneten, um 90° gegeneinander
versetzten, radial auf das in der Systemachse
ldngsgeflihrte Werkstlick einwirkenden, mit
Werkzeugen besetzten StdBeln (2;92), wobei
die im Maschinenrahmen (1) gefiihrten St6Bel
(2,92) Teile von Kolben-Zylinder-Einheiten
(15,12;92,93,94) mit einem dem Arbeitshub der
StoBel (2;92) entsprechenden Hub bilden und
in ihrer Hublage durch die Kolben-Zylinder-
Einheiten (15,12;92,93,94) abstiitzende, zum
Maschinenrahmen (1) verstellbare Traversen
(16;95) einstellbar sind, und wobei die in ihrer
gemeinsamen Ebene mittels Werkzeugsuppor-
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ten (6) an den StdBeln (2;92) quer verstellba-
ren Werkzeuge (5) von auf die Supporte (6)
einwirkenden Stellvorrichtungen (54 bis 63;70
bis 83), die Uber auBen neben den St&Beln
(2;92) liegende Wellen (58;77) angetrieben und
deren Endglieder (54;70) mit den Supporten
(6) verbunden sind, in Abh3ngigkeit von der
Einstellung der Hubendlage der StéBel (2;92)
derart einstellbar und feststellbar sind, dafB die
Werkzeuge (5), die mit ihrem das KalibermaB
Ubersteigenden Teil ihrer Arbeitsfliche von ei-
ner Seitenfliche eines benachbarten Werk-
zeugs () Uberdeckt sind, in ihren jeweiligen
Hubendlagen ein geschlossenes Kaliber bilden,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Getriebe (54 bis 58; 70 bis 77) der
Stellvorrichtungen (54 bis 63;70 bis 83) mit
den StdBeln (2;92) verbunden sind und mit
ihren Antrieben (63;83) liber die StoBelbewe-
gung ausgleichende Drehkupplungen
(59,60;79,80) verbunden sind.

Schmiedemaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Antriebe (63;83) der Stellvorrichtungen
(54 bis 63; 70 bis 83) am Maschinenrahmen
(1) befestigt sind und die Drehkupplungen
(59,60; 79,80) zu den Getrieben (54 bis 58; 70
bis 77) zum Ausgleich des Arbeitshubes und
der Hublagenverstellung der St&Bel (2;92) be-
messen sind.

Schmiedemaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Antriebe hydraulische Schwenkmoto-
ren (63;83) mit von Kolben Uber Zahnstangen
gedrehten Ritzeln vorgesehen sind, deren Rit-
zel einerseits mittels Teleskopwellen (59,60;
79,80) mit den Getrieben (54 bis 58;70 bis 77)
der Stellvorrichtungen (54 bis 63;70 bis 83)
und andererseits mit den Stellweg erfassenden
Drehgebern (64;84) verbunden sind.
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