EP 0993 888 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
19.04.2000 Patentblatt 2000/16

(21) Anmeldenummer: 99890320.7

(22) Anmeldetag: 08.10.1999

(11) EP 0 993 888 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B21J 7/14, B21J 9/18

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 13.10.1998 AT 170998
(71) Anmelder: GFM Beteiligungs- und Management

GmbH & Co. KG
4403 Steyr (AT)

(72) Erfinder:
¢ Blaimschein, Gottfried
4407 Steyr (AT)
¢ Seeber, Alfred
4400 Garsten (AT)

(74) Vertreter: Hiibscher, Helmut, Dipl.-Ing. et al
Patentanwalte Dipl.-Ing. Gerhard Hiibscher
Dipl.-Ing. Helmut Hiibscher
Dipl.-Ing. Heiner Hiibscher
Spittelwiese 7
4020 Linz (AT)

(54) Schmiedemaschine

(57)  Eine Schmiedemaschine (1) weist wenigstens
zwei gegeneinander wirkende, in einem Maschinenge-
stell gefiihrte exzentergetriebene Schmiedestempel (2)
auf. Um bei verhaltnismaRig aufwandsarmer Konstruk-
tion einen vielféltigen Einsatzbereich zu ermdglichen,
gehdrt jedem Schmiedestempel (2) ein Einzelantrieb
(14) zu und sind diese Einzelantriebe (14) Gber eine
Steuerungseinrichtung (31) hinsichtlich Drehzahl und
Drehlage ansteuerbar und regelbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schmiede-
maschine mit wenigstens zwei gegeneinander wirken-
den, in einem Maschinengestell geflihrten exzenterge-
triebenen Schmiedestempeln.

[0002] Bei den bekannten mechanischen Schmiede-
maschinen sind die Hubantriebe fir die Schmiedestem-
pel bisher durchwegs in einen gemeinsamen Antrieb
eingebunden, der ein oder zwei Antriebsmotore und
entsprechende Getriebe zur Antriebsverbindung mit
den einzelnen Hubantrieben umfallt, wobei die Syn-
chronisation des Antriebes Uber Getrieberader oder ei-
gene Synchronisationswellen erfolgt. Dadurch bleibt
der Schmiedebetrieb auf eine konstante Schlagzahl
bzw. bei Einsatz polumschaltbarer Motoren auf zwei
konstante Schlagzahlen beschrankt und es besteht kei-
ne Mdglichkeit, die einmal vorgegebene Schlagfolge
der Schmiedestempel zu dndern. AuBerdem muR} der
Antrieb bei Schmiedebeginn gleichzeitig alle Hubantrie-
be in Gang setzen, was zu hohen Strom-Anlaufspitzen
fuhrt und das Versorgungsnetz dementsprechend bela-
stet, welche Belastungen noch dazu ungulnstige Einstu-
fungen der Energiebezugskosten mit sich bringen. Die
gemeinsame Antriebsverbindung aller Schmiedestem-
pel fihrt weiters zu hohen Schwungmomenten, die lei-
stungsstarke Kupplungen nach sich ziehen und mit den
erforderlichen Getriebe- und Synchronisationseinrich-
tungen einen hohen Bauaufwand bedingen. Nicht zu-
letzt entstehen wegen der grofien Schmiedekasten und
Getriebekasten Maschinen betrachtlicher AuRenab-
messungen.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Schmiedemaschine der eingangs geschilder-
ten Art zu schaffen, die sich bei vergleichsweise auf-
wandsarmer Konstruktion durch ihren rationellen Be-
trieb und ihre Einsatzvielfalt auszeichnet.

[0004] Die Erfindung l6st diese Aufgabe dadurch, daly
jedem Schmiedestempel ein Einzelantrieb zugehort
und diese Einzelantriebe Uber eine Steuerungseinrich-
tung hinsichtlich Drehzahl und Drehlage ansteuerbar
und regelbar sind. Durch diese jeweils flr sich ansteu-
erbaren Einzelantriebe kommt es zu einem ganz neuen
Schmiedemaschinenkonzept, wobei durch den Fortfall
der groRen Getriebe und der mechanischen Synchroni-
sationseinrichtungen sowie auf Grund der verringerten
Schwungmomente die Voraussetzungen fir einen ver-
haltnismaRig einfachen mechanischen Aufbau der gan-
zen Schmiedemaschine mit vergleichsweise geringen
AuRenabmessungen gegeben sind. Die Einzelantriebe
erlauben auch jeweils ein separates Anlaufen der ein-
zelnen Hubantriebe fur die Schmiedestempel und fiih-
ren so zu einer VergleichmaRigung der auftretenden
Stromspitzen, wobei die Steuerungseinrichtung dann
fir eine Synchronisation der Hubantriebe vor dem
Schmiedebeginn sorgt. Die Einzelantriebe und ihre ent-
sprechende Ansteuerung uber die Steuerungseinrich-
tung erlauben es weiters, die Drehzahlen der Huban-
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triebe und damit die Schlagzahlen beliebig zu &ndern
und auch die jeweilige Drehlage der Hubantriebe und
damit die Schlagfolge der Schmiedestempel zu variie-
ren. Es ist daher mdglich, ein und dieselbe Schmiede-
maschine zum Schmieden mit gleichzeitig schlagenden
Stempeln oder mit paarweise abwechselnd schlagen-
den Stempeln, mit allen vorhandenen Stempeln oder
nur mit ausgewahlten Stempeln, mitin gleichen oder un-
gleichen Winkelabstadnden schlagenden Stempeiln u.
dgl. zu nitzen, wobei das Schlagen stets mit wahlbarer
Schlagzahl erfolgt. AuRerdem lassen sich die Schmie-
destempel in beliebiger Drehlage positionieren, bei-
spielsweise in vorderer oder hinterer Totpunktlage, um
einen Sonderschmiedebetrieb oder einen Hammer-
wechsel od. dgl. durchzufliihren. Das Einzelantriebskon-
zept ist dabei nicht an eine spezielle Maschinenkon-
struktion gebunden, sondern kann mit gleichbleibenden
Vorteilen bei mechanischen Schmiedemaschinen un-
terschiedlicher Bau- und Funktionsweise eingesetzt
werden.

[0005] Ist bei Vorhandensein einer Hublagenverstell-
einrichtung fir die Schmiedestempel jede Hublagenver-
stelleinrichtung fiir sich tGber die Steuerungseinrichtung
ansteuerbar, werden die Variationsmdglichkeiten des
Schmiedemaschineneinsatzes weiter erhoht, da sich so
wahlweise gleiche, aber auch paarweise unterschiedli-
che Hublagen der Schmiedestempel einstellen lassen
und damit Rund- und Quadratquerschnitte oder auch
Rechteckquerschnitte geschmiedet werden konnen.
Zur Hublagenverstellung selbst ist jede geeignete Ver-
stelleinrichtung, sei sie mechanisch oder hydraulisch,
einsetzbar, wenn sie einen automatischen Betrieb er-
laubt.

[0006] GemaR der AT 404.441 ist es bereits bekannt,
die Schmiedestempel aus zwei Teilen zusammenzuset-
zen und die beiden Teile unter Zwischenlage eines Hy-
draulikpolsters durch Druckbeaufschlagung mittels ei-
ner Druckfeder kraftschliissig zu verbinden, wobei der
Hydraulikpolster mit einer Hydraulikmittelversorgungs-
einrichtung als Hublagenverstelleinrichtung in Leitungs-
verbindung steht. Ist nun nach einer vorteilhaften Aus-
gestaltung der Erfindung zwischen dem Oberteil und
dem mittels einer Druckfeder gegen den Oberteil druck-
beaufschlagbaren Unterteil ein Hydraulikpolster vorge-
sehen, der mit einer Uiber die Steuerungseinrichtung an-
steuerbaren Hydraulikanlage als Zusatzantrieb in Lei-
tungsverbindung steht, kann neben der Nutzung des
Hydraulikpolsters als Hublagenverstelleinrichtung dem
mechanischen Hubantrieb eine Schmiedebewegung
Uber den Hydraulikpolster Uberlagert werden, wobei Ex-
zenterantrieb und Hydraulikantrieb Uber die Steue-
rungseinrichtung aufeinander abgestellt werden. So
1aRt sich in einer kombinierten Bewegung die Zustell-
und Rickhubbewegung der Schmiedestempel lber ei-
nen Exzenterantrieb und die Schmiedebewegung durch
Beaufschlagung des Hydraulikpolsters vornehmen, um
die Verformungsverhaltnisse zu beeinflussen, oder der
Exzenterantrieb und die Druckmittelbeaufschlagung
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des Hydraulikpolsters werden gleichzeitig zur Steue-
rung der Verformungsgeschwindigkeit eingesetzt.
[0007] Die Einzelantriebe kénnen sowohl von einem
Elektromotor als auch von einem Hydraulikmotor abge-
leitet werden, wobei bei einem Hydraulikantrieb zweck-
maRigerweise flur die Hydraulikmotore und die Hydrau-
likpolster jeweils gemeinsame Hydraulikanlagen vorge-
sehen sind, so dal} durch eine entsprechende Ansteue-
rung Uber die Steuerungseinrichtung Hydraulikmotor
und Hydraulikpolster im erforderlichen Ausmal mit Hy-
draulikmittel versorgt werden kénnen.

[0008] Besonders vorteilhaft ist es weiters, wenn je-
der Schmiedestempel mit seinem Hub- und Einzelan-
trieb und gegebenenfalls seiner Hublagenverstellein-
richtung zu einer in einem eigenen Gehause angeord-
neten Schmiedeeinheit zusammengefalt ist, welche
Schmiedeeinheiten radial von auRen auf einen im we-
sentlichen ringférmigen, entsprechende radiale Aus-
nehmungen bildenden Schmiedekasten des Maschi-
nengestells aufsetzbar und festschraubbar sind. Damit
kommt es zu einem vereinfachten Aufbau der Schmie-
demaschine mit glinstigen Montage- bzw. Demontage-
verhaltnissen. Auflerdem Iat sich der Schmiedekasten
verhaltnismaRig platzsparend ausgestalten, da er nur
zur Abstltzung der einzelnen in ihren Gehdusen vor-
montierten Schmiedeeinheiten und zur Fihrung der
Schmiedestempel dient, die Schmiedeeinheiten mit ih-
rem Gehduse hingegen frei aus dem Schmiedekasten
hervorstehen kénnen.

[0009] Umfassen die Schmiedeeinheiten auch die
Langsfihrungen der Schmiedestempel, kénnen sie als
funktionsfertige Baueinheit in die Ausnehmungen des
Schmiedekastens eingesetzt werden, was den Monta-
geaufwand weiter verringert. Sind dabei erfindungsge-
maf die Baueinheiten radial verschiebbar im Schmie-
dekasten abgestutzt, ist eine eigene mechanische oder
hydraulische Hublagenverstelleinrichtung fir die
Schmiedestempel unnétig, denn die jeweilige Hublage
der Schmiedestempel 1aR3t sich iber die radiale Positio-
nierung der Schmiedeeinheiten einstellen.

[0010] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegen-
stand rein schematisch veranschaulicht, und zwar zei-
gen
Fig. 1 einen Teil einer erfindungsgemaflen
Schmiedemaschine in einem achs-
normalen Querschnitt,

einen axialen Schnitt nach der Linie |I-
Il der Fig. 1,

zwei abgeédnderte Ausfihrungsbei-
spiele einer erfindungsgemaflen
Schmiedemaschine jeweils im achs-
normalen Querschnitt und

Beispiele eines der Schmiedemaschi-
ne nach Fig. 3 bzw. der Schmiedema-
schine nach Fig. 4 zugeordneten An-
triebskonzeptes jeweils im Schema.

Fig. 2

Fig. 3und 4

Fig. 5und 6
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[0011] Eine Schmiedemaschine 1 weist vier gegen-
einander wirkende exzentergetriebene Schmiedestem-
pel 2 auf, wobei der als Hubantrieb dienende Exzenter-
trieb 3 jeweils eine Exzenterwelle 4 mit Exzenter 5 und
einen am Exzenter 5 drehbar gelagerten Gleitstein 6
umfaft, der die Drehbewegung der Exzenterwelle in ei-
ne Hubbewegung umzuwandeln erlaubt. Dazu wirken
gemal den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen die
Uber Druckfedern 7 gegen den Gleitstein 6 druckbeauf-
schlagbaren Schmiedestempel 2 kraftschlissig mit dem
Gleitstein 6 zusammen, wobei die Schmiedestempel
aus zwei Uber eine Hublagenverstelleinrichtung 8 mit-
einander verbundenen Teilen, einem werkzeugseitigen
Unterteil 9 und einem exzenterseitigen Oberteil 10 zu-
sammengesetzt sind und die Druckfedern 7 am Unter-
teil 9 angreifen. GemaR den Ausfiihrungsbeispielen
nach Fig. 1 und 2 bzw. Fig. 3 ist eine mechanische Hub-
lagenverstelleinrichtung fiir die miteinander durch eine
Verschraubung 11 verbundenen Stempelteile vorgese-
hen, welche Hublagenverstelleinrichtung 8 einen am
verdrehbaren Stempeloberteil 10 drehfest, aber ver-
schiebbar sitzenden, mit einem nicht weiter dargestell-
ten Stelltrieb antriebsverbundenen Zahnkranz 12 auf-
weist, so dal eine Verdrehung des Zahnkranzes 12 eine
durch die Schraubverstellung bedingte Hublagenver-
stellung des durch eine Geradfiihrung 13 unverdrehbar
geflhrten Unterteils 9 mit sich bringt.

[0012] Jedem Schmiedestempel 2 ist nun ein Einzel-
antrieb 14 zugeordnet, der beispielsweise einen Hy-
draulikmotor 15 umfaf3t, von dem Uber eine Kupplung
16 ein Antriebsritzel 17 antreibbar ist, das mit einem An-
triebszahnrad 18 der Exzenterwelle 4 kdmmt. Das An-
triebszahnrad 18 wirkt dabei gleichzeitig als Schwung-
masse, die durch eine am gegenuberliegenden Ende
der Exzenterwelle 4 aufgezogene Schwungmasse 19
erganzt wird.

[0013] GemaR dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
und 2 bildet nun jeder Schmiedestempel 2 mit seinem
Exzentertrieb 3 und seinem Einzelantrieb 14 sowie mit
seiner Hublagenverstelleinrichtung 8 eine Schmiede-
einheit 20 mit eigenem Gehéause 21, welche Schmiede-
einheiten 20 radial von auRen auf einen im wesentlichen
ringférmigen Schmiedekasten 22 aufgesetzt sind, der
zur Aufnahme der Schmiedeeinheiten 20 radiale Aus-
nehmungen 23 mit Langsfiihrungen 24 fiir die Schmie-
destempel 2 aufweist.

[0014] GemaR dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3
ist das Gehaduse 21 der Schmiedeeinheiten 20 radial
einwarts verlangert und nimmt auch die Langsfiihrun-
gen 24 fur die Schmiedestempel 2 auf, so dal die
Schmiedeeinheiten 20 als funktionsfertige Baueinheit
25 in die Ausnehmungen 23 des Schmiedekastens 22
eingesetzt werden kénnen. Diese Schmiedeeinheiten
20 stiitzen sich Uber entsprechende Schraubverbindun-
gen 26 und Abstandhalter 27 od. dgl. radial verschieb-
bar am Schmiedekasten 22 ab, so daf’ durch deren Ver-
schiebbarkeit eine Hublagenverstellung der Schmie-
destempel 2 moglich ist und sich daher eine eigene
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Hublagenverstelleinrichtung erlbrigt.

[0015] GemaR dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4,
das hinsichtlich der Schmiedeeinheiten und der Einzel-
antriebe fir die Schmiedestempel grundsatzlich &hnlich
aufgebaut ist wie die Ausflihrungsbeispiele nach Fig. 1
bis 3 und bei dem daher auch gleiche Bauteile mit glei-
chen Bezugszeichen versehen sind, gibt es zwischen
dem Unterteil 9 und dem Oberteil 10 der Schmiedes-
tempel 2 einen Hydraulikpolster 28, wobei die Druckfe-
dern 7 wiederum fir die kraftschllssige Verbindung zwi-
schen Unterteil 9 und Oberteil 10 einerseits und Oberteil
10 und Gleitstein 6 anderseits sorgen. Oberteil 10 und
Unterteil 9 greifen koaxial in einen im Gehause 21 sit-
zenden Zylinder 29 ein, so dal sich zwischen den als
Kolben wirkenden Ober- und Unterteilen der Hydraulik-
polster 28 bildet, der zur Druck- und Hydraulikmittelbe-
aufschlagung mit einer Hydraulikanlage 30 leitungsver-
bunden ist. Dadurch 1&aRt sich Gber den Hydraulikpolster
28 nicht nur eine hydraulische Hublagenverstellung des
Unterteils 9 erreichen, sondern es entsteht vor allem
auch ein hydraulischer Zusatzantrieb, der den mecha-
nischen Hubantrieb durch den Exzentertrieb 3 Uberla-
gert werden kann, was eine Beeinflussung der Verfor-
mungsverhaltnisse und der Verformungsgeschwindig-
keiten erlaubt.

[0016] Wie in Fig. 5 flir eine Schmiedeeinheit ange-
deutet, gibt es eine den Einzelantrieben 14 der Schmie-
destempel 2 libergeordnete Steuerungseinrichtung 31,
Uber die die Einzelantriebe hinsichtlich Drehzahl und
Drehlage ansteuerbar sind. Bei einem hydraulischen
Einzelantrieb mit einem entsprechenden Hydraulikkreis
32 fur den Hydraulikmotor 15 ist eine ansteuerbare Ser-
voregelung 33 vorgesehen, um die verschiedenen
Funktionen, wie Synchronisierung, Wahl der Schlagzahl
oder Anderung der Schlagfolge zu erméglichen. Uber
die Steuerungseinrichtung 31 wird zusatzlich auch die
Hublage der Schmiedestempel 2 Giberwacht und zur er-
forderlichen Hublagenverstellung die Hublagenverstell-
einrichtung 8 angesteuert. Da zweckmaRigerweise flr
alle Schmiedeeinheiten eine gemeinsame Steuerungs-
einrichtung vorgesehen ist, gehen von der Steuerungs-
einrichtung 31 Steuerleitungen 34 zu allen vorhandenen
Schmiedeeinheiten.

[0017] Gemal dem Antriebskonzept nach Fig. 6 gibt
es fur jede Schmiedeeinheit 20 neben dem Einzelan-
trieb 14 einen Zusatzantrieb durch einen mit einer Hy-
draulikanlage 30 leitungsverbundenen Hydraulikpolster
28 zwischen Ober- und Unterteil 9, 10 des Schmiedes-
tempels, wobei die Hydraulikanlage 30 gleichzeitig auch
den Hydraulikkreis 32 fir den Hydraulikmotor 15 des
Einzelantriebes umfal’t. Den Schmiedeeinheiten ist
wiederum eine gemeinsame Steuerungseinrichtung 31
Ubergeordnet, die iber ihre Steuerleitungen 34 sowohl
den Hydraulikkreis 32 fiir den Einzelantrieb 14 als auch
die Hydraulikanlage 30 zur Druckmittelbeaufschlagung
des Hydraulikpolsters 28 ansteuert, wobei Uber geeig-
nete Schaltventile 35, 36 der hydraulische Einzelantrieb
mit dem hydraulischen Zusatzantrieb kombiniert wer-
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den kann. Auch hier wird Uber die Steuerungseinrich-
tung 31 grundsatzlich die Synchronisierung der Stem-
pelbewegungen, die Schlagzahl und die Schlagfolge
der Schmiedestempel angesteuert und tiberwacht und
auch die jeweilige Hublage der Schmiedestempel laf3t
sich Uber die Steuerungseinrichtung durch geeignete
Beaufschlagung des Hydraulikpolsters 28 vorgeben.

Patentanspriiche

1. Schmiedemaschine (1) wenigstens zwei gegenein-
ander wirkenden, in einem Maschinengestell ge-
fuhrten exzentergetriebenen Schmiedestempeln
(2), dadurch gekennzeichnet, da® jedem Schmie-
destempel (2) ein Einzelantrieb (14) zugehért und
diese Einzelantriebe (14) tber eine Steuerungsein-
richtung (31) hinsichtlich Drehzahl und Drehlage
ansteuerbar und regelbar sind.

2. Schmiedemaschine nach Anspruch 1 mit einer
Hublagenverstelleinrichtung fiir die Schmiedes-
tempel, dadurch gekennzeichnet, dal} jede Hubla-
genverstelleinrichtung (8) fur sich Uber die Steue-
rungseinrichtung (31) ansteuerbar ist.

3. Schmiedemaschine nach Anspruch 1 oder 2 mit
aus zwei Teilen, einem exzenterseitigen Oberteil
und einem werkzeugseitigen Unterteil, bestehen-
den Schmiedestempeln, dadurch gekennzeichnet,
dall zwischen dem Oberteil (10) und dem mittels
einer Druckfeder (7) gegen den Oberteil (10) druck-
beaufschlagbaren Unterteil (9) ein Hydraulikpolster
(28) vorgesehen ist, der mit einer Uber die Steue-
rungseinrichtung (31) ansteuerbaren Hydraulikan-
lage (30) als Zusatzantrieb in Leitungsverbindung
steht.

4. Schmiedemaschine nach Anspruch 3 mit Hydrau-
likmotore aufweisenden Einzelantrieben, dadurch
gekennzeichnet, daf} fir die Hydraulikmotore (15)
und die Hydraulikpolster (28) jeweils gemeinsame
Hydraulikanlagen (30, 32) vorgesehen sind.

5. Schmiedemaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal® jeder Schmie-
destempel (2) mit seinem Hub- und Einzelantrieb
(3, 14) und gegebenenfalls seiner Hublagenver-
stelleinrichtung (8) zu einer in einem eigenen Ge-
hause (21) angeordneten Schmiedeeinheit (20) zu-
sammengefaldt ist, welche Schmiedeeinheiten (20)
radial von auen auf einen im wesentlichen ringfor-
migen, entsprechende radiale Ausnehmungen (23)
bildenden Schmiedekasten (22) des Maschinenge-
stells aufsetzbar und festschraubbar sind.

6. Schmiedemaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Schmiedeeinheiten (20)
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auch die Langsfuhrungen (24) der Schmiedestem-
pel (2) umfassen und als funktionsfertige Bauein-
heit (25) in die Ausnehmungen (23) des Schmiede-
kastens (22) einsetzbar sind.

Schmiedemaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Baueinheiten (25) radial ver-
schiebbar im Schmiedekasten (22) abgestitzt sind.
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