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(54) Schmiedemaschine

(57) Eine Schmiedemaschine (1) weist wenigstens
zwei gegeneinander wirkende, längsgeführte und me-
chanisch antreibbare Schmiedestempel (2) auf, die aus
zwei Teilen, einem antriebsseitigen Oberteil (8) und ei-
nem werkzeugseitigen Unterteil (7), bestehen und zwi-
schen dem Oberteil (8) und dem mittels einer Druckfe-
der (6) gegen den Oberteil (8) druckbeaufschlagbaren
Unterteil (7) einen an eine Hydraulikanlage (11) ange-
schlossenen Hydraulikpolster (9) aufnehmen.

Um die Schmiedemaschine (1) auch zum Schmie-
den mit geringen Verformungsgeschwindigkeiten ein-
setzen zu können, ist die Hydraulikanlage (11) als zu-
sätzlicher Hubantrieb für die Schmiedestempel (2) aus-
gelegt, über den bei angehaltenem oder hubbewe-
gungsunwirksamem mechanischem Hubantrieb durch
Hydraulikmittelbeaufschlagung der Hydraulikpolster (9)
jeweils der Unterteil (7) der Schmiedestempel (2) im
Sinne einer vom Oberteil (8) unabhängigen Hubbewe-
gung antreibbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schmiede-
maschine mit wenigstens zwei gegeneinander wirken-
den, in einem Maschinengestell geführten und einen
mechanischen Hubantrieb aufweisenden Schmiede-
stempeln, die aus zwei Teilen, einem antriebsseitigen
Oberteil und einem werkzeugseitigen Unterteil, beste-
hen und zwischen dem Oberteil und dem mittels einer
Druckfeder gegen den Oberteil druckbeaufschlagbaren
Unterteil einen an eine Hydraulikanlage angeschlosse-
nen Hydraulikpolster aufnehmen.
[0002] Solche Schmiedemaschinen sind beispiels-
weise aus der AT 404.440 B oder der AT 404.441 B be-
kannt, wobei der Hydraulikpolster zusammen mit der
zugehörigen Hydraulikanlage einerseits zur Hubfre-
quenzsteuerung des mechanischen Hubantriebes für
die Schmiedestempel und anderseits zur Hublagenver-
stellung der Schmiedestempel genutzt wird. Der me-
chanische Hubantrieb der Schmiedestempel bestimmt
dabei weiterhin die Hubgeschwindigkeit der einzelnen
Hubbewegungen und damit die erreichbare Verfor-
mungsgeschwindigkeit beim Schmieden, so daß der
Einsatz dieser Schmiedemaschinen auf die Durchfüh-
rung von Schmiedeverfahren mit höheren Verformungs-
geschwindigkeiten beschränkt ist. Die Durchführung
von Schmiedeverfahren mit geringen Verformungsge-
schwindigkeiten bzw. extrem langsamen Verformungs-
geschwindigkeiten bleibt demnach bisher den Schmie-
demaschinen mit hydraulischem Hubantrieb vorbehal-
ten.
[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Schmiedemaschine der eingangs geschilder-
ten Art zu schaffen, die sich ohne Beeinträchtigung der
mit dem mechanischen Hubantrieb verbundenen Vor-
teile auch einwandfrei zum Schmieden von Werkstük-
ken mit beliebig langsamer Verformungsgeschwindig-
keit eignet.
[0004] Die Erfindung löst diese Aufgabe dadurch, daß
die Hydraulikanlage als zusätzlicher Hubantrieb für die
Schmiedestempel ausgelegt ist, über den bei angehal-
tenem oder hubbewegungsunwirksamem mechani-
schen Hubantrieb durch Hydraulikmittelbeaufschla-
gung der Hydraulikpolster jeweils der Unterteil der
Schmiedestempel im Sinne einer vom Oberteil unab-
hängigen Hubbewegung antreibbar ist.
[0005] Durch diese speziell ausgelegte Hydraulikan-
lage kann der Hydraulikpolster in üblicher Weise als fe-
ste Antriebsverbindung zwischen Ober- und Unterteil
der Schmiedestempel dienen, wodurch sich eine
Schmiedemaschine mit mechanischem Hubantrieb für
seine Schmiedestempel ergibt und auch alle Vorteile
aus diesem mechanischem Hubantrieb genutzt werden
können, was beispielsweise ein Schmieden mit hoher
Hubfrequenz und schneller Hubgeschwindigkeit bzw.
Verformungsgeschwindigkeit erlaubt. Soll darüber hin-
aus nun ein Werkstück unter geringer Verformungsge-
schwindigkeit abgeschmiedet werden, ist lediglich die

Hydraulikanlage als zusätzlicher Hubantrieb einzuset-
zen, so daß durch entsprechende Hydraulikmittelbeauf-
schlagung der Hydraulikpolster zwischen Ober- und Un-
terteil der Schmiedestempel diese Hydraulikpolster ihre
Funktion als starre Antriebsverbindung verlieren und
selbst zum aktiven Antriebselement werden, das dem
Unterteil der Schmiedestempel jeweils eine vom Ober-
teil unabhängige Hubbewegung aufzuzwingen erlaubt.
Für diese Schmiedestempelunterteile entsteht daher
ein eigener hydraulischer Hubantrieb, der eine Hubbe-
wegung mit beliebiger Hubgeschwindigkeit ermöglicht
und demnach auch ein Schmieden mit beliebig niedriger
Verformungsgeschwindigkeit gewährleistet. Damit der
mechanische Hubantrieb durch sein Einwirken auf den
Hydraulikpolster den hydraulischen Zusatzantrieb nicht
beeinträchtigt, wird der mechanische Hubantrieb wäh-
rend des Einsatzes des hydraulischen Zusatzantriebes
angehalten oder zumindest hinsichtlich der Hubbewe-
gung unwirksam gemacht, so daß sich die Hydraulikmit-
telbeaufschlagung der Hydraulikpolster ganz auf die
Anforderungen an den zusätzlichen hydraulischen Hub-
antrieb ausrichten läßt. Dabei wird der mechanische
Hubantrieb meist im oberen oder unteren Totpunkt der
Oberteil-Hubbewegung angehalten und der mechani-
sche Hubantrieb so auf den zusätzlichen hydraulischen
Hubantrieb abgestimmt. Durch eine kombinierte Bewe-
gung können beispielsweise auch die Zustell- und
Rückhubbewegungen der Schmiedestempel über den
mechanischen Hubantrieb und nur die reine Verfor-
mungsbewegung über den zusätzlichen hydraulischen
Hubantrieb durchgeführt werden. Selbstverständlich
bleibt auch die Möglichkeit der Hublagenverstellung
oder auch der Hubfrequenzsteuerung durch geeignete
Hydraulikmittelbeaufschlagung des Hydraulikpolsters
erhalten.
[0006] Umfaßt der Antriebsstrang des mechanischen
Hubantriebes für die Schmiedestempel eine Schalt-
kupplung und eine Bremse, kann zum Einsatz des zu-
sätzlichen hydraulischen Hubantriebes der mechani-
sche Hubantrieb für die jeweiligen Schmiedestempel
durch Abkuppeln vom Antriebsmotor und Einlegen der
Bremse auf konstruktiv einfache Weise angehalten wer-
den.
[0007] Als mechanischer Hubantrieb sind meistens
Exzenterantriebe vorgesehen, bei denen der Oberteil
der Schmiedestempel über einen auf dem Exzenter
drehbar gelagerten Gleitstein einer von der Exzenter-
drehung abhängigen Hubbewegung unterworfen wird.
Ist dabei jedem Schmiedestempel ein kolbenbestückter
Ausgleichszylinder mit einem über eine schaltventilge-
steuerte Ausgleichsleitung an den Hydraulikpolster des
zugehörigen Schmiedestempels angeschlossenen Zy-
linderraum zugeordnet, wobei der Zylinderraum ein an
das Hydraulikpolstervolumen angepaßtes Volumen be-
sitzt und der relativ zum maschinengestellfest abge-
stützten Kolben- oder Zylinderteil des Ausgleichszylin-
ders hubbewegbar geführte Zylinder- oder Kolbenteil an
der der Angriffsstelle des Oberteils des zugehörigen
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Schmiedestempels diametral gegenüberliegenden
Stelle am Gleitstein des jeweiligen Exzenterantriebes
angreift, läßt sich der Exzenterantrieb durch Zuschalten
des Ausgleichszylinders zum entsprechenden Hydrau-
likpolster hinsichtlich der Hubbewegung der Schmiede-
stempel rationell unwirksam machen, ohne den Exzen-
terantrieb insgesamt abbremsen zu müssen, da die ge-
gengleich über dem Gleitstein druckbeaufschlagten Hy-
draulikpolster bzw. Ausgleichszylinder zu einem Hy-
draulikmittelaustausch zwischen den miteinander ver-
bundenen Zylinderräumen bzw. Hydraulikpolstern füh-
ren und damit die exzenterabhängige Antriebskraft für
den Hubantrieb zunichte wird. Diesem Hydraulikmittel-
ausgleich kann dann die zum zusätzlichen hydrauli-
schen Hubantrieb erforderliche Hydraulikmittelbeauf-
schlagung der Hydraulikpolster überlagert werden, über
welche Hydraulikmittelbeaufschlagung sich die Unter-
teile der Schmiedestempel wiederum einer Hubbewe-
gung mit gewünscht langsamer Hubgeschwindigkeit
unterwerfen lassen.
[0008] Um beim Schmiedemaschineneinsatz mit me-
chanischem Hubantrieb ein Mitlaufen der Ausgleichszy-
linder zu vermeiden, ist die Ausgleichsleitung über eine
absperrbare, in Strömungsrichtung zum Hydraulikpol-
ster vor dem Schaltventil abzweigende Nebenleitung an
einem Ausgleichsbehälter anschließbar. Durch ein
Sperren der Ausgleichsleitung wird der Hydraulikmittel-
ausgleich zwischen Ausgleichszylinder und Hydraulik-
polster unterbunden, wodurch der Hydraulikpolster als
übliche Antriebsverbindung zwischen Ober- und Unter-
teil des Schmiedestempels dient. Über die Nebenlei-
tung ist in diesem Fall der Zylinderraum des Ausgleichs-
zylinders an einem Ausgleichsbehälter angeschlossen,
so daß der Ausgleichszylinder der Gleitsteinbewegung
nachfolgen kann. Wird nun im oberen Totpunkt des Ex-
zenters relativ zum Ausgleichszylinder die Nebenlei-
tung zum Ausgleichsbehälter gesperrt, kann bei einer
nur kraftschlüssigen Verbindung zwischen Ausgleichs-
zylinder und Gleitstein der Ausgleichszylinder der Gleit-
steinbewegung nicht mehr folgen und bleibt im oberen
Totpunkt positioniert, was ein unnötiges Mitlaufen des
Ausgleichszylinders mit dem Gleitstein verhindert.
[0009] Ist für den mechanischen Hubantrieb und den
zusätzlichen Hubantrieb ein gemeinsamer Antriebsmo-
tor vorgesehen, läßt sich der Gesamtaufwand für den
Hubantrieb der Schmiedemaschine entsprechend ver-
ringern, wobei durch den wechselweisen Einsatz von
mechanischem Hubantrieb und zusätzlichem hydrauli-
schem Hubantrieb die Motorleistung nur auf den ener-
gieintensiveren der Hubantriebe ausgelegt werden
muß.
[0010] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegen-
stand beispielsweise veranschaulicht, und zwar zeigen

Fig. 1 einen Teil einer erfindungsgemäßen
Schmiedemaschine in einem achs-
normalen Querschnitt und die

Fig. 2 und 3 zwei Ausführungsbeispiele einer er-

findungsgemäßen Schmiedemaschi-
ne jeweils im Anlagenschema.

[0011] Eine Schmiedemaschine 1 weist wenigstens
zwei gegeneinander wirkende exzentergetriebene
Schmiedestempel 2 auf, wobei der als Hubantrieb die-
nende Exzentertrieb 3 jeweils eine Exzenterwelle mit
Exzenter 4 und einen am Exzenter 4 drehbar gelagerten
Gleitstein 5 umfaßt, der die Drehbewegung der Exzen-
terwelle in eine Hubbewegung umzuwandeln erlaubt.
Dazu sind gemäß dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 1
die über Druckfedern 6 gegen den Gleitstein 5 druckbe-
aufschlagbaren Schmiedestempel 2 kraftschlüssig mit
dem Gleitstein verbunden, wobei die Schmiedestempel
2 aus zwei Teilen, einem werkzeugseitigen Unterteil 7
und einem exzenterseitigen Oberteil 8, bestehen, und
zwischen dem Oberteil 8 und dem Unterteil 7 einen Hy-
draulikpolster 9 aufnehmen. Die Druckfedern 6 sorgen
für die kraftschlüssige Verbindung zwischen Unterteil 7
und Oberteil 8 einerseits und Oberteil 8 und Gleitstein
5 anderseits. Oberteil 8 und Unterteil 7 greifen koaxial
in einen maschinengestellfesten Zylinder 10 ein, so daß
sich zwischen den als Kolben wirkenden Ober- und Un-
terteilen der Hydraulikpolster 9 bildet, der zur Druck-
und Hydraulikmittelbeaufschlagung mit einer Hydraulik-
anlage 11 in Leitungsverbindung steht. Diese Hydrau-
likanlage 11 ist als zusätzlicher Hubantrieb für die
Schmiedestempel 2 ausgelegt, über den bei angehalte-
nem oder hubbewegungsunwirksamem Exzenteran-
trieb 3 durch Hydraulikmittelbeaufschlagung der Hy-
draulikpolster 9 jeweils der Unterteil 7 der Schmiede-
stempel 2 im Sinne einer vom Oberteil 8 unabhängigen
Hubbewegung antreibbar ist und sich damit Schmiede-
verfahren mit beliebig niedrigen Verformungsgeschwin-
digkeiten durchführen lassen.
[0012] Gemäß dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 2,
in der das Hubantriebskonzept für einen Schmiede-
stempel veranschaulicht wird, ist im Antriebsstrang 12
des Exzenterantriebes 3 für den mechanischen Huban-
trieb des Schmiedestempels 2 eine Schaltkupplung 13
sowie eine Bremse 14 eingebunden, so daß der mecha-
nische Hubantrieb für jeden Schmiedestempel 2 durch
Abkuppeln des schmiedestempelseitigen Antriebs-
strangabschnittes vom motorseitigen Antriebsstrangab-
schnitt und entsprechendes Abbremsen dieses An-
triebsstrangabschnittes anhaltbar ist und der Exzenter
und damit der Gleitstein 5 in jeder beliebigen, durch ein
Winkellagenmeßgerät 32 erfaßbaren Hublage, vor-
zugsweise in der unteren bzw. oberen Totpunktlage po-
sitioniert werden kann, wodurch auch der Oberteil 8 in
dieser Hublage festgehalten ist. Wird nun über die Hy-
draulikanlage 11, die als zusätzlicher Hubantrieb aus-
gelegt ist und entsprechende Regelpumpen 15, Schalt-
ventile 16, Druckbehälter 17 u. dgl. umfaßt, der Hydrau-
likpolster 9 zwischen dem hier als Zylinderteil ausgebil-
deten Oberteil 8 und dem als in den Zylinderteil eingrei-
fenden Kolbenteil ausgebildeten Unterteil 7 entspre-
chend druckmittelbeaufschlagt, kommt es für den Un-
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terteil 7 zu einem vom Oberteil 8 unabhängigen hydrau-
lischen Hubantrieb, der den Unterteil 7 einer über ein
Wegmeßgerät 33 überwachten Hubbewegung mit be-
liebig niedriger Hubgeschwindigkeit unterwirft, so daß
auch Schmiedeverfahren mit sehr geringen Verfor-
mungsgeschwindigkeiten einwandfrei ausgeführt wer-
den können. Zum Antrieb des Exzenterantriebes 3 und
der hydraulischen Regelpumpe 15 dient unter Zwi-
schenschaltung eines Getriebes 18 ein gemeinsamer
Antriebsmotor 19. Außerdem ist, um neben dem hy-
draulischen Hubantrieb eine Hublagenverstellung der
Schmiedestempel 2 über den Hydraulikpolster 9 zu er-
möglichen, eine geeignete, an die Hydraulikanlage 11
angeschlossene bzw. in diese integrierte Hublagenver-
stelleinrichtung 20 vorgesehen.
[0013] Gemäß dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 3,
das hinsichtlich der Schmiedeeinrichtungen, dem me-
chanischen Hubantrieb für den Schmiedestempel 2 und
der Hydraulikanlage 11 als zusätzlicher Hubantrieb für
den Schmiedestempel 2 dem Ausführungsbeispiel nach
Fig. 2 gleicht und bei dem daher auch für die gleichen
Teile die gleichen Bezugszeichen gelten, gibt es für je-
den Schmiedestempel 2 einen kolbenbestückten Aus-
gleichszylinder 21 aus einem maschinengestellfest ab-
gestützten Kolbenteil 22 und einem diesem gegenüber
hubbewegbar geführten Zylinderteil 23, wobei der zwi-
schen Kolben- und Zylinderteil 22, 23 entstehende Zy-
linderraum 24 ein an das Volumen des Hydraulikpol-
sters 9 angepaßtes Volumen besitzt und über eine Aus-
gleichsleitung 25 mit dem Hydraulikpolster 9 des zuge-
hörigen Schmiedestempels 2 in Leitungsverbindung
steht. Der zum Schmiedestempel 2 koaxiale Aus-
gleichszylinder 21 greift mit seinem hubbeweglichen Zy-
linderteil 23 an der der Angriffsstelle 26 des Oberteils 8
des Schmiedestempels 2 diametral gegenüberliegen-
den Stelle 27 am Gleitstein 5 des entsprechenden Ex-
zenterantriebes 3 kraftschlüssig an, so daß sich bei ei-
ner Gleitsteinbewegung der Hydraulikpolster 9 und der
Zylinderraum 24 gegensinnig verkleinern bzw. vergrö-
ßern und es dadurch über die Ausgleichsleitung 25 wäh-
rend der Gleitsteinbewegung zu einem Hydraulikmittel-
ausgleich kommt, der den Exzenterantrieb 3 als Huban-
trieb für den Unterteil 7 des Schmiedestempels 2 un-
wirksam macht. Diesem Unterteil 7 kann daher über die
Hydraulikanlage 11 als zusätzlicher hydraulischer Hub-
antrieb wiederum durch eine geeignete Hydraulikmittel-
beaufschlagung des Hydraulikpolsters 9 eine entspre-
chende Hubbewegung mit gewünschter niedriger Hub-
geschwindigkeit aufgezwungen werden.
[0014] Die Bewegung des Unterteils 7 wird durch das
Wegmeßgerät 33 erfaßt und über eine entsprechende,
der Hydraulikanlage 11 zugehörende Steuerungsein-
richtung gesteuert. Durch eine Kombination der mittels
des Winkelmeßgerätes 32 erfaßten Exzenterbewegung
und der Unterteilbewegung kann daher ein Verfor-
mungsvorgang mit sehr niedriger Verformungsge-
schwindigkeit und sehr hoher Rückhub- und Anstellge-
schwindigkeit erreicht werden.

[0015] In die Ausgleichsleitung 25 ist ein Schaltventil
28 eingebunden, das wahlweise die Leitungsverbin-
dung öffnet und den Hydraulikmittelausgleich zwischen
Zylinderraum 24 und Hydraulikpolster 9 erlaubt oder die
Leitungsverbindung schließt und über den Hydraulik-
polster 9 zu einer starren Antriebsverbindung zwischen
Ober- und Unterteil 8, 7 des Hydraulikstempels 2 führt.
Der Zylinderraum 24 ist dann über eine in Strömungs-
richtung zum Hydraulikpolster 9 vor dem Schaltventil 28
abzweigende Nebenleitung 29 an einen Ausgleichsbe-
hälter 30 angeschlossen, so daß eine dem Gleitstein 5
folgende Relativbewegung zwischen Kolben- und Zylin-
derteil 22, 23 des Ausgleichszylinders 21 möglich bleibt.
Um dieses Mitlaufen des Ausgleichszylinders 21 zu ver-
hindern, läßt sich die Nebenleitung 29 über ein entspre-
chendes Schaltventil 31 absperren und dadurch der Zy-
linderteil 23 beispielsweise in der oberen Totpunktlage
gegenüber dem Gleitstein 5 hinsichtlich einer weiteren
Hubbwegung blockieren, wodurch der Ausgleichszylin-
der 21 vom Gleitstein 5 abgekoppelt ist.

Patentansprüche

1. Schmiedemaschine mit wenigstens zwei gegenein-
ander wirkenden, in einem Maschinengestell ge-
führten und einen mechanischen Hubantrieb auf-
weisenden Schmiedestempeln, die aus zwei Teilen,
einem antriebsseitigen Oberteil und einem werk-
zeugseitigen Unterteil, bestehen und zwischen
dem Oberteil und dem mittels einer Druckfeder ge-
gen den Oberteil druckbeaufschlagbaren Unterteil
einen an eine Hydraulikanlage angeschlossenen
Hydraulikpolster aufnehmen, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Hydraulikanlage (11) als zusätz-
licher Hubantrieb für die Schmiedestempel (2) aus-
gelegt ist, über den bei angehaltenem oder hubbe-
wegungsunwirksamem mechanischem Hubantrieb
durch Hydraulikmittelbeaufschlagung der Hydrau-
likpolster (9) jeweils der Unterteil (7) der Schmiede-
stempel (2) im Sinne einer vom Oberteil (8) unab-
hängigen Hubbewegung antreibbar ist.

2. Schmiedemaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Antriebsstrang (12) des me-
chanischen Hubantriebes für die Schmiedestempel
(2) eine Schaltkupplung (13) und eine Bremse (14)
umfaßt.

3. Schmiedemaschine nach Anspruch 1, mit einem
Exzenterantrieb als mechanischer Hubantrieb,
dessen auf dem Exzenter drehbar gelagerter Gleit-
stein form- und/oder kraftschlüssig am Oberteil der
Schmiedestempel angreift, dadurch gekennzeich-
net, daß jedem Schmiedestempel (2) ein kolbenbe-
stückter Ausgleichszylinder (21) mit einem über ei-
ne schaltventilgesteuerte Ausgleichsleitung (25) an
den Hydraulikpolster (9) des zugehörigen Schmie-

5 6



EP 1 093 871 A2

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

destempels (2) angeschlossenen Zylinderraum
(24) zugeordnet ist, wobei der Zylinderraum (24) ein
an das Hydraulikpolstervolumen angepaßtes Volu-
men besitzt und der relativ zum maschinengestell-
fest abgestützten Kolben- oder Zylinderteil (22) des
Ausgleichszylinders (21) hubbewegbar geführte
Zylinder- oder Kolbenteil (23) an der der Angriffs-
stelle (26) des Oberteils (8) des zugehörigen
Schmiedestempels (2) diametral gegenüberliegen-
den Stelle (27) am Gleitstein (5) des jeweiligen Ex-
zenterantriebes (3) angreift.

4. Schmiedemaschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Ausgleichsleitung (25) über
eine absperrbare, in Strömungsrichtung zum Hy-
draulikpolster (9) vor dem Schaltventil (28) abzwei-
gende Nebenleitung (29) an einem Ausgleichsbe-
hälter (30) anschließbar ist.

5. Schmiedemaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß für den mecha-
nischen Hubantrieb und den zusätzlichen Huban-
trieb ein gemeinsamer Antriebsmotor (19) vorgese-
hen ist.
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