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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Vorformen eines Rohlings in einem
Massivumformprozess.

Stand der Technik

[0002] In der Prozesskette des Gesenkschmiedens
wird abhangig von der Endform des Schmiedeteils eine
Zwischenform benétigt. Durch eine Massenanhaufung
bzw. Massenreduzierung an bestimmten Stellen des
Werkstlicks soll so das Ergebnis des anschlieRenden
Gesenkschmiedens verbessert werden. Um diese Zwi-
schenform zu erhalten sind Verfahren wie z. B. das
Querwalzen oder das Reckwalzen bekannt.

[0003] Weitere Verfahren sind im "Lehrbuch der Um-
formtechnik”, Kurt Lange, Springer-Verlag 1974, Seite
46, dargestellt.

[0004] Sowohl das Querwalzen als auch das Reck-
walzen ermdglichen eine optimale geometrische An-
passung der Masseverteilung am Zwischenformteil an
die Erfordernisse des Gesenkschmiedens von langli-
chen Teilen. Der Werkstoffliberschuss in der Endform
wird dadurch minimiert und gleichmaRig verteilt und er-
moglicht ein gratarmes Gesenkschmieden. Durch die
Anpassung der gewalzten Zwischenform an die End-
form des fertig geschmiedeten Teils werden konstante
Umformkrafte und damit minimale Toleranzen der Fer-
tigteile in Pressrichtung gewahrleistet. AuBerdem wer-
den Relativbewegungen in der Druckberihrzone zwi-
schen Werkstiick und Gravur verringert und damit der
Verschleiy der Gesenke reduziert. Durch den Einsatz
von dem Gesenkschmieden vorgeschalteten Vorform-
verfahren kann der Werkstoffeinsatz um bis zu einem
Drittel verringert werden.

[0005] Inder Massivumformungistin jingster Zeit ein
Trend zu immer héheren Hubzahlen erkennbar. Dies
wird insbesondere durch den Einsatz modernen Kurbel-
pressen mit vollautomatischem Werkstiicktransfer zum
Gesenkschmieden erreicht. Die bekannten Vorformver-
fahren, insbesondere das Querwalzen und das Reck-
walzen haben den Nachteil, dass diese nur schwer in
einen vollautomatischen Schmiedeprozess mit automa-
tischem Werkstucktransportintegrierbar sind. Die Griin-
de dafir sind die relativ hohen Taktzeiten beim Quer-
bzw. Reckwalzen, sowie die teilweise flir einen automa-
tisierten Fertigungspozess ungeeignete Lage des
Werkstlckes am Ende des Walzvorgangs.

[0006] Ein weiterer Nachteil ist die aufwendige, kon-
struktive Gestaltung der Vorformvorrichtung und die da-
mit verbundenen hohen Kosten.

Aufgabe und Vorteil der Erfindung
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein

Verfahren und eine Vorrichtung zum Vorformen eines
Schmiedeteils zu entwickeln, welches bei einer hohen
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Produktivitat kostenglinstig ist und in den Transfer einer
Schmiedepresse integrierbar ist.

[0008] Diese Aufgabe wird von einem Verfahren und
einer Vorrichtung durch den kennzeichnenden Teil der
Patentanspriche 1 und 7 gel6st. In den Unteranspri-
chen werden vorteilhafte und zweckmafige Weiterbil-
dungen vorgeschlagen.

[0009] Der Kerngedanke der Erfindung ist ein Verfah-
ren bei dem ein feststehender Rohling von mindestens
einer, bevorzugt zwei, sich entlang einer vorgegebenen
Kontur kontinuierlich fortbewegenden Walze verformt
wird. Die Vorschubbewegung der Konturwalze erfolgt
durch einen linearen Antrieb.

[0010] Der Weg der Konturwalzen wahrend des Vor-
schubs wird bevorzugt durch zwei Profileinsatze be-
stimmt, deren Profil der negativen Form des Vorform-
lings entspricht. Durch die Vorschubbewegung und
durch die Form der Konturwalzen wird der Rohling
durch die Kontur der Profileinsatze plastisch umge-
formt. Um als Endergebnis des so genannten Rollvor-
formens z.B. einen rotationssymetisch vorgeformten
Rohling zu erhalten, missen die Konturwalzen mit dem
entsprechenden Radius ausgefiihrt werden. Alternativ
dazu besteht auch die Mdglichkeit nur einseitig eine
Konturwalze zu verwenden. In diesem Fall wird der
Rohling wahrend der Vorformung auf der gegeniberlie-
genden Seite durch einen festen Anschlag abgestitzt.
[0011] Denkbar ist auch eine Lésung, bei der sich die
Konturwalzen auf der Rohling abgewandten Seite an
geraden Platten abstiitzen, welche durch Stellmotoren
den Abstand der Platten zur Rohlingachse so veran-
dern, dass der Rohling entsprechend vorgeformt wird.
Als Stellantriebe kdnnen beispielsweise Servomotoren
oder auch Hydromotoren verwendet werden.

[0012] Der Rohling wird mit einer Wendezange fixiert.
Nach einem Umformdurchlauf wird die Wendezange
und somit der teilumgeformte Rohling um 90° verdreht.
In dieser Position wird der Walzvorgang wiederholt. Da-
durch hat der Rohling eine annahernd rotationssymetri-
sche Zwischenform erreicht. Es ist auch denkbar mehr
als zwei Walzzyklen mit entsprechend geringerem Ver-
drehwinkel zu fahren um das Vorformergebnis zu ver-
bessern. Besteht der Rohling z.B. aus einem Flachstab,
kann natiirlich auch ein Umformdurchlauf bereits die ge-
forderte Zwischenform ergeben.

[0013] Wa&hrend des Walzvorgangs wird der Rohling
von der Wendezange gehalten und von zum Beispiel
zwei Auswerferbolzen radial von unten abgestutzt. Eine
weitere Funktion der Wendezange ist, eine durch die
Vorformung verursachte Langung, bzw. Reckung aus-
zugleichen. Am Ende des Vorformvorgangs sind die
Profileinsatze derart gestaltet, dass die Konturwalzen
aus dem Umformbereich herausfahren. Die Auswerfer-
bolzen heben nun den vorgeformten Rohling auf die
Werkstlck-Transportebene an. Dieser wird dann von
dem Transfersystem der Schmiedepresse gegriffen und
wird durch die entsprechende Umformstation transpor-
tiert.
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[0014] Die erfindungsgeméafe Vorrichtung fur dieses
Verfahren kann als selbstandige Umformeinheit oder
auch im Standerbereich der Schmiedepresse positio-
niert werden. Dadurch kann die Vorrichtung zum Roll-
vorformen kostengiinstig in die vorhandene Pressen-
Transfervorrichtung integriert werden.

[0015] Eine eigenstandige Losung, bei der die vorge-
schlagene Vorrichtung vor der Schmiedepresse mit se-
parater Zuflhrvorrichtung platziert wird, ist ebenfalls
moglich. Das vorgeschlagene Vorformverfahren kann
sowohl mit als auch ohne zuséatzliche Warmebehand-
lung eingesetzt werden. AulRerdem eignet sich das Ver-
fahren fir unterschiedliche Werkstoffe wie z.B. Stahl
oder Aluminium.

[0016] Bei hohen Umformgraden bei der Vorformung
kann die erfindungsgemafie Vorrichtung auch mehrfach
Ubereinander angeordnet betrieben werden. Entspre-
chend der Anzahl der verwendeten Vorrichtungen steigt
der Grad der Umformung. Die Ausbringung ist bei mehr-
fach Ubereinander angeordneter Vorrichtung gleich wie
bei der Verwendung von nur einer Vorrichtung. Um die
Konturwalzen zwischen dem Rohling und den Profilein-
satzen durchzudrlcken ist wie bereits erwahnt eine li-
neare Kraft in Richtung der Rohlingachse notwendig.
Vorzugsweise wird diese lineare Kraft durch einen hy-
draulischen Antrieb erzeugt, aber auch eine Kraftiiber-
tragung durch einen mechanischen Antrieb ist moglich.
[0017] Die Kraftlibertragung vom Antrieb auf die Kon-
turwalzen muss derart erfolgen, dass diese in einer Ebe-
ne senkrecht zur Bewegungsrichtung frei beweglich
sind, um der Kontur der Profileinsatze folgen zu kénnen.
Erreicht wird dies durch einen Gabeakopf an dem zwei
Arme gelenkig und scherenférmig gelagert sind. An die-
sen beiden Armen sind die beiden Konturwalzen dreh-
bar gelagert. Die Arme, an denen die Konturwalzen ge-
lagert sind kdnnen zusatzlich mit einer Federkraft derart
beaufschlagt werden, dass die Konturwalzen beim Ein-
und Ausfahren sicher an der Kontur anliegen. Wahrend
des Vorformens wird der Rohling durch eine Anschlag-
platte gegen die Vorschubrichtung bzw. Kraft abge-
stutzt.

[0018] Um das Umformergebnis zu verbessern, kann
die erfindungsgemafe Vorrichtung mit einer Fiihrungs-
hiilse ausgestattet werden, welche den Rohling beim
Umformvorgang stabilisiert. Erreicht wird dies durch ei-
ne Hilse, welche den Rohling bis unmittelbar vor den
Bereich der Umformung umschlief3t und von den Ge-
lenkarmen in Richtung der Rohlingsachse gegen eine
Federkraft mitgenommen wird. Dadurch wird ein Aus-
bauchen bzw. eine Schragstellung des Rohlings durch
das Umformen verhindert.

[0019] Um die Reaktionskraft der Umformkraft auf-
nehmen zu kénnen missen die Profileinsatze in einer
Ebene senkrecht zur Rohlingachse fixiert werden. Dies
kann durch einen mechanischen Anschlag erfolgen,
aber auch andere konstruktive L6sungen, wie zum Bei-
spiel ein formstabiler Rahmen, der beide Profileinsatze
umschlieRt, sind mdglich.
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[0020] Die Profileinsatze, die Anschlagplatte und der
Rahmen bilden so eine Vorrichtung, bzw. ein Werkzeug
fur das Rollvorformen. Dieses wird mit bekannten Me-
thoden, wir z.B. mit Keilen oder Spanneisen auf einem
festen Tisch so verspannt, dass ohne groRen Aufwand
das Werkzeug gewechselt werden kann. Natdrlich kann
auch nur ein Austausch der Profileinsatze erfolgen. Ein
mechanischer Anschlag in und gegen die Vorschubrich-
tung des Hydraulikzylinders auf dem feststehenden
Tisch ist sinnvoll.

[0021] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus der Beschreibung und den Figu-
ren eines Ausflihrungsbeispiels.

[0022] Die Figuren zeigen:

Figur 1 Vorrichtung zum Rollvorformen als Isome-
trieansicht

Figur 2  Draufsicht zu Beginn des Rollvorformens

Figur 3  Draufsicht wahrend des Rollvorformens

Figur4  Draufsicht am Ende des Rollvorformens

Figur 5  Vorrichtung zum Rollvorformen als Schnitt-

darstellung
Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels:

[0023] In Figur 1 ist eine Vorrichtung 1 fiir das Roll-
vorformen dargestellt. Zu sehen ist ein Tisch 2 auf dem
mit Spannpratzen 3 ein fester, biegesteifer Rahmen 4
befestigt ist. An den Seitenwanden dieses Rahmens 4
sind zwei Profileinsatze 6 befestigt. Diese Profileinsatze
weisen auf der zur Mitte hin gerichteten Seite eine Kon-
tur auf, die auf die Endkontur des vorgeformten Roh-
lings 7 abgestimmtist. Der Rohling 7 stltzt sich auf einer
Seite an einer Anschlagplatte 5 ab, welche ebenfalls am
Rahmen 4 befestigt ist. Am anderen Ende wird der Roh-
ling von einer Wendezange 13 gehalten.

[0024] In Figur 5 ist die Vorrichtung 1 zum Rollvorfor-
men im Schnitt dargestellt. Zu sehen sind Auswerferbol-
zen 12, die wahrend des Vorformprozesses den Rohling
7 von unten stutzten. Zwischen den Profilansatzen 6
und dem Rohling 7 befinden sich zwei Konturwalzen 8,
die von einem nicht dargestellten Antrieb, zum Beispiel
einem Hydraulikzylinder, in Richtung 9 Uber ein An-
triebsgesténge 11 an der AuRenkontur der Profileinsat-
ze 6 entlang bewegt werden. Die AuRenkontur wird da-
durch uber die Konturwalzen 8 in den Rohling 7 hinein-
gedrickt. Die Profileinsatze 6 sind am Anfang und am
Ende mit einer sich vom Rohling 7 entfernenden Kontur
ausgeflihrt, damit sich die Konturwalzen 8 zu Beginn
und am Ende des Vorformvorganges vom Rohling 7
weg bewegen. Die Konturwalzen 8 werden zum Beispiel
durch eine Federkraft, die auf die Arme des Antriebsge-
stédnges 11 wirkt, an die Kontur der Profileinsatze 6 ge-
driickt. Das Antriebsgestange 11 besteht im Wesentli-
chen aus 2 Armen, die in einem gemeinsamen Dreh-
punkt 10 gelagert sind.

[0025] Sobald sich die Konturwalzen 8 am Ende des
Vorformprozesses vom vorgeformten Rohling 7 wegbe-
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wegt haben, kann dieser von den Auswerferbolzen 12
angehoben werden und von einem automatischen
Transfersystem beispielsweise in eine Gesenkschmie-
depresse transportiert werden.

[0026] Optional kann nach Drehen der Wendezange
13 und des Rohlings 7 um dessen Langsachse der Vor-
formvorgang entgegen der Richtung 9 wiederholt wer-
den. Durch mehrmaliges Wiederholen des Rollvorfor-
mens kann ein annahernd rotationssymetrischer vorge-
formter Rohling 7 erzeugt werden.

[0027] IndenFiguren 2,3 und 4 sind unterschiedliche
Vorformstadien dargestellt. In Figur 2 ist der Beginn des
Vorformprozesses zu sehen. Der Rohling 7 ist noch
nicht umgeformt. Die Konturwalzen 8 befinden sich
noch im Einlaufbereich der AuRenkontur der Profilein-
satze 6.

[0028] In Figur 3 haben die Konturwalzen 8 ca. die
Halfte der Umformstrecke durchfahren, und die entste-
hende anteilige Umformung des Rohlings 7 ist deutlich
sichtbar.

[0029] In Figur 4 sind die Konturwalzen 8 bereits aus
dem Bereich, in dem eine Umformung stattfindet, her-
ausgefahren und ermdglichen ein Anheben des vorge-
formten Rohlings 7 durch die Auswerferbolzen 12.
[0030] Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und
beschriebene Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Sie um-
fasst auch alle fachmannischen Weiterbildungen im
Rahmen des erfindungsgemaflen Gedankens.

Bezugszeichenliste
[0031]

Rollvorformvorrichtung
Tisch
Spannpratzen
Rahmen
Anschlagplatte
Profileinsatze
Rohling
Konturwalzen
9 Antriebsrichtung
10  Drehpunkt

11 Antriebsgestange
12 Auswerferbolzen
13  Wendezange

O~NOoO O WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Umformteiles aus
einem Rohling zur anschlieBenden Massivumfor-
mung, wobei der Rohling plastisch verformt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die plastische
Verformung kontinuierlich fortschreitend an dem
ortsfesten Rohling erfolgt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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10.

11.

12.

13.

zeichnet, dass nach Drehung um die Langsachse
des Rohlings das Vorformverfahren beliebig wie-
derholbar ist, bei Erhéhung des Umformgrades.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling vor dem Vorform-
verfahren erwarmbar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Vorformteil nach Beendigung des Um-
formvorganges ohne weitere Warmebehandlung
vollautomatisch dem Schmiedeprozess zugefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling eine beliebige
Querschnittsform aufweisen kann.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ohne Lageveranderung des Rohlings durch
mehrere Umformdurchgénge der Umformgrad er-
hoht wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 zum Vorformen eines Rohlings, da-
durch gekennzeichnet, dass der lagefixierte Roh-
ling (7) von mindestens einer beweglichen Kontur-
walze (8) in Langs- und Querrichtung umgeformt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet dass die Konturwalze (8) mittels eines li-
nearen Antriebes in Richtung der Rohlinglangsach-
se verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet dass der Weg der Konturwalze (8)
durch die Aufenkontur eines festen Profileinsatzes
(6) bestimmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die AuRenkontur des Profil-
einsatzes (6) der projizierten Geometrie des Vor-
formteils entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei Konturwalzen (8) und
zwei Profileinsatze (6) einsetzbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand der Konturwalze
(8) von der Rohlingsachse durch Stellmotoren wah-
rend des Umformens beeinflussbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stellmotoren auf gerade Platten
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wirken, auf welchen sich die Konturwalzen bei der
Umformung abstitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Konturwalzen (8) drehbar
an scherenférmig angeordneten Armen, welche in
einem gemeinsamen Drehpunkt (10) mit dem linea-
ren Antrieb verbunden gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Arme mit einer Feder,
deren Federkraft die Arme an die Profileinsatze (6)
dricken, wirkverbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der lineare Antrieb Uber ein
Hydraulikzylinder oder ein Hebelgetriebe erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling (7) von einer An-
schlagplatte (5) wahrend des Umformvorganges
durch den Vorschub der Konturwalzen (8) abge-
stutzt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling (7) wahrend der
Umformung von einer Hilse gefuhrt wird, welche
gemeinsam mit den Konturwalzen (8) in Richtung
der Rohlingsachse bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Profileinsatze (6) und die
Anschlagplatte (5) von einem geschlossenen Rah-
men (4) umschlossen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling (7) vor und nach
dem Vorformen von Auflagern (12), die als Auswer-
fer ausgebildet sind, abstitzbar und anhebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling (7) von einer
Wendezange (13) gehalten wird, die in der Roh-
lingslangsachse drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Vorformvorrichtun-
gen (1) mit einem gemeinsamen Linearantrieb, an-
treibbar sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55









EP 1 568 423 A1
10\

2\. 13
\

3—\ \1

12

Fig. 3



Fig. 4



AN [/
| \N Al

I
\\\\\\\\\

///%%




[E—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

P)

EP 1 568 423 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 05 00 3264

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.Cl.7)
X DE 100 48 312 Al (BENTELER AG) 1-11,16,{ B21J1/04
25. April 2002 (2002-04-25) 17,22 B21J5/12
A * Abbildung 1 * 12-15, | B21H1/20
18-21 B21H1/22
----- B21H8/00
X WO 037039787 A (BISHOP MANUFACTURING 1,3-6
TECHNOLOGY LIMITED; DOHMANN, JUERGEN)
15. Mai 2003 (2003-05-15)
A * Abbildungen 1,2,3a-3f * 2
X FR 2 750 351 A (SOLLAC SOCIETE ANONYME) 1,3-6
2. Januar 1998 (1998-01-02)
A * Abbildungen 1-4 * 2
X GB 2 069 883 A (PROIZVODSTVENNOE 1,3-6
OBIEDINENIE)
3. September 1981 (1981-09-03)
A * Abbildungen 1-9 * 2
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.Cl.7)
B21J
B21H
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 17. Juni 2005 Vinci, V
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D :in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument
A:technologischer Hintergrund e e et e e e
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

1



EPO FORM P0461

EP 1 568 423 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 05 00 3264

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

17-06-2005

Im Recherchenbericht
angeflihrtes Patentdokument

Datum der
Veréffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

DE 10048312
WO 03039787

Al 25-04-2002
A 15-05-2003

KEINE

WO 03039787 Al
BR 0213886 A
CA 2465094 Al

JP 2005510358 T
US 2004255637 Al

15-05-2003
31-08-2004
15-05-2003
21-04-2005
23-12-2004

Fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

12




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

