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(57)  Eswird eine Vorrichtung zum Schmieden eines
Werkstuckes (3) mit einem intermittierend antreibbaren
Spannkopf (4) fir das Werkstlick (3) und mit einem das
dem Spannkopf (4) abgewandte Ende des Werkstlickes
(3) aufnehmenden Gegenhalter (5) beschrieben, der

FIG.1

Vorrichtung zum Schmieden eines Werkstiickes

drehbar in einem Gestell (12) gelagert ist. Um vorteil-
hafte Konstruktionsverhaltnisse zu schaffen, wird vor-
geschlagen, dal® der Gegenhalter (5) mit einem syn-
chron zum Spannkopf (4) ansteuerbaren, intermittieren-
den Drehantrieb (13) verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Schmieden eines Werkstlickes mit einem intermit-
tierend antreibbaren Spannkopf flir das Werkstlick und
mit einem das dem Spannkopf abgewandte Ende des
Werkstiickes aufnehmenden Gegenhalter, der drehbar
in einem Gestell gelagert ist.

[0002] Um ein Werkstlick wahrend einer Schmiede-
bearbeitung nicht nur in einem Uber eine Spindel an-
treibbaren Spannkopf festzuhalten, sondern auch am
dem Spannkopf gegeniiberliegenden Ende abzustit-
zen, wird ein Gegenhalter eingesetzt, der koaxial zur
Spindel des Spannkopfes drehbar in einem Gestell ge-
lagert ist. Der Gegenhalter, Gber den gegebenenfalls ei-
ne Stauchkraft auf das Werkstiick ausgelibt wird, wird
durch das Werkstlck mitgedreht, das wahrend des Ein-
griffs der Schmiedewerkzeuge gegen eine Drehung
festgehalten wird, was einen intermittierenden Antrieb
des Spannkopfes erfordert, um unzuldssige Torsions-
beanspruchungen des Werkstiicks zu vermeiden. Zu
diesem Zweck ist es bekannt (AT 278 481 B), die Spin-
del mit dem Spannkopf iber ein Schneckengetriebe an-
zutreiben, dessen axial verschiebbar in einer hohlen An-
triebswelle gelagerte Schnecke sich axial an einem Fe-
derspeicher abstiitzt. Dem kontinuierlichen Drehantrieb
der Antriebswelle kann sich somit ein drehschwingen-
der Antrieb durch das Schneckengetriebe Uberlagern,
wenn die Schnecke axial verlagert wird. Diese axiale
Verlagerung, die beim Festhalten des Werkstuickes
durch die Schmiedewerkzeuge auftritt, bedingt ein
Spannen des Federspeichers, der fiir eine axiale Riick-
stellbewegung der Schnecke sorgt, sobald das Werk-
stlick durch die Schmiedewerkzeuge wieder freigege-
ben wird. Bei einer entsprechenden Abstimmung des
Resonanzverhaltens des Federspeichers auf das
schwingungsfahige Antriebssystem kann daher ein mit
dem Antrieb der Schmiedewerkzeuge synchroner, inter-
mittierender Antrieb fir die Spindel erreicht werden.
Trotz dieser Maflnahmen besteht die Gefahr einer Gber-
mafigen Torsionsbeanspruchung des Werkstlickes,
insbesondere bei zunehmender Schlagzahl der
Schmiedewerkzeuge und héheren Anforderungen an
die zwischen Spannkopf und Gegenhalter auf das
Werkstuck aufzubringende Stauchkraft, weil in diesen
Fallen mit entsprechend groRen Reibkraften in den Axi-
allagern des Gegenhalters und grof3en Massenkraften
durch die intermittierende Drehbewegung des Werk-
stlickes gerechnet werden muf3. Als Folge ergeben sich
zwischen dem Gegenhalter und dem Spannkopf Rela-
tivdrehungen, die Uber das Werkstlick ausgeglichen
werden mussen, wodurch der Schmiedeablauf und da-
mit die Schmiedequalitat leidet.

[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zum Schmieden eines Werkstiik-
kes der eingangs geschilderten Art so auszugestalten,
daR auch bei hohen Schlagzahlen der Schmiedewerk-
zeuge und grofRen Stauchkraften zwischen Spannkopf
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und Gegenhalter eine gute Schmiedequalitat sicherge-
stellt werden kann.

[0004] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe da-
durch, da der Gegenhalter mit einem synchron zum
Spannkopf ansteuerbaren, intermittierenden Drehan-
trieb verbunden ist.

[0005] Da aufgrund dieser Malnahme die Drehmit-
nahme des Gegenhalters durch das Werkstiick entfallt,
das vielmehr von beiden Enden her synchron intermit-
tierend angetrieben wird, kann der Drehvorschub des
Werkstuickes in vorteilhafter Weise auf den Antrieb der
Schmiedewerkzeug abgestimmt werden, so dafl ein
vorgegebener Schmiedeablauf eingehalten werden
kann. Dazu kommt, dal wegen der Aufteilung des fiir
den Drehvorschub des Werkstlickes erforderlichen
Drehmoments auf zwei Antriebseinheiten diese An-
triebseinheiten kleiner ausgelegt werden kénnen. Der
zusatzliche Antrieb des Gegenhalters verringert aufder-
dem die Torsionsbeanspruchung des Werkstlickes.
[0006] Um einfache Konstruktionsverhaltnisse zu
schaffen, kbnnen der Spannkopf und der Gegenhalter
mit zumindest im wesentlichen Uberstimmenden, inter-
mittierenden Drehantrieben versehen werden. Es ist
dann lediglich fiir einen synchronen Lauf dieser Dreh-
antriebe zu sorgen. Zu diesem Zweck kénnen die Dreh-
antriebe in an sich bekannter Weise mit Uberlagerungs-
antrieben verbunden werden, die sich an Federspei-
chern abstiitzen, so daR die Anregung der Uberlage-
rungsantriebe in Abhangigkeit vom Antrieb der Schmie-
dewerkzeuge durch die das Werkstlick periodisch fest-
haltenden Schmiedewerkzeuge selbst erfolgt. Es ist
aber auch mdglich, die Synchronisierung der intermit-
tierenden Drehantriebe flr den Spannkopf und den Ge-
genhalter vom Antrieb der Schmiedewerkzeuge oder ei-
nem durch diesen Antrieb angetriebenen Konstrukti-
onsteil abzuleiten. In diesem Fall empfiehlt es sich, die
intermittierenden Drehantriebe fir den Spannkopf und
den Gegenhalter iiber eine gemeinsame Steuereinrich-
tung anzusteuern, obwohl es grundsatzlich auch még-
lich ist, die Synchronisation des intermittierenden Dreh-
antriebes mit Hilfe von Steuerimpulsen vorzunehmen,
die vom intermittierenden Drehantrieb des Spannkop-
fes abgeleitet sind.

[0007] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegen-
stand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemale Vorrichtung zum
Schmieden eines Werkstiickes in einer verein-
fachten, zum Teil aufgerissenen Seitenan-
sicht,

Fig. 2  einen Langsschnitt durch den Gegenhalter in
einem gréReren Malstab und

Fig. 3  einen Schnitt nach der Linie IlI-Ill der Fig. 2.

[0008] GemaR der Fig. 1 weist die dargestellte Vor-

richtung ein Schmiedeaggregat 1 mit einander paarwei-
se gegenliberliegenden Schmiedewerkzeugen 2 fiir ein
Werkstlick 3 auf, das einerseits in einem Spannkopf 4



3 EP 1 600 227 A1 4

eingespannt und anderseits an einem Gegenhalter 5
abgestuitzt ist. Der Spannkopf 4 wird in herkémmlicher
Weise Uber eine Spindel 6 angetrieben, und zwar mit
Hilfe eines kontinuierlichen Drehantriebes 7, der ber
einen Riementrieb 8 eine Antriebswelle 9 fir ein
Schneckengetriebe 10 antreibt, dessen Schnecke 11
gegentber der Antriebswelle 9 axial verschiebbar gela-
gert und an einem Federspeicher abgestutzt ist, um fur
einen intermittierenden Antrieb der Spindel 6 in Abhan-
gigkeit vom jeweiligen Eingriff der Schmiedewerkzeuge
2 zu sorgen.

[0009] Der Gegenhalter 5 ist in einem Gestell 12 in
herkémmlicher Weise Gber Radial- und Axiallager dreh-
bar gelagert. Zum Unterschied zu herkémmlichen Kon-
struktionen ist fir den Gegenhalter 5 ein intermittieren-
der Drehantrieb 13 vorgesehen, derim wesentlichen mit
dem intermittierenden Drehantrieb fiir die Spindel 6 des
Spannkopfes 4 Uibereinstimmt. Wie die Fig. 2 und 3 zei-
gen, wird die den Gegenhalter 5 tragende Welle 14 tber
ein Schneckengetriebe 15 angetrieben, dessen
Schnecke 16 axial verschiebbar in einer hohlen An-
triebswelle 17 eines kontinuierlichen Drehantriebes 18
gelagertist. Da sich die Schnecke 16 in axialer Richtung
Uber einen axial verschiebbar gelagerten Lagerkérper
19 an einem Federspeicher 20 abstiitzt, wird aufgrund
des kontinuierlichen Schneckenantriebes iber die An-
triebswelle 17 die Schnecke 16 beim Abbremsen des
Werkstlickes 3 durch die eingreifenden Schmiedewerk-
zeuge 2 axial verlagert, was zu einem Spannen des Fe-
derspeichers 20 fuhrt. Mit der Freigabe des Werkstik-
kes 3 durch die Schmiedewerkzeuge 2 bewirkt der ge-
spannte Federspeicher 20 ein Rlckstellen der Schnek-
ke 16 mit der Wirkung eines gegentber der kontinuier-
lichen Schneckendrehung voreilenden Antriebs der
Welle 14 fir den Gegenhalter 5. Der Gegenhalter 5 wird
somit bei einer entsprechenden Abstimmung des Fe-
derspeichers 20 synchron mit dem Spannkopf 4 inter-
mittierend angetrieben, wobei die Synchronisation
durch die Schmiedewerkzeuge 2 erzwungen wird.
[0010] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf
das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Ab-
gesehen davon, dal nicht das Schmiedeaggregat 1
Uber Stellzylinder 21 entlang des Werkstiickes 3 auf ei-
nem Bett 22 verstellt werden muf, sondern die axiale
Vorschubbewegung fiir das Werkstiick 3 auch durch ei-
ne axiale Verlagerung des Spannkopfes 4 und des Ge-
genhalters 5 erreicht werden kann, kdnnen die Feder-
speicher der Uberlagerungsantriebe fiir die intermittie-
rende Drehbewegung des Spannkopfes 4 und des Ge-
genhalters 5 durch Schwingungsantriebe ersetzt wer-
den, die dann synchron zum Antrieb der Schmiedewerk-
zeuge 2 angesteuert werden miissen. Zu diesem Zweck
kann eine gemeinsame Steuereinrichtung 23 vorgese-
hen werden, wie dies in der Fig. 1 schematisch ange-
deutet ist. Diese Steuereinrichtung 23 wird vom Antrieb
der Schmiedewerkzeuge 2 her beaufschlagt und steuert
in Abhangigkeit von der Bewegung der Schmiedewerk-
zeuge 2 die Schwingungsantriebe fiir den intermittieren-
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den Drehvorschub des Werkstiickes 3 an.
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Vorrichtung zum Schmieden eines Werkstiickes mit
einem intermittierend antreibbaren Spannkopf fiir
das Werkstlick und mit einem das dem Spannkopf
abgewandte Ende des Werkstlickes aufnehmen-
den Gegenhalter, der drehbar in einem Gestell ge-
lagert ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Ge-
genhalter (5) mit einem synchron zum Spannkopf
(4) ansteuerbaren, intermittierenden Drehantrieb
(13) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Spannkopf (4) und der Gegen-
halter (5) mit zumindest im wesentlichen berein-
stimmenden, intermittierenden Drehantrieben ver-
sehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die intermittierenden Drehan-
triebe flir den Spannkopf (4) und den Gegenhalter
(5) Uber eine gemeinsame Steuereinrichtung (23)
ansteuerbar sind.
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