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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Schmieden eines Hohlkérpers mit zentrisch sym-
metrisch um eine Schmiedeachse angeordneten
Schmiedewerkzeugen und mit einem Schmiededorn.
[0002] Das Schmieden von Hohlkérpern, insbesonde-
re von Rohren, hat gegenuiber den bekannten Walzver-
fahren zur Herstellung solcher Hohlkérper unter ande-
remden Vorteil, dass unterschiedliche AuRenformen des
Hohlkérpers aufgrund des vergleichsweise einfachen
Austauschs der Schmiedewerkzeuge und der im Allge-
meinen gegebenen Mdglichkeit der Werkzeugverstel-
lung hergestellt werden kénnen. Dies gilt jedoch nicht fir
die die Innenform des Hohlkérpers bestimmenden
Schmiededorne, die aus einem hitzebestandigen Werk-
stoff gefertigt werden und einen dem jeweiligen Innen-
durchmessers des Hohlkodrpers entsprechenden Aul3en-
durchmesser aufweisen miissen, sodass fir unter-
schiedliche Innenkonturen der zu fertigenden Hohlkorper
jeweils gesonderte Schmiededorne zum Einsatz kom-
men mussen.

[0003] Um die Standzeit von warmebelasteten
Schmiededornen zu erhéhen, ist es bekannt (AT 350 356
B), fir den Schmiededorn einen Auenmantel aus einem
warmebestandigen Stahl auf einer Traghllse vorzuse-
hen, die gekuhlt wird, sodass aufgrund der unterschied-
lichen Werkstoffe im Zusammenhang mit einer Kiihlung
der Traghtilse mit einem Wasser-Luftgemisch die Stand-
zeit des Schmiededorns verbessert werden kann. Ein
solcher Aufbau eines Schmiededorns bringt jedoch hin-
sichtlich der Anpassung an unterschiedliche Innenkon-
turen der zu fertigenden Hohlkdrper keine Vorteile mit
sich.

[0004] Eine gattungsgemasse Vorrichtung zum
Schmieden ist aus der japanischen Druckschrift JP-A-
63309347 bekannt,

[0005] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, den mit dem Umriisten von Schmiedevorrichtungen
zur Herstellung von Hohlkdrpern mit unterschiedlichen
Hohlraumabmessungen verbundenen Aufwand insbe-
sondere hinsichtlich der Lagerhaltung der Schmiededor-
ne zu verringern.

[0006] Ausgehend von einer Schmiedevorrichtung der
eingangs geschilderten Art I6st die Erfindung die gestell-
te Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs 1. Da zufolge dieser MalRnahme fir unter-
schiedliche Durchmesser des Hohlraums der zu fertigen-
den Hohlkorper ein einheitlicher Dornkern zum Einsatz
kommen kann, wahrend die flr die Ausbildung der In-
nenkontur des Hohlkdrpers mafigebenden Formflachen
Dornsegmenten zugeordnet werden, die auswechselbar
am Dornkern gehalten werden, ergibt sich die Mdglich-
keit, den jeweiligen Innendurchmessern der zu fertigen-
den Hohlkérper angepasste Dornsegmente einzuset-
zen, ohne den Dornkern ersetzen zu missen. Diese aus-
wechselbaren, Gber den Umfang des Dornkerns verteil-
ten Dornsegmente erlauben aber nicht nur eine einfache
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Anpassung des Schmiededorns an unterschiedliche Ab-
messungen des Hohlkdrpers, sondern bringen auch bes-
sere Mdoglichkeiten der Werkstoffausnutzung mit sich,
weil die hitzebestandigen Werkstoffe lediglich im Bereich
der Dornsegmente eingesetzt zu werden brauchen.
[0007] Daruber hinaus kénnen die Dornsegmente ge-
geniber dem Dornkern thermisch geddmmt angeordnet
werden, sodass der Dornkern von héheren thermischen
Belastungen weitgehend entlastet werden kann. Aul3er-
dem ergeben sich glinstige Bedingungen fir eine allfal-
lige Kiihlung oder Heizung der Dornsegmente, die tUber
im Dornkern vorgesehene Leitungen fir ein Kihl- bzw.
Heizmedium an entsprechende Kihl- oder Heizeinrich-
tung angeschlossen werden kénnen.

[0008] Die Halterung der Dornsegmente auf dem
Dornkern kann auf unterschiedliche Weise konstruktiv
geldst werden. Eine einfache Art, die Dornsegmente oh-
ne besonderen Arbeitsaufwand auszuwechseln, besteht
darin, die Dornsegmente in hinterschnittene Nuten des
Dornkerns formschlissig einzusetzen. Dabei ist es
grundsatzlich moglich, die hinterschnittenen Nuten par-
allel oder quer zur Dornachse anzuordnen, sodass die
Dornsegmente einmal entlang ihrer Langsrander und
das andere Mal stirnseitig erfasst werden.

[0009] Die hinterschnittenen Nuten kénnen in den
Dornkern eingearbeitet sein. Besonders einfache Kon-
struktionsbedingungen ergeben sich jedoch, wenn we-
nigstens eine Seitenwand der hinterschnittenen Nuten
als I16sbar mit dem Dornkern verbundene Profilleiste aus-
gebildet ist, weil in diesem Fall durch ein Lésen dieser
Profilleiste die zugehoérigen Dornsegmente quer zur
Langsrichtung der hinterschnittenen Nut vom Dornkern
abgenommen werden kénnen.

[0010] Um unterschiedliche Durchmesser fiir den
Hohlkorper zu erreichen, kdnnen in ihrer radialen Erstre-
ckung unterschiedliche Dornsegmente zum Einsatz
kommen. Damit die bendtigte Anzahl an unterschiedli-
chen Dornsegmenten klein gehalten werden kann, kon-
nen die Dornsegmente Uber Abstandhalter am Dornkern
abgestutzt werden. Durch einstellbare oder auswechsel-
bare Abstandhalter kénnen somit die Durchmesser der
Hullkreise der Dornsegmente an die Innenabmessungen
des zu fertigenden Hohlkdrpers angepasstwerden, ohne
die Dornsegmente auswechseln zu missen. Die Abwei-
chungen der Formflachen der Dornsegmente vom jewei-
ligen Hillkreis spielt dabei dann keine Rolle, wenn der
zu fertigende Hohlkérper gegentiber dem Schmiededorn
entsprechend gedreht wird.

[0011] Besonders einfache Bedingungen zum Umris-
ten eines Schmiededorns auf unterschiedliche Innenab-
messungen des zu fertigenden Hohlkdrpers ergeben
sich, wenn die Dornsegmente Uber Keilgetriebe radial
verstellbar auf dem Dornkern gelagert sind. Zur Ande-
rung des AuRendurchmessers des Schmiededorns sind
in diesem Fall lediglich die Keilgetriebe zu betatigen, was
die zusatzliche Mdglichkeit eroffnet, Hohlkérper mit sich
in axialer Richtung konisch verjingenden Hohlrdumen
zu fertigen, weil ja der Durchmesser des Schmiededorns
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wahrend des Vorschubs des Werkstlicks entsprechend
kontinuierlich geandert werden kann.

[0012] Die Gber den Umfang des Dornkerns verteilten
Dornsegmente kdnnen auch zur Herstellung von Hohl-
kérpern mitlangsgenuteten Hohlrdumen verwendet wer-
den. In diesem Fall bilden sowohl die Dornsegmente als
auch die Umfangsabschnitte des Dornkerns zwischen
den Dornsegmenten Formflachen fir den Hohlraum des
Hohlképers. Voraussetzung ist allerdings, dass der
Schmiededorn mit dem Werkstiick mitgedreht wird. Bei
in radialer Richtung kontinuierlich verstellbar auf dem
Dornkern gelagerten Dornsegmenten kénnen die durch
die Dornsegmente bestimmten Nuten in der Innenwan-
dung des Hohlkdrpers auch eine sich Uiber die Lange des
Hohlkérpers @ndernde Tiefe aufweisen.

[0013] InderZeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig.1 eine erfindungsgeméfle Vorrichtung zum
Schmieden eines Hohlkdrpers ausschnittswei-
se im Bereich der Schmiedewerkzeuge in ei-
nem schematischen Langsschnitt,

Fig. 2 einen Schmiededorn in einer zum Teil aufge-
rissenen vereinfachten Seitenansicht,

Fig. 3 den Schmiededorn 2 in einer stirnseitigen An-
sicht in einem gréReren Malstab,

Fig. 4 einederFig. 2 entsprechende Darstellung einer
Ausfiihrungsvariante eines Schmiededorns,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 4,

Fig. 6 eine weitere Ausfiihrungsform eines Schmie-
dedorns in einer Seitenansicht,

Fig. 7 den Schmiededorn nach der Fig. 6 im Schnitt
nach der Linie VII-VII,

Fig. 8 einen Schmiededorn mit radial verstellbaren
Dornsegmenten in einem vereinfachten Axial-
schnitt und

Fig. 9  einen Schnitt nach der Linie IX-IX der Fig. 8 in
einem gréReren Mal3stab.

[0014] GemaR der Fig. 1 sind zum Schmieden eines

Hohlkérpers 1, im Falle des Ausfiihrungsbeispiels ein
Rohr, zu einer Schmiedeachse zentrisch symmetrisch
angeordnete Schmiedewerkzeuge 2 vorgesehen, die mit
einem Schmiededorn 3 zusammenwirken. Der Hohlkor-
per 1 wird mit Hilfe einer Spanneinrichtung 4 in Vorschub-
richtung 5 zwischen den Schmiedewerkzeugen 2 durch-
geférdert, die den Hohlkérper 1 gegen den Schmie-
dedorn 3 schlagen. Uber die Spanneinrichtung 4 kann
dem Hohlkdrper 1 im Bedarfsfall eine Drehung um die
Schmiedeachse erteilt werden. Der Schmiededorn 3 ist
in herkdbmmlicherweise an einer Dornstange 6 befestigt,
Uber die je nach den Schmiedebedingungen ein
Schmiermittel und Kiihl- bzw. Heizmedien dem Schmie-
dedorn 3 zugefiihrt werden kénnen. Uber die Dornstange
6 kann der Schmiededorn 3 auch drehend angetrieben
werden, wenn dies der Einsatz erfordert.

[0015] Der Schmiededorn 3 unterscheidet sich von
herkdbmmlichen Schmiededornen, weil er aus einem
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Dornkern 7 und Dornsegmenten 8 aufgebaut ist, die in
Abhangigkeit von der Umfangsverteilung der Schmiede-
werkzeuge 2 um den Umfang des Dornkerns 7 verteilt
angeordnet sind und Formflachen 9 fiir den Hohlraum
des Hohlkdrpers 1 bilden. Wie den Fig. 3 bis 7 entnom-
men werden kann, stehen unterschiedliche Mdglichkei-
ten zur Lagerung der Dornsegmente 8 auf dem Dornkern
7 zur Verfigung. Nach den Fig. 2 und 3 werden die Dorn-
segmente 8 in Langsnuten 10 des Dornkerns 7 gefiihrt
und stirnseitig in radialer Richtung niedergespannt. Zu
diesem Zweck bildet der Dornkern 7 zur stirnseitigen Auf-
nahme der Dornsegmente 8 Hinterschneidungen 11, die
mit Hinterschneidungen 12 von Profilleisten 13 zusam-
menwirken, sodass sich zwischen den Hinterschneidun-
gen 11 des Dornkerns 7 und den Hinterschneidungen 12
der Profilleisten 3 hinterschnittene Nuten zur stirnseiti-
gen Aufnahme derin den Langsnuten 10 gefiihrten Dorn-
segmente 8 ergeben.

[0016] Nach den Fig. 4 und 5 weist der Dornkern 7
schwalbenschwanzférmig hinterschnittene Nuten 14 zur
formschliissigen Halterung der Dornsegmente 8 auf. Die
Dornsegmente 8 gemal den Fig. 6 und 7 werden eben-
falls in hinterschnittenen Nuten 14 gehalten, doch wer-
den diese hinterschnittenen Nuten 14 im Ausflihrungs-
beispiel nach den Fig. 6 und 7 durch die Nutwande bil-
dende Profilleisten 15 gebildet.

[0017] Die Dornsegmente 8 kénnen liber Abstandhal-
ter 16 am Dornkern 7 abgestiitzt werden. Uber diese Ab-
standhalter 16 kann somit der Hillkreis der Dornsegmen-
te 8 an die jeweiligen Anforderungen angepasst werden.
Die Abstandhalter 16 kénnen aufRerdem zur thermischen
Dammung des Dornkerns 7 gegeniiber den Dornseg-
menten 8 dienen.

[0018] Die Dornsegmente 8 kénnen aus unterschied-
lichen Werkstoffen gefertigt sein. Um nicht die gesamten
Dornsegmente 8 aus einem hitzebestandigen Werkstoff
herstellen zu missen, kdnnen die Dornsegmente 8 aus
einem tragenden Grundkdrper 17 und einem die Form-
flachen 9 bildenden, hitzebesténdigen Verschleilkdrper
18 aufgebaut sein, wie dies beispielsweise den Fig. 3
und 4 enthommen werden kann.

[0019] IndenFig.5und 7 istdie Méglichkeit einer Kiih-
lung bzw. Heizung der Dornsegmente 8 angedeutet, in-
dem Kanéle 19 im Dornkern 7 zur Fiihrung eines Kihl-
oder Heizmediums ausgebildet sind, die tber die Dorn-
stange 6 an eine Kihl- bzw. Heizeinrichtung angeschlos-
sen werden.

[0020] DieAusfiihrungsform des Schmiededorns 3 ge-
maf den Fig. 8 und 9 unterscheidet sich von den tbrigen
Ausflhrungsbeispielen dadurch, dass die Dornsegmen-
te 8 auf dem Dornkern 7 radial verstellbar gelagert sind,
und zwar Uber ein Keilgetriebe 20. Diese Keilgetriebe 20
fur die einzelnen Dornsegmente 8 weisen dem Dornkern
7 zugeordnete Keilflachen 21 auf, die mit Gegenkeilfla-
chen 22 der Dornsegmente 8 zusammenwirken, die in
schwalbenschwanzférmig hinterschnittenen Nuten 23
des Dornkerns 7 langsverschiebbar geflhrt sind, um ein
radiales Abheben der Dornsegmente 8 vom Dornkern 7
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zu unterbinden. Die Dornsegmente 8 sind an eine Stell-
hllse 24 angeschlossen, iber die die Dornsegmente 8
axial gegenuber dem Dornkern 7 verlagert werden kon-
nen, womit aufgrund der zusammenwirkenden Keilfla-
chen 21 und 22 eine radiale Verlagerung der Dornseg-
mente 8 verbunden ist. Diese radiale Bewegung der
Dornsegmente 8 gegentiber der Stellhiilse 24 wird durch
eine entsprechende Fuhrung der Stellhlilse 24 in radial
verlaufenden hinterschnittenen Nuten 25 sichergestellt.
In der Fig. 8 ist die Stellung der Dornsegmente 8 in der
radial ausgefahrenen und radial eingezogenen Stellung
dargestellt.

[0021] AusderFig. 9istersichtlich, dass die Umfangs-
abschnitte 26 des Dornkerns 7 zwischen den Dornseg-
menten 8 auch als Formflachen fir die Formung der In-
nenwandung des Hohlkdrpers dienen kénnen, wenn der
Schmiededorn die Drehbewegungen des Hohlkdrpers
wahrend des Schmiedevorgangs mitmacht. Ineinem sol-
chen Fallkénnen Hohlkérper 1 mit Innennuten hergestellt
werden, die bei einer kontinuierlichen Verstellung der
Keilgetriebe auch eine Uber ihre Lange unterschiedliche
Tiefe aufweisen kdnnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schmieden eines Hohlkdrpers (1)
mit zentrisch symmetrisch um eine Schmiedeachse
angeordneten Schmiedewerkzeugen (2) und mit ei-
nem Schmiededorn (3), der einen Dornkern (7) und
um den Umfang des Dornkerns (7) verteilte, Form-
flachen (9) fir den Hohlraum des Hohlkdrpers (1)
bildende Dornsegmente (8) umfasst, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dornsegmente (8) auf dem
Dornkern (7) auswechselbar gehalten sind, um
Dornsegmente (8) mit Formflachen (9) fur unter-
schiedliche Durchmesser des Hohlraums der zu fer-
tigenden Hohlkorper einsetzen zu kénnen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dornsegmente (8) gegenuber
dem Dornkern (7) thermisch geddammt angeordnet
sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dornsegmente (8) an eine
Kuhl- oder Heizeinrichtung angeschlossen sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dornsegmente
(8) in hinterschnittene Nuten (14) des Dornkerns (7)
formschlissig eingesetzt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Seitenwand der
hinterschnittenen Nuten (14) als I8sbar mit dem
Dornkern (7) verbundene Profilleiste (13, 15) aus-
gebildet ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dornsegmente
(8) uber Abstandshalter (16) am Dornkern (7) abge-
stutzt sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dornsegmente
(8) Uber Keilgetriebe (20) radial verstellbar auf dem
Dornkern (7) gelagert sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass sowohl die Dornseg-
mente (8) als auch die Umfangsabschnitte (26) des
Dornkerns (7) zwischen den Dornsegmenten (8)
Formflachen (9) fir den Hohlraum des Hohlképers
(1) bilden.

Claims

1. Apparatus for forging a hollow body (1) having forg-
ing tools (2) which are arranged in a centrically sym-
metrical manner about a forging axis, and a forging
mandrel (3) which comprises a mandrel core (7) and
mandrel segments (8) which are distributed over the
circumference of the mandrel core (7) and form
moulding surfaces (9) for the hollow space of the
hollow body (1), characterised in that the mandrel
segments (8) are held on the mandrel core (7) so as
to be able to be exchanged in order to be able to use
mandrel segments (8) with moulding surfaces (9) for
different diameters of the hollow space of the hollow
body to be produced.

2. Apparatus as claimed in claim 1, characterised in
that the mandrel segments (8) are arrangedin ather-
mally insulated manner in relation to the mandrel
core (7).

3. Apparatus as claimedin claim 1 or 2, characterised
in that the mandrel segments (8) are connected to
a cooling or heating device.

4. Apparatus as claimed in any one of claims 1 to 3,
characterised in that the mandrel segments (8) are
inserted in an interlocking manner into undercut
grooves (14) of the mandrel core (7).

5. Apparatus as claimed in claim 4, characterised in
that at least one side wall of the undercut grooves
(14) is formed as a profile strip (13, 15) which is de-
tachably connected to the mandrel core (7).

6. Apparatus as claimed in any one of claims 1 to 5,
characterised in that the mandrel segments (8) are

supported on the mandrel core (7) via spacers (16).

7. Apparatus as claimed in any one of claims 1 to 3,
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characterised in that the mandrel segments (8) are
mounted in a radially displaceable manner on the
mandrel core (7) via wedge slide gears (20).

Apparatus as claimed in any one of claims 1 to 7,
characterised in that both the mandrel segments
(8) and the circumferential sections (26) of the man-
drel core (7) between the mandrel segments (8) form
moulding surfaces (9) for the cavity of the hollow
body (1).

Revendications

Dispositif de forgeage d’un corps creux (1) avec des
outils de forgeage (2) disposés, de fagon symétrique
centrée, autour d’'un axe de forgeage et avec une
broche de forgeage (3) qui comprend un noyau de
broche (7) et des faces de forme (9), réparties autour
de la périphérie du noyau de broche (7), pour des
segments de broche (8) formant I'espace creux du
corps creux (1), caractérisé en ce que les segments
de broche (8) sont maintenus de fagon amovible sur
le noyau de broche (7), afin de pouvoir utiliser des
segments de broche (8) avec des faces de forme (9)
pour différents diamétres de I'espace creux des
corps creux a réaliser.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les segments de broche (8) sont disposés,
isolés thermiquement, enregard du noyau de broche

(7).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les segments de broche (8) sont raccor-
dés a un dispositif de chauffe ou de refroidissement.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les segments de broche (8) sont
insérés en complémentarité de forme dans des rai-
nures (14) réalisées en contre-dépouille du noyau
de broche (7).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’au moins une paroi latérale des rainures (14)
réalisées en contre-dépouille estréalisée entantque
barre profilée (13, 15) reliée de fagon amovible au
noyau de broche (7).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que les segments de broche (8) sont
supportés au niveau du noyau de broche (7) par le
biais d’espaceurs (16).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les segments de broche (8) sont
placés ajustables radialement sur le noyau de bro-
che (7) par le biais de mécanisme a cale (20).
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8.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce qu’aussi bien les segments de bro-
che (8) que les sections périphériques (26) du noyau
de broche (7) entre les segments de broche (8) for-
ment des faces de forme (9) pour I'espace creux du
corps creux (1).
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