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(54) SCHMIEDEVORRICHTUNG MIT VIER GESENKEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Vierbacken-Schmie-
devorrichtung und kann beim Schmieden von Blöcken
und Knüppeln in hydraulischen Schmiedepressen ver-
wendet werden. Die Aufgabe der Erfindung ist, die Zeit,
die für die Entfernung der Vorrichtung aus dem Arbeits-
bereich der Presse und für ihren Einbau in den Arbeits-
bereich der Presse gebraucht wird, zu verkürzen. Dafür
weisen die Halterungen für die obere und die untere Bak-
ke Angüsse mit drei Löchern auf. Ein Loch davon liegt
axial in der Längssymmetrieebene der Vorrichtung, und
die zwei anderen Löcher liegen spiegelgleich zu dieser
Längssymmetrieebene. In den der Längssymmetrieebe-
ne koaxialen Löchern sind Federn eingebaut, welche ei-
ne senkrechte Verschiebung der Halterung für die obere
Backe zur Halterung für die untere Backe sicherstellen.
Zentrierführungen sind in die symmetrischen Löcher ein-
gebaut. Die Abschnitte der Zentrierführungen sind in den
Löchern der Halterung für die untere Backe eingepresst,
wobei eine Verschiebung der Halterung für die obere
Backe auf den Zentrierführungen sichergestellt ist. Gleit-
fähige Platten haben einen Π-förmigen Querschnitt und
umfassen Schrägflächen der Halterungen für die obere
und die untere Backe. Seitliche Ausspreizführungen um-
fassen die Seitenabschnitte der gleitfähigen Platten und
bilden einen beweglichen Kontakt damit an den Rand-

abschnitten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vierbacken-Schmie-
devorrichtung mit zwei Halterungen für eine obere und
eine untere Backe nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1.
[0002] Die Erfindung ist bei der Druckbearbeitung von
Metallen und zwar bei Vierbacken-Schmiedevorrichtun-
gen einsetzbar. Sie kann beim Schmieden von Blöcken
und Knüppeln aus verschiedenen Stählen und Legierun-
gen in hydraulischen Schmiedepressen verwendet wer-
den. Die Erfindung kann im Maschinenbau und in der
Hüttenindustrie zur Anfertigung von Erzeugnissen mit ei-
ner verlängerten Achse, wie Stangen, Stützen, Zwi-
schenwellen, Torsionswellen, Walzen und ähnlichen Er-
zeugnissen, eingesetzt werden. Sie kann auch bei der
Herstellung von geschmiedeten Rohteilen aus Kohlen-
stoff-, mittellegierten, Konstruktions- und hochlegierten
Stählen und Legierungen sowie aus NE-Metallen und
-Legierungen verwendet werden.
[0003] Aus dem Stand der Technik ist eine Vierbacken-
Schmiedevorrichtung bekannt, die aus zwei Halterungen
für eine obere und eine untere Backe mit schrägen Ober-
flächen sowie zwei Halterungen für seitliche Backen mit
Schrägoberflächen besteht. Die Halterungen für die obe-
re und die untere Backe sind mit den Halterungen für die
seitlichen Backen kinematisch mit Hilfe von Führungs-
gliedern gekoppelt. Die Schrägoberflächen der Halterun-
gen für die seitlichen Backen entsprechen den Schräg-
flächen der oberen und der unteren Halterung sowie der
vier Backen, die an den entsprechenden Halterungen
befestigt sind [1].
[0004] Diese Vierbacken-Schmiedevorrichtung weist
den Mangel auf, dass ihre Konstruktion keine hohe Zu-
verlässigkeit und lange Lebensdauer der Vorrichtung
aufweist sowie keine Präzision der hergestellten Erzeug-
nisse und Schmiedestücke sicherstellt.
[0005] Aus dem Stand der Technik ist auch eine Vier-
backen-Schmiedevorrichtung bekannt, die zwei Halte-
rungen für eine obere und eine untere Backe mit schrä-
gen Oberflächen sowie zwei Halterungen für seitliche
Backen mit Schrägoberflächen aufweist. Die Schrägo-
berflächen der seitlichen Halterungen entsprechen den
Schrägoberflächen der Halterungen für die obere und
die untere Backe. Die Halterungen für die seitlichen Bak-
ken sind kinematisch mit den erwähnten Halterungen der
oberen und der unteren Backe mit Hilfe von acht seitli-
chen Ausspreizführungen verbunden. Die Vierbacken-
Schmiedevorrichtung weist Zentrierführungen, um die
Zentrierung der Backenhalterungen zu ermöglichen,
gleitfähige Platten, die an den Schrägoberflächen der
Backenhalterungen angebaut sind, und vier Backen auf
[2].
[0006] Diese bekannte Schmiedevorrichtung hat die
Mängel, dass ihre Konstruktion keine hohe Leistung bei
der Herstellung der Blöcke oder der Erzeugnisse sicher-
stellt, deren Fertigung einen schnellen Werkzeugwech-
sel und die Abführung der Vierbacken-Schmiedevorrich-

tung aus dem Schmiedebereich sowie ggf. ihre nachfol-
gende Rückführung in den Arbeitsbereich der Presse
voraussetzt.
[0007] Das hängt damit zusammen, dass der Betrieb
der Einrichtung eine steife Befestigung der Halterung der
oberen Backe am beweglichen Teil der Presse (an der
oberen Traverse oder an der oberen Backe) sowie eine
steife Befestigung der Halterung der unteren Backe am
Pressentisch erfordert. Um die Einrichtung aus dem Ar-
beitsbereich der Presse zu entfernen, muss sie vom obe-
ren beweglichen Teil der Presse abgetrennt werden. Das
nimmt zu viel Zeit in Anspruch. Der Einbau der Einrich-
tung im Arbeitsbereich der Presse ist ebenfalls sehr zeit-
aufwändig.
[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, die Zeit für die
Abführung der Einrichtung aus dem Arbeitsbereich der
Presse und für den Einbau der Einrichtung in den Ar-
beitsbereich der Presse zu verkürzen, indem die Kon-
struktion der Schmiedevorrichtung so verändert wird,
dass die Produktionsleistung des Fertigungsvorgangs
erhöht wird.
[0009] Die gestellte Aufgabe wird folgenderweise er-
reicht:

Die Vierbacken-Schmiedevorrichtung weist auf:

- zwei Halterungen für eine obere und eine untere
Backe mit Schrägflächen,

- zwei Halterungen für seitliche Backen mit
Schrägflächen, die den Schrägflächen der Hal-
terungen für die obere und die untere Backe ent-
sprechen, wobei diese Halterungen mit den er-
wähnten Halterungen für die obere und die un-
tere Backe mit Hilfe von acht seitlichen Aus-
spreizführungen kinematisch verbunden sind,

- Zentrierführungen mit einer Möglichkeit, die
Backenhalterungen zu zentrieren,

- gleitfähige Platten, die an Schrägflächen der
Backenhalterungen angebaut sind, und

- vier Backen.

[0010] Gemäß der Erfindung weisen die Halterungen
für die obere und die untere Backe an der Rückseite jeder
ihrer Schrägflächen Angüsse mit drei Löchern auf. Die
Löcher sind zur Längssymmetrieebene der Vorrichtung
symmetrisch angeordnet und fallen in den Halterungen
für die obere und die untere Backe zusammen. Ein Loch
liegt auf der Achse der Längssymmetrieebene der Vor-
richtung. Zwei andere Löcher liegen beidseitig spiegel-
gleich zu dieser Symmetrieebene. In den axial zur Längs-
symmetrieebene der Vorrichtung angeordneten Löchern
sind Federn eingebaut, um eine vertikale Verschiebung
der Halterung der oberen Backe zur Halterung der unte-
ren Backe zu ermöglichen. Die Zentrierführungen sind
in den Löchern eingebaut, die beidseitig spiegelgleich
zur Längssymmetrieebene der Vorrichtung angeordnet
sind. Die Abschnitte dieser Zentrierführungen sind in den
Löchern der Halterung der unteren Backe eingepresst,
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und zwar so, dass die vertikale Verschiebbarkeit der Hal-
terung der oberen Backe in diesen Führungen gesichert
ist. Die gleitfähigen Platten sind auf den Schrägflächen
der Halterungen für die untere und die obere Backe an-
gebracht. Die gleitfähigen Platten haben Π-förmigen
Querschnitt und umfassen Schrägflächen der Halterun-
gen für die obere und die untere Backe. Die Schrägflä-
chen der Halterungen für die seitlichen Backen sind
durch rechteckige Flanken dieser Halterungen begrenzt.
Diese Halterungen umfassen gleitfähige Platten, die auf
den Halterungen für die obere und die untere Backe an-
gebracht sind. Dabei sind die seitlichen Ausspreizfüh-
rungen an rechteckigen Flanken der Halterungen der
seitlichen Backen unbeweglich befestigt, und zwar so,
dass sie Seitenabschnitte der gleitfähigen Platten um-
fassen. Dabei ist der bewegliche Kontakt an Randab-
schnitten der Ebenen dieser Platten ermöglicht, die an
den Seiten angeordnet sind, welche den Ebenen der
gleitfähigen Platten invers sind. Die Schrägflächen der
Halterungen der seitlichen Backen kontaktieren mittels
der gleitfähigen Platten.
[0011] Eine Weiterbildung der Erfindung zeigt, dass
die Vorrichtung mit einem Schmierölfördersystem für
gleitfähige Platten versehen ist.
[0012] Zudem ist die Vorrichtung mit einem Wasser-
kühlsystem zur Kühlung der Backen und ihrer Halterun-
gen versehen.
[0013] Die Vierbacken-Schmiedevorrichtung nach der
Erfindung ist anhand der Zeichnungen näher erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1 die Vierbacken-Schmiedevorrichtung im stati-
schen Zustand in Frontansicht (der linke Teil
der Figur schildert die zusammengeschlossene
Position und der rechte Teil der Figur zeigt die
offene Position) entlang der Linie C-C,

Fig. 2 die Seitenansicht mit der Längsmittelebene O-
O,

Fig. 3 die Draufsicht mit der Längsmittelebene O-O,

Fig. 4 den Schnitt A-A nach Fig. 1,

Fig. 5 die Vierbacken-Schmiedevorrichtung in der
axonometrischen Ansicht und

Fig. 6 die Vierbacken-Schmiedevorrichtung beim
Stauchen eines Werkstücks (der Querschnitt
des Werkstücks beim Stauchen ist gestrichelt).

[0014] Die Vierbacken-Schmiedevorrichtung weist ei-
ne Halterung einer oberen Backe 1, eine Halterung einer
unteren Backe 2, die auf dem Pressentisch aufgestellt
ist (in Fig. nicht abgebildet), zwei Halterungen für seitli-
che Backen 3 und 4, vier seitliche Ausspreizführungen
5 bis 8, mit deren Hilfe eine kinematische Verbindung
der Halterungen für die seitlichen Backen 3 und 4 mit

den Halterungen für die obere und die untere Backe 1
und 2 sichergestellt ist. Eine obere Backe 9, eine untere
Backe 10, seitliche Backen 11 und 12, vier Zentrierfüh-
rungen 13 bis 16 (Fig, 1 - 5) vervollständigen die Vier-
backen-Schmiedevorrichtung. Die Halterungen für die
obere und die untere Backe 1 und 2 haben Schrägflä-
chen, die den Schrägflächen der Halterungen für die seit-
lichen Backen 3 und 4 entsprechen. Die Halterungen für
die obere und die untere Backe 1 und 2 weisen an der
Rückseite jeder ihrer Schrägflächen jeweils Angüsse 17
bis 20 mit drei Löchern 21 bis 23, 24 bis 26 auf. Diese
Löcher sind zur Längssymmetrieebene "0 - 0" der Vor-
richtung symmetrisch angeordnet und fallen mit den Hal-
terungen für die obere und die untere Backe 1 und 2
zusammen. Eines der Löcher (22 oder 25) an jeder Seite
der Vorrichtung ist koaxial mit der Längssymmetrieebene
"0 - 0" der Vorrichtung angeordnet. Zwei andere Löcher
(21 und 23 oder 24 und 26) sind jeweils beidseitig und
spiegelgleich zu dieser Längssymmetrieebene angeord-
net. In den Löchern 22 und 25 sind Federn 27 eingebaut,
so dass die Halterung der oberen Backe 1 zur Halterung
der unteren Backe 2 vertikal verschiebbar ist.
[0015] Zentrierführungen 13 bis 16 sind in Form von
Säulen ausgebildet. Die Zentrierführungen 13 bis 16 sind
in die Löcher 21, 23, 24 und 26 eingebaut, die beidseitig
spiegelgleich zur Längssymmetrieebene "0 - 0" der Vor-
richtung angeordnet sind. Dabei sind die Abschnitte die-
ser Zentrierführungs- Säulen 13 bis 16 in die Löcher 21,
23, 24 und 26 der Halterung für die untere Backe 2 ein-
gepresst, und zwar so, dass eine vertikale Verschiebbar-
keit der Halterung der oberen Backe 1 in diesen Zentrier-
führungen gesichert ist. Auf den Schrägflächen der Hal-
terungen für die obere und die untere Backe 1 und 2 sind
gleitfähige Platten 28 angebracht. Die gleitfähigen Plat-
ten 28 weisen einen Π-förmigen Querschnitt auf (Fig. 1,
4, 5) und sind normalerweise aus Bronze gefertigt. Die
gleitfähigen Platten 28 umfassen die Schrägflächen der
Halterungen für die obere und die untere Backe 1 und 2.
Die Schrägflächen der Halterungen für die seitlichen
Backen 3 und 4 sind durch rechteckige Flanken dieser
Halterungen begrenzt, welche die gleitfähigen Platten 28
umfassen. Die seitlichen Ausspreizführungen 5 bis 8 sind
an rechteckigen Flanken der Halterungen für die seitli-
chen Backen 3 und 4 unbeweglich befestigt, so dass sie
Seitenabschnitte der gleitfähigen Platten 28 umfassen.
Dabei ist ein beweglicher Kontakt an den Randabschnit-
ten der Ebenen dieser gleitfähigen Platten 28 erreicht.
Die Schrägflächen der Halterungen für die seitlichen
Backen 3 und 4 kontaktieren mittels der gleitfähigen Plat-
ten.
[0016] Die Vierbacken-Schmiedevorrichtung kann
auch mit einem Schmierölfördersystem zur Schmierung
der gleitfähigen Platten 28 und mit einem Wasserkühl-
system zur Kühlung der Backen 1, 2, 3, 4 und ihrer Hal-
terungen versehen werden (in Fig. nicht abgebildet).
[0017] Die Funktionsweise der Vierbacken-Schmiede-
vorrichtung ist wie folgt:
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Die Vorrichtung wird im Arbeitsbereich einer hydrau-
lischen Schmiedepresse unter ihrer oberen Flach-
backe aufgestellt (in Fig. nicht abgebildet). Dabei hat
die Halterung für die obere Backe 1 keine Befesti-
gung an den beweglichen Teilen der Presse. Zu glei-
cher Zeit wird die Halterung der unteren Backe 2 auf
dem beweglichen Pressentisch starr befestigt (in
Fig. nicht abgebildet). Beim Aufwärtshub der oberen
Backe der Presse (in Fig. nicht abgebildet) fährt die
Halterung der oberen Backe 1 zusammen mit der
oberen Backe 9 unter der Wirkung der Federn 27
nach oben und spreizt zugleich die Halterungen für
die seitlichen Backen 3 und 4 zusammen mit den
seitlichen Backen 11 und 12 mit Hilfe der seitlichen
Ausspreizführungen 5 bis 8 auseinander. Dadurch
wird der Arbeitsbereich der Einrichtung geöffnet
(Fig. 1, 5).

[0018] Der Ausspreizvorgang der Backen 9, 11 und 12
wird in folgender Weise ausgeführt:

Die Bewegung der Halterungen für die seitlichen
Backen 3 und 4 erfolgt über gleitfähige Platten 28
aufwärts und seitwärts dadurch, dass die seitlichen
Ausspreizführungen 5 bis 8 die gleitfähigen Platten
28 mit Π-förmigem Querschnitt umfassen. Die seit-
lichen Ausspreizführungen 5 bis 8 sind an rechtek-
kigen Flanken der Halterungen für die seitlichen Bak-
ken 3 und 4 mittels Schrauben befestigt und unter
die Randabschnitte der gleitfähigen Platten 28 ein-
geschoben. Beim (durch die Federn 27 verursach-
ten) Kraftangriff auf den Halterungen der seitlichen
Backen 3 und 4 strebt diese senkrechte Kraft da-
nach, die Halterungen zu heben. Diese Kraft wird
über die seitlichen Ausspreizführungen 5 bis 8 an
die Randabschnitte der Ebenen der gleitfähigen
Platten 28 übertragen, welche an den Seiten liegen,
die in Bezug auf die Ebenen der gleitfähigen Platten
28 invers sind. Die Schrägflächen der Halterungen
der seitlichen Backen 3 und 4 kontaktieren mittels
gleitfähiger Platten 3 und 4. Die gleitfähigen Platten
sind unter einem Winkel, hauptsächlich 45°, zur
senkrechten Symmetrieebene "C - C" der Vorrich-
tung angeordnet. Dadurch stellen die seitens der
seitlichen Ausspreizführungen 5 bis 8 wirkenden
Kräfte die Bewegung der Halterungen für die seitli-
chen Backen 3 und 4 auf den gleitfähigen Platten
auf- und seitwärts sicher.

[0019] Nachdem die Backen auseinandergespreizt
sind, wird das Werkstück mit Hilfe von einem Blockschie-
ber (in Fig. nicht abgebildet) in den Arbeitsbereich ge-
schoben. Danach wird der Arbeitshub der Presse gestar-
tet. Dabei versetzt ihre bewegliche Traverse die Halte-
rung der oberen Backe 1 zusammen mit der oberen Bak-
ke 9 über die obere Flachbacke (in Fig. nicht abgebildet)
zum Werkstück hin. Gleichzeitig fahren die Halterungen
für die seitlichen Backen 3 und 4 zusammen mit den seit-

lichen Backen 11 und 12 ebenfalls in Richtung Werk-
stück. Alle drei beweglichen Backen (9, 11 und 12) und
die untere feste Backe 10 fangen an, das Werkstück
gleichzeitig zu stauchen (Fig. 6). Nachdem das Stauchen
des Werkstücks abgeschlossen ist, fährt die bewegliche
Traverse der Presse mit der oberen Flachbacke der
Presse hinauf. Die Halterung der oberen Backe 1 kommt
unter der Wirkung der Federn 27 ebenfalls nach oben
und öffnet somit den Arbeitsbereich der Vorrichtung zur
Längsverschiebung und/oder Drehung des Werkstücks
um die Achse. Danach wird der Stauchzyklus wiederholt.
Um die Vorrichtung aus dem Arbeitsbereich der Presse
herauszuführen, reicht es, nur die obere Pressentraver-
se zu heben. Dadurch wird ein kleines Spiel (10 - 200
mm) zwischen der Arbeitsoberfläche der oberen Flach-
backe der Presse und der Halterung der oberen Backe
1 gebildet. Danach wird die ganze Vorrichtung aus dem
Arbeitsbereich der Presse hinausgeführt. Die Vorrich-
tung kann sich auf dem Werkzeugtisch der Presse neben
dem Arbeitsbereich befinden. Zu gleicher Zeit kann im
Arbeitsbereich der Presse ein anderes Werkzeug einge-
baut werden, um den Betrieb der Presse mit diesem neu-
en Werkzeug fortsetzen zu können. Ggf. kann die Vier-
backen-Schmiedevorrichtung in den Arbeitsbereich der
Presse ebenso schnell eingeführt werden. Die Heraus-
führung der Vorrichtung aus dem Arbeitsbereich der
Presse dauert 1 bis 3 Minuten. Die gleiche Zeit ist erfor-
derlich, um die Vorrichtung in den Arbeitsbereich der
Presse einzuführen. Beim Einsatz der Prototypvorrich-
tung nimmt die Herausführung der Vorrichtung aus dem
Arbeitsbereich der Presse 20 bis 30 Minuten und die Po-
sitionierung im Arbeitsbereich 15 bis 20 Minuten in An-
spruch.
[0020] Somit stellt die erfindungsgemäße Ausführung
der Vorrichtung eine wesentliche Zeitverkürzung bei der
Entfernung der Vorrichtung aus dem Arbeitsbereich der
Presse und bei ihrem Einbau in den Arbeitsbereich der
Presse sicher. Dadurch wird die Produktionsleistung des
Fertigungsvorgangs erhöht.
[0021] Informationsquellen:

1. Japanische Patentanmeldung JP 58- 12088,
IPCB21 J 9/06, 9/02, 13/02, 2007.
2. Patent RU 2314175, IPC B21 J 13/02, 2005.

Patentansprüche

1. Vierbacken-Schmiedevorrichtung mit zwei Halte-
rungen für eine obere und eine untere Backe (1 und
2) mit Schrägflächen, zwei Halterungen für seitliche
Backen (3 und 4) mit Schrägflächen, die den Schräg-
flächen der Halterungen für die obere und die untere
Backe (1 und 2) entsprechen, wobei die Halterungen
für die seitlichen Backen (3 und 4) mit den genannten
Halterungen für die obere und die untere Backe (1
und 2) mit Hilfe von vier seitlichen Ausspreizführun-
gen (5 bis 8) kinematisch verbunden sind, mit Zen-
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trierführungen (13 bis 18), um die Zentrierung der
Backenhalterungen zu ermöglichen, mit gleitfähigen
Platten (28), die an Schrägflächen der Bakkenhalte-
rungen angebaut sind, und mit vier Backen (9 bis 12),
dadurch gekennzeichnet,
dass die Halterungen für die obere und die untere
Backe (1 und 2) an der Rückseite jeder ihrer Schräg-
flächen Angüsse (17 bis 20) mit drei Löchern (21 bis
23 bzw. 24 bis 26) aufweisen, wobei diese Löcher
zur Längssymmetrieebene (O-O) der Vorrichtung
symmetrisch angeordnet sind und mit den Halterun-
gen für die obere und die untere Backe (1 und 2)
zusammenfallen und wobei eines der Löcher (22
oder 25) auf der Achse der Längssymmetrieebene
(O-O) der Vorrichtung und die zwei anderen Löcher
(21 und 23 oder 24 und 26) beidseitig spiegelgleich
zu dieser Symmetrieebene (O-O) liegen,
dass in den axial zur Längssymmetrieebene (O-O)
der Vorrichtung angeordneten Löchern (22 oder 25)
Federn (27) eingebaut sind, um eine vertikale Ver-
schiebung der Halterung der oberen Backe (1) zur
Halterung der unteren Backe (2) zu ermöglichen,
dass die Zentrierführungen (13 bis 16) in den Lö-
chern (21,23, 24, 26) eingebaut sind, die beidseitig
spiegelgleich zur Längssymmetrieebene (O-O) der
Vorrichtung angeordnet sind, wobei die Abschnitte
der Zentrierführungen (13 bis 16) in den Löchern der
Halterung für die untere Backe (2) eingepresst sind
und zwar so, dass die vertikale Verschiebbarkeit der
Halterung der oberen Bakke (1) in diesen Zentrier-
führungen gesichert ist,
dass die gleitfähigen Platten (28) auf den Schräg-
flächen der Halterungen für die obere und die untere
Backe (1 und 2) angebracht sind, einen Π-förmigen
Querschnitt aufweisen und Schrägflächen der Hal-
terungen für die obere und die untere Backe (1 und
2) umfassen,
dass die Schrägflächen der Halterungen für die seit-
lichen Backen (3 und 4) durch rechteckige Flanken
dieser Halterungen begrenzt sind, wobei diese Hal-
terungen die gleitfähigen Platten (28) umfassen, die
auf den Halterungen für die obere und die untere
Backe (1 und 2) angebracht sind,
dass seitliche Ausspreizführungen (5 bis 8) dabei
unbeweglich an rechteckigen Flanken der Halterun-
gen für die seitlichen Backen (3 und 4) befestigt sind,
so dass sie Seitenabschnitte der gleitfähigen Platten
(28) umfassen und dass dabei ein beweglicher Kon-
takt an Randabschnitten der Ebenen dieser Platten
(28) ermöglicht ist, die an den Seiten angeordnet
sind, welche den Ebenen der gleitfähigen Platten
(28) invers sind, und die Schrägflächen der Halte-
rungen der seitlichen Backen (3 und 4) dabei mittels
der gleitfähigen Platten (28) kontaktieren.

2. Vierbacken-Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung mit einem Schmierölfördersy-

stem zur Schmierung der gleitfähigen Platten (28)
versehen ist.

3. Vierbacken-Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung mit einem Wasserkühlsystem
zur Kühlung der Backen (1, 2, 3, 4, 9 bis 12) und
ihrer Halterungen versehen ist.
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