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(54) WERKSTÜCKMANIPULATOR

(57) Die Erfindung betrifft einen Werkstückmanipu-
lator (1) zur Verwendung mit einer Radialschmiedepres-
se, mit einer Werkstückzange (4), wobei die Werkstück-
zange (4) an einem linear auf einer Manipulatorfahrbahn
geführten Manipulatorgestell (2) befestigt ist und wobei
die Werkstückzange (4) ein Spannfutter mit einer festen

Spannachse (5) bildet, die sich in der Schmiedeachse
oder parallel zur Schmiedeachse erstreckt, so dass das
Werkstück mit einer linearen Translationsbewegung ma-
nipulierbar ist, wobei das Manipulatorgestell (2) während
der Translationsbewegung schienengebunden auf Lauf-
rädern (12) geführt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Werkstückmanipu-
lator zur Verwendung mit einer Radialschmiedepresse,
mit einer Werkstückzange, wobei die Werkstückzange
an einem linear auf einer Manipulatorfahrbahn geführten
Manipulatorgestell befestigt ist und wobei die Werkstück-
zange ein Spannfutter mit einer festen Spannachse bil-
det, die sich in der Schmiedeachse oder parallel zur
Schmiedeachse erstreckt, so dass das Werkstück mit
einer linearen Translationsbewegung des Manipulator-
gestells manipulierbar ist.
[0002] Ein Werkstückmanipulator bzw. Schmiedema-
nipulator ist beispielsweise aus der DE 10 2012 217 650
A1 bekannt. Die Druckschrift beschreibt einen Schmie-
demanipulator mit einem Zangenträger zur Anordnung
einer Werkstückzange, wobei der Zangenträger in einem
translatorisch bewegbaren Manipulatorrahmen ange-
ordnet und zur Handhabung eines in der Werkstückzan-
ge aufgenommenen Werkstücks gegenüber dem Mani-
pulatorrahmen veränderbar positionierbar ist, und der
Zangenträger auf einer Translationsachse über eine Fe-
dereinrichtung mit dem Manipulatorrahmen verbunden
ist, wobei zur definierten Freigabe der in der Federein-
richtung gespeicherten Energie die Federeinrichtung mit
einer Schalteinrichtung versehen ist.
[0003] Schmiedemanipulatoren der in dieser Veröf-
fentlichung genannten Art werden beim sogenannten
Freiformschmieden eingesetzt, bei dem das in einer als
Schmiedepresse ausgebildeten Schmiedeeinrichtung
zu bearbeitende Werkstück in einem Zangenträger des
Schmiedemanipulators gehalten und mittels Hub-, Kipp-
oder Drehbewegung der in einem Manipulatorrahmen
des Schmiedemanipulators angeordneten Zange in eine
gewünschte relative Position zur Schmiedepresse ge-
bracht wird, um mittels eines Pressenteils der Schmie-
deeinrichtung definiert umgeformt zu werden.
[0004] Beim Freiformschmieden ist es erforderlich,
das Werkstück mit dem halben Pressenhub aktiv hydrau-
lisch mitzuführen, wobei eine Dämpfung von Schlägen
und Stößen aus dem Schmiedeprozess über die Hydrau-
lik des Manipulators ausgeglichen wird.
[0005] Beim Radialschmiedepressen ist es üblich, den
Schmiedemanipulator in einer Manipulatorfahrbahn line-
ar zu führen. In einer Radialschmiedepresse erfolgt die
Umformung des zu schmiedenden Blocks durch mehre-
re, in der Regel vier, am Umfang des Blocks zeitgleich
und synchron angreifende Schmiedewerkzeuge, wäh-
rend der Schmiedemanipulator das hintere Ende des
Blocks bzw. des Ingot festhält. Daraus ergibt sich die
Notwendigkeit, das Werkstück durch den Schmiedema-
nipulator in der Schmiedeachse zu greifen und zu halten,
wobei eine Manipulation des Schmiedewerkstücks na-
turgemäß nur in der Translationsachse des Schmiede-
manipulators möglich ist.
[0006] Aus der DE 10 2014 226 384 A1 sind beispiels-
weise ein Ladesystem und ein Ladeverfahren für Radi-
alschmiedepressen bekannt. Das Ladesystem umfasst

ein Linear-Führungssystem für den Schmiedemanipula-
tor, welches in eine Manipulatorfahrbahn unterhalb einer
Flurebene des Schmiedemanipulators integriert ist.
[0007] Es ist grundsätzlich bekannt, die horizontale
Führung des Schmiedemanipulators als Gleitführung
auszuführen. Eine solche Gleitführung besitzt den Nach-
teil, dass auf der vollständigen Führungslänge dauerhaft
ein Ölfilm zur Reibungs- und Verschleißminderung auf-
gebracht werden muss. Die benötigte Ölmenge ergibt
sich dabei nicht nur aus der zum reinen Schmieren er-
forderlichen Menge, sondern es müssen zusätzlich aus
dem Prozess anfallende Verschmutzungen in Form von
Zunder von der Führungsbahn abgespült werden. Dies
erfordert eine große Ölmenge, die permanent aufge-
bracht, kontrolliert und wieder abgeleitet sowie aufberei-
tet werden muss. Das erfordert weiterhin ein entspre-
chend aufwendig gestaltetes Fundament und/oder einen
Keller unterhalb der Flurebene, in dem die für die Schmie-
rung erforderlichen Aggregate untergebracht werden
müssen.
[0008] Eine Verlustschmierung der vorstehend be-
schriebenen Art ist mit dem Nachteil hoher Investitions-
und Wartungskosten verbunden.
[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen Werkstückmanipulator bzw. Schmiedemanipu-
lator zur Verwendung mit einer Radialschmiedepresse
bereitzustellen, der einen geringeren Wartungsaufwand
erfordert.
[0010] Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zu-
grunde, einen Werkstückmanipulator zur Verwendung
mit einer Radialschmiedepresse bereitzustellen, der zur
Aufnahme der aus dem Schmiedeprozess resultieren-
den Kräfte geeignet ist.
[0011] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird gelöst durch einen Werkstückmanipulator zur Ver-
wendung mit einer Radialschmiedepresse mit den Merk-
malen des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0012] Nach einem Gesichtspunkt der Erfindung wird
ein Werkstückmanipulator zur Verwendung mit einer Ra-
dialschmiedepresse bereitgestellt, wobei die Werkstück-
zange an einem linear auf einer Manipulatorfahrbahn ge-
führten Manipulatorgestell befestigt ist und wobei die
Werkstückzange ein Spannfutter mit einer festen Span-
nachse bildet, die sich in der Schmiedeachse oder par-
allel zur Schmiedeachse erstreckt, so dass das Werk-
stück mit einer linearen Translationsbewegung manipu-
lierbar ist.
[0013] Zweckmäßigerweise ist das Manipulatorgestell
während der Translationsbewegung schienengebunden
auf Laufrädern geführt.
[0014] Der Werkstückmanipulator ist zweckmäßiger-
weise so ausgebildet, dass nur eine einzige lineare Ma-
nipulationsbewegung, vorzugsweise in der Schmie-
deachse bzw. in der Translationsachse des Manipulator-
gestells, möglich ist. Der Werkstückmanipulator weist
weiterhin zweckmäßigerweise einen Drehfreiheitsgrad
auf, so dass das Werkstück, welches von der Werkstück-
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zange gehalten wird, während nacheinander ablaufen-
der Werkzeugbewegungen um einen Winkel gedreht
werden kann.-
[0015] Das Manipulatorgestell ist zweckmäßigerweise
linear geführt, wobei hierzu der Werkstückmanipulator
vorzugsweise mittels wenigstens zweier innerhalb einer
Flurebene verlegten Führungsschienen oder Führungs-
bahnen geführt ist.
[0016] Bei einer zweckmäßigen bevorzugten Variante
des Werkstückmanipulators gemäß der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das Manipulatorgestell ein Fahrwerk um-
fasst, welches gefedert und/oder gedämpft ist. Diese
Ausführung hat den Vorzug, dass die aus dem Schmie-
deprozess resultierenden vertikalen Kräfte in Form von
Stößen oder Schlägen abgefangen bzw. abgefedert
und/oder gedämpft werden, wodurch die auf einzelne
Laufräder oder auch Rollen des Fahrwerks wirkenden
Kräfte abgemildert werden.
[0017] Das Fahrwerk kann eine Vielzahl von Laufrad-
gruppen umfassen. Die Laufradgruppen können jeweils
einen Laufradträger mit einer Vielzahl von Laufrädern
umfassen.
[0018] Die Laufradgruppen bzw. die Laufradträger
können jeweils schwingend/wippend gelagert sein, um
den Traganteil der einzelnen Laufräder zu erhöhen. Hier-
zu kann beispielsweise vorgesehen sein, dass die Lauf-
radträger jeweils schwenkbar an dem Manipulatorgestell
angelenkt sind.
[0019] An dem Manipulatorgestell können beispiels-
weise insgesamt vier Laufradgruppen vorgesehen sein,
wobei das Manipulatorgestell jeweils zwei vordere und
zwei hintere Laufradgruppen aufweisen kann. Die vor-
deren Laufradgruppen sind zweckmäßigerweise auf glei-
cher Höhe auf einer einem Zangenträger zugewandten
Seite des Manipulatorgestells angeordnet. Die hinteren
Laufradgruppen können auf der dem Zangenträger ab-
gewandten Seite des Manipulatorgestells angeordnet
sein.
[0020] Bei einer besonders zweckmäßigen und vorteil-
haften Ausführungsform des Werkstückmanipulators ge-
mäß der Erfindung ist vorgesehen, dass wenigstens zwei
Laufradgruppen jeweils mit Feder- und/oder Dämpfere-
lementen versehen sind. In einer besonderen Ausgestal-
tung sind die beiden vorderen Laufradgruppen, d.h, die
zu der Werkstückzange nächstliegend angeordneten
Laufradgruppen, mit Feder- und/oder Dämpferelemen-
ten versehen. Die Feder- und/oder Dämpferelemente
können als einfache Federdämpfer oder als Federele-
mente mit einem zusätzlichen hydraulischen Dämp-
fungssystem ausgebildet sein.
[0021] Vorzugsweise ist jeder Laufradträger mit einer
Vielzahl von Feder- und/oder Dämpferelementen an dem
Manipulatorgestell abgestützt. Für jedes einzelne an
dem Laufradträger angeordnete Laufrad kann ein Feder-
und/oder Dämpferelement vorgesehen sein, sodass die
Anzahl der Feder- und/oder Dämpferelemente der An-
zahl der Laufräder entspricht. Die Federn sind vorzugs-
weise derart vorgespannt, dass das Eigengewicht des

Manipulators getragen wird. Wenn der Manipulator auf
die Fahrbahn gesetzt wird, findet somit findet eine Ent-
lastung der Federn statt.
[0022] Bei einer zweckmäßigen Variante des Werk-
stückmanipulators kann jeder Laufradträger vier Laufrä-
der und vier Feder- und/oder Dämpferelemente umfas-
sen.
[0023] Zweckmäßigerweise sind an dem Manipulator-
gestell wenigstens erste in Richtung der Translationsbe-
wegung vordere Laufradgruppen und zweite hintere
Laufradgruppen vorgesehen, wobei die ersten Laufrad-
gruppen mit einem ersten kleinen Abstand zu der Werk-
stückzange bzw. zu einem Zangenträger und die zweiten
Laufradgruppen mit einem zweiten größeren Abstand zu
der Werkstückzange bzw. dem Zangenträger angeord-
net sind.
[0024] Wie vorstehend bereits erwähnt, wirken die
Laufräder mit einer oder mehreren Führungsbahnen
oder einer oder mehreren Führungsschienen zusam-
men, die sich innerhalb der Flurebene der Radialschmie-
depresse erstrecken. Zweckmäßigerweise sind vor
und/oder hinter mindestens einem Laufradträger, vor-
zugsweise vor und/oder hinter allen Laufradträgern Bürs-
ten vorgesehen, die während der Translationsbewegung
des Werkstückmanipulators auf der Führungsbahn etwa
befindlichen Zunder abbürsten.
[0025] Die Werkstückzange umfasst zweckmäßiger-
weise eine Vielzahl von mit gleichem Abstand auf einem
Radius um die feste Spannachse angeordnete Zangen-
schenkel. Vorzugsweise umfasst die Werkstückzange
vier mit einem gleichen Abstand von 90° auf dem Radius
verteilt angeordnete Zangenschenkel.
[0026] Gegenstand der Erfindung ist auch ein System
zur Manipulation eines Schmiedewerkstücks an einer
Radialschmiedepresse umfassend einen Werkstückma-
nipulator mit einer Werkstückzange, die vorzugsweise
an einem Zangenträger befestigt ist, wobei die Werk-
stückzange an einem linear auf einer Manipulatorfahr-
bahn geführten Manipulatorgestell befestigt ist und wo-
bei die Werkstückzange ein Spannfutter mit einer festen
Spannachse bildet, die sich in der Schmiedeachse oder
parallel zur Schmiedeachse erstreckt, sodass das Werk-
zeug mit einer linearen Translationsbewegung manipu-
lierbar ist, wobei das Manipulatorgestell während der
Translationsbewegung schienengebundenen auf Lauf-
rädern geführt ist. Das System umfasst weiterhin eine
Manipulatorfahrbahn mit wenigstens zwei innerhalb ei-
ner Flurebene verlegten Führungsschienen, die eine
Führungsbahn für den Werkstückmanipulator bilden.
[0027] Die Erfindung wird nachstehend unter Bezug-
nahme auf ein in den Zeichnungen dargestelltes Ausfüh-
rungsbeispiel erläutert.
[0028] Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung des Werk-
stückmanipulators gemäß der Erfindung und

Figur 2 eine Detailansicht eines Teils des Fahrwerks
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des Werkstückmanipulators aus Figur 1.

[0029] Der Werkstückmanipulator 1 gemäß der Erfin-
dung, der als Schmiedemanipulator für eine Radial-
schmiedepresse ausgebildet ist, umfasst ein Manipula-
torgestell 2 mit einem Zangenträger 3 mit einer an diesem
befestigten Werkstückzange 4. Die Werkstückzange 4
umfasst vier mit gleichem Abstand zueinander auf einem
Radius um eine feste Spannachse 5 angeordnete Zan-
genschenkel 6. Die Zangenschenkel 6 vollziehen bei Be-
tätigung eine gleichsinnige und synchrone Öffnungs- und
Schließbewegung bezüglich der Spannachse 5.
[0030] Der Werkstückmanipulator 1 ist auf einer Flu-
rebene 7 vor einer nicht dargestellten Radialschmiede-
presse linear verfahrbar, wobei sich die Spannachse 5
des Werkstückmanipulators 1 innerhalb der Schmie-
deachse der Radialschmiedepresse erstreckt. Das nicht
gezeigte Werkstück in Form eines zu schmiedenden
Blocks oder eines Ingot wird endseitig von der Werk-
stückzange 4 gehalten und über eine lineare Verfahrbe-
wegung des Werkstückmanipulators 1 der Radial-
schmiedepresse zugeführt.
[0031] Das mit der Werkstückzange 4 ergriffene Werk-
stück bzw. der Schmiedeblock, der zuvor aus einem Ofen
in der Schmiedehitze auf die Höhe der Schmiedeachse
angehoben wurde und sodann von der Werkstückzange
4 in der Schmiedeachse bzw. in der Spannachse 5 ein-
gespannt wurde, lässt sich über eine lineare Verfahrbe-
wegung des Manipulatorgestells 2 auf einer Führungs-
bahn 8 während des Schmiedevorgangs in nur linear ent-
sprechend der Translationsbewegung des Manipulator-
gestells 2 bewegen. Darüber hinaus ist die Werkstück-
zange 4 um die Spannachse 5 drehbar. Das Manipula-
torgestell 2 umfasst ein Fahrwerk, das zwei erste vordere
Laufradträger 9 und zwei zweite hintere Laufradträger
10 umfasst. Die Laufradträger 9,10 sind um eine
Schwenkachse 11 des Manipulatorgestells 2 schwenk-
bar an diesem angelenkt und umfassen jeweils vier Lauf-
räder 12 (siehe Detailansicht gemäß Figur 2).
[0032] Die Laufräder 12 sind jeweils auf einer als Füh-
rungsschiene ausgebildeten Führungsbahn 8 abge-
stützt. Die ersten vorderen Laufradträger 9 sind darüber
hinaus über Feder-/Dämpfungselemente 13 gegen das
Manipulatorgestell 2 abgestützt. Die zweiten hinteren
Laufradträger 10 sind hingegen ungefedert an dem Ma-
nipulatorgestell 2 angelenkt.

Bezugszeichenliste

[0033]

1 Werkstückmanipulator
2 Manipulatorgestell
3 Zangenträger
4 Werkstückzange
5 Spannachse
6 Zangenschenkel
7 Flurebene

8 Führungsbahn
9 erste Laufradträger
10 zweite Laufradträger
11 Schwenkachsen
12 Laufräder
13 Feder-/Dämpfungselement

Patentansprüche

1. Werkstückmanipulator (1) zur Verwendung mit einer
Radialschmiedepresse, mit einer Werkstückzange
(4), wobei die Werkstückzange (4) an einem linear
auf einer Manipulatorfahrbahn geführten Manipula-
torgestell (2) befestigt ist und wobei die Werkstück-
zange (4) ein Spannfutter mit einer festen Spannach-
se (5) bildet, die sich in der Schmiedeachse er-
streckt, so dass das Werkstück mit einer linearen
Translationsbewegung manipulierbar ist, wobei das
Manipulatorgestell (2) während der Translationsbe-
wegung schienengebunden auf Laufrädern (12) ge-
führt ist.

2. Werkstückmanipulator (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Manipulatorge-
stell (2) ein Fahrwerk umfasst, welches gefedert
und/oder gedämpft ist.

3. Werkstückmanipulator (1) nach einem der Ansprü-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fahrwerk eine Vielzahl von Laufradgruppen um-
fasst.

4. Werkstückmanipulator (1) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Laufradgruppen
jeweils wenigstens einen Laufradträger (9,10) mit ei-
ner Vielzahl von Laufrädern (12) umfassen.

5. Werkstückmanipulator (1) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Laufradträger
(9,10) jeweils schwenkbar an dem Manipulatorge-
stell (2) angelenkt sind.

6. Werkstückmanipulator (1) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens zwei Laufradgruppen, vorzugsweise zwei
vordere, jeweils mit Feder- und/oder Dämpferele-
menten (13) versehen sind.

7. Werkstückmanipulator (1) nach einem der Ansprü-
che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Laufradträger (9,10) mit einer Vielzahl von Feder-
und/oder Dämpferelementen (13) an dem Manipu-
latorgestell (2) abgestützt ist.

8. Werkstückmanipulator (1) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstückzange (4) eine Vielzahl von mit gleichem
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Abstand auf einem Radius um die feste Spannachse
(5) angeordnete Zangenschenkel (6) umfasst.

9. System zur Manipulation eines Schmiedewerk-
stücks an einer Radialschmiedepresse umfassend
einen Werkstückmanipulator (1) mit den Merkmalen
eines der Ansprüche 1 bis 8 sowie eine Manipula-
torfahrbahn mit wenigstens zwei in einer Flurebene
(7) verlegten Führungsschienen.

7 8 
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