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(54) VERFAHREN ZUM WARMUMFORMEN EINES GEGOSSENEN SCHMIEDEBLOCKS MITHILFE

EINER SCHMIEDEVORRICHTUNG

(67)  Es wird eine Schmiedevorrichtung zum War-
mumformen eines gegossenen Schmiedeblocks (1) mit
radial gefiihrten Schmiedestempeln (5), die je zwei ge-
geneinander radial verlagerbare Stempelteile (7, 8) auf-
weisen, von denen der ein Schmiedewerkzeug (2) tra-
gende, innere Stempelteil (7) durch einen Hydraulikzy-
linder (9) mit dem anderen dufieren Stempelteil (8) an-
triebsverbunden ist, mit einem den dueren Stempelteil
(8) antreibbaren Exzentertrieb (14), dessen Exzenter-
welle (15) Uber eine Kupplung (23) an einen Elektromotor
angeschlossen ist, und mit einer vom Elektromotor an-
treibbaren Pumpe (28) zur Beaufschlagung des Hydrau-
likzylinders (9) zwischen den inneren und auf’eren Stem-
pelteilen (7, 8) beschrieben. Um vorteilhafte Konstrukti-
onsbedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass
als Elektromotor ein zur Exzenterwelle (15) koaxialer, als
Innenlaufer ausgebildeter Torquemotor (19) vorgesehen
ist, dessen Rotor (20) im Anschluss an einen Mithehmer-
flansch (22) der Exzenterwelle (15) auf der Exzenterwelle
(15) oder einem Exzenterwellenfortsatz (21) drehbar ge-
lagert ist, und dass die Kupplung (23) zwischen dem Ro-
tor (20) und dem Mitnehmerflansch (22) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schmie-
devorrichtung zum Warmumformen eines gegossenen
Schmiedeblocks mit radial geflihrten Schmiedestem-
peln, die je zwei gegeneinander radial verlagerbare
Stempelteile aufweisen, von denen der ein Schmiede-
werkzeug tragende, innere Stempelteil durch einen Hy-
draulikzylinder mit dem anderen duReren Stempelteil an-
triebsverbunden ist, mit einem den dueren Stempelteil
antreibbaren Exzentertrieb, dessen Exzenterwelle tber
eine Kupplung an einen Elektromotor angeschlossen ist,
und mit einer vom Elektromotor antreibbaren Pumpe zur
Beaufschlagung des Hydraulikzylinders zwischen den
inneren und aulleren Stempelteilen.

[0002] Um das Gussgeflige eines gegossenen
Schmiedeblocks in ein weitgehend porenfreies, rekris-
tallisiertes Geflige umzuwandeln, wird der Schmiede-
block einer Warmumformung durch ein Pressschmieden
unterworfen. Durch ein groRes Bissverhaltnis, also dem
Verhaltnis der gedriickten Lange des Schmiedesattels
zum Durchmesser des Schmiedeblocks vor dem Press-
hub, soll trotz einer geringen Reduktion eine fir die Po-
renreduktion ausreichende Kernumformung erreicht
werden. Aufgrund des groRen Bissverhaltnisses erge-
ben sich jedoch erhebliche Unterschiede in Bezug auf
den durch den Presshub des Schmiedewerkzeugs be-
dingten Umformgrad ulber die gedriickte Lange des
Schmiedesattels, was zu Rissbildungen im Oberflachen-
bereich fihrt.

[0003] Um miteiner Schmiedevorrichtung Werkstlicke
entweder durch ein Schmiedepressen mit langsamer
Umformgeschwindigkeit und hohen Kraften bei einem
hohen Bissverhéltnis oder durch ein Radialschmieden
mit hoéheren Umformgeschwindigkeiten und kleinen
Bissverhaltnissen warm umformen zu kdnnen, ist es be-
kannt (WO 2015/118502 A1, EP 1 093 871 A2), die ein
Schmiedewerkzeug aufnehmenden radial zur Schmie-
deachse geflihrten Schmiedestempel aus zwei Stem-
pelteilen zusammenzusetzen, zwischen denen ein Hy-
draulikzylinder vorgesehen ist. Der aulRere der beiden
Stempelteile wird durch einen Exzentertrieb angetrieben,
der bei gesperrtem Hydraulikzylinder zwischen den bei-
den Stempelteilen den inneren, ein Schmiedewerkzeug
aufnehmenden Stempelteil im Sinne eines Radial-
schmiedens mit vergleichsweise hoher Schlagzahl an-
treibt. Wird jedoch der duere Stempelteil von seinem
Exzentertrieb abgekoppelt und verschiebefest gehalten,
so kann durch eine Beaufschlagung des Hydraulikzylin-
ders zwischen den beiden Stempelteilen der innere
Stempelteil bei festgehaltenem auflieren Stempelteil im
Sinne eines Pressschmiedens angetrieben werden. Die
Abkopplung des oberen Stempelteils vom Exzentertrieb
kann durch einen in einem Klemmspalt zwischen Stem-
pelfihrung und aulRerem Stempelteil verlagerbaren
Klemmkeil erfolgen (WO 2015/118502 A1), der den au-
Reren Stempelteil gegeniiber einem Schmiedehub ab-
stutzt. Es ist aber auch méglich (EP 1 093 871 A2), in
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den Antriebsstrang zwischen dem Exzenter und dem fur
den Exzentertrieb vorgesehenen Elektromotor eine
Schaltkupplung vorzusehen, sodass bei einer Entkopp-
lung Krafte vom auReren Stempelteil Uber den Exzenter
auf die Exzenterwellenlagerung ohne Drehmomentbe-
lastung des Exzenters abgetragen werden kénnen, wenn
sich der Exzenter vorzugsweise in der aueren Totpunkt-
lage befindet.

[0004] Unabhangig von der Art der Abkopplung des
auBeren Stempelteils vom Exzenterantrieb bleibt die
Schwierigkeit beim Schmiedepressen bestehen, dass
bei einem Bissverhaltnis >0,5, wie es zur Gefiigebeein-
flussung im Kernbereich des Schmiedeblocks erforder-
lich ist (EP 1 747 076 B1), eine ungleichmafligen Belas-
tung von Oberflachenbereichen liber die gedriickte Lan-
ge des Schmiedesattels unvermeidbar ist, was die Ge-
fahr von Rissbildungen im Oberflachenbereich mit sich
bringt.

[0005] Zur Vermeidung von Rissbildungen trotz einer
guten Durchschmiedung des Kernbereichs eines
Schmiedeblocks, wurde ein Schmiedeverfahren vorge-
schlagen (EP 0255 635 A2), bei dem das Werkstuick vor
dem jeweiligen Schmiedehub zwischen einem oberen
und einem unteren Sattel der Schmiedepresse in Werk-
stlickstreckrichtung jeweils nur so weit versetzt bzw. ver-
schoben wird, dass der Bissrand des jeweils vorherge-
henden Bisses am Werkstiick innerhalb der Sattelrander
zu liegen kommt. Dies bedeutet, dass sich die gedriickte
Sattelldnge und damit auch das Bissverhaltnis mit jedem
unter einem Bissversatz vorgenommenen Schmiede-
durchlauf verringert, sodass ein von einem gréten Biss-
verhaltnis ausgehendes Schmiedeverfahren mit stufen-
weise abnehmenden Bissverhaltnissen vorliegt, was ins-
besondere im Bereich des groRten Bissverhaltnisses zu
einer ungleichmaBigen Belastung von Oberflachenbe-
reichen Uber die gedriickte Lange des Schmiedesattels
und damit zur Gefahr von Rissbildungen im Oberflachen-
bereich flhrt.

[0006] Beieiner Presse mit einem Exzentertrieb ist es
bekannt (DE 10 2015 222 995 A1), die Exzenterwelle an
einem Ende mit einem durch einen Schwungradmotor
antreibbaren Schwungrad zu versehen, das mithilfe ei-
ner Kupplung l8sbar an die Exzenterwelle ankoppelbar
ist. Am gegeniiberliegenden Ende ist die Exzenterwelle
dauerhaft mit einem Torquemotor verbunden, der die Ex-
zenterwelle fur den Presshub auf die Drehzahl des
Schwungrads beschleunigt, bevor das Schwungrad fir
den Presshub an die Exzenterwelle angekoppelt wird.
Durch das Zusammenwirken des Schwungradmotors
und des Torquemotors kann der Bauraum fiir den Press-
hubantrieb vergleichsweise klein gehalten werden. Ein
solcher Exzenterwellenantrieb eignet sich allerdings we-
nig fir den dulReren Stempelteil der gegeneinander radial
verlagerbaren Stempelteile einer Schmiedevorrichtung,
deren ein Schmiedewerkzeug tragender, innerer Stem-
pelteil durch einen Hydraulikzylinder mit dem &uferen
Stempelteil antriebsverbunden ist.

[0007] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
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de, eine Schmiedevorrichtung zum Warmumformen ei-
nes gegossenen Schmiedeblocks durch ein Schmiede-
pressen so auszugestalten, dass trotz einer vorteilhaften
Einflussnahme auf die Gefiligestruktur im Kernbereich
des Schmiedeblocks Rissbildungen im Oberflachenbe-
reich weitgehend ausgeschlossen werden kdénnen.
[0008] Ausgehend von einer Schmiedevorrichtung der
eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung die gestell-
te Aufgabe dadurch, dass als Elektromotor ein zur Ex-
zenterwelle koaxialer, als Innenlaufer ausgebildeter Tor-
quemotor vorgesehen ist, dessen Rotorim Anschluss an
einen Mitnehmerflansch der Exzenterwelle auf der Ex-
zenterwelle oder einem Exzenterwellenfortsatz drehbar
gelagert ist, und dass die Kupplung zwischen dem Rotor
und dem Mitnehmerflansch angeordnet ist.

[0009] Die Kupplung zwischen dem Motor und der Ex-
zenterwelle kann dabei vorzugsweise einen zur Exzen-
terwelle parallelen, im Rotor axial beaufschlagbar gela-
gerten Mitnehmer aufweisen, der in der Kupplungsstel-
lung in eine Mithehmeraufnahme im Mitnehmerflansch
formschlissig eingreift.

[0010] Zufolge dieser MalRnahmen wird die Exzenter-
welle in der Kupplungsstellung unmittelbar durch den zu-
gehdrigen Torquemotor angetrieben. Da in diesem Fall
der Hydraulikzylinder zwischen dem inneren und dem
aulleren Stempelteil gesperrt ist, werden die Schmie-
destempel lediglich im Sinne eines Radialschmiedens
durch die zugehdrigen Exzentertriebe mit vergleichswei-
se kleinem Hub und hoher Hubfrequenz angetrieben.
Zum Unterschied dazu kénnen die inneren Stempelteile
bei entkoppelten Exzentertrieben durch die Hydraulikzy-
linder zwischen den inneren und duReren Stempelteilen
im Sinne eines Schmiedepressens mit vergleichsweise
groBem Hub und niedriger Hubfrequenz beaufschlagt
werden. Die Schmiedekréafte werden dabei tber die u-
Reren Stempelteile auf die Exzenterwelle und tber diese
auf das die Schmiedestempel aufnehmende Gestell
Ubertragen. Zur Vermeidung von dadurch bedingten
Drehmomenten auf die Exzenterwelle wird diese in der
entkuppelten Stellung vorteilhaft in der dulleren Tot-
punktlage festgehalten. Die Beaufschlagung der Hydrau-
likzylinder zum Antrieb der inneren Stempelteile erfolgt
mittels Pumpen, die durch die Torquemotoren angetrie-
ben werden.

[0011] Damit das Gussgeflige in einem oberflachen-
nahen Bereich durch Rekristallisation so verfeinert wird,
dass beim nachfolgenden Schmiedepressen die 6rtlich
unterschiedlichen Belastungen des Schmiedeblocks
Uber die gedrickte Lange des Schmiedesattels nicht
mehr Anlass zu einer Rissbildung geben kénnen, ist es
erforderlich, eine mdglichst gleichférmige Umformung
Uberdie gedriickte Sattellange sicherzustellen, umin die-
sem Bereich Totmaterial, also Material mit einem nur ge-
ringen Umformgrad, zu vermeiden. Dies gelingt durch
ein Radialschmieden mit einem Umformgrad, der niedrig
genug ist, um Rissbildungen zu vermeiden, aber eine
ausreichende GroRe flir eine Rekristallisation aufweist,
also oberhalb des kritischen Umformgrads liegt, der die
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Mindestumformung zur Bereitstellung ausreichender
Rekristallisationskeime flr eine Rekristallisation angibt.
Die Schmiedestempel werden zu diesem Zweck durch
die Exzentertriebe angetrieben, mit deren Hilfe bei einer
vergleichsweise hohen Hubfrequenz eine im Vergleich
zur wirksamen Eingriffslange der Schmiedewerkzeuge
geringe gedriickte Sattellange erreicht wird, sodass sich
die FlieBscheide und damit das Totmaterial im Bereich
der FlieRscheide auferhalb der Lange der durch das
Schmiedewerkzeug gedriickten, rissanfalligen Oberfla-
che befindet.

[0012] In der darauffolgenden Bearbeitung des
Schmiedeblocks mit denselben Schmiedewerkzeugen,
die jedoch nunmehr im Sinne eines Schmiedepressens
mit einem groRen Bissverhaltnis >0, 5 hydraulisch beta-
tigt werden, kann eine bis in den Kern des Schmiede-
blocks wirksame Gefiigeverbesserung erreicht werden,
allerdings nur, wenn dieses Schmiedepressen in derglei-
chen Hitze erfolgt, um ein Kornwachstum durch eine Wie-
dererwdrmung und damit ein Ansteigen der Rissgefahr
zu vermeiden.

[0013] Inder Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielhaft dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Eingriffs
der durch einen Exzentertrieb angetriebenen
Schmiedewerkzeuge zur oberflachennahen
Schmiedebearbeitung,

eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung des
Eingriffs der Schmiedewerkzeuge wahrend des
Pressschmiedens mithilfe der hydraulisch be-
tatigten Schmiedestempel und

eine erfindungsgeméafie Schmiedevorrichtung
ausschnittsweise im Bereich eines Schmie-
destempels in einem schematischen Schnitt
entlang der Exzenterwelle des Exzentertriebs.

Fig. 2

Fig. 3

[0014] Um eine Schmiedebearbeitung eines gegosse-
nen Schmiedeblocks 1 im Sinne einer mdglichst gleich-
maRigen Rekristallisation des Gussgeflges in einem
oberflachennahen Bereich zu ermdglichen, wird die ge-
driickte Sattelldnge S, also die Lange des von den
Schmiedewerkzeugen 2 je Schmiedehub gedriickten,
wegen der noch fehlenden Umformung rissanfalligen
Oberflachenbereichs, im Vergleich zu der wirksamen
Eingriffslange L der einander in Bezug auf den Schmie-
deblock 1 gegeniiberliegenden Schmiedewerkezuge 2
klein gehalten. Zur Vermeidung groRRer Unterschiede
zwischen ortlichen Umformgraden kénnen die Schmie-
dewerkzeuge 2 vorteilhaft mit einer Einlaufschrage 3 zwi-
schen 6 und 15° versehen sein. Da sich das je Schmie-
dehub einer nur geringen Umformung unterliegende Tot-
material im Bereich der FlieRscheide 4 befindet, die in
der schematischen Darstellung nach den Fig. 1 und 2
der Einfachheit halber in der Mitte der wirksamen Ein-
griffslange L der Schmiedewerkzeuge 2 angedeutet ist,
liegt dieser Bereich der geringen Umformung bei den in
der Fig. 1 dargestellten Schmiedeverhaltnissen auller-
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halb der gedriickten Sattellange S, sodass eine weitge-
hend gleichmaRige Umformung des Schmiedeblocks 1
in einem oberflichennahen Bereich sichergestellt wer-
den kann, wenn zur Einhaltung dieser Schmiedeverhalt-
nisse die Schmiedewerkzeuge 2 mit einer vergleichswei-
se hohen Hubfrequenz angetrieben werden. Die Umfor-
mung darf jedoch nicht Anlass zu einer Rissbildung im
Oberflachenbereich fihren. Aus diesem Grund ist der
Umformgrad zu beschranken. Fir stahlerne Werkstoffe
hat sich ein vom Ausgangsquerschnitt des Schmiede-
blocks und der davon abhangigen Stichanzahl abhangi-
ger, akkumulierter Umformgrad von 0,2 bis 1, vorzugs-
weise 0,2 bis 0,6, als vorteilhaft erwiesen, und zwar bei
einer Umformgeschwindigkeitzwischen0,15und 2 je Se-
kunde. Der akkumulierte Umformgrad ¢ = [2/3(pp2 + ¢/
+ 0p2)]12 ergibt sich aus den logarithmischen Umform-
graden, die durch die logarithmischen Verhaltnisse der
Abmessungen nach und vor der Umformung in der Héhe
h, der Lange | und der Breite b des Schmiedeblocks 1
bestimmt werden [p, = In(hq/hg), ¢ = In(l4/lg), ¢, =
In(b4/bg)].

[0015] Nach dieser Vorumformung im Oberflachenbe-
reich kann der Schmiedeblock 1 in derselben Hitze der
eigentlichen Umformung zur Verdichtung und Gefiige-
verbesserung bis in den Kernbereich durch ein Schmie-
depressen unterworfen werden, und zwar mit denselben
Schmiedewerkzeugen 2, die jedoch unter Bedingungen
eines Schmiedepressens mit einem Bissverhaltnis B =
S/hy >0,5 eingesetzt werden, wie dies in der Fig. 2 ver-
anschaulichtist. Aufgrund des grof3en Bissverhaltnisses
wirken bei einer entsprechenden Querschnittsreduzie-
rung die Umformungen bis in den Kern des Schmiede-
blocks 1, wobei in Kauf genommen werden muss, dass
die FlieBscheide 4 innerhalb der gedriickten Sattellange
S zu liegen kommt. Die dadurch im Oberflachenbereich
ungleichférmige Umformung spielt jedoch hinsichtlich
der Rissbildung keine Rolle, weil in diesen oberflachen-
nahen Bereichen bereits eine Rekristallisation stattge-
funden hat, die eine bei gréReren Kornstrukturen auftre-
tende Rissbildung verhindert. Die Schmiedewerkzeuge
2 werden zum Schmiedepressen gemal der Fig. 2 mit
einer Umformgeschwindigkeit < 0,6 s-1 hydraulisch an-
getrieben, wobei die Querschnittsreduktion je Durch-
gang groRer als 15 % sein soll.

[0016] Im Anschluss an das Schmiedepressen kann
der Schmiedeblock 1 einer der Fig. 1 dhnlichen oberfla-
chennahen Schmiedebearbeitung unterworfen werden,
um die MalRhaltigkeit und die Oberflachengite zu ver-
bessern.

[0017] Zur Durchfiihrung eines solchen Schmiedever-
fahrens wird gemaR der Fig. 3 eine Schmiedevorrichtung
mit einander paarweise bezuglich einer Schmiedeachse
gegenuberliegenden Schmiedestempeln 5 eingesetzt,
die je ein Schmiedewerkzeug aufnehmen. Die radial zur
Schmiedeachse in einem Gestell 6 verschiebbar geflihr-
ten Schmiedestempel 5 setzen sich aus zwei Stempeltei-
len, namlich eineminneren, das Schmiedewerkzeug auf-
nehmenden Stempelteil 7und einem &aufleren Stem-
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pelteil 8 zusammen, zwischen dem und dem inneren
Stempelteil 7 ein Hydraulikzylinder 9 wirksam wird. Die
Anordnung ist dabei so getroffen, dass der duRere Stem-
pelteil 8 eine Zylinderaussparung 10 bildet, in die der
innere Stempelteil 7 mit einem Kolbenabschnitt 11 ein-
greift. Der Raum 12 zwischen dem Kolbenabschnitt 11
und der Stempelfiihrung 13 wird dabei ebenfalls als Zy-
linderraum zur Beaufschlagung des inneren Stempelteils
7 genitzt.

[0018] Zum Antrieb des dufReren Stempelteils 8 dient
ein Exzentertrieb 14, der eine im Gestell 6 gelagerte Ex-
zenterwelle 15 und einen auf der Exzenterwelle 15 ge-
lagerten Gleitstein 16 umfasst, der mit seiner Gleitflache
17 auf der Stirnseite des auReren Stempelteils 8 abge-
stutzt ist. Die Anlage des auRReren Stempelteils 8 an der
Gleitflache 17 des Gleitsteins 16 wird vorteilhaft durch
eine federnde Beaufschlagung des aulleren bzw. des
inneren Stempelteils 7, 8 sichergestellt, vorzugsweise
mithilfe hydraulischer Federn, was jedoch aus Ubersicht-
lichkeitsgriinden nicht naher dargestellt ist.

[0019] Zum Antrieb des Exzentertriebs 14 dient ein als
Innenlaufer ausgebildeter, an einem mit dem Gestell 6
verbundenen Gehause 18 koaxial zur Exzenterwelle 15
angeflanschter Torquemotor 19, dessen Rotor 20 auf ei-
nem Exzenterwellenfortsatz 21 drehbar gelagertist. Die-
ser Exzenterwellenfortsatz 21 ist auf einem ein Schwung-
rad bildenden Mitnehmerflansch 22 angeordnet, zwi-
schen dem und dem Rotor 20 eine Kupplung 23 vorge-
sehen ist. Als Kupplung 23 dient ein Mitnehmer 24, der
mithilfe eines Stellzylinders 25 verlagerbar ist und in der
Kupplungsstellung in eine Mitnehmeraufnahme 26 im
Mitnehmerflansch 22 eingreift.

[0020] In der gekuppelten Eingriffsstellung wird somit
der Mitnehmerflansch 22 und die Exzenterwelle 15 durch
den Torquemotor 19 angetrieben, sodass der Schmie-
destempel 5 mit einer vergleichsweise hohen Frequenz
angetrieben wird, weil ja durch den gesperrten Hydrau-
likzylinder 9 die beiden Stempelteile 7, 8 starr miteinan-
derantriebsverbunden sind. Wird hingegen die Kupplung
23 geldst und der Exzentertrieb 14 in der gezeichneten
auleren Totpunktlage festgehalten, so bildet der Gleit-
stein 16 ein festes Widerlager fur den duferen Stem-
pelteil 8 mit der Folge, dass der innere Stempelteil 7
durch den Hydraulikzylinder 9 zwischen den beiden
Stempelteilen 7, 8 unabhangig vom Exzentertrieb 14 zu
Presshiiben gemaR der Fig. 2 beaufschlagt werden
kann. Um die auftretenden Schmiedekréafte besser auf
das Gestell 6 Ubertragen zu kdnnen, kann in der duReren
Totpunktlage des Exzentertriebs 14 ein zusatzliches Wi-
derlager 27 fur den Gleitstein 16 vorgesehen werden.
[0021] Wie die Fig. 3 zeigt, kann der Torquemotor 19
vorteilhaft eine Hydraulikpumpe 28 antreiben, sodass bei
geloster Kupplung 23 und fortlaufendem Torquemotor
19 Hydraulikmittel zur Beaufschlagung des Hydraulikzy-
linders 9 zur Verfligung steht.

[0022] Da eine Schmiedevorrichtung geman der Fig.
3 in einfacher Weise von einem Antrieb der Schmie-
destempel 5 durch Exzentertriebe 14 fiir ein Gbliches Ra-
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dialschmieden auf einen fir ein Schmiedepressen aus-
gelegten, hydraulischen Antrieb mittels Hydraulikzylin-
der 9 umgeschaltet werden kann, kann diese Schmie-
devorrichtung in vorteilhafter Weise zum aufeinanderfol-
genden Bearbeiten eines gegossenen Schmiedeblocks 5
1 einerseits durch ein Radialschmieden und anderseits
durch ein Schmiedepressen in einer Hitze eingesetzt
werden, um mitdem vorausgehenden oberflachennahen
Radialschmieden des Schmiedeblocks 1 eine Rissbil-
dung im Oberflachenbereich wahrend des nachfolgen- 10
den Schmiedepressens zu vermeiden.

Patentanspriiche
15
1. Schmiedevorrichtung zum Warmumformen eines
gegossenen Schmiedeblocks (1) mit radial gefiihr-
ten Schmiedestempeln (5), die je zwei gegeneinan-
der radial verlagerbare Stempelteile (7, 8) aufwei-
sen, von denen der ein Schmiedewerkzeug (2) tra- 20
gende, innere Stempelteil (7) durch einen Hydrau-
likzylinder (9) mit dem anderen duReren Stempelteil
(8) antriebsverbunden ist, mit einem den auferen
Stempelteil (8) antreibbaren Exzentertrieb (14), des-
sen Exzenterwelle (15) Uber eine Kupplung (23) an 25
einen Elektromotor angeschlossen ist, und mit einer
vom Elektromotor antreibbaren Pumpe (28) zur Be-
aufschlagung des Hydraulikzylinders (9) zwischen
den inneren und auleren Stempelteilen (7, 8), da-
durch gekennzeichnet, dass als Elektromotor ein 30
zur Exzenterwelle (15) koaxialer, als Innenlaufer
ausgebildeter Torquemotor (19) vorgesehen ist,
dessen Rotor (20) im Anschluss an einen Mitneh-
merflansch (22) der Exzenterwelle (15) auf der Ex-
zenterwelle (15) oder einem Exzenterwellenfortsatz 35
(21) drehbar gelagertist, und dass die Kupplung (23)
zwischen dem Rotor (20) und dem Mitnehmer-
flansch (22) angeordnet ist.

2. Schmiedevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 40
gekennzeichnet, dass die Kupplung (23) einen zur
Exzenterwelle (15) parallelen, im Rotor (20) axial be-
aufschlagbar gelagerten Mitnehmer (24) aufweist,
der in der Kupplungsstellung in eine Mithehmerauf-
nahme (26) im Mitnehmerflansch (22) formschlissig 45
eingreift.
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FIG.1
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FIG.3
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