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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Walzen mit einer Antriebseinrichtung flir ein zu
walzendes Werkstlick sowie mit mindestens einem
beweglichen Walzgerdt, welchjedes mindestens
enthalt einen Werkzeugtrdger mit einem Walzel-
ement und einen Werkzeugirdger mit einem Stiit-
zelement, wobei das bewegliche Walzgerdt im we-
sentlichen aus zwei scherenartig gelenkig miteinan-
der verbundenen Armen besteht, die kinematisch
mit einem Kraftbetdtigungsmittel verbunden sind
zur Erzeugung der Walzkraft.

Solche Einrichtungen k&nnen eingesetzt wer-
den beispielsweise zum Festwalzen oder Glatiwal-
zen von Wellen, Wellenschiften, Achsen, Uber-
gangsradien, die beim Ubergang von einem Werk-
stlickbereich auf eine anderen Werkstlickbersich
anderer Abmessung oder anderer Lage entstehen
und sie sind besonders bekannt geworden und in
der Praxis weit verbreitet und bewéhrt in der Form
sogen. Kurbelwellenwalzmaschinen. Sie sind auch
in der Literatur umfassend beschrieben. Hierzu sei
beispielsweise verwiesen auf die DE-OS 33 33 603.
Die genannte Literaturstelle zeigt eine Festwalzma-
schine der gen. Art zum Walzen der Ubergangsra-
dien an Kurbelwellen,

Eine &hnliche Maschine zeigt auch die DE-PS
31 08 746. Beide Einrichtungen weisen Festwalge-
riate auf, die so aufgehingt und angeordnet sind,
daB Meisterwellen zur Aufhiingung und Flhrung
dieser Festwalzgerdte nicht erforderlich sind. Diese
Art der Aufhiingung hat bei der Anpassung der
Gerdte auf Kurbelwellen unterschiedlichen Typs
mit unterschiedlichen Lagerzapfenpositionen und
unterschiedlicher HubgréBe gewisse Vorteile.

Es gibt jedoch auch Einrichtungen der gat-
tungsgemiBen Art, die die Festwalzgerdte Uber
Meisterwellen fragen, wie beispielsweise der DE-
PS 32 24 286 oder der DE-PS 31 08 780 entnom-
men werden kann.

Die bisher zitierten Einrichtungen des Standes
der Technik sind in der Lage, sich unterschiedli-
chen Lagepositionen der Pleuellager einer Kurbel-
welle anzupassen, so daB Kurbelwellen unter-
schiedlichen Typs gewalzt werden k&nnen.

Die in den Einrichtungen jeweils verwendeten
Walzwerkzeuge sind konstruktionsbedingt eng auf
die ihnen zugedachte Walzaufgabe spezialisiert, so
daB es schon bei geringen Abmessungsinderun-
gen des Werkstlickes im zu walzenden Bereich
notwendig wird, die Walzwerkzeuge zu wechselin.
Hierzu muB dann die Maschine stillgesetzt werden
und es erfolgt an jedem Walzgerdt manuell ein
Austausch der Werkzeuge. Einrichiungen solcher
Art sind daher nur geeignet, mittlere bis groBe
Serien zu fertigen, k&nnen hierbei jedoch insbeson-
dere auf Kurbelwellen unterschiedlichen Typs leicht
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umgeriistet werden. Die Fertigung von Kleinserien
ist jedoch unwirtschaftlich.

Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrun-
de beim Einsatz von Einrichtungen der gattungsge-
méBen Art eine Steigerung der Wirkschaftlichkeit
zu erreichen durch Verringerung des Zeitbedarfs
bei der Bearbeitung eines Werkstiicks und/oder bei
der Umriistung der Maschine, durch einen billige-
ren Aufbau der hierzu notwendigen Einrichtung so-
wie durch eine grofere Flexibilitdt einer solchen
Einrichtung.

Erfindungsgemas wird diese Aufgabe mit einer
Einrichtung der gattungsgemafBen Art dadurch ge-
I6st, daB an mindestens einem Werkzeugtrger ein
in mindestens zwei vorgegebene oder vorgebbare
Positionen relativ zum Werkzeugtréger lageverdn-
derlicher Werkzeughalter vorgesehen ist mit min-
destens einem Walzelement bzw. Stlitzelement,
das liber den Werkzeughalter in die genannien
Positionen bringbar ist, wobei mindestens ein in
Arbeitsposition befindliches Walzelement und/oder
mindesiens ein zugeordnetes Stlitzelement kine-
matisch mit einem Kraftbetdtigungsmittel verbind-
bar oder verbunden ist.

Dadurch, daB das jewsilige Walzgerét beweg-
lich ist und mit nur einer Kraftbetitigungseinrich-
tung verbunden ist, ist dafiir gesorgt, daB nur die
Walzkraft als Querkraft am Werkstlick aufiritt und
sich dort gegenseitig aufhebt. Zusdizliche Quer-
kréfte, die das Werkstiick belasten kdnnien und die
aus der Kraftbetdtigungseinrichtung herriihren, wer-
den weitgehend vermieden. Das Vorhandensein
mindestsens  eines  weiteren  Walzelementes
und/oder Stiitzelementes, das in der beschriebenen
Art lageverédnderlich ist, macht bei entsprechenden
Werkstlicken einen Werkzeugaustausch Uberfliis-
sig, und es wird hierdurch in der Fertigung grdBe-
rer Serien. Zeit gewonnen. Gleichzeitig wird hier-
durch eine gréBere Flexibilitdt der Einrichtung er-
reicht, weil innerhalb eines bestimmten Rahmens
die erfindungsgemiBe Einrichtung auf die Bauart
des Werkstiickes mit einer entsprechenden Lage-
verdnderung der Walzelemente und/oder der Silit-
zelemente reagieren kann. Im mitileren Serienbe-
reich ist es auch denkbar, weniger Walzgeréte in
einer einzigen Einrichtung einzusetzen und diese
an die jeweils am Werkstlick zu walzende Stelle
heranzufahren und hierbei durch entsprechende
Lageverdnderung der Stlitzelemente und/oder der
Walzelemente eine Auswahl zu freffen, so daB am
jewsiligen Werkstlickort ein gesignetes Werkzeug
zum Einsatz kommt. Auch eine solche Einrichtung
kann auf unterschiedliche Werkstiicke reagieren, so
daB nicht flir jedes spezielle Werkstlick eine Ein-
richtung vorgesehen sein muB und es ist nicht
mehr erforderlich, flir jede zu walzende Stelle am
Werkstiick ein Walzgerdt vorzusehen. Ein lagever-
dnderlicher Werkzeughalter, ausgeriistet mit ent-
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sprechenden Walzelementen bzw. Stlitzelementen,
ist konstruktiv einfach zu realisieren. Es gelingt
hierdurch gleichzeitig, Walzelemente und Stiitzel-
emente zu tragen und zu filhren. Dadurch, daf
mindestens ein Walzelement und/oder Stiitzel-
ement am Werkzeugirdger lageverdnderlich ange-
ordnet ist, kann mindestens in bestimmten Einsatz-
fallen der konstruktive Aufbau der Einrichtung ver-
einfacht werden, und es kann durch diese Lagever-
Anderlichkeit gleichzeitiy das Einbringen eines
Werkstiickes in die Einrichtung erleichtert werden.
Durch die genannte Lageverdnderlichkedit gelingt
es nicht nur ggfls. unterschiedliche Elemenie zum
Einsatzort zu bringen, sondern es gelingt auch,
entsprechende Elemente aus dem Einsatzort zu
entfernen und nach Einbringung eines Werkstlickes
wieder zum Einsatzort zurlickzubringen.

Eine Ausgestaltung der Erfindung wird darin
gesehen, daB jedes Walzelement und jedes Stlit-
zelement Element eines Rollenkopfes ist. Rollen-
kdpfe mit Walzelementen sind schon bekannt und
haben sich bewihrt. Die Verwendung solcher Rol-
lenkdpfe bei einer Einrichiung der erfindungsgemé-
Ben Art erhdht weiter die Wirtschaftlichkeit einer
Einrichtung der erfindungsgem&Ben Art dadurch,
daB die Ersatzteilbevorratung sich verringern kann
und im wesentlichen auf die Rollenkdpfe be-
schrinkt werden kann. Auferdem ermdglicht die
Verwendung solcher Rollenkdpfe einen einfacheren
konstruktiven Aufbau der Einrichtung.

Eine ergdnzende Ausgestaliung wird wiederum
darin gesehen, daB flr jedes Walzelement oder
Walzelementepaar und/oder flr jedes Stiitzelement
oder Stiitzelementepaar ein unabhingiger Rollen-
kopf vorgeseshen ist. Hierdurch kann der Aufbau
der Rollenk&pfe standardisiert werden, so daB auch
bei Maschinen mit unterschiedlicher Anzahl der
verwendeten Walzelemente immer gleiche Rollen-
kdpfe verwendet werden k&nnen, so daf die unter-
schiedliche Anzahl der Walzelemente einfach durch
Variation der Rollenkdpfe erreicht wird.

Eine andere Ausgestaliung der Erfindung sieht
vor, daB jeder Rollenkopf lageverénderlich am zu-
geordneten Werkzeugtrdger angeordnet ist. Dies ist
eine einfache Mdglichkeit, den jeweiligen Rollen-
kopf in eine gewlnschte Position zu bringen.

Nach einer weiteren Ausgestaliung ist vorge-
schlagen, daB der Werkzeughalter als Rollenkopf
fir das Walzelement und/oder das Stlitizelement
ausgebildet ist. Hierdurch gelingt es, den Erfin-
dungsgedanken auch bei konstruktiv beengten Ver-
hdltnissen zu realisieren. Der Gesamtaufbau wird
hierdurch gleichzeitig vereinfacht.

Alternativ ist nach der Erfindung vorgeschla-
gen, daB mindestens ein Werkzeughalter minde-
stens einen Rollenkopf trigt. Hierdurch kann einer-
seits eine unterschiedliche Ausriistung der Maschi-
ne in Anpassung an bestimmte Produktionsverhdlt-
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nisse erreicht werden und es gelingt andererseits
mindestens teilweise, bereits vorhandene Rollen-
kdpfe einzusetzen.

Es ist nach der Erfindung noch vorgeschlagen,
daB mindesetns zwei Rollenkdpfe mit mindestens
zwei Positionen lageverdnderlich angeordnet sind,
wovon mindestens eine Position die Arbeitsposition
ist. Mit einer einfachen Anordnung dieser Art 14t
sich bereits eine Vielzahl uriterschiedlicher Werk-
stlickabmessungen beherrschen.

Eine ergdnzende Alternative der Erfindung
sieht vor, daB die Rollenkdpfe zur Lageverdnde-
rung auf einer Flhrung angeordnet sind. Dies ist
eine platzsparende und einfache Konstruktion zur
Durchflihrung einer Lageverdnderung. Mit den Rol-
lenkdpfen werden dann gleichzeitig die Walzel-
emente und/oder Stlitzelemente in ihrer Lage ver-
&ndert.

Ergédnzend ist dann nach der Erfindung noch
vorgeschlagen, daB zur Durchfiihrung der Lagever-
dnderung eine Betitigungseinrichtung vorgesehen
ist, wobei dann weiter vorgeschlagen ist, daB ais
Betdtigungseintichtung  mindestens eine  siro-
mungsmittelbetitigte Kolben-Zylinder-Einheit vor-
gesehen ist. Betétigungseinrichtungen speziell auf
die Durchfiihrung der Lageverdnderung abge-
stimmt und entsprechend ausgebildet und ange-
ordnet, sind einfach realisierbar und erleichtern die
Durchfiihrung der Lageverdnderung.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung ist vorgeschlagen, daB flr den Werkzeug-
halter mindestens eine Position mehr vorgegeben
und vorgebbar ist, als er Rollenkdpfe trégt. Hier-
durch gelingt es, auch bei einer Mehrfachanord-
nung von Rollenkdpfen noch eine solche Position
zu erreichen, in der keiner der vorhandenen Rollen-
kdpfe in Arbeitsposition ist. Dadurch wird der Ge-
samtaustausch der Werkzeuge und insbesondere
der Austausch gebrochener Festwalzrollen erleich-
tert und es kann hierdurch ggf. auch die Einlegear-
beit fir das Einlegen der Werkstlicke erleichtert
werden.

Eine weitere Ausbildung der Erfindung sieht
vor, daB das bewegliche Walzgerdt im wesentli-
chen aus zwei scherenartig gelenkig miteinander
verbundenen Armen besteht, die kinematisch mit
einem Kraftbetdtigungsmittel verbunden sind, zur
Erzeugung der Walzkraft. Eine solche Ausgestal-
tung erlaubt es, bei kleinem Bauraum hohe Walz-
krifte auf das Werkstiick auszuliben, wobei sich
diese Walzkrifte am Werksilick selbst gegenseitig
aufheben, so daB eine aus der Walzkraft herrlihren-
de zusiizliche unerwiinschie Radialbelastung des
Werkstlickes verhindert wird. Hierbei muB betont
werden, daB der scherenartige Verbund der Arme
nicht bedeuten muB, daB ein Gelenkpunkt etwa in
der Mitte der Arme vorhanden ist. Es ist durchaus
mdglich, den Gelenkpunkt auch z. B. an ein Ende
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der Arme zu legen und so die Enden der Arme
miteinander zu verbinden. Die anderen Enden fira-
gen dann die Werkzeuge und es ist dann mdglich,
diesseits oder jenseits der Werkzeuge Kraftbetiti-
gungsmittel kinematisch mit diesen Armen zur Er-
zeugung der Walzkraft zu verbinden. Eine solche
Konstruktion schafft glinstige Hebelverhélinisse zur
Erzeugung der Walzkraft.

Es muB also, hierauf sei ausdrlicklich hingewiesen,
die scherenartige Verbindung, die die Arme gelen-
kig miteinander verbindet, nicht unbedingt so wie
gezeichnet ausgebildet sein, wenngleich eine sol-
che Ausbildung auch besonders zweckméBig sein
kann. Grundsétzlich muf natlirlich liberhaupt keine
scherenartige Verbindung vorgesehen sein, son-
dern es ist auch mdglich, die Werkzeugtrdger bei-
spielsweise parallel zueinander zu fiihren und zu
bewegen und kinematisch mit einem Kraftbetdti-
gungsmittel zu verbinden, so daB die Werkzeugtra-
ger parallel aufeinander zu und voneinander weg
bewegt werden k&nnen.

SchlieBlich ist nach der Erfindung noch vorge-
schiagen, daB mindestens ein Walzgerdt vorgese-
hen ist, mit mindestens einem Walzelement
und/oder mindestens einem Stlitzelement, daB je-
weils ist fester Position zum zugeordneten Werk-
zeuglrdger angeordnet ist. Es kann fiir bestimmte
Einsatzfille glinstig sein, Walzelemente und/oder
Stlitzelemente zu wechseln oder in bzw. aus Ar-
beitsposition zu bringen durch eine entsprechende
Lageverdnderung des gesamten Walzgerdtes. Die
Walzelemente und/oder Stiitzelemente miissen
dann in fester Position zum zugeordneten Werk-
zeugtrdger angeordnet sein. )

Eine Einrichtung der erfindungsgemiBen Art
kann sowohi mit einem als auch mit mehreren
Walzgerdten ausgerlistet sein. Hierbei k&nnen die
Walzgerédte auch unterschiedlicher Art sein. Der
Antrieb des Werkstlickes kann hierbei zentral Uber
einen separaten Werkstiickantrieb erfolgen. Es ist
aber auch mdglich, insbesondere bei Kurbelweilen,
das Werkstlick von den unterschiedlichen Walzge-
rdten einerseits tragen und andererseits antreiben
zu lassen. Hierbei wird eine Kurbelwelle vorteilhaft
von den Walzgerdten flir die Hauptlager getragen
und geflihrt und von den Walzgeréten flr die Pleu-
ellager angetrisben. Zwingen notwendig sind je-
doch Walzgerite fiir die Hauptlager als Mittel fir
die Lagerung und Fiihrung der Kurbelwelle nicht.
Ein Antrieb der Kurbelwelle {iber die Pleucllager ist
insbesondere dann vorteilhaft, wenn die Walzger3-
te Uber Meisterwellen getragen und bewegt wer-
den. Ebenfalls ist es m&giich innerhalb einer erfin-
dungsgemé&Ben Einrichtung Walzgerdte der erfin-
dungsgemifen Art mit Walzgeréten herk&mmii-
cher Art zu kombinieren.

Weiterhin ist es mdglich bei einer Einrichtung der
erfindungsgeméfen Art erfindungsgemiB ausge-
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staltete Walzgerdte entlang einer Werkstlickachse
verfahrbar zu gestalten, so daB die Walzgerite
iber entsprechende Antriebs- und Steuermittel,
beispielsweise Uber programmierbare NC-Steue-
rungen in gewlinschte und vorprogrammierbare Ar-
beitspositionen gefahren werden k&nnen. Hierbei
kann das Programm nicht nur die Positionierung
der Walzgerite selbst sondern auch die Auswahl
der in Position zu bringenden Werkzeuge bewirken.

Die Erfindung soll nun anhand der beigefligten
Zeichnungen, die Ausflinrungsbeispiele zeigen, né-
her erldutert werden.

Es zeigen:

Figur 1 Festwalzgerét in Seitenansicht

Figur 2 Ansicht in Richtung des Pfeils A
nach Figur 1
Figur 3 Variante zu Figur 1

Als Beispiel sei eine erfindungsgeméfBe Ein-
richtung in Form einer Kurbelwellenwalzeinrichtung
mit einem grundsitzlichen Aufbau, wie er im ge-
nannten Stand der Technik bereits bekannt ist,
beschrieben. Diese Einrichtung enthdlt mindestens
ein Festwalzgerdt 1, bestehend im wesentlichen
aus zwei Armen 6 und 7. Diese Arme 6 und 7
kdnnen in bekannter Weise Uber die Laschen 23
und dem Gelenkbolzen 24 scherenghnlich mitein-
ander verbunden sein. An den sich gegeniiberlie-
genden hinteren Enden 8 und 9 ist eine Kolben-
Zylinder-Einheit 10 in ebenfalls bekannter Weise
angeordnet, die die Arme 6 und 7 zangenartig oder
scherenartig bewegt. An dem dem Ende 8 gegen-
iberliegenden Ende 11 und an dem dem Ende 9
gegeniiberliegenden Ende 12 ist im Stand der
Technik auf einem Arm 6 bzw. 7 der jeweils erfor-
derliche Rollenkopf angeordnet. Bei dem erfin-
dungsgemipen Festwalzgerédt hingegen sind dort
Gelenkbolzen 25 bzw. 26 vorgesehen, die die ga-
belfdrmig ausgebildeten Hebel 19 bzw. 20 gelenkig
tragen. Die Hebel 19 bzw. 20 k8nnen also um ihre
Gelenkbolzen 25 bzw. 26 frei pendeln, wie dies von
den Pfeilen 27 und 26' angedeutet ist.

Uber ein Gelenk 28 ist eine Kolben-Zylinder-
Einheit 21 Uiber deren Kolbenstange mit dem Hebel
19 verbunden, widhrend sich der Zylinder der
Kolben-Zylinder-Einheit 21 am Hebel 6 abstlitzt. In
der dargestellien Schalistellung nach Figur 1 befin-
det sich der Hebel 19 in der Winkelposition 15. Am
zweiten Ende des Hebels 19 sind an sich bekannte
Festwalzwerkzeuge 13 und 13', im dargestellten
Ausflihrungsbeispiel als Doppelwerkzeug ausgebil-
det, angeordnet. In der Winkelposition 15 des He-
bels 19 befindet sich der Festwalzrollenkopf 13 in
Arbeitsposition.

Dem Festwalzrollenkopf 13 gegeniiberliegend
angeordnet ist in ebenfalls an sich bekannter Wei-
se ein Stitzrollenkopf 14, der auf dem Hebel 20
angeordnet ist. Die Winkelposition 17 des Hebels
20 hilt den Stiitzrollenkopf 14 in Arbeitsposition, so
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daB die Ubergangsradien 2 am Hauptlager 3 ge-
walzt werden kénnen. Hierzu ist erforderlich, dai
tiber die Kolben-Zylinder-Einheit 10 in an sich be-
kannter Weise die Hebel 6 und 7 bewegt und damit
der Festwalzrollenkopf 13 und der Stiitzrollenkopf
14 zur Anlage an die enisprechenden Lagerstellen
der Kurbelwelle 5 gebracht werden. Auf diese Art
und Weise kann natlirlich nicht nur das Hauptlager
3 der Kurbelwelle 5, sondern ebensogui das Pleu-
ellager 4 im Bereich der Hohlkehlen 2 festgewalzt
werden. Hierzu muB lediglich ein entsprechendes
Geréit zusdtzlich angeordnet werden. Die Mehrfa-
chanordnung solcher Gerdte ist jedoch aus der
bereits zitierten Literatur zum Stand der Tecknik
bekannt. Auf eine eingehende Beschreibung dieser
Mehriachanordnung kann daher hier verzichtet wer-
den. Hierzu kann auf die zitierte Literatur zum
Stand der Technik verwiesen werden. Es ist aber
auch mdglich, das Gerdt 1 bzw. 1' axial von Bear-
beitungsstelle zu Bearbeitungsstelle zu verfahren,
wie dies durch Pfeil 42 in Fig. 2 angedeutet ist.

Fiir die Bearbeitung der Kurbelwelle 5 kann
diese, wie in Figur 2 dargestsllt, zwischen Spitzen
aufgenommen und zentral angetrieben sein, so daf
das Festwalzgerdt 1 einer Aufhdngung Uber Mei-
sterwellen nicht bedarf. Es ist jedoch alternativ
ebensogut mdglich die Kurbelwelle 5 spitzenlos in
den Festwalzger&ten zu lagern und die Festwalzge-
rdte 1 {iber Meisterwellen zu flihren und anzutrei-
ben.

Die Bearbeitung der Kurbelwelle kann nun in
im Stand der Technik bereits bekannter Weise
durchgeflihrt werden. Kommt nun eine Kurbelwelle
5 als ndchstes Werkstlick mit beispielsweise ver-
dnderten Hohlkehlenradien an, so kann hierauf der
Festwalzrollenkopf 13' abgestimmt sein. Um dann
die Kurbewelle 5 mit den verinderten Ubergangs-
radien 2 festwalzen zu kdnnen, wird die Kolben-
Zylinder-Einheit 21 betitigt, so daB deren Kolben-
stange einfdhrt. Hierdurch wird der Hebel 18 von
der Winkelposition 15 in die Winkelposition 16 ge-
fahren. Hierdurch kommt der Festwalzrollenkopf 13'
in Arbeitsposition und die Kurbelwelle 5 mit den
verdnderten Radien kann mittels der Walzelemente
40 gewalzt werden. Die Schwenkbewegung in
Richtung des Pfeiles 27 des Hebels 19 ist natiirlich

keineswegs auf die beiden im Ausflihrungsbeispiel ’

beschriebenen Schalipositionen beschrénkt. Es
k&nnen auch mehr als zwei Schaltpositionen vorge-
sehen sein. Ebenso kdnnen mehr als zwei Fest-
walzrollenktpfe, auch mit jeweils unterschiedlichen
Walzelementen 40, eingesetzt werden. Aber es ist
auch je nach Einsatzfall sinnvoll, nur einen einzigen
Festwalzrollenkopf 13 vorzusehen, z.B. dann, wenn
die nunmehr mdégliche Ausschwenkbewegung Uber
den Hebel 19 nur oder vorzugsweise dazu dienen
soll, den Werkzeugwechsel flir das Werkzeug 13
zu vereinfachen oder im Falle eines Bruches der
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Walzelemente 40 den Wechsel der Walzelemente
durch bessere Zuginglichkeit zu vereinfachen.
Ebenso kann jedoch durch eine solche Aus-
schwenkbewegung auch das Einlegen des Werk-
stiickes vereinfacht werden.

Der Stiitzrollenkopf 14 kann ebenfalls in Rich-
tung des Pfeiles 28 beispielsweise mittels des Grif-
fes 22 aus der Winkelposition 17, die die Arbeits-
position darstellt, in die Winkelposition 18 ge-
schwenkt werden. Hierzu wird lediglich der Arretier-
bolzen 29 herausgenommen, so daB tiber den Griff
22 nunmehr der Hebel 20 mihelos geschwenkt
werden kann. In der Winkelposition 18 wird dann
der Arretierbolzen 29 wieder singesetzt und sitzt
dann in der Bohrung 30 des Armes 7. In dieser
Schwenkposition kann der Stiitzrollenkopf 14 mu-
helos ausgetauscht werden. Es ist jedoch auch
denkbar, den Hebel 20 in der Ausflihrungsform des
Hebels 19 zu gestalten, so daB der Hebel 20 meh-
rere unterschiedliche Stlitzrollenkdpfe flir unter-
schiedliche Lagergestaltungen tragen kann.

Ein Festwalzgerit 1' nach Figur 3 ist in seinem
wesentlichen Aufbau ganz Zhnlich aufgebaut wie
das bisher beschriebene Festwalzgerdt. Der Arm 7
mit dem Stiitzrollenkopf 14, der Uber den Hebel 20
am Arm 7 Uber den Gelenkbolzen 26 gelenkig
gelagert ist, kann exakt so aufgebaut sein wie be-
reits zu Figur 1 beschrieben. Dieser Hebel 7 ist
wiederum mittels des Gelenkbolzens 24 und der
Lasche 23 mit einem Arm 6' gelenkig verbunden,
wobei die ersten Enden 8' bzw. 9 der Arme 6' bzw.
7 mit einer Kolben-Zylinder-Einheit 10 verbunden
sind, die die Schwenkbewegung der Arme relativ
zueinander bewirken soll und die die notwendige
Walzkraft erzeugt.

Der Arm 6" weicht in seiner Bauart von dem
Arm 6 nach Figur 1 ab. Im Bereich des zweiten
Endes 11' des Armes 6' weist dieser an der Unter-
seite sine Schlittenfiihrung 37 auf, auf der einer
oder mehrere Schlitten 35 angeordnet sein kénnen.
Der eine oder die mehreren Schiitten 35 sind in
Richtung des Pfeils 36 verschiebbar. Die Schlitten
35 tragen im Ausflihrungsbeispiel nach Figur 3
Festwalzrollenkdpfe 31, 32 und 33, die ihrerseits
Walzelemente 40 enthalten. Da im Ausfiihrungsbei-
spiel mehrere Schlitten 35 vorgesehen sind, sind
die Festwalzrollenkdpfe 31 bis 33 Uber Laschen 38
miteinander verbunden. Der Festwalzrollenkopf 31
befindet sich hierbei in Arbeitsposition 34, wéahrend
die Festwalzrollenk&pfe 32 und 33 fiir einen Rollen-
kopfwechsel zur Verfligung stehen.

Zur Durchflihrung einer Verschiebebewegung
der Rollenkdpfe 31 bis 33 auf der Schlittenflinrung
37, ist der Rollenkopf 33 mit seinem zugehd&rigen
Schlitten 35 ber einen Arm 39 mit der Kolben-
Zylinder-Einheit 21" verbunden. Eine Ein- und Aus-
fahrbewegung der Kolbenstange dieser Kolben-
Zylinder-Einheit 21" bewirkt eine entsprechende
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Verschiebung der Schiitten 35 und damit der Rol-
lenkGpfe 31 bis 33 in Richfung des Pfeils 36.
Hierdurch kann jeder gewlinschte Rollenkopf in die
Arbeitsposition 34 gebracht werden oder aus dieser
entfernt werden. In der jeweiligen Arbeitsposition
kann der in Arbeitsposition befindliche Rollenkopf
mechanisch arretiert werden oder Uber eine Lage-
regelung des Kolbens der Kolben-Zylinder-Einheit
21" in Arbeitsposition 34 gehalten werden.

Es ist bei dieser Bauart durchaus méglich, den

jeweiligen Schiitten 35 als festen Bestandteil eines -

zuzuordnenden Rollenkopfes auszubilden. Eben-
falls ist es md&glich, mehrere RollenkSpfe als Bau-
einheit auszufiihren, so daB als Baugruppe nur ein
Rollenkopf vorliegt, der jedoch mehrere Arbeitsstel-
len aufweist.

Ebenso ist es natlirlich mdglich, eine Rollen-
kopfanordnung wie zum Hebel 6' beschrieben auch
in der Form von Stltzrollenkdpfen am Arm 7 zu
verwenden. Der Arm 7 muf dann an seinen zwei-
ten Ende 12 lediglich entsprechend dem Ende 11’
des Armes 6' ausgebildet sein.

Die beschriebenen Festwalzgerite kdnnen so-
woh! auf Festwalzmaschinen nach dem eingangs
zitierten Stand der Technik eingesetzt werden als
auch als Einzelger3te verwendet werden.

Ebenso ist es mdglich, die Walzelemente 40
und/oder die Stlitzelemente 41 in fester Position
zum zugeordneten Werkzeugirdger anzuordnen
und zur Lagednderung den Werkzeugiréger selbst
oder das ganze Gerdt zu verschieben oder auf
andere Art in seiner Lage entsprechend zu verdn-
dern. Natlirlich ist es auch mdglich, eine Ver-
schiebbarkeit oder Lageverénderlichkeit eines
Werkzeugtrdgers oder des ganzen Gerdtes zuséiz-
fich vorzusehen.

Liste der verwendeten Bezugszeichen

Festwalzgerat
! Festwalzgerat
2 Ubergangsradien
3 Hauptlager
4 Pleuellager
5 Kurbelwelle
6 Arm (Werkzeugtriger)
6 Arm (Werkzeugtriger)
7 Arm (Werkzeugtriger)

8 erstes Ende

g erstes Ende

9 erstes Ende

10 Kolben-Zylinder-Einheit
11 zweites Ende

11 zweites Ende

12 zweites Ende

13 Festwalzrollenkopf
13 Festwalzrollenkopf
14 Stlitzrollenkopf
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15 Position
16 Position
17 Position
18 Position

19 Werkzeughalter

20 Werkzeughalter

21 Kolben-Zylinder-Einheit
21" Kolben-Zylinder-Einheit
22 Griff

23 Lasche

24 Gelenkbolzen

25 Gelenkbolzen

26 Gelenkbolzen

26' Pfeil

27 Pfeil

28 Gelenk

29 Arretierbolzen
30 Bohrung

31 Festwalzrollenkopf
32 Festwalzrollenkopf
33 Festwalzrollenkopf
34 Arbeitsposition

35 Schlitten

36 Pfeil

37 Schlittenfihrung

38 Laschen

39 Arm

40 Walzelement

41 Stiitzelement

42 Pfeil
Patentanspriiche

1.

Einrichtung zum Walzen mit einer Antriebsein-
richtung fiir ein zu walzendes Werkstiick (5)
sowie mit mindestens einem beweglichen
Walzgerdt (1,1'), welchjedes enthdlt einen
Werkzeugtrdger (6,6") mit einem Walzelement
{(40) und einen Werkzeugtrdger (7) mit einem
Stiiizelement (41), wobei das bewegliche
Walzgerdt im wesentlichen aus zwei scheren-
artig gelenkig miteinander verbundenen Armen
besteht, die kinematisch mit einem Kraftbetati-
gungsmittel verbunden sind zur Erzeugung der
Walzkrait, dadurch gekennzeichnet, daB an
mindestens einem Werkzeugtrdger (6,7) ein in
mindestens zwei vorgegebene oder vorgebba-
re Positionen (15-18) relativ zum Werkzeugtra-
ger lageverdnderlicher Werkzeughalter (19,20)
vorgesehen ist mit mindestens einem weiteren
Walzelement (40) bzw. Stltzelement (41), das
{ber den Werkzeughalter (19,20) in die ge-
nannten Positionen bringbar ist, wobei minde-
stens ein in Arbeitsposition befindliches Wal-
zelement und/oder mindestens ein zugeordne-
tes Stlitzelement kinematisch mit einem Kraft-
betdtigungsmittel verbindbar oder verbunden
ist.
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Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedes Walzelement (40) und je-
des Silitzelement (41) Element eines Rollen-
kopfes (13, 13"; 31-33; 14) ist.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf flir jedes Walzelement (40)
und/oder fiir jedes Stitzelement (41) oder
Stiitzelementepaar oder Walzelementepaar ein
unabhéngiger Rollenkopf vorgesehen ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Rollenkopf
(13, 13"; 31-33; 14) lageverénderlich am zuge-
ordneten Werkzeugtrdger (6, 6', 7) angeordnet
ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkzeughalter (19,20) als
Rollenkopf fiir das Walzelement (40) und/oder
das Stiitzelement (41) ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens ein Werkzeughalter
(19, 20) mindestens einen Rollenkopf (13, 13,
14) trigt.

Einrichtung nach sinem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf mindestens zwei
Rollenkdpfe lageverdnderlich angeordnet sind,
wovon mindestens eine Position die Arbeitspo-
sition (34) ist.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gékenn-
zeichnet, daB die Rollenk&pfe (31-33) zur La-
geverinderung auf siner Flihrung angeordnet
sind.

Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Durchfilhrung der La-
geveridnderung eine Betétigungseinrichtung
(21") vorgesehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Betitigungseinrichtung (21,
21" mindestens eine strémun
gsmittelbetitigteKolben-Zylinder-Einheit vorge-
sehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB flir den Werkzeughalter (19,20)
mindestens eine Position mehr vorgesehen
oder vorgebbar ist, als er Rollenkdpfe tragt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daf ein Walzge-
rat (1,1') vorgesehen ist mit mindestens einem
Walzelement und/oder mindestens einem Stiit-
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12

zelement, das jeweils in fester Position zum
zugeordneten Werkzeugtrdger angeordnet ist.

Claims

Device for rolling with a drive device for a
workpiece (5) to be rolled, as well as with at
least one movable roll device (1,1'), each of
which incorporates a toolholder (6,6") with a roll
element (40) and a toolholder (7) with a sup-
port element (41), whereby the movable roll
device consists essentially of two arms con-
nected flexibly to one another in scissor fash-
ion. which are connected kinematically to a
means of power operation for generation of the
rolling force, characterized by the fact that on
at least one toolholder (6,7), a toolhead (19,20)
is provieded which is displaceable to at least
two specified or specifiable positions (15-18)
relative to the toolholder, with at least one
additional roll element (40) or support element
(41), which can be moved to the positions
stated by means of the toolhead (19,20),
whereby at least one roll element in working
position and/or at least one appropriate support
element is kinematically connectable or con-
nected to a means of power operation.

Device in accordance with claim 1, character-
ized by the fact that each roll element (40) and
each support slement (41) is an element of a
roller head (13,13'; 31-33;41).

Device in accordance with claim 2, character-
ized by the fact that an independent roller
head is provieded for each roll element (40)
and/or for each support element (41) or sup-
port element pair or roll element pair.

Device in accordance with one of claims 1 fo
3, characterized by the fact that each roller
head (13,13;31-33;14) is displaceably located
on the appropriate toolholder (6,6'.7).

Device in accordance with claim 1, character-
ized by the fact that the toolhead (19,20) takes
the form of a roller head for the roll element
(40) and/or the support element (41).

Device in accordance with claim 1, character-
ized by the fact that at least one toolhead
(19,20) bears at least one roller head
(13,13',14).

Device in accordance with one of claims 1 to
8, characterized by the fact that at least two
roller heads are displaceably located, at least
one of whose positions is working position
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(34).

Device in accordance with claim 7, character-
ized by the fact that the roller heads (13-33)
are located on a guideway for displacement.

Device in accordance with claim 7 or 8, char-
acterized by the fact that an operating device
(21") is provided to carry out displacement.

Device in accordance with claim 9, character-
ized by the fact that at least one hydraulically
operated piston and cylinder unit is provieded
as operating device (21,21").

Device in accordance with claim 5, character-
ized by the fact that at least one position more
is provided or is specifiable for the toolhead
(19,20) than it bears roller heads.

Device in accordance with one of claims 1 fo
11, characterized by the fact that a roller de-
vice (1,1") is provided with at least one roll
element and/or at least one support element,
each of which is located in a fixed position in
relation to the appropriate toolholder.

Revendications

Dispositif de brunissage comportant un méca-
nisme d'entrainement pour une pigéce (5) a
brunir ainsi qu'au moins un appareil de brunis-
sage mobile (1,1} dont chacun contient un
porte-outil (8,6') comprenant un élément de
brunissage (40) ainsi gu'un porte-outil (7} com-
prenant un élément d'appui (41), étant précisé
que I'appareil de brunissage mobile est essen-
tiellement constitué de deux bras qui sont re-
liés I'un & l'autre par articulation 3 la fagon
d'une paire de ciseaux, et qui sont cinémati-
guement reliés & un moyen d'application d'une
force pour produire la force de brunissage,
dispositif caractérisé en ce que sur au moins
un porte-outil (6,7) est prévu un support d'outil
(19,20) dont la position peut &tre modifiée par
rapport au porte-outil pour venir dans au moins
deux positions (15-18) prescrites ou & prescri-
re et qui comporte au moins un auire élément
de brunissage (40) ou un auire élément d'ap-
pui (41) que I'on peut amener dans les posi-
tions indiquées par l'intermédiaire du support
d'outil (19,20), étant précisé gqu'au moins un
élément de brunissage qui se trouve en posi-
tion de travail etou au moins un élément d'ap-
pui associé est relié ou peut &tre relié cinéma-
tiquement & un moyen d'application d'une for-
ce.
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Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que chaque élément de brunissage
(40) et chaque élément d'appui (41) est un

élément d'une téte & galets (13, 13" 31-33;
14).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que, pour chaque élément de brunis-
sage (40) et/ou pour chaque élément d'appui
(41) ou pour chaque paire d'éléments d'appui
ou pour chaque paire d'éléments de brunissa-
ge, est prévue une téte 4 galets indépendante.

Dispositif selon 'une des revendications 1 & 3,
caractérisé par le fait que chaque téte a galets
(13, 13", 31-33, 14) est disposée, avec liberté
de changer de position, sur le porte-outil asso-
cié (6,6'7).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le support d'outil (19,20) est
congu sous forme d'une it8te & galets pour
I'élément de brunissage (40) et/ou pour ['éié-
ment d'appui (41).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
par le fait qu'au moins un support d'outil

(19,20) porte au moins une téte & galet (13,
13', 14).

Dispositif selon I'une des revendications 1 & 6,
caractérisé par le fait qu'au moins deux tétes a
galets sont montées selon des positions modi-
fiables, dont 'une au moins est la position de
travail (34).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
par le fait que les tétes & galets (31-33) sont,
pour changer de position, disposées sur un
guidage.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, carac-
térisé par le fait que, pour I'exécution du chan-
gement de position, il est prévu un dispositif
de manoeuvre (21").

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé
par le fait que le dispositif de manoeuvre (21,
21') consiste en au moins un vérin md par un
fluide en écoulement.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
par le fait que, pour le support d'outil (19, 20),
il est prévu, ou it peut &tre prescrit, au moins
une position de plus qu'il ne porte de tétes a
galets.

Dispositif selon I'une des revendications 1 2
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11, caractérisé par le fait qu'il est prévu un
appareil de brunissage (1,1") comprenant au
moins un élément de brunissage et/ou au
moins un élément d'appui, respectivement dis-
posé en position fixe par rapport au porte-outil
correspondant.
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