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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum zweistufigen Wélzen von Ringen, insbesondere von Walzlagerringen relativ kleiner Durchmesser nach dem
Prinzip Walze-Dorn mit Stlitzrolien, dadurch gekennzéichnet, dad in einer ersten Walzstufe der Ring (14) miteiner geringeren
als der maximal erforderlichen Walzkraft nur bis zu einem sich einstellenden oder vorgegebenen Zwischendurchmesser und
in einer zweiten Walzstufe mit bis zum Maximum steigender Walzkraft auf den vorgegebenen Fertigdurchmesser gewalzt
wird, wobei der gesamte Walzvorgang zwischen Walze (15), zweistufigem Walzdorn (5) und Stitzrollen (16, 17) in einer
Arbeitsfolge ohne Anderung der eingenommenen Walzposition des Ringes (14) erfoigt.

2. Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR die mittels einer Stitzrollenkraft (F3) beaufschlagbare, radial zur Walze
(15) bewegliche Stiitzrollenaufnahme (18) mit Stiitzrollen (16, 17) mit dem Ring (14) und der Walze (15) wirkverbunden ist,
auch wenn der Ring (14) mit dem Walzdorn (5} keinen Kontakt hat.

3. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal’ axial zum zu walzenden Ring
{14) ein Lagergehduse (1) und auf der Gegenseite ein gleichfalls axial verstellbares Lagergehduse {2) angeordnet ist, wobeiim
Lagergehduse (1) ein zweistufig abgesetzter, das Vorwalzprofil (6) und Fertigwalzprofil (7) tragender Walzdorn (5) drehfest
und axial verschiebbar in einer Grundbuchse (8) gelagert ist, wahrend das auf der Gegenseite befindliche Lagergehéuse (2)
mit einer in einer Grundbuchse (12) drehfest und axial verschiebbar gelagerten Bichse {10) ausgefihrt ist, welche eine
Bohrung (19) vom Durchmesser D 1 des Vorwalzprofiles (6) zur Aufnahme des Zapfens des Walzdornes (5) und einen
AuBBendurchmesser D 2 des Fertigwalzprofiles (7) hat. )

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine zu dessen Realisierung erforderliche, automatisch arbeitende Vorrichtung zum
Walzen von zumeist profilierten Ringen, bspw. Wélzlagerringen, mit DurchmesservergréfRerung in zwei Walzstufen in einer
Arbeitsfolge zur nennenswerten Verminderung der Beanspruchung des Walzdornes.

Die Erfindung kann vorrangig in der Wélizlagerindustrie zur Herstellung von Waizlagerringen relativ kleiner Durchmesser
angewendet werden, flir welche bisher eine spangebende Fertigbearbeitung notwendig war.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zur Herstellung von ringférmigen Werkstlicken sind mehrere Walzverfahren und Vorrichtungen bekannt, die iberwiegend nach
dem Prinzip Walze-Dorn arbeiten. :

Das Werksttlick wird auf dem Dorn aufgenommen und zwischen diesen und der Walze so umgeformt, daf3 unter Wirkung der
Umformkraft die Wanddicke verringert wird und bei konstant gehaltener Breite die Durchmesser vergroBert werden. Bei der
Umformung erfolgt insbesondere eine Verfestigung des Ringwerkstoffes und daraus eine Erhéhung der erforderlichen
Walzkraft.

Beim Walzen von profilierten Ringen, bspw. Wélzlagerringen ist eine Mindestwanddicke des Ausgangsteiles erforderlich, damit
das Profil vollsténdig ausgewalzt werden kann. Wegen der konstanten Breite und der Volumenkonstanz ergeben sich fiir das
Ausgangsteil damit verhéaltnismagig kleine Durchmesser, wobei der Bohrungsdurchmesser dem maximal méglichen
Dorndurchmesser bestimmt.

Der wegen des Werkstoffflusses sehr kleine Walzdorndurchmesser muf3 die in der Endphase benétigte maximale Umformkraft
(ibertragen, was zu hohen Spannungen in diesem fithrt. Als wesentlicher Nachteil wird dadurch die Anwendbarkeit des
Verfahrens fir kleine Ringdurchmesser begrenzt.

Ziel der Erfindung

Esistdas Ziel der Erfindung, die genannten Nachteile der bekannten Lésungen zu beseitigen und das Walzen auch fiir Ringe mit
relativ kleinem Durchmesser unter Wegfall der bisher daftr notwendigen spangebenden Fertigbearbeitung technisch-
6konomisch anwendbarzu machen, bei Stabilisierung des gesamten Walzprozesses und Senkung der Hilfszeiten eine erhebliche
Materialeinsparung bei hoher Arbeitsproduktivitat realisierend.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines rationellen Verfahrens und einer entsprechenden Vorrichtung dazu,
welches die Herstellung von Ringen auch kleinerer Durchmesser durch Walzen ermaglicht.
Verfahrensseitig wird die Aufgabe geldst, indem die Ringe kleinerer Durchmesser, bspw. Wélzlagerringe, in einer ersten
Walzstufe mit einer niedrigen Walzkraft auf einen sich einstellenden oder vorgegebenen Zwischendurchmesser und in einer
zweiten Walzstufe mit der maximal erforderlichen Walzkraft auf den Enddurchmesserin einer Arbeitsfolge auf einer Vorrichtung
gewalzt werden. :
Der Walzvorgang erfolgt dabei mit ainer das Fertigprofii t. - Jenden Walze und einem, das Vor- und Fertigprofil tragenden
Walzdorn, wobei der Ring seine Walzposition nicht verandert. .
Eine radial zur Walze bewegliche Stitzrollenaufnahme bleibt tiber die Stitzrollen mit dem Ring und der Walze auch dann
wirkverbunden, wenn der Ring mit dem Walzdorn keinen Kontakt hat. »
Vorrichtungsseitig wird die Aufgabe geldst durch beidseitig vom zu walzenden Ring angeordnete, axial verstellbare
Lagergehduse. In einem der Lagergeh&use ist ein zweistufig abgesetzter, das Vor- und Fertigwalzprofil tragender Walzdorn
drehfest und axial verschiebbar in bekannter Weise in einer Grundbuchse gelagert.
Auf der Gegenseite befindet sich ein v eiteres Lagergehduse mit einer in einer Grundbuchse drehfest und axial verschiebbar
gelagerten Bichse, welche eine Bohrung vom Durchmesser des Vorwalzprofiles zur Aufnahme des Zapfens des Walzdornes und
einen Auflendurchmesser des Fertigwalzprofiles hat. Dadurch wird ermdglicht, den Schaft des Walzdornes in der Bohrung der
Grundbuchse zu lagern.



wsfiihrungsbeispiel

Yie Erfindung wird nachstehend an einer Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens néher erldutert. Die zugehérige
‘eichnung zeigt die Herstellung eines Wélzlagerringes relativ kieinen Durchmessers.

igur 1 — eine Schnittdarstellung der Walzdornlagerung

igur 2— eine Schnittdarstellung in Pfeilrichtung nach Figur 1

lach Figur 1 sind auf einem nicht dargestellten gemeinsamen Grundgestell zwei Lagergehéduse 1, 2 axial einstellbar befestigt,
ind dazwischen angeordnet, eine Walze 15 und Stltzrollenaufnahme 18.

T Lagergehéuse 1istdurch Lager 3 eine Hohlwelle 4 gelagert, in welcher ein Walzdorn 5 mit Vorwalzprofil 6 und Fertigwalzprofil
' Giber eine Grundbuchse 8 mittels Mitnehmer 8, 11 drehfest und axial verschiebbar angeordnet ist. Zur Aufnahme des Zapfens
les Walzdornes 5 vom Durchmesser D1 des Vorwalzprofiles 6 besitzt eine Biichse 10 eine Bohrung 19, wobei der )
\uRendurchmesser der Biichse 10 dem Schaft vom Durchmesser D2 des Fertigwalzprofiles 7 entspricht. Die Blichse 10 ist
Irehfest durch Mitnehmer 9, 11 und axial verschiebbar {iber eine Grundbuchse 12 mit Hohlwelle 13 verbunden und im
.agergehduse 2 Uber Lager 3 gelagert.

Jber dem Walzdorn 5 befindet sich der zu waizende Ring 14. Die Figur 2 zeigt den Ring 14 mit dem Walzdorn 5 zwischen der Walze
5 und Stiitzrollen 16, 17, die in einer im Grundgestell gefGhrten Stitzrollenaufnahme 18 angeordnet sind.

n Ausgangsstellung befindet sich der Walzdorn 5 und die Stitzrollenaufnahme 18 mit den Stitzrollen 16, 17 in der hinteren
stellung, die Blchse 10 in der vorderen Stellung. Mit Einleiten des Walzvorganges wird der Walzdorn 5 mittels der wirkenden
YornschlieRkraft F1 durch den eingelegten Ring 14 hindurch bis in die Bohrung 19 der Blichse 10 eingefiihrt. Durch eine
vesentlich groRere Gegenhalterkraft F2, welche Uber die Biichse 10 gegen einen nicht dargestellten inneren Anschlag wirkt,
vird der Walzdorn 5 in dieser Vorwalzposition sicher gehalten und es erfolgt das Walzen der ersten Stufe.

Ait Einleiten der Stlitzrollenkraft F3 kurz vor Beendigung des Vorwalzens werden die in der Stiitzrollenaufnahme 18 gelagerten
stiitzrollen 16, 17 an den Ring 14 gedrlickt. In dieser Fertigwalzposition wird der Ring 14 vergréerten Durchmessers mittels der
stlitzrollen 16, 17 und der Walze 15 sicher gehalten, ohne Kontakt mit dem Walzdorn 5 zu haben.

NitVerringerung der Gegenhalterkraft F2 kleiner der Dornschlie3kraft F 1 bewegt sich der Walzdorn 5 mit der Biichse 10, welche
jegen einen nicht dargesteliten duBeren Anschlag wirkt, durch den zentrisch zu ihm mittals der Stiitzrollen 16, 17 gehaltenen
ting 14, in dem der Schaft mit dem Durchmesser D2 des Fertigwalzprofiles 7 in die Bohrung der Grundbuchse 12 eingefiihrt
vird.

Jach dem Fertigwalzen wird durch die Gegenhalterkraft F2 die Biichse 10 in die vordere Stellung und durch Umkehrung von
YornschlieRkraft F1 und Stiitzrollenkraft F3 der Walzdorn 5 und die Stitzrollenaufnahme 18 wieder in die hintere Stellung
jebracht.

Jach erfolgtem Ringwechsel kann der WalzprozeR erneut eingeleitet werden.
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