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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum Herstellen von Ge- ) 7
winde und Profilen auf Rohlingen (4) mit zwei Walzbacken \ /

(1, 2), die jeweils ein Profil aufweisen, einer Fiihrungsein- \ t /
richtung (6) zur Aufnahme und Fihrung mindestens einer 3 s
der beiden Walzbacken (1, 2) und einem Antrieb (11) fur —
mindestens eine der beiden Walzbacken (1, 2) zum Erzeu- i
gen einer linearen Bewegung der beiden Walzbacken (1, 2) J/ / %
relativ zueinander; 5-

wobei sich der Rohling (4) zwischen den beiden Walzba-

cken (1, 2) befindet,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Antrieb (11) als Linearmotor ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von Gewinde und Profilen auf Rohlingen
mit zwei Walzbacken, die jeweils ein Profil aufweisen,
einer Fuhrungseinrichtung zur Aufnahme und Fuh-
rung mindestens einer der beiden Walzbacken und
einem Antrieb fir mindestens eine der beiden Walz-
backen zum Erzeugen einer linearen Bewegung der
beiden Walzbacken relativ zueinander, wobei sich
der Rohling zwischen den beiden Walzbacken befin-
det.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Betreiben einer solchen Vorrichtung.

[0003] Unter Rohlingen werden im Weiteren Bolzen
und Hilsen verstanden. Unter Walzbacken werden
die Walzbacken mit deren Halterung oder deren Auf-
nahme sowie den notwendigen Befestigungsmitteln
verstanden.

[0004] Aus der DE 43 40 162 A1 ist ein Verfahren
zum Gewindewalzen oder Glattwalzen von hiilsen-
oder bolzenférmigen Werkstlicken, insbesondere
aus Metall, mittels Backenwerkzeugen bekannt, wo-
bei das Werkstlick zwischen die Backen eines
Zweibackenwerkzeuges eingesetzt wird, welches auf
den zueinander gewandten Flachen die Walzprofilie-
rung aufweist, und durch Relativbewegung der Ba-
cken und des Werkstlickes zueinander das Walzpro-
fil auf das Werkstlick aufgebracht wird. Dabei wird
das Werkstlick mittels eines Antriebsmittels in rotie-
rende Bewegung versetzt, dem Einlauf der zueinan-
der parallelen, antriebslosen Walzbacken zugefiihrt,
die Walzbacken durch das rotierende Werkstick bei
in Eingriff mit den Walzbacken befindlichem Werk-
stlick zueinander gegenlaufig bewegt und das Werk-
stiick am Auslaufbereich der Walzbacken von den
Walzbacken frei gegeben wird.

[0005] Aus der DE 25 16 812 A1 ist eine Gewinde-
walzmaschine mit einem in einem Schlittenbett in ei-
ner zur Horizontalen geneigten Ebene geradlinig ge-
fuhrten, hin- und hergehenden Walzschlitten be-
kannt. Am hinteren Enden des Walzschlittens greift
an diesem ein Antriebsarm an, dessen anderes Ende
auf einem Exzenterbolzen gelagert ist, welcher mit ei-
nem Antriebsrad antriebsverbunden ist.

[0006] Aus der DE 944 665 ist ein Gewindewalzau-
tomat zum Einwalzen von Gewinde in Schraubenbol-
zen bekannt. Im Maschinenkdrper ist der eine Gewin-
dewalzbacke tragende Schlitten langsverschiebbar
gefihrt. Der Schlitten wird durch eine Schubstange,
die mit einem Getriebe verbunden ist, derart hin- und
herbewegt, dass die Gewindewalzbacke an einer
zweiten am Maschinenkoérper befestigten Gewinde-
walzbacke in einer dem Durchmesser der jeweils mit
Gewinde zu versehenden Schraubenbolzen entspre-
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chenden Entfernung entlang geschoben wird.

[0007] Weitere Vorrichtungen zum Gewindewalzen
sind in DE 2 113 667, DE 2 306 431, DE 81 24 426
und DE 692 14 309 T2 offenbart.

[0008] Bei den bekannten Vorrichtungen zum Ge-
windewalzen wird die lineare Bewegung der Walzba-
cke durch eine Pleuelstange erzeugt, die mit einem
Drehmotor gekoppelt ist. Zur Erzeugung des linearen
Hubes wird auf der Motorwelle eine Exzenterscheibe
angebracht, an der die Pleuelstange l6sbar und ver-
stellbar befestigt ist. Beide Walzbacken sind in einer
Fuhrungsvorrichtung angeordnet, wobei eine erste
Walzbacke vorzugsweise fest installiert und eine
zweite Walzbacke beweglich, mittels der Pleuelstan-
ge, ausgefihrt ist. Die erste, fest installierte Walzba-
cke ist beispielsweise mit dem Maschinengestell ver-
schraubt, wobei das Maschinengestell weitere Ma-
schinenteile wie Antriebe, Zufuihreinrichtungen, elek-
trische bzw. elektronische Steuerung usw. aufweist.
Die zweite, bewegliche Walzbacke wird durch eine
Fuhrung positioniert. Dabei wird die Walzbacke ent-
lang der Fiihrungsflachen der Fihrung hin- und her-
bewegt. Durch den Einsatz eines Drehmotors, des-
sen rotierende Bewegung in eine lineare Bewegung
umgewandelt wird, unterliegen die Walzbacken und
die FUhrung Kraften, die auch radial nach auf3en wir-
ken.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, die bekannten Vorrichtungen dahingehend
zu verbessern, dass die auf die Fihrung und die
Walzbacken einwirkenden Krafte reduziert werden.
Weiterhin sollen Hublange und Hublage ohne me-
chanischen Aufwand verandert werden.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf bei ei-
ner Vorrichtung gemall dem Oberbegriff von An-
spruch 1 dadurch gel6st, dass der Antrieb als Linear-
motor ausgebildet ist. Durch den Einsatz mindestens
eines Linearmotors wird die Kraft zum Hin- und Her-
bewegen der Walzbacke nur in deren Bewegungs-
richtung gelenkt. Krafte in andere Richtungen, wie sie
bei den bekannten Vorrichtungen durch die Ubertra-
gung von einer rotierenden Bewegung in eine lineare
Bewegung auftreten, werden durch die Erfindung
vermieden. Auch die, insbesondere an den Enden
der Walzbacken auftretenden, erhdéhten, radial nach
aulien wirkenden Krafte auf die Fihrung, werden mi-
nimiert bzw. vermieden. Bei der Ubertragung einer
rotierenden Bewegung in eine lineare Bewegung tre-
ten sowohl radiale wie auch axiale Krafte auf, deren
Grolie abhangig ist von dem Radius, den der Zapfen
zur Aufnahme der Pleuelstange von der Motorachse.
Die groten, dabei auf die Fuhrung wirkenden Krafte
treten dann auf, wenn die Pleuelstange und die Ver-
bindung von Drehachse und Zapfen einen rechten
Winkel bilden.
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[0011] Die radial nach auRen wirkenden Krafte ent-
sprechen bei der Erfindung den Kréaften, die durch
das Walzen oder Profilieren der Rohlinge auftreten
und entsprechen somit dem Widerstand der Rohlinge
gegen das Einbringen der Profile. Durch die Ausbil-
dung des Antriebes als Linearmotor werden radiale
Krafte durch den Antrieb vermieden.

[0012] Eine Ausgestaltung der Vorrichtung sieht vor,
dass die bewegliche Walzbacke an beiden Seiten mit
jeweils einem Linearmotor gekoppelt wird. Hierdurch
wird der Einsatz von kleineren Linearmotoren ermog-
licht, da die bendtigte Bewegungskraft durch zwei Li-
nearmotoren aufgebracht wird. Weiterhin wird der
Einbauraum bei Berlcksichtigung von zwei Linear-
motoren verandert, da beide Enden der Walzbacken
beaufschlagt werden.

[0013] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, beide
Walzbacken beweglich auszufiihren, indem an min-
destens einem Ende jeder Walzbacke einen Linear-
motor angekoppelt ist. Durch eine derartige Doppel-
bewegung wird der Hub jedes Linearmotors um die
Halfte verkirzt. Dieses ist vorteilhaft bei einem be-
grenzten Einbauraum. Auflierdem kann bei einem
verklrzten Hub eine héhere Hubzahl eingestellt wer-
den, da die beweglichen Massen kiirzere Wege aus-
fuhren.

[0014] Um beispielsweise groRere Krafte zu uber-
tragen ist der Einbau bzw. das Ankuppeln von Linear-
motoren an beiden Enden von beiden Walzbacken
vorgesehen.

[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgemald bei ei-
nem Verfahren zum Herstellen von Gewinde und Pro-
filen auf Rohlingen durch zwei sich relativ zueinander
bewegenden Walzbacken, zwischen denen sich der
Rohling befindet, dadurch gel6st, dass mindestens
eine Walzbacke durch einen Linearmotor linear be-
wegt wird.

[0016] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Er-
findung ergeben sich aus den Ansprichen und der
nachfolgenden Beschreibung von einem in sehr
schematischen Zeichnungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung. Es zeigen:

[0017] Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung in
Draufsicht.

[0018] In der einzigen Figur ist eine Vorrichtung zum
Herstellen von Gewinden und Profilen auf Rohlingen
4 dargestellt, mit einer ersten Walzbacke 1 und einer
zweiten Walzbacke 2. Zwischen den beiden Walzba-
cken 1, 2 befindet sich ein Spalt 3 zur Aufnahme des
Rohlings 4. Auf den gegenuberliegenden Oberfla-
chen der Walzbacken 1, 2 sind die vorgegebenen
Walzprofile eingearbeitet. Die erste Walzbacke 1 ist
I6sbar mit einem Maschinengestell 5 verbunden. Die
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zweite Walzbacke 2 wird durch eine Fihrung 6 derart
gefuhrt, dass sie eine lineare Hin- und Herbewegung
in Richtung des Pfeils 7 ausfihrt. Dabei liegt die Un-
terseite und die Rickseite der zweiten Walzbacke 2
an einer hinteren Fihrungsflache 8, einer unteren
Fihrungsflache 9 und einer oberen Fuhrungsflache
(nicht dargestellt) an. Das rechte Ende 10 der zwei-
ten Walzbacke 2 ist direkt oder indirekt mit einem Li-
nearmotor 11 gekoppelt, der eine lineare Bewegung
der zweiten Walzbacke 2 in Pfeilrichtung 7 ermog-
licht.
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Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Gewinde und
Profilen auf Rohlingen (4) mit zwei Walzbacken (1, 2),
die jeweils ein Profil aufweisen, einer Fuhrungsein-
richtung (6) zur Aufnahme und FUhrung mindestens
einer der beiden Walzbacken (1, 2) und einem An-
trieb (11) fir mindestens eine der beiden Walzbacken
(1, 2) zum Erzeugen einer linearen Bewegung der
beiden Walzbacken (1, 2) relativ zueinander;
wobei sich der Rohling (4) zwischen den beiden
Walzbacken (1, 2) befindet,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Antrieb (11) als Linearmotor ausgebildet ist.

2. Verfahren zum Herstellen von Gewinde und
Profilen auf Rohlingen (4) durch zwei sich relativ zu-
einander bewegenden Walzbacken (1, 2), zwischen
denen sich der Rohling (4) befindet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Walzbacke (1, 2)
durch einen Linearmotor linear bewegt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Fig. 1
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Anhangende Zeichnungen
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