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Titel der Erfindung
Verfahren zum Zingeben von Profilwalzrohlingen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Eingebea von FPro-
filwalzrohlingen in den Walzspalt einer nach dem Einstech-
prinzip arbeitenden Profilwalzmaschine mit zwei horizontal
angeordneten, mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit gleich=-
sinnig umlaufenden zylindrischen Jalzwerkzeugen.

Charakteristik der bekannten tecnnischen Ldsungen

Ein Verfahren gem&B DE AS 12399271 sieht vor, dal bei dem
Walzen im tangentialen Durchlaufverfahren die Werkstlicke
von einem EinstoBer soweit zwischen zwel mit unterschied-
licher Umfangsgeschwindigkeit rotierenden Werkzeugen ge-
driickt werden, bis das .erkstlick in Drehung versetzt wird
und durch die unterschiedliche Umfangsgeschwindigkeit tan-
gential durch die Verkzeuge lduft, wobel keine Werkzeug=-
trédgergruppe eine Vorlaufbewegung ausfihrt.

Das EinstoBen des Werkstiickes darf nur zu dem Zeitpunkt
erfolgen, wenn die Stellung beider Verkzeugprofile mit dem
Werkstiickprofil entsprechend libereinstimmt. Da das Anwalzen
des Werkstiickes weit oberhalb und das Auswalzen weit unter-
halb der Werkzeugmittenebene erfolgi, gibt es bedingt durch
den Steigungswinkel des Gewindes im Bereich der Durchlauf-
strecke eine Profilverschiebung zwischen beiden ‘Verkzeugen.
Wdhrend des Walzens miissen sich beide oder ein Werkzeug
axial zueinander verscanieben, um die Profilverschiebung zu
korrigieren. Nach dem Walzen schieben sich die Werkzeuge
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wieder in die Ausgangslage, dabei konnen Beschédigungen an
dem Werkstlickgewindeprofil entstehen. AuBerdem unterliegen
durch diese Profilverschiebung die Werkzeuge einem erhGh=-
ten VerschieiBl. Die Bescndaigung des lVerksituckgewindepro=-
fils und der erhohte Werkzeugverschleill sind ein markanter
Nachteil, der einen Einsatz dieses Verfahrens immer wieder
verhindert hat. Bin weiterer Nachtell ist die Erzeugung der
unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeit. Die unterschied-
liche Umfangsgeschwindigkeit der Walzwerkzeuge wird auch
wéhrend des Einstechwalzens angewandt, um die Kraft, mit
der das Werkstiick durch die Untermittigkeit auf das Auflage-
lineal driickt, zu verkleinern und um das gewalzte Verkstiick
fir das Auswerfen aus den Werkzeugen herauszuwdlzen. Die
oben angefiihrten Nachteile fir das tangentiale Durchlauf=-
walzen wirken sich hierbei ebenfalls aus.

Es gibt auch eine VWalzeinrichfung, bei der das Lineal oben
angeordnet ist. Das verkstlick wird von unten zwischen die
Walzwerkzeuge gegen das Anlagelineal mit einem Einstofler
zugefiihrt. Uber den selben Zufiihrspalt wird das gewalzte
Nerkstiick im Bereich der Werkzeuge auch wieder abgefiihrt.
Das ist der wesentliche Nachteil dieser Einrichtung. Denn
erst dann, wenn das gewalzte Werkstiick den genannten Zufihr-
spalt liber eine Veiche verlassen hat, kann das néchste Werk-
stick zugefiihrt werden. Das bedeutet einen markanten Zeit=-
verlust. AuBerdem wird durch dieses Konstruktionsprinzip die
Funktionssicherheit herabgesetzt und der Automatisierungsauf-
wand erhoht. (Prospekt - Firma JV Froelich),

Mit einer Rundlinealwalzeinrichtung wird das Werkstiick aus
den Zufiihrschienen ilbernommen, durch das VWeitertakten des
Rundlineals in die Bearbeitungsstelle transportiert und da-
bel das gewalzte Werkstiick abgefithrt. Gewalzt wird das
Werkstlick zwischen zwei Segmentrollen bei stillstehender
Werkzeugtridgergruppe oder zwischen zwei zylindrischen Walz=-
werkzeugen durch den Vorlauf einer Werkzeugtrédgergruppe.
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Nachteilig bei dieser Einrichtung ist einmal, daB das Rund=-
lineal werkstiickgebunden ist, einem groBen VerschleiB un=
terliegt und nur mit einem hohen Kostenaufwand gefertigt
werden kann. Zum anderen ist die Stickleistung durch das
schlagartige Stoppen des Rundlineals (groBe Verzigerungs=-
kréfte) und durch die damit bedingte niedrige Walzspindel=-
drehzahl stark eingeschrinkt. Nachteilig ist auch, daB fir
diese Einrichtung nur Spezialwerkzeuge (Segmentrollen) oder
zylindrische Werkzeuge mit einem speziellen Durchmesser
eingesetzt werden kommnen (Wlii-Handbuch Profilwalzen, VEB
Kombinat Umformtechnik "Herbert Warnke" Erfurt).

Bel einem anderen Verfahren wird das Jerkstlick von einem
kreisbogenformigen EinstoBer aus den Zufiihrschienen ent-
nommen und auf das unten angeordnete Auflagelineal zwischen
die Valzwerkzeuge (Segmentrollen) gelegt. Danach wird das
Werkstiick gewalzt und in der horizontalen Ebene ausgeworfen.
Das Zufihren, .alzen und Auswerfen erfolgt im abgestimmten
Takt. Die Nachteile dieses Verfahrens sind die hierbel er-
forderliche Auswerfereinrichtung und Spezialwerkzeuge. AuBer=-
dem kOnnen mit diesem Verfahren nur Werkstlicke bis zu einem
maximalen Durchmesser von 16 mm gewalzt werden, da der Ein-
satz von zylindrischen Werkzeugen nicht mdglich ist. Ein
Mangel ist auch, daB die Punktionssicherheit nicht gew&Zhr-
leistet ist. Sobald ein Verkstick beim Walzen geringfligig
nach oben wandert, kann es nicht mehr ausgeworfen wexrden.
Damit ist der automatische Ablauf unterbrochen. (WMi-Hand-
buch Profilwalzen, VEB Kombinat Umformtechnik "Herbert arunke"
Erfurt).

Die genannten Verfahren und Einrichtungen kdnnen aufgrund
der angefiihrten Miangel nicht universell fir das automatische
Walzen eines breiten Verkstiicksortimentes (Durchmesser, Lin-
ge) wirtschaftlich eingesetzt werden.
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Ziel der Erfindung

Z2iel der Erfindung ist es, eine Steigerung der Sticklei=-
stung durch kiirzere Walz— und Wechselzeiten zu ermdglichen.
Mit dem Verfahren soll ein funktionssicheres Eingeben von
Werkstiicken mit unterschiedlichen Parametern (z. B. Durch=
messer, Lidnge), ein Walzen und Abfiihren in guter Qualitit
erreicht werden, sowie eine unkomplizierte Umrlistbarkeit
der Walzeinrichtung mdglich sein. Die Werkzeuge diirfen kei-
nem erhdhten Verschleifl unterliegen. Es soll erreicht wer-
den, daB die Walzeinrichtung, die Werkzeuge und vor allem
die werkstiickgebundenen Teile mit einem geringen Kostenauf=
wand hergestellt werden kdnnen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum
automatischen Eingeben von Profilwalzrohlingen in den wWalz=
spalt einer nach dem Einstechprinzip arbeitenden Profil=-
walzmaschine mit handelsiblichen,mitgleicher Umfangsgeschwin-
digkeit gleichsinnig umlaufenden zylindrischen Walzwerkzeu=-
gen und einem fertigungsginstigen,nthenverstellbaren Zin-
schieber ohne Auswerfereinrichtung zu schaffen. Das automa-
tische Eingeben und Walzen muB ohne Einschré&nkung des Dreh-
zahlbereiches in beiden Drehrichtungen mdglich sein.

Erfindungsgemé&B wird die Aufgabe dadurch geltst, daB die Pro-
filwalzrohlinge bei einem geringfligig kleiner als der Vorar=-
beitsdurchmesser, vorzugsweise 0,2 mm, eingestellten Eingebe-
abstand der Walzwerkzeuge bis zu der in der Mittenebene der
Verkzeuge befindlichen Bearbeitungsstelle gedrlickt werden

und daB die gewalzten Werkstiicke bel dem eingestellten Ein=-
gebeabstand oder einem groleren Abstand der Valzwerkzeuge
herausfallen.

Der Abstand der Walzwerkzeuge fiir das Herausfallen der ge-
walzten Werkstiicke kann entsprechend der Werkstlickprofilform
vorgewdhlt werden. Fir Gewinde und &hnliche Profile ist der
Abstand flir das Herausfallen der Werkstiicke ebenfalls gering=-
fligig kleiner als der Vorarbeitsdurchmesser, vorzugsweise

0,2 mm.
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Somit haben die Verkzeuge bel dieser Verfahrensvariante zwei
markante Abstande:

a) fiir das Eingeben und Herausfallen < Verarbeiifsdurchaes-
ser, vorzugsweise 0,2 mm

b) fiir das Auswalzen des Profiles = Werkstiickkerndurchmesser.

Fir Kerbverzahnungen und &dhnliche Profile ist der Abstand
fir das Herausfallen etwas grofer als der Werkstiickauiden-
durchmesser. Somlt haben die Werkzeuge fiir diese Verfahrens-
variante drei markante Abst&ande:

a) flir das Eingeben < Vorarbeitsdurchmesser, vorzugsweise
0,2 om

b) fiir das Auswalzen des Profiles = Werkstiickkerndurchmesser
c) fir das Hersusfallen > Verkstiickauldendurchmesser,

Der Einschieber iivernimmt bis zur ralben Vialzzeit die runk-
tion als Anlagelineal. Da die Hallgzeit flir das Verharren des
Einschiebers in der Bearbeitungssielle ungefédhr nur halb so
groll ist wie die Walzzeit, kann wéhrend des Walzprozesses die
Zufihrung des ndchsten Werkstlickes vorbereitet werden.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll an einem Ausfiilhrungsbeispiel ndher erliu-
tert werden. In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 = Prinzipskizze in Stellung vor dem Eingeben
Fig. 2 = Prinzipskizze mit eingegebenem Verkstiick

Die 2zylindrischen Walzwerkzeuge haben einen Abstand, der ge=
ringfligig kleiner als der Vorarbeitsdurchmesser, vorzugsweise
0,2 mm, ist, siehe Fig. 1.
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Die von einem Rotorbunker oder von Hand eingeordneten Pro=-
filwalzrohlinge 3 rutschen im Zufiihrspalt 4 des Zwischen-
magazins auf die Vereinzelungsklappe 5, siehe Fig. 2.

Der Linealtridger 6 hat mit dem Einschieber 7 nach Fig. 1

die obere Stellung erreicht. Die Vereinzelungsklappe 5 hat
einen Profilwalzrohling 3 nach links unter den Einschieber 7
gedriickt. Dabei wird der zweite Profilwalzrohling durch die
Vereinzelungsklappe 5 abgesperrt und hat damit zu diesem
Zeitpunkt mit dem Einschieber 7 keine Beriinrung, wodurch
Eingebestorungen vermieden werden.

Von einem Arbeitszylinder 8 wird iber den Linealtridger 6

mit dem Einschieber 7 der Profilwalzrohling 3, welcher vor
dem Einschieber 7 liegt, nach unten zwischen die rotierenden
Werkzeuge 1 und 2 geschoben, von denen er bedingt durch den
Eingebeabstand gehalten wird.

Nachdem der Profilwalzrohling 3 die iNlittenebene der erk-
zeuge 1 und 2 erreicht hat, beginnt sofort durch den Vorlauf
der rechnten werkzeugtridgergruppe mit dem Verkzeug 2 der alz=-
prozefl, der nach Ablauf der Valzzeit, die mit einem Zeit=-
schalter nach dem Zeitbedarf fiir das Auswalzen des Werk-
stickes 3 einstellbar ist, beendet wird. Das rechte Verk-
zeug 2 fdhrt nach AbschluB des Valzprozesses wieder in die
Ausgangsstellung des Eingebeabstandes zurlick. In dieser
Stellung f&dllt das gewalzte Werkstiick 3 aus der Bearbei-
tungsstelle in eine Abfihrrinne.

Die Haltezeit des Einschiebers 7 in der unteren Endstellung
(Bearbeitungsstelle) ist ebenfalls iiber einen Zeitschalter
einstellbar.

Nach ungeféhr der halben Walzzeit fdhrt der Linealtrdger ©
mit dem Einschieber 7 zuriick. Somit wird in der letzten
Walzphase das Werkstiick 3 ohue Einschieber 7 gewalzt. Dies
wirkt sich besonders vorteilhaft auf die Oberflidchenqualitédt
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der Profilspitzen aus. Da der Einschieber 7 schon nach der
ca. halben Walzzeit, wie erw&hnt, in die obere Endlage zu-
rickféhrt, kann innerhalb des Valzprozesses das né&chste
Werkstiick durch die Vereinzelungsklappe 5, die beim Einge-
ben des Werkstiickes in die Bearbeitungsstelle aufgedriickt
wurde, vor den Einschieber 7 geschoben werden. Sofort nach
Erreichen des Eingebeabstandes der Werkzeuge wird iliber den
Arbeitszylinder 8 das Einschieben des ndchsten Werkstiickes
eingeleitet, womit der Arbeitszyklus von neuem beginnt.

In der unteren Endstellung des Einschiebers 7 wird ein End=-
schalter betdtigt. Durch diesen Endschalter und einen hy=-
draulischen Druckschalter wird gesichert, dal der Walzpro=-
zeB erst eingeleitet wird, wenn der Profilwalzrohling die
Bearbeitungsstelle erreicht hat. Wird der Einschubwider=-
stand am Einschieber unzulédssig groB bevor der Endschalter
betdtigt wurde, so schaltet der hydraulische Druckschalter
aufgrund des erhdhten Druckes im Hydraulikzylinder 8 die
gesamte iiaschine ab.

Vorteile der erfindungsgeméBen Lisung

Im Vergleich zu bekannten Verfahren und Zinrichtungen wird
beim Vialzen von Tlerkstiicken mit einem Durchmesser, der groBer
als 12 mm ist, eine Steigerung der Arbeitsproduktivitidt von
ca. 100 % erzielt.

Fir das Vialzen der Werkstiicke sind keine Spezialwerkzeuge
erforderlich. Alle handelsiiblichen zylindrischen Verkzeuge
kdnnen eingesetzt werden.

Das jetzt verwendete komplizierte Rundlineal, welches einem
hohen Verschleifl unterliegt, wurde durch einen fertigungs-
ginstigen Einschieber ersetzt.

Die maximale Werkzeugdrehzaghl kann in beiden Drehrichtungen
entsprechend der gewilinschten Umformgeschwindigkeit gewdhlt
werden, wobei nur darauf zu achten ist, daB der Aniriebs=-
motor nicht lUberlastet wird. Damit kann die Walzzeit wesent-
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lich verkiirzt werden. Bei den Einrichtungen nach den be=-
kannten Verfahren konnte nur im unteren Drehzahlbereich

und nur in einer Drehrichtung, bedingt durch Antrieb der
Binrichtung vou aen Valzspindein, gearbeitet werden. Da

beim Walzen der Gewindeteile nur noch ein minimaler Hub

der Werkzeugtrédgergruppe bendtigt wird, konnte auch die

erforderliche VWechselzeit eingeschrénkt werden.

Die Werkzeuge unterliegen im Vergleich zum tangentialen
Durchlaufverfahren einem nicht so hohen Verschleifl und
auBerdem wurde die Gefahr der Gewindebesch&@digung voll-
sténdig beseitigte.

Da der Einschieber schon vor dem Auswalzen des Werkstiick=-
profiles in die Ausgangslage zurilickfdhrt, haben die aus-
gewalzten Profilspitzen mit dem Zinschieber keinen Lontakt,
wodurch eine ausgezeichnete Oberflé&chenqualitdt der Spit-
zen gesichert ist.

Durch das Eindriicken zwischen die Rollen wird das Werk-
stiick gut ausgerichtet und somit achsparallel angewalzt.
Dadurch kann ein qualitédtsgerechtes Gewinde gewalzt werden.
Auflerdem beh&lt das Werkstlick beim Walzen sicher die Ar-
beitslage, wodurch das Walzen in der Werkzeugmittenebene
moglich ist. Dies wiederum setzt den Verschleifl am Ein-
schieber durch die geringen Auflagekr&dfte bedeutend herab.

Da der Einschieber iliber einen relativ groBen Bereich
hohenverstellbar angeordnet werden kann, ist die Anzahl
der unterschiedlichen Einschieber bedeutend geringer im
Vergleich zu den fiir die Handeinlegung eingesetzten Auf-
lagelineale.

Aufgrund des Einsatzes der handelsiiblichen Walzwerkzeuge,
der fertigungsgiinstigen Einschieber und eines Zwischenma-
gazins mit Vereinzelungsklappe als voreingestellte aus=-
tauschbare Baugruppe kdnnen mit dieser Valzeinrichtung
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auch Werkstiicke mit kleiner LosgroBe automatisch gewalzt
werden. Bisher muBten die kleinen WerkstiicklosgrtfBen mit
Handeinlegung gewalzt werden, weil mit den bekannten Walz=-
einrichtungen ein automatisches Walzen nur mit einem hohen
Kostenaufwand und hohen Unmriistzeiten pro Werkstiicklos reall-
siert werden konnte.

Somit ist das erfindungsgeméfie Verfahren tsonders gut fir
eine universelle Automatisierung geeignet. Das bedeutet fiir
den Anwender eine bedeutende Arbeitserleichterung und Ver-
besserung des Arbeitsschutzes, denn der grodte Teil des mit
Hand zu- und abgefiihrten vWerkstiicksortimentes kann in Zu-
kunft automatisch gewalzt werden, wobei gleichzeitig edine
Steigerung der Arbeitsproduktivitit erzielt wird.

Die Walzeinrichtung nach dem erfindungsgemiBen Verfahren hat
auch zu den bekannten Valzeinrichitungen aufgrund des ein-
fachen Konstruktionsprinzipes und der unkomplizierten Ele=-
mentve eine hohere Funktionssicherheit.

So ist zum Beispiel flir das Zufiihren in den Zufiihrschienen
keine separate Werkstiickvereinzelung erforderlich. Aullerdem
erfolgt das Abfihren der Werkstlicke aus dem Bearbeitungs-
spalt ohne technische liittel.
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Erfindungsanspruch

1.

2e

Verfahren zum Eingeben von Profilwalzrohlingen in den
Walzspalt einer nach aem Einstechprinzip arveitenden
Profilwalzmaschine, die zwei horizontal angeordnete,
gleichsinnig mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit um-
laufende zylindrische Walzwerkzeuge, von denen eines
fiir den Walzprozel horizontal anstellbar ist, sowie
einen von oben in Richtung des Valzspaltes bewegbaren
Werkstiickeinschieber aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dal die Profilwalzrohlinge 3 bei einem geringfligig
kleiner als der Vorarbeitsdurchmesser, vorzugsweise
0,2 mm, eingestellten Eingebegbstand der Walzwerkzeuge
132 bis zu der in der Mittenebene der Walzwerkzeuge
befindlichen Bearbeitungsstelle gedrilickt werden.

Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dal3
die gewalzten Werkstiicke 3 bei dem eingestelltien
Eingebeabstand oder einem grdBeren Abstand der Valz=
werkzeuge 132 herausfallen.
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