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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Richtrolleneinheit fiir
draht-, stab- oder bandférmiges Richtgut aus Stahl, ins-
besondere Drahte, Stabe, Profile, Bander, mit paarweise
zusammenwirkenden Richtrollen, die gegen das Richt-
gut anstellbar und von diesem liftbar sind, wobei die
Richtrollen angetrieben sind und die fir den Richtvor-
gang erforderliche Vorschubkraft durch Reibung der
Richtrollen in das Richtgut eingebracht wird, und wobei
die Richtrollen mit zugeordneten Antriebselementen ge-
kuppelt sind, die von einer Antriebsvorrichtung tber ein
Antriebskraft-Verteilgetriebe antreibbar sind.

[0002] Aufgrund der immer héher werdenden Anfor-
derungen andie Energieeffizienz von Maschinen und An-
lagen zum Richten von derartigem Richtgut wurde auf
dem Gebiet des Rollenrichtens mit Vorschubrollen die
Energiebilanz tberprift. Ergebnis dieser Untersuchung
ist, dal ein wesentlicher Teil der eingesetzten Energie
durch Walz- und Reibungsverluste, verursacht durch die
Antriebsrader bzw. Antriebsrollen, verloren geht. Des
weiteren ist der Energieanteil zur Beschleunigung dieser
Antriebseinheiten aufgrund der Massentragheit erheb-
lich.

[0003] Die gattungsbildende EP 1038 602 A2 lehrtein
Verfahren und eine maschinelle Einrichtung zum Richten
von Profilen. Dazu ist eine Garnitur von Richtrollen vor-
gesehen, deren Richtachsen hydraulisch verstellbar
sind. Nachteilig ist hier, da® das MaR der Verstellbarkeit
sehr klein ausfallt, da die Richtrollen parallel zu ihrer Ver-
stellbarkeit durch ein mechanisch feststehendes Getrie-
be angetrieben sind.

[0004] Die DE 1812588 A1 zeigt eine Rollenrichtma-
schine mitangetriebenen Richtrollenpaaren, bei welchen
sich die paarweise gegenuberliegenden Richtrollen nur
gemeinsam hinsichtlich der Achse des Richtgutes ver-
stellen lassen. Eine Verstellbarkeit der Richtrollen relativ
zueinander innerhalb eines Paares ist nicht mdglich.
[0005] Die EP 0864 387 A1 offenbart eine Richtrollen-
einheit mit teilweise verstellbaren Richtrollen. Die ver-
stellbaren Rollen sind jedoch nicht angetrieben, weshalb
nachteiligerweise ein externer Antrieb fiir das Richtgut
erforderlich ist.

[0006] Die EP 0 689 884 A1 betrifft eine Rollenricht-
maschine zum Richten von profiliertem Walzgut mit
durch motorisch angetriebenen Spindeln verstellbaren
Richtrollen. Nachteilig ist der filigrane und dadurch stér-
anfallige Aufbau der Spindeln mit Getriebe sowie das
relativ kleine Maf} der durch Spindeln erzielbaren Ver-
stellbarkeit der Rollenachsen.

[0007] Die Erfindung zielt darauf ab, eine verbesserte
Richtrolleneinheit zu schaffen, die beispielsweise einer
Drahtbiegeanlage vorgeschaltet wird und mit geringerem
Energieaufwand als bisher betrieben sowie zum Bear-
beiten von rundem oder eckigem, stabférmigem oder in
Wickelform vorliegendem Richtgut verwenden werden
kann. Die Erfindung erreicht dies bei einer gattungsge-
mafRen Vorrichtung dadurch, da das Antriebskraft-Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teilgetriebe den Richtrollen zugeordnete Paare von obe-
ren und unteren Zahnradern aufweist, deren Achsen
ebenso wie die Achsen der Richtrollen tGber Schwingen
gekuppelt sind, wobei die unteren Zahnrader in einer Ge-
hausehauptplatte tiber Doppellager gelagert sind, woge-
gen die oberen Zahnrader Uber die Schwingen und ein
drehbar gelagertes Lagergehause in derselben Gehau-
sehauptplatte gelagert und mit der Verstelleinrichtung
gekuppelt sind.

[0008] Beider Erfindung entfallen somit die bisher ver-
wendeten gesonderten Antriebsrader. Die fiir den Richt-
vorgang bendtigte Vorschubkraft wird vielmehr direkt
Uber die Richtrollen selbst aufgebracht. Gemaf einer
vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung sind die
Richtrollen einzeln oder gemeinsam antreibbar.

[0009] Nach einem weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel ist die Anstellung der Richtrollen an das
Richtgut ohne Unterbrechung des Vorschubkraftschlus-
ses ausfuhrbar.

[0010] Im Rahmen der Erfindung kénnen die Richtrol-
len einzeln von Hand oder motorgetrieben an das Richt-
gut angestellt und von diesem geliiftet werden.

[0011] Alternativ sind alle Richtrollen von Hand oder
Uber eine motorgetriebene Zentralverstelleinrichtung ge-
meinsam an das Richtgut anstellbar und von diesem Iift-
bar.

[0012] Die Richtrollen kénnen somit im Rahmen der
Erfindung je nach Richtgutgeometrie und Richtergebnis
einzeln manuell oder motorgetrieben bzw. gemeinsam
manuell oder motorgetrieben an das Richtgut angestellt
werden.

[0013] Die Bearbeitung des Richtgutes kann im Ein-
zeldurchlauf oder Paralleldurchlauf erfolgen.

[0014] Alle Antriebs- und Anstellvorgange sind mittels
einer Programmsteuereinrichtung ausfiihrbar.

[0015] Die Erfindung und weitere bevorzugte Merkma-
le derselben werden nachfolgend an Ausfiihrungsbei-
spielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Teiles der
Richtrolleneinheit gemaR einer Ausfihrungsform
der Erfindung nach dem Pfeil | in Fig. 3;

Fig. 2 eine gesprengte perspektivische Ansicht der
Darstellung nach Fig. 1 bei teilweise entfernten Ge-
hauseplatten, um die Antriebsvorrichtung sichtbar
zu machen;

Fig. 3 eine Stirnansicht der Richtrolleneinheit nach
dem Pfeil Il in Fig. 1;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht der Richtrol-
leneinheit mit an das Richtgut angestellten Richtrol-
len;

Fig. 5 eine gesprengte Teil-Detailansicht der Lage-
rung der Richtrollen und Antriebselemente in der Ge-
hausehauptplatte;

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht mit an das
Richtgut angestellten Richtrollen; und

die Fig. 7 und 8 Details im Schnitt nach den Linien
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A-A und B-B in Fig. 6.

[0016] Die dargestellte Richtrolleneinheit ist zum
Geradrichten von langgestrecktem Richtgut 1 bestimmt,
wie Drahte, Stabe, Profile, Bander usw. Das Richtgut 1
kann eckigen oder runden Querschnitt haben und abge-
langt bzw. in Stabform oder Wickelform vorliegen. Ein
aus im wesentlichen drei miteinander verbundenen Plat-
ten 2’, 2", 2" bestehendes Gehause 2 (Fig. 3) nimmt ein
oder mehrere in Vorschubrichtung P hintereinander ge-
schaltete Paare von oberen und unteren Richtrollen 6
auf, die zu beiden Seiten einer Richtgutvorschubebene
angeordnet sind. Eine an der AuRenseite der einen Ge-
hauseplatte 2" montierte, z.B. elektrische Antriebsvor-
richtung 3 dient zum Antrieb einer nachfolgend erlauter-
ten Getriebevorrichtung 4 zum Verteilen der von der An-
triebsvorrichtung 3 aufgebrachten Vorschubkraft auf die
einzelnen Richtrollen 6.

[0017] Ferner sind im Gehéause 2 eine von Hand oder
motorisch betatigte Einzelverstelleinrichtung 7 und eine
von Hand oder motorisch betatigte Zentralverstelleinrich-
tung 8 fiir die Richtrollen 6 angeordnet. Die Motorbetati-
gung wird Uiber eine nicht gezeigte Programmsteuerein-
richtung angesteuert. Das Gehause 2 dient zugleich zum
Schutz gegen Schmutz und der mechanischen Bescha-
digungen, z.B. durch das Richtgut 1.

[0018] Die von der nicht gezeigten Programmsteuer-
einrichtung angesteuerte Antriebsvorrichtung 3 weist ein
Antriebszahnritzel 5 fir die Verteil-Getriebevorrichtung
4 auf, welche ausgehend von einem Verteilzahnrad 5’
und einerin einer mittleren Gehauseplatte 2’ gelagerten
Zwischenzahnwelle 5" die Antriebsleistung des Antriebs-
zahnrades 5 uber eine Reihe von miteinander kdmmen-
den Zahnradern 4’ auf die zugeordneten Richtrollen 6
verteilt. Beim gezeigten Beispiel sind alle Richtrollen 6
angetrieben. Bei einer nicht gezeigten Ausfiihrungsform
kénnen die Zahnrader 4’ einzeln angetrieben werden.
Anstelle der Zahnrader 4’ kénnen z.B. auch Riemen vor-
gesehen sein.

[0019] Die Geometrie dieser Verteil-Getriebevorrich-
tung 4 ist so gewahlt, dal3 die abtriebsseitig angeordne-
ten oberen Richtrollen 6 den Erfordernissen der Richt-
geometrie und der Richtqualitat sowie der Vorschubkraft
entsprechend unabhangig voneinander oder gemein-
sam an das Richtgut 1 angestellt werden kénnen, ohne
dabei den Vorschubkraftschlufd zu verlieren bzw. zu un-
terbrechen.

[0020] Die Richtrollen 6 sind als Doppelspur-Richtlini-
en ausgebildet, wobei die unteren Richtrollen 6 in einem
in der Gehauseplatte 2’ drehbar gelagerten Lagergehau-
se 6’ gelagert sind, wogegen das obere Lagergehause
6" mit den darin gelagerten oberen Richtrollen 6 Uber die
beiden Schwingen 14 mit dem unteren Lagergehause 6’
fest verbunden ist, wie die Fig. 2 und 5 illustrieren.
[0021] Die oberhalb des Richtgutes 1 angeordneten
Richtrollen 6 und Antriebszahnrader 4’ sind liber die Ein-
zelverstelleinrichtung 8 und Uber die Lagergehause
6" mit den Verstelleinrichtungen 7, 8 verbunden. Der
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Drehmittelpunkt 4" der Einzelverstelleinrichtung 8’ ist so
positioniert, dal® bei Zustellung der Richtrollen 6 an das
Richtgut 1 die Zahnrader 4’ immer im Eingriff sind.
[0022] Diese Konstruktion erméglicht es, das gesamte
Verteilgetriebe 4 im Sinne der Pfeile P2, P3 (Fig. 1) um
Lagerpunkte zu verschwenken, die gemaR Fig. 5 durch
die Achsen 4" der in der Gehdusehauptplatte 2’ gelager-
ten oberen Richtrollen 6 definiert sind.

[0023] Die zugleich als Vorschubelemente fir das
Richtgut 1 dienenden Richtrollen 6 kdnnen mit glatter,
aber auch zur Erhéhung der Reibung mit profilierter
Oberflache ausgefiihrt werden. Insbesondere kann das
Profil der Richtrollen 6 V-Form, wie beim gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel, Kreisform, Ellipsenform oder eine be-
liebige andere Form haben.

[0024] Die Verstellung bzw. Anstellung der Richtrollen
6 an das Richtgut 1 erfolgt quer zur Vorschubrichtung
(Pfeil P4 in Fig. 4), beim dargestellten Beispiel tber die
Zentralverstelleinrichtung 8 und die Einzelverstellein-
richtung 8'. Alternativ dazu ist auch eine lineare Zustel-
lung méglich.

[0025] Die oberen Richtrollen 6 kénnen auch einzeln
von Hand oder motorisch im Sinne des Pfeiles P1 in Fig.
1 Uber die Verstellspindel 7 an das Richtgut 1 angestellt
werden.

[0026] Wenn alle Richtrollen 6 iber das in der Gehau-
sehauptplatte 2’ bei 9’ gelagerte zentrale Stellglied 9 der
Zentralverstelleinrichtung 8 motorisch gemeinsam im
Sinne des Pfeiles P3 in Fig. 1 angestellt werden, wird
beispielsweise der Einfadelvorgang des Richtgutes 1 er-
leichtert. Das Stellglied 9 kann als Hydraulikzylinder oder
Elektromotor usw. ausgebildet werden. Die Einstellwerte
fur die verschiedenen Richtglter der Verstelleinrichtun-
gen 7, 8, die Uber die nicht gezeigte Programmsteuer-
einrichtung angesteuert werden, kénnen im Teil- oder
Vollautomatikbetrieb in der Steuereinrichtung gespei-
chert werden, so daR sie bei oftmaligem Wechsel des
Richtgutes 1 rasch wiederhergestellt werden kénnen.
[0027] Das Stellglied 9 der Zentralverstelleinrichtung
8 kann auch je nach den Erfordernissen von Hand, z.B.
mittels einer Handkurbel oder motorisch Giber Handtaster
sowie mittels der Ubergeordneten Programmsteuerein-
richtung betatigt werden.

[0028] Ein weiteres am Gehduse 2 abgestltztes hy-
draulisches Stellglied 10 (Fig. 3) dientzum Verstellen der
Richtrollen 6 quer zur Richtebene im Sinne des Pfeiles
P10 in Fig. 3. Auch dieses Stellglied 10 kann statt hy-
draulisch betatigbar fir manuellen oder elektromotori-
schen Betrieb ausgefiihrt werden, wobei auch seine
Funktionsweise mittels der Programmsteuereinrichtung
geregelt werden kann. Es dient zugleich zum Kompen-
sieren eventuell auftretender Torsionsspannungen im
Richtgut 1. SchlieRlich ist einlaufseitig auch eine Riick-
zugklemmeinrichtung 13 fur das Richtgut 1 vorgesehen.
[0029] DieFig.6 bis 8illustrieren den Betrieb der Richt-
einheit zum Richten zweier parallel in Doppelspur-Richt-
rollen 6 gefiihrten Drahten 11, 12. Dabei ist es zur Spei-
sung einer nachgeordneten Drahtbiegemaschine haufig
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erforderlich, eine ungerade Anzahl von Drahten zu rich-
ten. Hiezu kann erfindungsgemaf abwechselnd der An-
trieb eines Paares von Richtrollen 6 stillgesetzt werden.
GemaR Fig. 7 wird der Draht 11 gerichtet, wogegen der
Draht 12 stillsteht und die zugeordneten Richtrollen 6 in
Lagern 15 leer mitlaufen. In Fig. 8 ist die Situation um-
gekehrt.

[0030] Die erfindungsgeméafie Richteinheit ist imstan-
de, das Richtgut 1 exakt in Position zu halten, unabhan-
gig von der Anzahl der Richtspuren, und ermdglicht es
ferner, die Vorschubrichtung umzukehren. Zum Einfa-
deln des Richtgutes 1 kann vor und/ oder hinter der Richt-
einheit eine nicht gezeigte Treibvorrichtung vorgesehen
werden.

[0031] Im Rahmen der Erfindung kann die Bahn des
Richtgutes 1 eine beliebige Bahnkurve sein, welcher die
zum Richten erforderlichen Zustellungen tberlagert wer-
den.

[0032] Es versteht sich, daR die Erfindungim Rahmen
des Erfindungsgedankens verschiedentlich abgewan-
deltwerden kann, insbesondere, was die Ausbildung der
Antriebe und die Richtrollengeometrie betrifft.

[0033] Beispielsweise kann die Richtrolleneinheit
beim Richten von Drahten einen gangigen Richtgut-
durchmesserbereich von 3 - 20 mm abdecken. Bei Richt-
vorrichtungen liegt der Durchmesserbereich der Richt-
rollen 6 Ublicherweise zwischen 50 und 150 mm.
[0034] Die Erfindungistderartmodular aufgebaut, dal
eingangsseitig, je nach den Erfordernissen, Elektro-, Hy-
draulik-, Pneumatikmotoren und Klinkenantriebe direkt
oder (iber Getriebe mit fixer oder auch variabler Uber-
setzung, z.B. ein Schaltgetriebe, vorgesehen werden
kénnen.

Patentanspriiche

1. Richtrolleneinheit fir draht-, stab- oder bandférmi-
ges Richtgut (1) aus Stahl, insbesondere Drahte,
Stabe, Profile, Bander, mit paarweise zusammen-
wirkenden Richtrollen (6), die gegen das Richtgut
anstellbar und von diesem liftbar sind, wobei die
Richtrollen (6) angetrieben sind und die fir den
Richtvorgang erforderliche Vorschubkraft durch Rei-
bung der Richtrollen (6) in das Richtgut (1) einge-
bracht wird, und wobei die Richtrollen (6) mit zuge-
ordneten Antriebselementen (4’) gekuppelt sind, die
von einer Antriebsvorrichtung (3) Gber ein Antriebs-
kraft-Verteilgetriebe (4) antreibbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daB das Antriebskraft-Verteilge-
triebe (4) den Richtrollen (6) zugeordnete Paare von
oberen und unteren Zahnradern (4’) aufweist, deren
Achsen ebenso wie die Achsen der Richtrollen (6)
Uber Schwingen (14) gekuppelt sind, wobei die un-
teren Zahnrader (4’) in einer Gehausehauptplatte
(2’) Uber Doppellager (6°) gelagert sind, wogegen die
oberen Zahnrader (4’) GUber die Schwingen (14) und
ein drehbar gelagertes Lagergehause (6") in dersel-
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10.

1.

12.

ben Gehausehauptplatte (2') gelagert und mit der
Verstelleinrichtung (8) und (8’) gekuppelt sind.

Richtrolleneinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Richtrollen (6) einzeln oder
gemeinsam antreibbar sind.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Anstellung
der Richtrollen (6) an das Richtgut (1) ohne Unter-
brechung des Vorschubkraftschlusses ausfiihrbar
ist.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtrollen (6)
einzeln von Hand oder motorgetrieben an das Richt-
gut (1) anstellbar und von diesem llftbar sind.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB alle Richtrollen
(6) von Hand oder Uber eine motorgetriebene Zen-
tralverstelleinrichtung (8) gemeinsam an das Richt-
gut (1) anstellbar und von diesem lUftbar sind.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtrollen (6)
glatt oder profiliert ausgeftihrt sind.

Richtrolleneinheit nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Profil der Richtrollen (6) V-
Form, Kreisform Ellipsenform oder eine beliebige
andere Form hat.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtrollen (6)
als Doppelspur-Richtrollen zum gleichzeitigen oder
abwechselnden Richten zweier parallel gefiihrter
Richtgtiter (1) ausgebildet sind.

Richtrolleneinheit einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB sowohl die Einzelver-
stelleinrichtung (8’) als auch die Zentralverstellein-
richtung (8) durch ein motorgetriebenes Stellglied (9)
beaufschlagbar sind.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelverstel-
leinrichtung (8’) eine Einstellspindel (7) aufweist,
welche die Einzelverstelleinrichtung (8’) mit der Zen-
tralverstelleinrichtung (8) verbindet.

Richtrolleneinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine
der Richtrollen (6) durch ein Stellglied (10) quer zur
Richtebene verstellbar ist.

Richtrolleneinheit nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Stellglied (10) manuell, mo-
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torisch oder programmgesteuert betatigbar ist.

Claims

Straightening roller unit for wire-shaped, rod-shaped
or strip-shaped material to be straightened (1) made
of steel, in particular wires, rods, profiles, strips, hav-
ing straightening rollers (6) which cooperate in pairs,
can be engaged against the material to be straight-
ened and can be moved away therefrom, wherein
the straightening rollers (6) are driven and the ad-
vancing force required for the straightening proce-
dure is imparted to the material to be straightened
(1) by friction with the straightening rollers (6), and
wherein the straightening rollers (6) are coupled to
associated drive elements (4’) which can be driven
by a drive device (3) via a driving force distributor
gearing (4), characterized in that the driving force
distributor gearing (4) has pairs, associated with the
straightening rollers (6), of upper and lower gear
wheels (4’) whose axes are coupled via cranks (14),
just like the axes of the straightening rollers (6),
wherein the lower gear wheels (4’) are mounted in
a main housing plate (2’) by means of double bear-
ings (6’), while the upper gear wheels (4’) are mount-
ed in the same main housing plate (2’) by means of
the cranks (14) and a rotatably mounted bearing
housing (6") and are coupled to the adjustment de-
vice (8) and (8).

Straightening roller unit according to Claim 1, char-
acterized in that the straightening rollers (6) can be
driven individually or together.

Straightening roller unit according to Claim 1 or 2,
characterized in that engaging of the straightening
rollers (6) against the material to be straightened (1)
can be performed without interrupting the advancing
force fit.

Straightening roller unit according to one of Claims
1to 3, characterized in that the straightening rollers
(6) can be engaged individually, either manually or
driven by a motor, against the material to be straight-
ened (1) and can be moved away therefrom.

Straightening roller unit according to one of Claims
1 to 3, characterized in that all of the straightening
rollers (6) can be engaged together, either manually
or by a motor-driven central adjustment device (8),
against the material to be straightened (1) and can
be moved away therefrom.

Straightening roller unit according to one of Claims
1to0 5, characterized in that the straightening rollers
(6) are smooth or profiled.
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10.

1.

12.

Straightening roller unit according to Claim 6, char-
acterized in that the profile of the straightening roll-
ers (6) is V-shaped, circular, elliptical or of any other
shape.

Straightening roller unit according to one of Claims
1to 7, characterized in that the straightening rollers
(6) are designed as double-track straightening roll-
ers for the simultaneous or alternate straightening
of two lots of material to be straightened (1) that are
guided in parallel.

Straightening roller unit according to one of Claims
1 to 8, characterized in that both the individual ad-
justment device (8’) and the central adjustment de-
vice (8) can be acted upon by a motor-driven actu-
ating member (9).

Straightening roller unit according to one of Claims
1 to 9, characterized in that the individual adjust-
ment device (8’) has an adjustment spindle (7) which
connects the individual adjustment device (8’) to the
central adjustment device (8).

Straightening roller unit according to one of Claims
1 to 10, characterized in that at least one of the
straightening rollers (6) can be adjusted perpendic-
ular to the straightening plane by means of an actu-
ating member (10).

Straightening roller unit according to Claim 11, char-
acterized in that the actuating member (10) can be
actuated manually, by means of a motor, or under
the control of a program.

Revendications

Unité derouleaux adresser pourun produita dresser
(1) en forme de fil, barre ou bande en acier, en par-
ticulier pour des fils, barres, profils, bandes, avec
des rouleaux a dresser (6) coagissant par paire qui
peuvent étre mis en place contre le produit a dresser
et peuvent étre ventilés par celui-ci, dans laquelle
les rouleaux a dresser (6) sont entrainés et la force
d’avance nécessaire au processus de dressage est
introduite par le frottement des rouleaux a dresser
(6) dans le produit a dresser (1), et dans laquelle les
rouleaux a dresser (6) sont couplés a des éléments
d’entrainement associés (4’) qui peuvent étre entrai-
nés par un dispositif d’entrainement (3) par le biais
d’une boite de transfert de force d’entrainement (4),
caractérisée en ce que la boite de transfert de force
d’entrainement (4) présente des paires, associées
aux rouleaux a dresser (6), de roues dentées (4’)
supérieures et inférieures, dont les axes sont cou-
plés tout comme les axes des rouleaux a dresser (6)
par le biais de bielles (14), dans laquelle les roues
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dentées (4’) inférieures sontlogées dans une plaque
principale de boitier (2’) par le biais d’'un double palier
(6’), alors que les roues dentées (4’) supérieures
sontlogées par le biais des bielles (14) et d’'un boitier
de palier (6") logé de maniere rotative dans la méme
plaque principale de boitier (2’) et sont couplées au
dispositif de réglage (8) et (8’).

Unité de rouleaux a dresser selon la revendication
1, caractérisée en ce que les rouleaux a dresser
(6) peuvent étre entrainés individuellement ou en-
semble.

Unité de rouleaux a dresser selon I'une des reven-
dications 1 ou 2, caractérisée en ce que la mise en
place desrouleaux adresser (6) surle produit adres-
ser (1) peut étre réalisée sans interruption de la
liaison de force d’avance.

Unité de rouleaux a dresser selon 'une des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que les rouleaux
a dresser (6) peuvent étre mis en place individuel-
lementala main ou de maniére entrainée par moteur
sur le produit a dresser (1) et peuvent étre ventilés
par celui-ci.

Unité de rouleaux a dresser selon 'une des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que tous les
rouleaux a dresser (6) peuvent étre mis en place a
la main ou par le biais d’un dispositif de réglage cen-
tral (8) entrainé par moteur ensemble sur le produit
a dresser (1) et peuvent étre ventilés par celui-ci.

Unité de rouleaux a dresser selon 'une des reven-
dications 1 a 5, caractérisée en ce que les rouleaux
a dresser (6) sont réalisés de maniére lisse ou pro-
filée.

Unité de rouleaux a dresser selon la revendication
6, caractérisée en ce que le profil des rouleaux a
dresser (6) présente une forme de V, une forme cir-
culaire, une forme d’ellipse ou une autre forme quel-
conque.

Unité de rouleaux a dresser selon I'une des reven-
dications 1 a7, caractérisée en ce que les rouleaux
a dresser (6) sont réalisés comme des rouleaux a
dresser a double voie pour le dressage simultané ou
alterné de deux produits a dresser (1) guidés paral-
lelement.

Unité de rouleaux a dresser selon l'une des reven-
dications 1 a 8, caractérisée en ce que non seule-
ment le dispositif de réglage individuel (8’) mais aussi
le dispositif de réglage central (8) peuvent étre sol-
licités par un organe de réglage (9) entrainé par mo-
teur.
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Unité de rouleaux a dresser selon I'une des reven-
dications 1 a 9, caractérisée en ce que le dispositif
de réglage individuel (8’) présente une broche de
réglage (7) quirelie le dispositif de réglage individuel
(8’) au dispositif de réglage central (8).

Unité de rouleaux a dresser selon I'une des reven-
dications 1 a 10, caractérisée en ce qu’au moins
un des rouleaux a dresser (6) est réglable par un
organe de réglage (10) transversalement au plan de
dressage.

Unité de rouleaux a dresser selon la revendication
11, caractérisée en ce que I'organe de réglage (10)
peut étre actionné par voie manuelle, motorisée ou
commandée par programme.
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